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Rudolf Hegenscheidt f .

In der Frühe des 17. Februar verschied zu 
Breslau der Königl. Kommerzienrat Rud o l f  

l i egenscheidt .  Er war geboren am 17. No
vember 1859 zu Gleiwitz als Sohn des Kommer
zienrates Wilhelm Hegenscheidt, der im Jahre 
1852 aus seiner Vaterstadt Altena i. W. in 
Gleiwitz cinwanderte und als erster im Osten 
Deutschlands, zunächst in 
bescheidenem Umfange, die 
Herstellung von gezoge
nem Draht und Drahtstif
ten einrichtete.

Rudolf Hegenscheidt be
stand auf der Königl. Ge
werbeschule in Gleiwitz 
die Reifeprüfung, studierte 
sodann in Aachen drei 
Semester Hüttenkunde und 
war nachher im Geschäfte 
seines Vaters tätig, der 
cs verstanden hatte, sich 
inzwischen aus den be
scheidensten Anfängen zu 
einem Großindustriellen 
emporzuarbeiten und seine 
Firma Wilhelm Hegen
scheidt nicht nur iin Osten 
Deutschlands, sondern nach 
und nach auch in Polen,
Galizien und den Balkan
staaten durch den Ab
satz seiner Erzeugnisse 
zu großer Geltung zu brin
gen. Wilhelm Hegenscheidt 
gründete im Jahre 1887 aus seiner Firma und 
einem in unmittelbarer Nähe inzwischen entstan
denen Konkurrenzwerke, der Firma Heinrich 
Kern & Co., die Oberschlesische Drahtindustrie 
Actien - Gesellschaft, zu deren Vorstand Rudolf 
Hegenscheidt berufen wurde. Zwei Jahre später 
schloß Wilhelm Hegenscheidt sein vergrößertes 
Unternehmen durch Verschmelzung an die Ober
schlesische Eisen-Industrie, Actien - Gesellschaft 
für Bergbau und Hüttenbetrieb, an. Innerhalb 
der neuen Gesellschaft wurden zwei Abteilungen,

X I . , »

die Abteilung Eisen und die Abteilung Drahtwaren, 
geschaffen, welch letztere sich mit dem Betriebe 
und der Geschäftsführung der Gleiwitzer Draht
werke befaßte, und die Leitung dieses Zweiges 
wurde wiederum Rudolf Hegenscheidt übertragen.

Als Leiter jener Drabtabteilung richtete 
Hegenscheidt sein besonderes Interesse auf die 

Verbandsbildung und Syn
dizierung, Mit ebensoviel 
Kraft wie Verständnis ar
beitete er an dem Zusam
menschlüsse des gesamten 
deutschen Drahtgewerbes, 
und seinen nachdrück
lichen Bestrebungen ist es 
in erster Linie zu verdan
ken, daß seinerzeit der 
Verband deutscher Draht
stiftfabrikanten, der Ver
band deutscher Drahtwalz
werke und eine Reihe klei
nerer, für das Gesamt- 
Interesse vorteilhafter Ver
bände in der deutschen 
Drahtindustrie zustande 
gekommen sind.

Die großen Erfolge, 
die der Verstorbene an 
der Spitze der Gleiwitzer 
Drahtwerke während einer 
18jährigen Tätigkeit zu 
verzeichnen hatte, ver
mochten indessen nicht 
seine Schaffenslust in vol

lem Umfange zu befriedigen. Sein Wirkungs
kreis wurde ihm mit der Zeit zu eng und 
sein Tatendrang bestimmte ihn, Ende 1903 aus 
der Oberschlesischen Eisen-Industrie auszuschei
den und die Leitung der Oberschlesischen Eisen- 
hahn-Bedarfs-Actien-Gesellschaft zu übernehmen. 
Diese Stellung gab ihm Gelegenheit, wiederum 
seine hervorragende Kraft der Gründung des 
deutschen Stahlwerks-Verbandes zu widmen; an 
den grundlegenden Bestimmungen des Verbandes 
hat er in besonderem Maße mitgearbeitet und
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es verstanden, den Gedanken, die er als richtig 
erkannt hatte, beim Zustandekommen des großen 
Unternehmens in weitem Umfange Geltung zu 
verschaffen. Auch der Oberschlesische Stahl
werksverband, in dem man die gesamte ober- 
sclilesische B-Produktion vereinigte, war vor
wiegend sein Werk.

Unter Hegenscheidt hat die Oberschlesische 
Eisenbahn-Bedarfs-Actien-Gesellscbaft eine ge
waltige Entwicklung genommen. Von den um
fangreichen Neu- und Umbauten der vorhandenen 
Anlagen abgesehen, lag ihm der Zusammenschluß 
der oberschlesischen Hüttenwerke besonders am 
Herzen, um sie gegenüber den Unternehmungen 
der anderen Industriebezirke wettbewerbsfähig 
zu erhalten, und von diesem Gesichtspunkte aus
gehend, hat er auch mit seinen, gleichen Zielen 
zustrebenden Freunden die Verschmelzung der 
Friedenshütte mit den Huldscliinskysclien Hütten
werken, Actien-Gesellschaft in Gleiwitz, zustande 
gebracht. Dem so vereinigten Unternehmen ver
schaffte er eine sichere Grundlage für die Kohlen
versorgung durch die Gründung der bekannten 
Interessen - Gemeinschaft zwischen den Gruben 
der Gräflich von Ballestremschen Giiter-Direktion, 
der Werke der Grafen Schaffgotsch und der der 
Oberschlesischen Eisenbahn - Bedarfs - Actien - Ge
sellschaft gehörigen Friedensgrube. Hierdurch 
wurden die Friedensliütter Werke insbesondere 
in der für Oberschlesien immer schwieriger werden
den Beschaffung der nötigen Kohlen für eine 
Reihe von Jahren sichergestellt, ein Umstand, der 
auch in Anbetracht des außergewöhnlich starken 
Bedarfes an Koks für die Gesellschaft von nicht 
zu unterschätzender Bedeutung ist. Mit dem In
krafttreten der Interessengemeinschaft vollzog sich 
zu Beginn des Jahres 1906 Hegenscheidts Ein
tritt als persönlich haftender Gesellschafter in 
die bekannte oberschlesische Kohlen-Großhandels- 
flrma Emanuel Friedländer & Co. zu Berlin, der 
Geschäftsträgerin jener Interessengemeinschaft., 
der er im selben Jahre auch noch die Gruben 
der A. Borsigschen Berg- und Hüttenverwaltung 
angliederte.

Ehe er in den Kohlenbergbau übertrat, war 
Hegensclieidt. vorübergehend Mitglied des Vor
standes des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, 
ferner war er im Aufsichtsrate der Nationalbank 
für Deutschland in Berlin, der Aktiengesellschaft 
Steffens & Nölle in Berlin, der Oberschlesischen 
Kokswerke und Chemischen Fabriken, Actien-Ge
sellschaft in Berlin, der Oberschlesischen Eisen- 
bahn-Bedarfs-Actien-Gesellschaft in Friedenhütte, 
der Schlesischen Elektrizitäts- und Gas-Actien- 
Gesellschaft in Breslau-Gleiwitz, der Bybniker 
Steinkohlen-Gewerkschaft in Rybnik und der Ge
sellschaft der Metallfabriken B. Hantke in 
Warschau. Den beiden zuerstgenannten Gesell

schaften gehörte er als Vorsitzender des Auf
sichtsrates an.

Mit großem Interesse widmete sich Rudolf 
Hegenscheidt der Wohlfahrtspflege bei seinen 
eigenen und den ihm nahestehenden Unter
nehmungen, daneben wendete er erhebliche Opfer 
für die Förderung der kulturellen Bestrebungen 
in seiner oberschlesischen Heimat auf und hatte 
auch stets eine hilfreiche Hand, wenn es galt, 
Not und Armut zu lindern.

Auf seinem im Oberschlesischen belegenen 
Landsitze Zawisc ward Rudolf Hegenscheidt 
Mitte vorigen Monates von einer tückischen 
Krankheit befallen, von der er nicht mehr genesen 
sollte. Wider alles Erwarten verschlimmerte 
sich sein Zustand plötzlich derart, daß er am 
14. Februar nach Breslau in ein Sanatorium 
übergeführt werden mußte, wo sich die Not
wendigkeit einer Operation ergab, an deren 
Folgen er am 17. desselben Monats morgens
4 Uhr verschied. Die Beisetzung fand drei Tage 
später in der Familiengruft zu Gleiwitz statt.

Diese in knappen Zügen gehaltene Auf
zählung dessen, was der eben erst 48 jährige Mann 
vollbracht hat, legt beredtes Zeugnis für seine 
ebenso umfassende, an durchschlagenden außer
ordentlichen ErfolgenreicheTätigkeit ab, nicht min
der aber auch für die glänzende Befähigung seines 
Geistes, wie seiner Energie, seiner nie versagenden 
Arbeitskraft und seiner vonSentimentalitäten freien 
Geschäftsgewandtheit. Dabei war der Verstorbene 
gleichzeitig der liebenswürdigste Gesellschafter, 
ein fröhlicher Kamerad und warmherziger Freund. 
Die Mannhaftigkeit seines Geistes, die unbeug
same Kraft seines Willens, wurde in seinen letzten 
Stunden noch durch ein grelles Schlaglicht ge
kennzeichnet. Vor der Operation hatte er den Arzt, 
der zugleich sein Schwager und Freund war, ver
pflichtet, ihm die volle Wahrheit über den Befund 
zu sagen. Als er hörte, daß ihm nur noch wenige 
Stunden des Lebens bescliieden seien, bestellte 
er telegraphisch seine Geschäftsfreunde an das 
Schmerzenslager, disponierte und verhandelte am 
Sonntag von früh bis 9 Uhr Abends, bis er 
alles geordnet oder wie er sich ausdrückte, 
, abgeschrieben“ hatte, und verbrachte dann die 
letzte Abschiedsstunde mit seiner Familie. Voll
kommen gefaßt, ohne die geringste Klage, schied 
er aus dieser Welt. „Nie“ , sagte der Arzt, „habe 
ich einen Menschen so heldenhaft sterben sehen“ .

Seine Gemahlin, seine beiden Kinder und 
seine Geschwister stehen unter den Trauernden 
in erster Reihe, ihnen schließen sich die zahllosen 
Freunde an und mit diesen ist nicht nur die 
oberschlesische Industrie, sondern die gesamte 
deutsche Eisenindustrie in tiefe Trauer versetzt. 
Sein Andenken wird bei uns unvergessen sein, 
von ihm gilt das W ort des Klassikers:

M u l t i s  i l l e  b o n i s  f l e b i l i s  o c c i d i t .
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Energieverbrauch von Reversierwalzvverken.
Von Ingenieur E. Ri ecke.

(Hierzu Tafel \ II .)  (Nachdruck verboten.)

Für die Beurteilung (1er Wirtschaftlichkeit von 
Walzenstraßenantrieben ist es notwendig:

1. bei D am pfantrieben  den Dampfverbrauch 
unmittelbar au den Kesseln, 2. bei e lek trischen  
Antrieben den Energieverbrauch an der Zen
tral-Schaltanlage festzustellen, um für beide 
Antriebsarten die durch die Energieübertragung 
(Dampfübertragung, elektrische Uebertragung) 
bedingten Verluste mit zu berücksichtigen.

Hüttenwerke, welche ihren Walzstrecken die 
Energie mittels Dampf übert ragung zuführen, 
würden die Frage des Dampfverbrauches der 
einzelnen Strecken wohl dadurch am gründ
lichsten klaren, daß sie durch Versuche die der 
Dampfübertragung anhaftenden dauernden Ver.- 
luste gesondert bestimmen und die daraus sich 
ergebenden jährlichen Kosten auf die Jahres- 
Erzeugung der einzelnen Strecken verteilen. 
Jedenfalls ist es nicht angängig, mit dem am 
Dampfeinlaß einer Walzenzugmaschine bei einem 
bestimmten Versuch festgestellten Dampfver
brauch, bezogen auf 1 t ausgewalztes Material, 
in Rentabilitäts - Berechnungen zu arbeiten, da 
dieser Wert sich durch die Dampfiibertragungs- 
verluste mehr oder weniger erhöht und bei 
solchen Versuchen in der Regel die Strecke be
sonders angestrengt wird, wodurch ebenfalls 
günstigere Zahlen als bei einem normalen Be
triebe erzielt werden.

Für moderne e l ekt r i sche  Anlagen auf 
Hüttenwerken, welche außer den Hilfsmaschinen 
sowie der Lichtanlage auch den Wal zenst raßen 
ihre Antriebsenergie liefern sollen, wählt man 
heute mit seltenen Ausnahmen hochgespannten 
Drehstrom, welcher bei nicht mehr als höchstens
0,25 bis 1 o/o Verlust die Uebertragung ver
hältnismäßig großer Energiemengen auf 1000 m 
und mehr Entfernung ermöglicht lind dabei ein 
verhältnismäßig billiges Stromverteilungsnetz er
fordert. Dieser kleine Verlust bis 1 °/° ’ st *tn 
Gegensatz zu Dampfübertragungen, welche auch 
bei zeitweise geringer oder gar keiner Nutz
leistung dauernd einen konstanten Verlust be
dingen, nur bei höchster Inanspruchnahme der 
Elektro-Walzenzugmaschinen vorhanden und ver 
r i n g e r t  sich bei verminderter Nutzleistung.

Dieser grundlegende Unterschied zwischen 
Dampfübertragung und elektrischer Uebertragung 
erklärt zum Teil die Zweckmäßigkeit einer Zen- 
tral-Energieerzeugungsstelle in Form einer wirt
schaftlich arbeitenden elektrischen Zentrale und 
weitestgehender Anwendung elektrischen Betriebes 
auf Hüttenwerken; einer späteren Veröffent
lichung sei es Vorbehalten, den Nutzen voll

ständig durchgeführten elektrischen Betriebes 
auf Hüttenwerken erschöpfend zu erörtern.

Nachstehende Tabelle (Seite 356 und 357) 
enthält für sechs Profile:

A. Schienen, 26 kg f. d. lfd. m;
H. Schienen, 35,5 kg f. d. lfd. m;
0. Träger 28 a, 60,9 kg f. d. lfd. m ;
D. Träger 45, 127,6 kg f. d. lfd. m;
E. 105 mm X  105 mm-Kniippel;
F. 50 mm X  50 mm-Knüppel

alle in bezug auf Energi everbrauch wissens
werten Angaben, bezogen auf die E i n s a t z -  
g e w i c h t e ;  die Art des Betriebes geht aus 
dieser Tabelle zur Genüge hervor. Die An
gaben derselben beruhen auf Messungen, welche 
im September 1906 an dem Elektro - Reversier
antrieb des Eisenwerkes Hi l degardehüt t e*  
(Oesterr. Berg- und Hüttenwerks-Gesellschaft) 
in Trzynietz vorgenommen wurden. Es wäre 
noch hervorzuhoben, daß auf dieser Strecke 
direkt aus dem Rohblock die einzelnen Profile 
fertiggewalzt werden; hieraus erklärt sich die 
weiter unten tabellarisch angegebene, verhältnis
mäßig geringe stündliche Erzeugungsmenge. 
Wäre eine besondere Blockstraße sowie eine 
Kaliberstrecke jede mit einem Antrieb von der 
Stärke des Trzynietzer Antriebes vorhanden, so 
könnten stündlich natürlich 40 bis 50 t fertig
gestellt werden.

Folgende Zahlentafel enthält diu stündlichen 
Erzeugungsmengen, berechnet nach den in der 
Haupttabelle angegebenen Zeiten, die erste Rubrik 
m it Berücksichtigung, die zweite ohne  Berück
sichtigung der Pausen zwischen zwei Blöcken.

c

f I 
III 
I I
\W 
I I 
l l l

Stündliche Er
zeugung In t

Stündlich? Er- j 
zeugung ln t

mit ohne Block mit ohne

Berücksichtigung 
der 1’ ausca

Ücrückalchtigung; 
der l'aunes j

12,6 13,1
U [ II

14,9 16,7
11,8 13,1 13,1 15,8 ■
15,3 15,8 | 1 14,3 15,1
10,3 16,8 E 11 17,1 18,6
14,0 19,0 Im 17,4 19,4
18,1 21,4 14,4

13,8
14,8
14,2

Die jetzige Arbeitsweise in Trzynietz hat sich 
gegenüber der im Jahre 1906 etwas geändert, in
dem fast durchweg schwerere Blöcke, als in der 
Haupttabelle für die sechs Profile angegeben, 
verwalzt werden; die stündliche Erzeugungs
menge ist daher gestiegen und beträgt je nach 
dem herzustellenden Profil bis zu 20 t.

* Yergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Xr. 4 S. 121,
Kr. 5 S. 162.
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1
A

Schienen, 26 kg f. d. I. m
B

Schienen 35,5 kg f. d. 1. m

1 Block I Block 11 Block I «lock 11

M 1,4 1,5 1,5
( 1 400 mm [0 

verjüngt auf 
350 mm [J]

400 min [J] 
verjüngt auf 
350 mm [J]

400 mm U  
verjüngt auf 
35Ó mm [J]

400 mm Q] 
verjüngt auf 
350 mm (J]

Bruchfestigkeit k g /q m m .................................................... 70—83 70—83 64—70 64— 76
23 23 21 21

Enorgiekurvo des Antriebsmotors vom Jlgner- ( vergl. Block 
IA

auf Tafel VII

vergl. Block 
H A 

auf Tafel VII

vergl. Block 
IB

auf Tafel VII

vergl. Block 
II B 

auf Tafel VII

Energieverbrauch ( Drehstrommotor . . . .
f. d. Block : E rre g u n g ..........................

in KW.-Std. { Summe KAV.-St..................

94,8
4,09

99,49

91.8 
5,0

96.8

87,4
4,13

91,53

85,2
3,89

89,09
Energieverbrauch für 1 t Einsatz in KW.-Std. . . . 71,0 69,1 61,0 59,4

( Reine Walzdauer f. d. Block 
Zeiten in Minuten <[ Fauso zwischen 2 Blöcken .

[ Gesam tzeit..............................

6,423
0,247
0,07

6,42
0,70
7,12

5,728
0,142
5,87

5,372
0,158
5,53

Schließlich soll noch der Einfluß der rund 
120 KW . betragenden, fiir den Leerlauf des 
Jlgnerumformers und Erregeruinformers erforder
lichen Energie hei geringerer Produktion unter
sucht werden. Nach den beiden Tabellen er
fordern 28a-Träger (Messung Block II C) fiir 
die Tonne Einsatz 55,2 KW.-St., und es werden, 
wenn ohne Pause Block auf Block folgt, stünd
lich 21,4 t gewalzt; im ganzen sind hierfür 
i. d. Stunde 1181 KW.-St. aufzuwenden.

B ei nur halber  P r o d u k t i o n ,  d. h. 10,7 t
i. d. Stunde, würden

590,5 KW.-St. für das Auswalzan
120
2und 00,0 „ Umformer-Leerlauf

zusammen 650,5 KW.-St. für 10,7 t oder 

ToV =  KW.-St. für l t  Einsatz, d. h. 10°/o 

mehr als bei normaler Produktion erforderlich sein.

Neuer W eg zur Herstellung kohlenstoffarmer Ferrolegierungen.
Von Professor Dr. B. N eu mann in Darmstadt.

^ k eit einigen Jahren werden neben dem eigent- 
liehen Kohlenstoflstahl wachsende Stahl

mengen hergestellt, welche mit anderen Metallen 
legiert sind. Die Einführung derselben geschieht 
in der Form von Ferrolegierungen, und zwar 
erst dann, wenn das Stahlbad bereits fertig 
raffiniert ist. Aus diesem Grunde muß man von 
den Ferrolegierungen verlangen, daß sie mög
lichst wenig Fremdbestandteile enthalten. Nament
lich unerwünscht wegen der Höhe seines Ge
haltes ist der Kohlenstoff. Nun ist es der In
dustrie in den letzten Jahren zwar gelungen, 
Ferrolegierungen mit außerordentlich niedrigen 
Gehalten an Kohlenstoff herzustellen; die Preise 
steigen aber unverhältnismäßig mit dem Ab
nehmen des Kohlenstoffgehaltes, die Herstellung 
der armen Legierungen scheint demnach mit er
heblichen Unkosten verknüpft zu sein.

Nachstehend soll deshalb auf einen neuen 
W eg zur Herstellung kohlenstoffarmer Ferro
legierungen hingewiesou werden, der, wie die 
Versuche zeigen werden, in einfacher Weise 
diesen Zweck erreicht.

(Nachdruck verboten.)

Zur Reduktion von Metalloxyden zu Metall 
verwendet man je nach der Reduzierbarkeit und 
dem Grade der Schmelzbarkeit des Metalles 
verschiedene Mittel: Wasserstoff, Kohle, Alu
minium. Der Hüttenmann verwendet im allge
meinen nur Kohle. Der Eisenhüttenmann be
nutzt aber auch Aluminium, z. B. zur Desoxy
dation des fertigen Stahlbades, er kennt die Re
aktionswärme des verbrennenden Aluminiums und 
die Reduktionswirkung auf gelöste Eisenoxyde, 
ln ähnlicher Weise verwendet er Silizium in der 
Form von Ferrosilizium als Desoxydationsmittel. 
Die Verbrennungswärmo des Siliziums macht er 
sich nutzbar beim sauren Bessemerprozeß.

Während nun von G o l d s c h m i d t  die Ver
wendung des Aluminiums zur Reduktion von Metall
oxyden und Herstellung kohlenstofffreier Metalle 
technisch durchgebildet worden ist, war eine der
artige Verwendung des Si l i z i ums bisher nicht be
kannt. Go Id scli inidt hatte zwar versucht,* ein

* V. Intern. Kongreß für angevr. Chemie. Berlin
1903. „Stahl und Eisen1' 1903 Nr. 13 S. 799.



11. März 1908. Neuer Weg zur Herstellung kohlenstoffarmer Ferrolegierungen. Stahl und Eisen. 35?

0 D E F
Träger 28 a, 60,9 kg  f. d. 1. m T räger «5, I2T,e kg f. <1. L m Knüppel 105 mm . 105 mm Knüppel 50 mm . 50 u m

151 oe k I Block II K lock I B lock  1! B lock  I i B lock  11 B lock  III B lock  t Block 11

1 ,8 1 ,8 1,85 1,85 1,45 1,45 1,45 1,35 1.35
420 -450 mm 420-450 mm 420-450 mm 420-450 mm 400 mm [p ; 400 mm [J] 400 mm [j] 400 mm m 400 mm ¡Ti
verjüngt auf verjüngt auf verjüngtauf verjüngt auf verjüngt auf verjüngtauf verjüngt auf verjüngt auf vor jüngt auf
370-400 mm 370 -400 mm 370-400 mm 370-400 mm 350 mm ¡J] 1 350 mm [£] 350 mm ¡Jj 35Ö mm [J] 350 mm [J]

3 5 -3 8 3 5 -3 8 3 9 -4 5 39—45 33—39 ; 8 3 -3 9 83—39 3 5 -4 0 3 5 -4 0
19 19 25 25 15 15 15 17 17

vergl. Block vergl. Block vergl. Block vergl. Block
i

vergl. Block vergl. Block vergl. Blocki vergl. Block vergl. liloek
I 0 11 0 I I) 11 D IE  II E III E 1 F II F

auf Taf. VH auf Taf. VII auf Taf. VH auf Taf. VII auf Taf. VII auf Taf. VII auf Taf. VI1auf Taf. VII auf Taf. VII
100,3 95,2 90 93,8 44,4 38,8 37,7 65,0 68,6

5,38 4,17 5,23 5,95 4,29 3,58 3,52 3,93 4,11
105,68 99,37 95,23 99,75 48,69 42,38 41,22 68,93 72,71
58,7 55,2 51,4 53,9 33,6 29,23 29,0 51,0 53,8

5,67 5,05 6,64 7,02 5,76 4,69 4,48 5,48 5,72
2,03 0,91 0,81 1,48 0,34 0,39 0,52 0,15 0,15
7,7 5,96 7,45 8,5 6,1 j 5,08 5,0 5,63 5,87

SUiziumtheriuit herzustellen, um leichtflüssigere 
Schlacken zu erzeugen, die Sache scheiterte 
aber, weil schon durch Beimengung von 10 %  
Silizium die sonst so charakteristische schnell 
verlaufende Tiiermitreaktion unterblieb. .Mischt 
man Silizium mit Aluminiumtherinit, so fügt man 
letzterem einen Ballast bei, der bei der Ver
brennung hemmend wirkt.“

Trotzdem muß Silizium ein sehr energisches 
Reduktionsmittel sein, wie uns ein Vergleich der 
Verbrennungswärmen der verschiedenen Metalle 
mit Sauerstoff zeigt:*

Magnesium.................Mg ■ 0  143 400 Kal.
Kalzium ................. Ca • 0  131500 „
Aluminium................. ' /» Ali • 0*) 130 870 „
Natrium . . . . . .  Jiaa • 0  100 900 „
S iliz ium ......................l/a (Sl - Oa) 98 000 „
M an gan ..................... Mn ■ 0  90 900 „
Z i n k ......................... Zn • 0  84 800 „
Z i n n ..........................■/* (Sn • Oi) 70 650 „
E ise n .......................... Fe - O 65 700 „

,  .......................... 7s ( fe i-O » )  65 200 .
Solange Silizium nur auf rein chemischem Wege 

hergestellt wurde, war nicht daran zu denken, 
diesen Stoff technisch zu verwerten. Jetzt aber, 
wo der elektrische Ofen ziemlich reines Silizium 
von 98 bis 99 °/o liefern kann, und wo sehr 
hochprozentiges Ferrosilizium im Handel ist, ist 
die Zeit gekommen, um dies neue Produkt des 
elektrischen Ofens für die Reduktion von Oxyden 
schwer schmelzbarer Metalle heranzuziehen. „ 

Die Reduktion mit Silizium geht nach fol
genden Gleichungen vor sich:

2 Fe 0  +  Si — 2Fe  +  8iOi
2 Cr* Oi +  3 Si =  4 Cr +  3 StOi

Verläuft die Reaktion genau nach der Glei
chung, dann müßte man, ein kohlenstofffreies 
Silizium vorausgesetzt, ganz reine kohlenstoff

* Die Zahlen xind gleichmäßig bezogen auf
16 kg Saueratoif in Bindung.

freie Metalle, oder wenn man Gemische von 
Eisenoxyden oder Metalloxyden reduziert, kohlen
stofffreie Ferrolegierungen erhalten. Ja, das 
Verfahren müßte sich sogar direkt auch zur 
Reduktion von Sulfiden verwenden lassen, z. B. 
für Molybdänglanz:

Mo Sa -j- Si =  Mo -f- 8i Sj.
Wieweit nun diese Reaktionen praktisch nach 

obigen Formeln verlaufen, sollten die angestellten. 
Versuche erweisen. Zunächst mußte ein Weg

A K oklenelektrode», 

ß  =  Bad von C aO  -4 A b  Oa.

C r» Reduziertes

I> =  Cferoxuzlegt'l oder Mag- 

P  ttesiasM ue.

Abbild. 1. Verauehsofen.

■gefunden werden, die Reaktion einzuleiten. Das 
geschieht am besten unter Zuhilfenahme des 
elektrischen Ofens. Die Versuche wurden in 
der Weise ausgerührt, daß das Gemisch von 
Silizium bezw. Ferrosilizium und dem Oxyd in 
ein Bad hocherhitzter indifferenter Schlacke (bei 
1300 bis 1500°) eingetragen wurde; die Reaktion 
findet sofort statt und ist in wenigen Minuten 
beendet. Das reduzierte Metall tritt zunächst 
in Form kleinster Kügelchen auf, die sich ver
einigen und bei leichter schmelzenden Metallen 
und Legierungen sich am Boden des Ofens als 
Regulus sammeln.

Der Ofen, ln welchem die Versuche vorge
nommen wurden, war ein kleiner Laboratorlums- 
ofen Heroultscher Art mit zwei vertikalen Elek
troden (Abbild. 1), der für vorliegenden Zweck 
in der Regel mit Wechselstrom von etwa 
100 Amp. und 30 bis 35 Volt betrieben wurde. 
Zunächst wurde ein Lichtbogen hergestellt, 
ein Gemisch von gebranntem Kalk und Tonerde
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(meist 150 AI2O3 -f- lOO^CaO oder 100 -j- 100) 
eingeschmolzen, dann die Elektroden soweit wie 
möglich auseinandergezogen und in das leicht
flüssige, überhitzte Bad (das Gemisch beginnt 
bei 1250 bis 1300° zu schmelzen) das Re
aktionsgemisch eingetragen. Die Schlacken
menge war stets so bemessen, daß die bei der 
Verbrennung des Siliziums entstehende Kiesel
säure reichlich von den Basen gebunden wurde. 
Als Reduktionsmittel wurde ein Silizium des 
Handels, d. h. ein hochprozentiges Ferrosilizium 
mit 91,65 %  Si, verwendet, welches allerdings 
noch 1,03 °/0 Kohlenstoß enthielt. Mit einem sol
chen Material sind natürlich keine kohlenstofffreien 
Metalle zu erzielen, die Versuche sollten aber ab
sichtlich mit einem technischen Produkt ausge
führt werden. Es gibt jedoch auch noch bessere 
Ferrosiliziumsorten im Handel mit 95 bis 
96 °/o Si und nur 0,3 bis 0,6 °/o C. Bei der 
Reaktion entsteht Metall und Kieselsäure, letz
tere wird von dem geschmolzenen Kalk-Tonerde- 
Gemisch aufgenommen, wodurch der Schmelz
punkt der Schlacke auf 1400 bis 1450° steigt.* 
Das Bad ist aber an und für sich schon heißer 
und seine Temperatur wird noch weiter durch 
die Verbrennungswärme des Siliziums erhöht, es 
laufen darin nicht nur Chrom und Ferrochrom, 
soudern auch schwerer schmelzbare Metalle zu
sammen.

Bei den ersten Versuchen wurde ein armer 
Chromeisenstein reduziert (mit 31 °/oCr, 13°/oFe), 
die Reduktion geschah in einem aus Chromziegeln 
hergestellten Ofen. Zuerst wurden etwa 250 g Kalk- 
Tonerde eingeschmolzen und dann, als dieSchmelze 
ruhig floß, etwa 700 g des berechneten Gemisches 
von Chromeisenstein und Silizium eingetragen. 
Nach zehn Minuten war der Versuch beendet. 
Unter der erkalteten Schlacke fand sich nachher 
ein gut zusammengeflossener Regulus von Ferro
chrom im Gewichte von 140 g, welcher bei der 
Analyse 38,05 °/o Chrom, 3,09 0/0 Silizium und 
1,56 °/o Kohlenstoff ergab. Das Resultat ist 
sehr merkwürdig. Daß der Kohlenstoff etwas 
höher als erwartet ausgefallen ist, ist vielleicht 
so zu erklären, daß beim Einträgen des Materiales 
dieses bezw. entstehendes Metall mit den heißen 
Kohlenelektroden in Berührung gekommen ist 
und dabei Kohlenstoß' aufgenommen hat. Auf
fällig ist dagegen der Siliziumgehalt. Das Ver
hältnis der Basen zur gebildeten Kieselsäure 
war in diesem Falle (unter Berücksichtigung 
der Verunreinigungen des Erzes) so, daß der 
Basenüberschuß nur unerheblich war, aber auch 
bei größeren Basenzuschlägen tritt immer etwas 
Silizium (etwa 2 °/o) in das Metall oder die Le
gierung. Diese Siliziumaufnahme ist die schwache 
Seite des Verfahrens. Auf den Chromgehalt und

* Vergl. B o u d o u a r d :  „Compt. rend.“ 1907,
144, S. 1047; „Metallurgie“  1907, 4. S. 816, und
I t i e k e :  „Stahl und Eisen“  1908 Tfr. 1 S. 16.

sein Verhältnis zum Eisen komme ich weiter 
unten noch zu sprechen.

Chromeisenstein läßt sich im elektrischen Ofen 
leicht schmelzen, die geschmolzene Masse wird 
zwar nicht so flüssig, wie das Kalk-Tonerde- 
Geinisch, immerhin wurde geschmolzener Chrom
eisenstein ebenfalls als Reaktionsbad benutzt 
und hierein das Gemisch von Chromeisenstein 
und Silizium eingetragen. Es resultierte wieder 
eine leichtflüssige Legierung, die unter der Chrom
eisensteindecke als Regulus erstarrte. Die Ana
lyse ergab 43,16 °/o Chrom, 2,53 0/0 Silizium 
und 0,87 °/o Kohlenstoff.

r Beim nächsten Versuch wurde die erstarrte 
Schlacke des vorigen Versuchs wieder ein- 
gcschmolzen und in diesen Schmelzfluß das Ge
misch, bestehend aus Chromeisenstein und Si
lizium, eingetragen. Die Ausbeute war fast die 
gleiche wie anfangs. Der Regulus hatte 35,55 °/o 
Chrom, 3,71 °/o Silizium und 1,46 °/o Kohlenstoff.

Hinsichtlich der Schwankung des Chrom
gehaltes im Ferrochrom ist darauf hinzuweisen, 
daß hierbei vielleicht die Versuchsdauer von 
Einfluß war. Es hat sich nämlich auch hier 
wieder feststellen lassen, was früher schon bei 
Raffinationsversuchen von Ferrochrom im hie
sigen Institute beobachtet wurde, daß nämlich 
Chrom und Eisenoxyde aufeinander einwirken: 

2 Or +  3 Fe 0 -  Cn 03 +  3 Fe
d. h. Fe tritt in die Legierung ein und Cr ver
schlackt. Wenn die Verbrennungs wärme von Chrom 
bekannt wäre, würde sich jedenfalls eine Bestäti
gung dieser Beobachtung ergeben. Die erhaltenen 
Ferrochromlegierungen waren, wie alle kohlen
stoffarmen Ferrochromsorten, außerordentlich zäh 
und ließen sich kaum zerkleinern. Im Handel 
unterscheidet man Ferrochromsorten (Basis 60 °/o 
Cr) mit Kohlenstoffgehalten von 4 bis 10°/o* 
als gewöhnliche, und ferner raffinierte mit 0,4
bis 1,5 (bezw. 0,3 bis 0,7) und 1,5 bis 2,5
(bezw. 1 bis 1,9) °/o Kohlenstoff. Das vorliegende 
Verfahren liefert also direkt Produkte mit so 
geringem Kohlenstoffgehalte, .wie ihn nur raffinierte 
Sorten aufweisen. Ob und wieweit der stets 
vorhandene Siliziuingehalt bei der Verwendung 
hinderlich sein wird, steht noch dahin.

Nun wurden Versuche mit reinem Chromoxyd 
vorgenommen. Auf 250 g Kalk-Tonerde-Schlacke 
kamen etwa 400 g Gemisch. Der erhaltene 
gut zusammengeflossene Regulus wog 152 g, 
er war sehr hart, ritzte Glas, war aber außer
ordentlich spröde. Die Analyse ergab einen 
Gehalt von 7,42 °/o Eisen, 1 , 0 6 % Kohlenstoff 
und 8,6 °/0 Silizium. Da der Siliziumgehalt auf
fällig hoch war, wurde der Versuch wiederholt, 
aber mit größerer Schlackenmenge. Der Erfolg

* Vergl. N eu  m a n n :  »Elektrometallurgie des 
Eisens« Seite 158.
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war fast derselbe: 5,72 °/o Eisen, 1,62 °/o Kohlen
stoff, 6,9 °/o Silizium. Chrommetall besitzt also 
eine besondere Neigung zur Siliziumaufnahme. 
Schon M o i s s a n  fand, daß Silizium infolge seiner 
Dampftension in festem Zustande in das Chrom 
eindringt. Während man aber bei der Reduktion 
von Chromoxyd mit Kohle im elektrischen Ofen 
stets ein stark karbidhaltiges Produkt (mit 8 
bis 12 o/o Kohlenstoff) erhält, welches weiter 
raffiniert werden muß, ist bei der Silizium
reduktion der Kohlenstoff leicht auf 1 °/o und 
weniger zu bringen.

Ein weiterer Versuch betraf die Reduktion 
von T i t a n o x y d ;  es wurde als Ausgangsmaterial 
ein Rutil in Pulverform verwendet:

TiOa +  Si =  SiOä 4 -  Ti.

Die Reaktion verlief aber offenbar nicht ganz 
nach der Gleichung. In der Schlacke eingeschlossen 
fanden sich größere Stücke eines grauweißen, 
äußerst brüchigen Metälles, welches sich sehr 
schlecht von Schlacke befreien ließ. Das Produkt 
enthielt 2,99 °/o Eisen und 20,37 °/o Silizium. 
Das Resultat ist sehr überraschend. Während 
die Reduktion mit Kohle nach Mo i s s a n*  blaues 
Titanmonoxyd, Stickstofftitan, Titankarbid und 
nur wenig oder kein Titan gibt, was auch 
H u p p e r t z * *  bestätigt, fand sicli hier kein Stick
stofftitan, und Karbid nur in verschwindender 
Menge. Nach M o i s s a n s  Angabe soll sich aus dem 
Titan durch rasche und hohe Erhitzung mit Titan
säure alles Silizium vertreiben lassen. Das von 
R o s s i  im elektrischen Ofen durch Reduktion 
mit Kohle erzielte Ferrotitan hatte 7,5 bis 8,5 °/o 
Kohlenstoff, nach H u pp er tz 6 bis 15 °/o Kohlen
stoff. Beide hatten deshalb eine Reduktion mit 
Aluminium im elektrischen Ofen versucht, der 
Kohlenstoffgehalt ging dabei zwar herunter 
( R o s s i  0,43 bis 0,75 °/o), dafür traten aber 5,94 
und 9,96 °/o Aluminium ein; ähnliche Resultate 
fand H u p p e r t  z. Die „kaum überwindbare 
Affinität zu Stickstoff und Kohlenstoff“ wird also 
mit der Siliziumreduktion leicht überwunden, 
außerdem genügt dabei ein verhältnismäßig ge
ringer Stromaufwand.

Andere Versuche betrafen die Herstellung 
von W o l f r a m  bezw. Ferrowolfram. Verwendet 
wurde dasselbe Silizium. Mit Wolframsäure ist 
die Gleichung die folgende: 2 W o O3 +  3 Si 
=  2 W o - f  2 S i0 2. Mit Wolframsäure und Basen
überschuß ging die Reduktion glatt vonstatten, 
das W olfram fand sich in Kugeln in der Schmelze 
verteilt. Das Metall war spröde und enthielt 
4,97o/o Eisen, 0 , 9 3 %  Kohlenstoff und 2,26 ° / 0 
Silizium. Reines W olfram hat nach v. W a r t e n 
b e r g * * *  einen Schmelzpunkt von 2800°, es ist

* »Der eloktrischo Ofen« S. 242.
** »M etallurgie« 1904 S. 363 u. f.

*** „Berichte der Deutschen Chemischen Gesell
schaft“ 1907 S. 3287.

aber wohl anzunehmen, daß der Eisen- und 
Siliziumgehalt denselben heruntergedrückt haben. 
Um die Metallkörner herum zeigten sich die 
bekannten blauen Anlauffarben des Wolframs. 
Derselbe Versuch wurde mit einem natürlichen 
75proz. Wolframit (FeO . W o 0 3) wiederholt. Die 
Reduktion ging ganz glatt. Bei dem Zerschlagen 
der Schlacke zeigte sich jedoch, daß diesmal 
die Hitze offenbar nicht ausgereicht hatte, um 
das Metall zu Kugeln zu vereinigen; das W olf
ram durchzog die Schlacke in dünnen Adern, 
es war sehr spröde und enthielt nur 0,84 °/o 
Eisen, 0,62 °/o Kohlenstoff und 0,996 °/o Silizium; 
es war also ein 97,5 proz. W olfram. Merkwürdig 
ist hierbei die Verschlackung des Eisens. Durch 
Reduktion mit Kohle im elektrischen Ofen erhielt 
M o i s s a n  Rohwolfram mit 0,64 bis 6,33 °/o 
Kohlenstoff, welches durch Umschmelzen mit 
Wolframsäure ganz vom Kohlenstoff befreit 
werden konnte. R o s s i  reduzierte Wolframit 
mit Aluminium und erhielt ein Ferrowolfram mit 
21,5 °/o Eisen, 1,61 °/o Silizium, 0,9 °/o Kohlen
stoff. G i r o d  bringt Wolframlegierungen mit 
0,35 bis 2,97 °/o Kohlenstoff in den Handel.

Endlich wurden noch mehrere Versuche mit 
M o l y b d ä n  ausgeführt. Mir stand ein aus
gezeichnet reiner Molybdänglanz von Glenn Jnnes, 
Neu-Südwales,* zur Verfügung. Derselbe wurde 
abgeröstet und das weiße Oxyd mit der ent
sprechenden Menge Silizium verschmolzen. Das 
Metall war aber unter der Schlacke infolge 
seiner Schwerschmelzbarkeit (Schmelzpunkt des 
reinen Molybdäns über 2100°**)  nicht recht 
zusammengeflossen, es war sehr spröde und enthielt 
6,41 0/0 Eisen, 0,64 °/o Kohlenstoff und 3,24 °/o 
Silizium. Nach M o i s s a n  nimmt Molybdän leicht 
Kohlenstoff auf (3 bis 5,50 % ), welcher aber 
durch Erhitzen mit Oxyd entfernt werden kann. 
Girods Ferromolybdän enthält 2,27 und 3,27 °/o 
Kohlenstoff. Nun wurde versucht, den Molybdän
glanz direkt zu reduzieren, wobei nach der 
Gleichung MoS2 —J— Si == Mo -f- Si S2 direkt Metall 
entstehen müßte. Der Verlauf war aber nicht 
ganz so, es entwickelte sich ein weißer stin
kender Rauch, und es entstand eine graue, stark 
nach Schwefelwasserstoff riechende Schlacke, 
unter welcher sich ein blasiger Klumpen eines 
grauen Metalles befand. Die Analyse ergab 
2,87 °/o Eisen, .2,06 °/o Silizium, daneben aber 
13,89 0/0 Schwefel. Es hatte keinen Zweck, 
diesen W eg weiter zu verfolgen, nachdem 
G u i c h a r d * * *  und nachher L e h m e r f  gezeigt 
haben, daß man bei der Reduktion mit Kohle 
in Gegenwart von Kalk ein fast schwefelfreies 
Rohmolybdän erhalten kann ( L e h m e r :  0,04 
bis 0,10 o/o Schwefel, 1,70 bis 6,27 °/o Kolilen-

* Yertreter: II. Lohmaim & Co., Bremen.
** T a m m a n n :  „Qentralbl.“ 1907, II, 1730.

*** „Coinpt. rend.“ 122 S. 1270.
f  „M etallurgie“ 1900 S. 551.
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Stoff, 1,51 bis 2 ,95 °/o Silizium). Muthmann 
& Mai* haben sogar Molybdänglanz nach der 
Formel 3 MoS* +  4 CaO =  3 Mo +  4 CaS 
-f- 2 S02 reduzieren können, wobei das Metall 
frei von Schwefel (und wohl auch Kohlenstoff) war.

Zum Schlüsse wurde noch Molybdänsäure mit 
Siliziumkarbid, an Stelle von Silizium, reduziert, 
was auch gelang. In der Schlacke fand sich das 
Metall in der Form von Kugeln, welche 0,42 °/o 
Eisen, l,3ti°/oSilizium und 3,42 °/o Kohlenstoff ent
hielten. DasselbeResultat würde auch durch direkte 
Reduktion mit Kohle zu erhalten gewesen sein.

Die Versuche haben also ergehen, daß sich 
S i l i z i u m  sehr gut als Reduktionsmittel für 
M e t a l l o x y d e ,  selbst für schwer schmelzbare 
Metalle, verwenden läßt. Benutzt man als Re-

„Lieb. Annalen“  1907, Bd. 355, S. 59 bis 13G.

duktionsinittel ein kohlenstoffarmes Silizium oder 
Ferrosilizium, so erhält man in einfacher Weise 
koh l ens t o f f a r me  Metalle oder F e r r o l e g i e 
rungen.  Bei dieser Reduktion tritt jedoch stets 
eine kleine Menge (etwa 2 °/o) Silizium mit in die 
Legierung ein. Dieser Siliziumgehalt dürfte in 
vielen Fallen die Verwendbarkeit so hergestellter 
Ferrolegierungen in der Stahlindustrie kaum 
beeinflussen, da auch andere bisher verwendete 
Ferrolegierungen gewisse Siliziumgehalte auf
weisen. Die Siliziumreduktion wird demnach 
auch in der Technik zur Herstellung gewisser 
Ferrolegierungen von Vorteil sein und deren 
Herstellungskosten verbilligen.

Die direkte Reduktion von S u l f i d e n  ver
läuft nicht nach der Formel. Die Reduktion 
mit Siliziumkarbid hat keinen Vorteil vor der 
Reduktion mit Kohle im elektrischen Ofen.

Neues in österreichischen Eisenhüttenwerken.
Von Dr.-Ing. Th. N a s k e  in Olmütz.

(Schluß von Seite 331.)

d) D ie  W a f f e n f a b r i k .  Im Jahre 1886
— ein Jahr nach Erbauung der Gußstahlhütte 
und der zugehörigen Appretur — begann der da
malige Besitzer und Gründer der Firma E. Skoda, 
Emil Ritter von Skoda, in richtiger Erkenntnis 
der ausgezeichneten Eigenschaften des Stahl
gusses und der bereits in anderen Staaten mit 
diesem Material unternommenen Versuche mit 
der probeweisen Herstellung von Panzermaterial. 
Die Beschießungsversuche mit diesem Material 
ergaben so glänzende Resultate, daß es schon 
im Jahre 1888 möglich war, die erste Panzer
lafette für einen 15 cm-Mörser zu liefern. Dieser 
ersten Lieferung, welche die vollste Zufrieden
heit der österreichischen Heeresverwaltung fand, 
folgte unmittelbar der Auftrag auf eine große 
Anzahl derartiger und ähnlicher Panzerobjekte, 
welche der Stahlhütte im Verein mit Lieferungen 
für die Privatindustrie zu einem glänzenden 
Aufschwünge verhalfen. Gleichzeitig mit den 
Panzermaterialversuchen wurde das Eigentums
recht der M i t r a i l l e u s e  System E r z h e r z o g  
Kar l  Sa l v a t o r  und Oberst R i t t e r  von Dormus  
erworben, welche Waffe im Jahre 1893 in die 
Festungsausrüstung der k. u. k. österreichisch-un
garischen Artillerie und die ArmierungS. M.Kriegs
schiffe eingestellt wurde.

Nun war der erste Schritt zur Erzeugung 
von Waffen getan, und nach Herstellung der 
ersten Kanone, welche ein Kaliber von 7 cm 
hatte, erfolgten im Jahre 1889 auch auf diesem 
Gebiete Bestellungen der Heeresverwaltung und 
Kriegsmarine. Im Jahre 1890 wurde für die 
Anfertigung von Waffen, welche bis dahin in 
der Stahlhütte bezw. der Maschinenfabrik her

gestellt worden waren, eine eigene Werkstätte 
in der alten Fabrikanlage errichtet. 1896 er
folgte die Inbetriebsetzung der neuen Waffen ■ 
fabrik, welche seither durch mehrfache Anbauten 
bedeutend vergrößert wurde. Im Jahre 1897 
wurde die erste 15 cm L/40 Marinekanone ge
liefert, und 1901 der neue Schießplatz in Bole- 
wetz bei Pilsen eröffnet. Diese Erfolge machten 
die österreichische Heeresverwaltung und Kriegs
marine beim Bezug von Geschützmaterial voll
ständig unabhängig vom Auslande, so daß die 
Bestückungen des Schlachtschiffes „Babenberg“ , 
der drei Schlachtschiffe der Erzherzog Karl- 
Klasse und der neueren Kreuzer und Torpedo
fahrzeuge ausschließlich aus der Waffenfabrik 
derSkoda-Werkehervorgingen. Auchdieschweren 
Festungsgeschütze, deren Bau jetzt die öster
reichische Heeresverwaltung in Angriff nimmt, 
werden in der Wafi'enfabrik hergestellt.

Die Waffenfabrik ist jetzt für die Anferti
gung von Lafetten und Geschützen aller Systeme 
bis zu den größten Kalibern (14 Zoll) ein
gerichtet. Die Kanonenrohre werden in Mantel
ringkonstruktion ausgeführt. Auf besonderen Auf
trag hin wurden auch Drahtkanonen angefertigt.

Wiewohl die meisten Geschütze den Vor
schriften der österreichischen Heeresverwaltung 
und der k. u. k. Kriegsmarine entsprechend mit 
Keilverschluß für Hülsenliderung eingerichtet 
sind, wurden auch Geschütze mit Schraubenver
schluß, z. B. die 24 cm-Mörser, welche Hülsen
liderung besitzen, ausgeführt. Für die Erzeugung 
von Schraubenverschlüssen mit plastischer Lide
rung besitzt die Fabrik eigene Konstruktionen 
und Einrichtungen.



11. Mürz 1908.

Um der Forderung zu genügen, daß jedes 
Reserverohr sowohl das rechte als auch das 
linke Rohr eines Doppelgescluitzturmes ersetzen 
könne, sind die Augen zur Befestigung der 
Bremskolbenstaugen am Schlußring der Rohre 
in doppelter Ausführung vorhanden, so daß 
durch eine Verdrehung des Rohres um 180° 
z. B. aus einem Rochtsrohr ein Linksrohr gemacht 
werden kann. Die Verschlüsse sind gleichfalls 
diesem Zweck entsprechend eingerichtet. Auch 
Konstruktionen und Ausführungen mit halbauto
matischen Verschlüssen, sowie selbsttätige Ver
schlüsse sind in verschiedenen Modellen vor
handen. Ferner besitzt die Watienfabrik eigene
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ln den Preßanlagen und Werkstätten werden 
alle Gattungen Geschosse samt Zündern und 
Zündmitteln horgestollt. Die vorhandenen W erk- 
stilttoneinrichtungen genügen jeder Massenfabri
kation, so daß die Waffenfabrik imstande ist, 
dio jetzt in Arbeit befindlichen 1200 Foldlafotten 
innerhalb des vorgeschriebenen Zeitraumes von 
11/a Jahren zu liefern.

Dio vornehmlich in Betracht kommenden 
Materialien sind: Schmiedestahl, Stahlguß, Bronzen 
und W alzwaro. Für Rohre, Verschlüsse und 
deren Bestandteile wird ausschließlich Chrom- 
nickclstahl verwendet. Wahrend für die R o h r e  
selbst koino größere Festigkeit; als 70 kg/qmm

Neues in österreichischen Eisenhüttenwerken.

Abbildung 9. 12 cm - MinimalBoliartengeBchfltzo.

Konstruktionen und Ausführungen von modernen 
Feld-, Gebirgs- und Belagerungsgeschützen (vergl. 
Abbild. 9 und 10). Unter diesen ist ein Gc- 
birgsgescliütz zu erwähnen, das 6*/a kg schwere 
Geschosse mit einer Mündungsgeschwindigkeit 
von 380 m verfeuert.

Ein weiteres Erzeugnis sind Panzerstücke, wie 
Haubitzkuppeln, Mörserkuppeln in bombensicherer 
und feldgeschützsicherer Ausführung, Beobach- 
tungs-, Scheinwerfer- und Entfernungsmesser- 
Stände in gleicher Ausführung, ferner Kasematt- 
schilde, Mitrailleusenpanzerkoffer, Vorpanzer und 
dergl. Für den Betrieb schwerer Schift'stürme 
kamen hydraulische und elektrische maschinelle 
Einrichtungen zur Ausführung. Die österreichi
sche Heeresverwaltung und Kriegsmarine ver
wendet ausschließlich Elektrizität für den Betrieb 
von Geschütztürmen.

als wünschenswert bezeichnet wird und das 
Hauptgewicht auf eine große Dehnung (15 bis 
20 °/o) gelegt wird, erreichen Verschlüsse und 
deren Bestandteile entsprechend der erwünschten 
größeren Härte weit höhere Festigkeitswerte. 
Die verschiedenen Qualitäten worden durch Ver
güten des Materials gewonnen. Das Rohrmaterial 
genügt allen Anforderungen, welche in bezug 
auf Festigkeit, Widerstandsfähigkeit gegen Aus
brennungen und gegen Rohrkrepieren an ein 
Geschütz gestellt werden können. So wurden 
aus einem 24 cin-Mörser und aus mehreren Feld- 
und Marinegeschützrohren je  über 1000 Schuß 
abgegeben, ohne daß das Rohr gebrauchsunfähig 
geworden wäre. In Feldgeschütz- und Feld
haubitzrohren wurden Brisanzgranaten gesprengt, 
wodurch die Rohre wohl örtliche Ausbauchungen, 
aber keine Risse erhielten. Die Rohre leisten
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im Mittel 275 kg/m für 1 kg Rohrgewicht. Bei 
dem bereits erwähnten Gebirgsgeschiitz mit 
großer Leistung (Rohrgewicht 109 kg, Mün
dungsenergie 47,7 rat) steigt dieser W ert bis 
auf 433 kg/m für 1 kg Rohrgewicht.

Aller Stahlguß für L a f e t t e n b e s t a n d 
t e i l e  hat einen Nickelzusatz. Von diesem Ma
terial wird eine Bruchfestigkeit von mindestens 
60 kg qmm bei einer geringsten Dehnung von 
18 °/o gefordert.

Das P a n z e r m a t e r i a l  wird in drei Quali
täten geliefert: ohne Nickelzusatz die Teile, 
welche nicht dem direkten Feuer ausgesetzt sind; 
mit Nickelzusatz Material für schwere Panzer, 
wenn das Objekt aus großkalibrigen Geschützen 
beschossen werden kann; mit Nickel- und Chrom-

28. Jahrg. Nr. 11.

Die Erprobung der Geschützrohre durch 
Schießen erfolgt auf dem etwa 6 km außerhalb 
der Stadt gelegenen Schießplätze.

Die A n l a g e  der  W e r k s t ä t t e n  der 
Waffenfabrik ist so getroffen, daß die zu be
arbeitenden Stücke mit Vermeidung aller über
flüssigen Transportwege die Werkstätte durch
laufen. Die Transport- und Hebevorrichtungen 
sind ausschließlich elektrische Deckenlaufkrane 
bis zu 80 t Tragfähigkeit mit einer Fahr
geschwindigkeit bis zu 120 m i. d. Minute.

Die Werkstätten sind, in drei großen Ge- 
baudekomplexen untergebracht, von denen der 
erste die Schmieden, Dampfhämmer, hydrau
lischen Pressen und die Vorgiitungsanlagen 
(2620 qm), der zweite sämtliche Werkstätten

Neues in österreichischen Eisenhüttenwerken.

Abbildung 10. Geschütze.

zusatz die Teile für leichte Panzerungen, welche 
von kleinkalibrigen Geschützen getroffen werden 
können. Bronzen kommen je nach dem Zweck 
der Verwendung in weicher und harter Ausfüh
rung zur Anwendung. Das Walzmaterial hat 
in bezug auf seine Qualität den Vorschriften der 
Kriegsmarine für den Bau von Kriegsschiffen zu 
genügen, während für das Material der Geschosse 
die jeweiligen Uebernahmebedingungen gelten ¡pf 

Die von der Waffenfabrik zu verarbeitenden 
Stoffe werden vor ihrem Eintritt in die Waffen
fabrik durch Revisoren überprüft, bei entsprechen
der Beschaffenheit übernommen, während der 
Verarbeitung kontrolliert und vor Uebergabe des 
vollendeten Stückes von der Uebernahmekom- 
mission nochmals überprüft und als zur Ueber
gabe geeignet angemeldet. Die Ueberpriifung 
geschieht auf einer Zerreißmaschine und Kugel
druckmaschine sowie im chemischen Laboratorium; 
außerdem stehen Mikroskope und andere Apparate 
zur Untersuchung zur Verfügung.

zur Bearbeitung der Rohre, Lafetten, Geschosse, 
Panzerungen usw. und die Werkstättenbureaus 
( ‘22 622 qm), der dritte das große Magazin 
für Rohstoffe und Halbfabrikate (575 qm) ent
hält. Diese Gebäudekomplexe stellen demnach 
zusammen einen überbauten Flächenraum von 
25 817 qm dar.

Sämtliche Anlagen der Waffenfabrik sind 
elektrisch betrieben, den hierfür erforderlichen 
Strom liefert die elektrische Zentrale der Skoda- 
Werke, ausgenommen sind die Anlagen am Schieß
platz, für die dortselbst eine eigene elektrische 
Zentrale vorhanden ist.

Die S c h m i e d e  der Waffenfabrik ist eine 
große, 10,4 in hohe Halle, die durch ein Eisen
konstruktionsdach überdeckt ist. Längs dieser 
Halle laufen zwei elektrisch betriebene Lauf
kranen von 3 und 6 t Tragkraft. In der 
Schmiede sind untergebracht: 25 Schmiedefeuer, 
ein großer und ein kleiner Glühofen für ver
schiedenartige Schmiedestücke und ein Glühofen
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für Bleche, drei Dampfhämmer mit 300 kg und 
drei Dampfhämmer mit 500 kg Bärgewicht. 
Außerdem sind noch drei große Schmiedepressen, 
eine für 750 t, eine für 500 t und eine für 
150 t aufgestellt. Den Dampf für die Dampf
hämmer liefert ein über dem großen Glühofen 
angeordneter Kessel, der durch die Abgase des 
Glühofens geheizt wird. Zum Betrieb der Schmiede
pressen dient ein in der Ecke der Schmiede auf
gestellter großer Akkumulator von 200 Atm. 
Druck. Die Speisung dieses Akkumulators be
sorgt eine im nebengelegenen Vergütungsraume 
untergebrachte elektrisch angetriebene Pumpe. 
Die hydraulischen Pressen arbeiten derart, daß 
nur während der eigentlichen Preßarbeit das 
Druckwasser des Akkumulators verwendet wird 
während für den Leergang der Pressen das 
einem in der Schmiede hochgelegenen Reservoir 
entnommene W asser dient.

An der Stirnseite der Schmiede befindet 'sich 
der Lagerplatz für die einzelnen Rohstoft'sorten.' 
Die Abzuggase der Schmiedefeuer werden durch 
einen gemeinsamen Exhaustor abgesaugt, so daß 
in der W erkstätte selbst keinerlei Rauch die 
Luft verunreinigt. In dieser W erkstätte werden 
hergestellt: Rohrteile und sonstige Schmiede
stücke und ferner auch sämtliche durch das 
Preßverfahren herstellbaren Stücke. Letzteres 
Verfahren ist ganz besonders ausgebildet und es 
werden bei einer größeren Anzahl gleicher Aus
führungen fast sämtliche Sclimiedeteile durch das 
Preßverfahren erzeugt.

Von der Schmiede gelangt man in einen P r c ß -  
r a u m ,  in welchem ein großer Glühofen für 
Bleche sowie ein Glühofen für sonstige Bestand
teile aufgestellt ist. Ferner befindet sich in 
diesem Raume eine große Schmiedepresse von 
300 t Druck sowie eine kleinere Schmiedepresse 
von 50 t Druck und eine vollständige Preß- 
anlage zur Erzeugung von Geschoßkörpern jeden 
Kalibers. Diese sowie die erwähnte Schmiede
presse wird hydraulisch durch einen im Ver
gütungsraume angebrachten großen Akkumulator 
von 300 Atm. Druck betrieben. Zum Speisen 
der Akkumulatoren mit Druckwasser dient eine 
Dampfpumpenanlage. In diesem Raume werden 
sämtliche Geschoßhiilsen und sonstige große 
Preßstücke erzeugt.

Von dem Preßraume gelangt man seitwärts 
in das V e r g ü t u n g s g e b ä u d e .  Dieses birgt 
einen 15 m im Boden vertieften, großen Ofen, 
in welchem die zum Vergüten bestimmten 
Kanonenrohrteile angewärmt werden. Die so an
gewärmten Stücke werden durch einen an der 
Decke befindlichen großen raschlaufenden elek
trisch und hydraulisch betriebenen Drehkran aus 
dem Ofen hochgehoben und in einem der beiden 
großen Oelbassins versenkt, um das Stück ent
sprechend der Vergütung rasch abzukühlen. Von 
den Oelbassins ist das eine 15 m tief bei 4 m

Durchmesser und faßt 1880 hl Oel, das zweite
8 m tief und faßt 177 hl Oel.

Da das Vergüten der Rohre nicht in ununter
brochener Reihenfolge vorgenommen wird, so ist 
zur Ausnutzung des hydraulischen Drehkranes 
in einem Raume seitwärts eine große hydrau
lische Nietmaschine für das Nieten von Kesseln 
untergebracht.

In dem Vergütungsraum befindet sich noch 
ein großer Ofen zum Erhitzen der verschiedenen 
Panzerobjekte, welche gleichfalls in dem großen 
Oelbassin vergütet werden, außerdem eine hydrau
lische Presse zum Aufpressen der Rohrmäntel 
mittleren und kleineren Kalibers auf die Seelen
rohre bezw. auf die unteren Mantellagen der 
Kanonenrohre. Neben dieser steht der bereits 
erwähnte große Akkumulator von 300 Atm. 
Druck, welcher diese Presse sowie diejenige im 
Preßraume und das Hubwerk des Drehkranes 
mit Druckwasser versorgt.

In dein Vergütungsraume werden sämtliche 
Rohrteile und Panzerstücke vorgewärmt und ver
gütet. Zum Vergüten und Härten der kleineren 
Stücke, vor allem der Verschlußbestandteile, be
findet sich in dem Erdgeschoß des am Vergütungs
gebäude angegliederten Wasserturmes ein elek
trischer Härteofen samt zugehörigem Bade.

Von diesem Gebäudekomplex gelangt man, 
das Magazin durchschreitend, in welchem sich 
die vorrätigen Rohstoffe, die Halb- und Ganz
fabrikate befinden, in die eigentliche große W erk
stätte der Waffenfabrik. Dieselbe besteht aus 
13 Längshallen und einer Querhalle. Die Längs
hallen sind entsprechend ihrer Bestimmung ver
schieden hoch gebaut. Entlang jeder Halle laufen 
elektrisch betriebene Laufkrane, ebenso entlang 
der 18,6 m hohen Querhalle, die zur Montierung 
der Schiffstürme bis zu den größten Anlagen 
dient. Die einzelnen Hallen sind voneinander 
durch eiserne bezw. Mauerpfeiler getrennt, welche 
die eiserne Dachkonstruktion und Kranbahnen 
tragen. Der alle Hallen umfassende Werkstätten
raum hat eine Länge von 153 m und eine Breite 
von 142,5 m.

An der Südseite des Raumes sind die Bureaus 
für die Uebernahmekommissionen, die Kanzlei
räume des Betriebschefs und die Werkstätten- 
Dureaus sowie das Revisionsbureau untergebracht, 
ferner noch die große, mehrere Räume umfassende 
Werkzeugstube und anschließend daran die Tisch
lerei der Waffenfabrik. An der Nordseite ist 
an die Waffenfabrikswerkstätte ein Oelmagazin 
sowie ein Raum für die Saudstrahlgebläseanlage 
angebaut.

Die Halle I dieser Werkstätte dient als Mon
tierungsraum für Feld- und Gebirgsgesclnitze. 
Die beiden dort untergebrachten Laufkranen 
sind für je  10 t Traglast gebaut. In der 
Halle II, in -welcher sich zwei Laufkranen 
mit 30 t Tragfähigkeit befinden, sind verschie
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dene Werkzeugmaschinen aufgestellt, und zwar 
größtenteils Maschinen für Blechbearbeitung. 
Die Halle III, in der ebenfalls zwei 30 t-Kranen 
laufen, enthalt Werkzeugmaschinen zur Be
arbeitung von Lafettenbestandteilen; unter diesen 
sind namentlich zwei Horizontal - Drehbänke 
zu erwähnen, welche zum Abdrehen großer Stücke 
bis zu 10 m und 6 m Durchmesser bestimmt sind. 
Auf ihnen werden die Kugelbahnen und Unter- 
sutze usw. für die einzelnen Turmanlagen be
arbeitet. Die Halle IV mit einem 30 t- und 
einem 10 t-Laufkran dient als Montierungshalle 
für Geschütze kleineren und mittleren Kalibers.

Den südlichen Teil der Hallen I, II und III 
nimmt ein großes Werkstättenmagazin für fertige 
Bestandteile ein. In der Halle V mit zwei 3 t- 
Kranen sind die zur Erzeugung der Maschinen
gewehre erforderlichen Maschinen untergebracht, 
ferner die Montierung der Verschlüsse für Ge
schütze, das Bureau für die Werkmeister und 
das Konstruktionsbureau für Werkzeugmaschinen 
und Spezialvorrichtungen. Am Ende der Halle 
befindet sich das Schaltbrett für die ganze elek
trische Anlage der Werkstätte. In der Halle V I 
ist eine Reihe kleiner Dreh-, Bohr- und Fräs
maschinen aufgestellt, welche zur Herstellung der 
Verschlußbestandteile sowie sonstiger kleiner, 
genau auszuführender Geschützbestandteile dienen. 
Die Halle V II mit zwei 3 t-Kranen und die 
Halle V III mit zwei 6 t-Kranen enthalten Dreh-, 
Bohrbänke und Fräsmaschinen zur Bearbeitung

von Lafetten- und Kanonenbestandteilen sowie zur 
Appretierung der Geschosse. Die Halle IV  mit 
einem 30 t- und einem 40 t-Laufkran, die 
Halle X  mit einem 15 t- und die Hálle X I  mit 
einem 25 t- und einem 40 t-Laufkran enthalten 
Drehbänke, Bohrbänke und Zugbänke zur Be
arbeitung der Rohre bezwr. der Rohlinge hierfür 
(siehe Abbildung 11) sowie mehrere Dreh- und 
Stoßbänke für die Bearbeitung von Lafetten
teilen.

Hervorzuheben sind unter diesen Maschinen 
die Bohr- und Drehbänke für die Bearbeitung der 
langen Rohre bis zu den größten Kalibern (14 Zoll)

und Rohrlängen sowie die Mantel-Bohrbänke für 
die Bearbeitung der Mäntel der großen Rohre. 
Unter dem Flur der Halle IX  befindet sich die 
hydraulische Presse zum Aufpressen der Rohr
mäntel für die schwersten Geschütze für 300 Atm. 
mit einem Preßdruck von 2 500 000 kg. In der 
Halle X II  mit zwei 12 t-Laufkranen sind Stoß- 
und Hobelmaschinen, Horizontal-Bohrmaschinen, 
Zugmaschinen sowie Drehbänke für die Herstel
lung von Lafettenbestandteilen und für die Be
arbeitung von Rohren untergebracht.

Die Halle X III  ist in zwei Teile getrennt; 
der eine enthält automatische Maschinen zur 
Anfertigung von Zündern und kleinen Geschossen, 
ferner Maschinen zur Bearbeitung von Zahn
rädern, wie Stirnräder, Kegelräder und Schnecken
räder, außerdem eine große Anzahl Schleif
maschinen und Spezialmaschinen zur Herstellung
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der verschiedensten Friiser, Bohrer und anderer 
Werkzeuge.

In dem zweiten Teile der Halle X IÜ  ist 
eine Schmiedeanlage fiir Werkzeuge und kleinere 
Sclimiedeteile untergebracht; der übrige Raum 
dient als Magazin für Bleche und alle Sorten 
von Walzmaterial. Der Antrieb der größeren 
Arbeitsmaschinen erfolgt direkt durch elektrische 
Motoren, der der kleinerenMaschinenmittelsRiemen 
gruppenweise von den längs den Ständern zwischen 
den Hallen laufenden Transmissionssträngen; 
jeder dieser Transmissionsstränge hat zu seinem 
Antrieb einen eigenen Elektromotor. Fiir den

Neben den vorerwähnten Schächten sind in 
der Montierungshalle verschiedene W erkzeug
maschinen und eine eigene Preßluftanlage unter
gebracht, welche die pneumatischen Maschinen 
und W erkzeuge speist. Die Montierungshalle 
wird von einem 80 t- und einem 30 t-K ran 
beherrscht.

Sämtliche Geschoßkörper sowie sonstige Be
standteile werden in einem besonderen Raume 
mittels Sandstrahlgebläse geputzt.

In der Tischlerei der Waffenfabrik sind die 
wichtigsten Holzbearbeitungsmaschinen aufge
stellt, welche zur Fertigstellung der Holzbestand-

Abbildung 12. 2-1 cm -D oppelturm  und 19 cm -T urm  in der Montagehalle.

Fall, daß durch irgend einen Zwischenfall der elek
trische Antrieb teilweise oder ganz versagen 
sollte, ist an dem Ende der Halle X II  und im 
Raume Nr. X III  je  eine Reserve-Dampfmaschine 
aufgestellt.

In der großen Querhalle, der Montierungs
halle für Geschütztürme, befinden sich zwei 
10 m tiefe Schächte von 7 m Durchmesser für 
die Montage der großen Schiftstürme von 28 
und 30,5 cm Kaliber aufwärts, ferner zwei 9 m 
tiefe Schächte von 5 in Durchmesser für die 
Montage der Türme von 20 bis 28 cm und zwei
9 m tiefe Schächte für die Montage der Türme 
bis zu 20 cm Kaliber (Abb. 12). Für die Er
probung und Inbetriebsetzung der Turmanlagen 
nach der Montierung dient eine eigene Schalt- 
preßanlage, welche an der Stirnwand der Mon
tierungshalle angebracht ist.

teile an Geschützen usw. dienen; außerdem werden 
dort noch sämtliche Kisten und Verschläge für 
die einzelnen Geschützbestandteile sowie für die 
Verpackung angefertigt.

Insgesamt beschäftigt die Waffenfabrik gegen
wärtig 110 Beamte und 1500 Arbeiter.

Von dem zur Waffenfabrik gehörigen 26 ha 
großen Schießplatz samt Munitions-Laboratorium 
in Bolewetz sind etwa 3700 qm Fläche überbaut. 
Es befinden sich dortselbst: der eigentliche
Schießplatz, 1 Laborierhütt.e, das Verwaltungs-' 
gebäude, 2 Laborierwerkstätten, 4 Munitions
depots, 2 Geschütz- und Materialdepots, das 
Gebäude für die elektrische Kraftanlage und 
Werkstätte, ferner 1 Stallgebäude und 1 Arbeiter
gebäude.

Der eigentliche Schießplatz ist ein an drei 
Seiten von einem hohen Erdwall, an der vierten



36G Stahl und Eisen. Gedanken über den französisch-kanadischen Handelsvertrag. 28. Jahrg. Nr. 11.

Seite von einem natürlichen Bergabhang umgebener 
Raum, in welchem zwei Schießfelder, ein kurzes 
und ein langes, vorhanden sind. Für die Auf
stellung der Geschütze ist auf jedem Scliießfelde 
ein eiserner in einem Fundament gut verankerter 
Bettungsrost angeordnet, auf welchen die zur 
Erprobung gelangenden Geschütze anmontiert 
werden. Für die Montage dieser Geschütze 
sind ein elektrisch betriebener 80 t-Bocklcran 
und zwei Bockkrane für je  10 t Traglast und 
Handantrieb vorhanden.

Geschossen wird in je  einen am Ende eines 
jeden Schießfeldes in der natürlichen Böschung 
eingemauerten und mit Panzerplatten abgedeckten 
Tunnel, der mehrere Meter starke Betonmauern 
besitzt und innen mit Sand gefüllt ist, in welchem 
sich die Geschosse fangen. Geeignete bomben
sichere Unterstünde in den Böschungen des 
Schießplatzes gestatten die Beobachtung der 
Geschütze beim Schuß. Der Schießplatz dient 
zur Erprobung der Rohre, Verschlüsse und 
Lafettierungen beim Schuß, zum Ueberprüfcn der 
ballistischen Leistungen der Geschütze-und der 
Vorrichtungen der Lafettierungen usw. Das 
Schießen auf große Distanzen wird entweder 
auf dem Schießplätze der Heeresverwaltung in 
Felixdorf bei W ien oder mit den Geschützen 
großen Kalibers auf dem Schießplätze bei Pola 
durchgeführt. Beim Eingang zu den Schieß
feldern ist eine Laborierhütte aufgestellt, in 
welcher die zu den Schießversuchen erforderliche 
Munition vorbereitet wird.

Das Gebäude für die elektrische Kraftanlage 
enthält eine komplette Gaskraftanlage, bestehend 
aus einem 65pferdigen Sauggasmotor, welcher 
zwei Dynamos von 110 und 1!)0 Volt Spannung 
treibt, die den Strom für die elektrische Be

leuchtung des Schießplatzes sowie sämtlicher 
Gebäude und für den Antrieb des elektrischen 
Kranes sowie der Werkstättenmaschinen liefern. 

* **
Aus diesen wenigen Beispielen, welche die 

einer Veröffentlichung zugänglich gemachten 
Neuerungen der größten österreichischen eisen
erzeugenden Unternehmungen betreffen, ist zu 
entnehmen, daß in den letzten Jahren in Oester
reich auf dem Gebiete der Eisenhüttentcchnik 
viel gearbeitet und geleistet wurde. Wenn 
einerseits die Hochkonjunktur der letzten Zeit, 
welche auch in Oesterreich eine nennenswerte 
Steigerung der Eisenproduktion zur Folge hatte, 
den Unternehmungsgeist befruchtete und zu ganz 
bedeutenden Kapitalanlagen Veranlassung gab, so 
muß anderseits anerkannt werden — und dieser 
Umstand ist für die österreichischen Verhält
nisse von grundlegender Bedeutung — , daß der 
Fortschritt und der technische Ausbau des öster
reichischen Eisenhüttengewerbes in hervorragen
dem Maße den verhältnismäßig jungen tech
nischen und kaufmännischen Kräften zu ver
danken ist, welchen in letzter Zeit die Leitung 
der größten österreichischen Eisenhüttenunter
nehmungen anvertraut, würde, und die mit nach
drücklicher Initiative die Anforderungen der 
Neuzeit verstanden und gefördert haben. Ebenso 
wie der technische und wirtschaftliche Fortschritt 
im Eisenhüttenwesen die Qualität der Techniker 
und Kaufleute charakterisiert, zeugen die gün
stigen Erfolge bei der Anwendung neuer moderner 
Hilfsmittel der Eisenhiittentechnik davon, daß 
Oesterreich einen bodenständigen und fachgeübten 
Stamm von Eisenhüttenarbeitern aufweist, der 
am Ausbau einer für das Land sehr bedeuten
den Erwerbsquelle seinen reichen Anteil hat.

Gedanken über den französisch-kanadischen Handelsvertrag 
und die Handelsbeziehungen Deutschlands zu Kanada.

(M it b e s o n d e r e r  B erü ck s ich t ig u n g  d e r  E isen industrie .)

Von Dr. T r e s c h e r  in Düsseldorf.

reignis folgt auf Ereignis in der Zollpolitik 
der selbständigen britischen Kolonien. Nach

dem vor einigen Jahren Südafrika und Neuseeland 
den Spuren Kanadas folgend die Bahnen der Diffe
rentialzollpolitik zugunsten britischer Waren 
e'ingeschlagen haben, sind beide jüngst zu einem 
Ausbau und einer Ausdehnung des Vorzugszoll
systems übergegangen; Kanada hat vor Jahres
frist ein neues Zollgesetz mit dem neuen drei
teiligen Tarife geschaffen und mit diesem das 
von ihm inaugurierte Preferentialsystein befestigt; 
nun ist auf der Basis dieses Tarifes das fran
zösisch - kanadische Handelsabkommen erneuert

und ganz erheblich ausgedehnt worden, der 
deutsch - kanadische Zollkrieg aber ist in einen 
latenten Zustand geraten, aus dem er scheinbar 
so bald nicht herauskommen kann. Die Aus
sichten wenigstens sind heute offenbar geringer als 
vordem. Während am Ende des Jahres 1906 
der Finanzminister der Dominion of Canada, 
Fielding, seit Jahren der Leiter der kanadischen 
Handelspolitik, der Vater der kanadisch - briti
schen Zollbevorzugung nicht minder als des 
deutsch-kanadischen Zollkonfliktes und demnach 
ein kompetenter Beurteiler, seine Ueberzeugung 
dahin aussprach, daß die Handelsbeziehungen zu
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Deutschland in weniger als Jahresfrist wieder 
auf freundschaftlicher Grundlage geregelt sein 
würden, während man damals sowohl diesseits 
wie jenseits des Ozeans hie und da Mitteilungen 
über schwebende Friedensverhandlungen fand, ist 
es seit einigen Monaten wieder ganz still davon 
geworden: die jüngste Thronrede zur Eröffnung 
des kanadischen Parlaments schweigt sich gänz
lich hierüber aus; die dem Deutschen Reichstage 
vorgelegte Begründung zum Gesetzentwürfe be
treffend die Handelsbeziehungen zum britischen 
Reiche hat kein W ort für den Zollkonilikt übrig, 
sondern sie stellt nur auf Grund eines aus den 
Statistiken von aller Herren Ländern zusammen
getragenen Materials fest, daß „sich der Handels
verkehr zwischen dem Deutschen Reiche und 
dem britischen Gesamtreiche in den letzten 
beiden Jahren im allgemeinen in einer für beide 
Teile befriedigenden W eise entwickelt hat“ .

Die Reichsregierung hat Glück mit dieser 
Begründung gehabt. Die Blockkrisis hielt das 
Interesse der Parlamentarier an andere Dinge 
als die Handelsbeziehungen zum britischen Reiche 
gefesselt, so daß der Gesetzentwurf in wenigen 
Minuten zwei Lesungen und später auch die 
dritte debattelos passierte. W äre es zu einer 
Besprechung gekommen, so wäre zwar das Er
gebnis nicht anders geworden, die Regierung 
aber hätte erleben können, daß ihre Begründung 
arg zerpflückt worden wäre. Ein Material aus 
den verschiedensten durchaus heterogenen Sta
tistiken zusammengetragen ist untauglich zu 
irgend welchem Schlüsse. Sodann: zur Be
urteilung dessen, wie sich unsere Handelsbe
ziehungen zum britischen Reiche gestaltet haben, 
sind ni chtdieabsol uten Handelsziffern zweckdien
lich, sondern die A n  t e i l s  Ziffern unseres Absatzes 
an der Gesamteinfuhr nicht des G esam treiches, 
sondern, da die verschiedenen Kolonien nun ein
mal ganz verschiedene Handelspolitik treiben, 
selbständige Wirtschaftsgebiete sind, d e r  e i n 
z e l n e n  R e i c h s t e i l e .  W äre man so ver
fahren, würde man ein solches von Optimismus 
durchsetztes Urteil, wie jene Begründung tat, 
schwerlich haben fällen können.

Kurzum: der Reichstag hat die verbündeten 
Regierungen ermächtigt, den Angehörigen und 
Erzeugnissen Großbritanniens und Irlands und 
denen der britischen Kolonien und auswärtigen 
Besitzungen bis zum 31. Dezember 1909 die 
Meistbegünstigung einzuräumen, und wie früher 
hat der Bundesrat von dieser Ermächtigung, aus
genommen Kanada gegenüber, Gebrauch gemacht. 
Der Zollkrieg mit Kanada, über den sich zu 
äußern der Reichstag auch die Gelegenheit hat 
vorübergehen lassen, ist verlängert.

Zu gleicher Zeit — wrie nett sich das trifft! — 
haben Frankreich und Kanada ihren seit zw ölf 
Jahren bestehenden Handelsvertrag durch einen 
neuen ersetzt, der sich auf eine bedeutend

größere Zahl von Waren als sein Vorgänger 
erstreckt.

Als Hr. Fielding seinen neuen dreiteiligen 
Zolltarif im Parlament einbrachte, empfahl er 
den sogenannten Mittel-, besser Zwischentarif 
mit den W orten: „Alles, was wir durch die
Annahme dieses Mitteltarifes tun, ist, daß wir 
ihn den fremden Staaten Vorhalten und sagen: 
Das ist, was ihr. wenn ihr wollt, erlangen könnt, 
sofern ihr mit Kanada in Unterhandlungen ein
tretet; ihr könnt den ganzen Mitteltarif für die 
Meistbegünstigung, ihr könnt ihn teilweise für 
Zollzugeständnisse erhalten. Ihr könnt ihn von 
Fall zu Fall auf beiderseits gesetzgeberischem 
W ege erlangen oder auch auf diplomatischem 
W ege durch Vertrag. W ir lassen also diesen 
Milteitarif nicht ohne weiteres in Kraft treten, 
sondern wir legen ihn der W elt vor als Aus
druck der Bedingungen, auf Grund deren wir 
mit anderen Staaten in Verhandlungen einzutreten 
willens sind, und um ihnen einen Reiz zu geben, 
uns bessere Zollbedingungen einzuräumen und 
einen größeren Teil kanadischer Erzeugnisse von 
uns zu beziehen.“

Hr. Fielding hat nicht gut W ort gehalten
— das scheint überhaupt nicht seine starke 
Seite zu sein. Denn obzwar den Franzosen 
für ihre beschränkten Meistbegünstigungszuge
ständnisse auch nur für eine beschränkte Zahl 
von Tarifpositionen die Sätze des Zwischen- 
tarifes eingeräumt worden sind, gehen die Kon
zessionen Kanadas doch in einer Anzahl von 
Fällen über den Zwischentarif hinaus: einige 
Gemüse- und Fischkonserven, W eine, Bücher, 
Olivenöl französischen Ursprungs werden nicht 
nach den Sätzen des Zwischen-, sondern nach 
denen des britischen Vorzugstarifes verzollt. 
Die Vertragssätze auf Seidenwaren und ver
schiedene kleinere, für Frankreichs Export aber 
wichtige Erzeugnisse der Textilindustrie sind 
niedriger als die Sätze des Zwischentarifes, er
reichen aber die des Vorzugstarifes nicht ganz; 
für nicht trockene medizinische und pharma
zeutische Präparate und Schaumweine aber sind 
sie sogar niedriger als diese. Im übrigen wird 
der Zwischentarif in 98 Positionen auf Frank
reichs Erzeugnisse angewandt, während Frank
reich im früheren Vertrage nur für Weine, 
Seifen und einige Früchte Vergünstigungen ge
noß. Der ohnehin benachteiligte deutsche Ab
satz wird infolgedessen weiter erschwert.

Am schlechtesten fährt dabei die deutsche 
Textil-, Nahrungsmittel-, Holz-, Leder- und 
chemische Industrie. Die Eisenindustrie kommt 
zwar einigermaßen glimpflich w eg; denn nur 
auf wenige Eisenwarenpositionen beziehen sich 
die Vertragsbestimmungen, doch ist sie immer- 
hin^an dem Vertrage interessiert, schon weil 
sie auch indirekt in Mitleidenschaft gezogen 
wird. Wenn z. B. die meisten Konserven fran
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zösischen Ursprungs zu den Sätzen des Zwischen- 
tarifes oder noch günstigeren zugelassen werden, 
so wird davon nicht nur die deutsche Nahrungs
mittelindustrie, sondern auch die deutsche Blech
fabrikation betroffen; an elektrischen Maschinen

Unter den W aren kanadischen Ursprungs 
aber, denen Frankreich als Gegenleistung die Zoll
sätze seines Mindesttarifes eingeräumt hat, ist 
die Eisenindustrie in hohem Grade vertreten. 
Während früher nur kanadische Fleischkonserven, 
einige Erzeugnisse der Fischerei, Früchte, Holz 
und einige Holzwaren, gewöhnliches Mascliinen- 
papicr, Häute, Stiefel und Schuhe in Frankreich 
nach dem Mindesttarife verzollt wurden, werden 
dessen Sätze jetzt auf mindestens 120 bis 130 
Positionen angewandt, nämlich außer auf die 
genannten Artikel auf lebende Tiere und ver
schiedene landwirtschaftliche Produkte, Leder- 
und Pelzwaren, Kohle und Zement, manche Er
zeugnisse der chemischen Industrie, ganz be
sonders aber solche der Eisenindustrie: rohes 
Guß- und Schmiedeisen, Halbzeug, Bleclie, 
Schienen, Draht, Drahtgewebe, Drahtstifte, Eisen
röhren, W erkzeuge, W erkzeug- und Arbeits
maschinen, elektrische Maschinen, Lokomotiven 
und Tender, Sprungfedern, unbearbeitete Eisen
waren usw., für all das ist Kanada jetzt der 
Mindesttarif eingeräumt worden.

Das französisch-kanadische Handelsabkommen, 
ein Ausfluß ehemaliger politischer Zusammen
gehörigkeit • und noch bestehender Rassever
wandtschaft und Zuneigung, hat sich also jetzt 
zu einem Tarifvertrage ausgewachsen, der sich 
zwar an Umfang mit den mitteleuropäischen noch 
nicht messen kann, aber doch im Vergleich zu 
seinem Vorgänger recht umfangreich ist, und 
mit dem wohl beide Teile zufrieden zu sein 
Anlaß haben. Frankreich hat durch ihn er

und Apparaten ist die Eisenindustrie hervor
ragend interessiert usw. Direkt wird die Eisen
industrie vom Vertrage in folgenden W aren be
rührt, deren Zollsätze bei der Einfuhr in Kanada 
dabei angegeben sind:

reicht, daß für seine wichtigsten Exportartikel 
der Unterschied zwischen den Zollsätzen auf 
britische W aren und die seinigen nach Möglich
keit verringert, für einige überhaupt beseitigt 
worden ist. Für das Deutsche Reich bedeutet 
der Vertrag eine neue Schädigung, zugleich aber 
die Aufforderung, bald dasselbe wie Frankreich 
zu erreichen. Daß es mit unseren Handels
beziehungen zu Kanada nicht so weitergehen 
kann, wie sie jetzt sind, ist schon einmal in 
dieser Zeitschrift* dargelegt worden. Die völlige 
Gleichstellung mit England je  wieder zu er
langen, ist gänzlich ausgeschlossen; darüber 
wollen wir uns doch keinen «Illusionen hingeben. 
Also nehmen wir, was wir bekommen können! 
Unser Absatz in Kanada hat so sehr unter den 
Zuschlagszöllen gelitten, daß unbedingt etwas 
geschehen muß, um den leidigen Zollkrieg zu 
beendigen. Daß es Hrn. Fielding nicht ganz 
ernst war, als er den Zwischentarif als die 
äußerste Grenze der Konzessionen bezeichnete, 
hat der Vertrag mit Frankreich bewiesen. Aelm- 
liche Konzessionen Kanada abzugewinnen wie 
Frankreich, sollte uns doch eigentlich nicht allzu 
schwer fallen. Denn was uns an Rassever
wandtschaft und damit zusammenhängend an 
Freundschaft und Sympathie jenseit des Meeres 
fehlt, das ersetzt doch wohl reichlich das größere 
Interesse, das Kanada am deutschen Markte 
denn ain französischen hat.

* „Stahl und EiBon“ 1907 Nr. 31 S. 1125: „Bri- 
tisch-imperialistischo Handelsfragen“ .

Nr. des 
kanadi
schen 
Z oll

tarife*

Z o l l s ä t z e  f ü r

B e z e i c h n u n g  d e r  ' Wa r e n
britische
Waren

(Vorzugs
tarif)

französische
W aren

(Zwlschcn-
tarif)

W aren aus 
Nichtver- 

trngsstaaten 
(General

tarif)

dcutschc
W aren

(Zuschlags
tarif)

vom  W erte

419 Nadeln aus jedem Material und von jeder Art, sowie 
Stecknadeln aus Draht von beliebigem Metalle her
gestellt, n. a. v................................................. 20 o/o 27>/20/o 3 0 % 40 °/o

420 Schnallen aus Eisen, Stahl, Messing oder Kupfer aller 
Art, n. a. v. (keine Juwelier w a r e n ) ................................. 20 „ '2 7 « / , . „ 30 „ 40 „

426 Messer und Gabeln und alle andoren Messerschmiede- 
waren aus Stahl, plattiert oder nicht, n. a. v. . . . 20 „ 277“ ,, 30 „ 40 „

438 Lokomotiven und Motorwagen für Eisenbahnon und 
Straßenbahnen, n. a. v .............................................................. 22 • /,„ 30 „ 35 „ 46%  „

454 Fabrikate, Artikel oder Waren aus Eisen oder Stahl, 
oder in denen dio Bestandteile aus Eisou oder Stahl 
den Hauptwort ausmachen, n. a. v..................................... 20 „ 27*/* „ 30 „ 40 „

519 Möbel aus Eisen usw.; Schirme; Türen und Eenstor aus 
Drahtgewehe, Sprungfedern (und verschiedenes andere) 20 „ 27 -/2 ,, 30 „ 40 „
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- M i t t e i l u n g e n .G i e ß e r e i  
Mischungen für Kerne und Kernbindemittel.*

V ielfach trifft man bei Gießcrcilouton dio irrige 
Ansicht, daß eine einzige Sandmischung für sämtliclio 
Arten von Kernen, wie sie im Gießereibetrieb ge 
braucht werden, genüge. Tatsache jedoch  ist, daß 
eine Gießerei um so bessere Ergebnisse erzielt, jo  
genauer sio die einzelnen Kerne unterscheidet und 
demgemäß besondere Arten bezw. Sorten von Kern
sanden und von Bindemitteln anwendet. Von einem 
Kern muß verlangt werden, daß er einesteils porös 
ist, damit die beim Gießen entstehenden Gase rasch 
abziehen können, weiterhin muß er genügend Festig
keit besitzen, um den spülenden Einwirkungen des 
flüssigen Eisens widerstehen zu können. Die Zusam
mensetzung dagegen soll derart sein, daß der Kern 
nach dem Gießen brüchig gebrannt ist und sich durch 
das Schwinden des den Kern umgebenden Metalls 
zusammendriieken läßt, dadurch das Entstehen von 
Spannungen im Gußstück verhindernd. Besonders ist 
hierauf in der Bronze- und Alütniniumgioßoroi Rück
sicht zu nehmen. A uch ist erforderlich, daß sich die 
Kernmasse beim Putzen leicht von der Gußware ablöst, 
während nicht selten von W ichtigkeit erscheint, daß 
dio Oberfläche dos Gußstücks an den Kornstollon glatt 
ist und ein deutliches, genaues Abbild des Modolls 
darstollt. Manche Kornmischungen haben den Nach
teil, daß sie beim W armwerden schädliche oder die 
Former belästigende Gase entwickeln. Solche Bestand
teile sind natürlich nach M öglichkeit zu vermeiden. 
Ein anderer zu bcachtonder Punkt betrifft dio Her
stellungskosten lur dio Kernmischungen, die nicht zu 
hoch werden dürfen.

Bei sämtlichen weiter unten angeführten Kern
mischungen bildet scharfkörniger Sand den Haupt
bestandteil, die verschiedenen Zusätze werden als 
Bindemittel bezeichnet. T on  den Bindemitteln sind 
zwei Arten, dio natürlichen und dio künstlichen, zu 
unterscheiden. Erstero gehören streng genommen 
sämtlich zu den lehm- oder tonhaltigen Stoffen. Fetter 
Sand allein brennt jedoch  beim Gießen manchmal so 
hart, daß er sich nur schwer beim Putzen entfernen 
läßt. Für kleine Kerne genügt in der R egel scharf- 
körniger Quarzsand und irgend ein gutes Bindemittel, 
während bei Maschinenkernen die Bindemittel selbst 
schon eine bedeutende Rolle spielen. Für sehr viele 
Kernsande hat sich Mehl als Zusatz bewährt, dom 
bisweilen geringe Mengen Leinöl boigomisclit worden. 
Boi sehr kleinen Kernen, dio auf der Maschine an
gefertigt worden, ist ein verhältnismäßig größerer 
Zusatz von Oel und Mehl erforderlich; große Feuchtig
keit dagegen verursacht leicht ein Verstopfen der 
Kernröhren oder -kästen. Jo stärker dio Kerne sind, 
desto weniger Bindemittel sind erforderlich und einen 
desto höheren NVassergohalt kann die Mischung er
tragen.

Es haben sich zwar verschiedene Normalmischungon 
eingebürgert, doch haben, da die Beschaffenheit des ver

* Nach einem Aufsatz von G. H. W a d s w o r t h  
in „T he Foundry“ 1908, Januar, S. 248.

wendeten Kernsandes jo  mit dem Arbeitsbezirk zusam- 
menhängt, dio natürlichen Bindemittel dementsprechend 
oino vorschiodono Einwirkung und sind dio Mengen 
der Zusatzmittel auf örtliche Verhältnisse begründet. 
Im  Folgenden sind eine Anzahl 'bewährter Zusammen
setzungen aufgeführt:

G r  au  e is  o n g u  ß : Für Kerne von 10 bis 54 mm 
Stärke: 48 Teile Seesand odor sonstiger scharfkörniger, 
tonfroior Sand, 8 Teile Mehl und 1 Toil abgekochtes 
Leinöl. Für Kerne von 57 bis 178 m m : 60 Teile 
desselben Sandes, 12 Teile fetten Sand, 6 Teile Mehl 
und 1 Toil abgekochtes Leinöl.

B r o n z e -  u n d  A l u m i n i u m g u ß :  32 Teile 
Seesand, 16 Teile Formsand für Bronzoguß, 1 Teil 
abgekochtes Leinöl. Je mehr W asser die Mischung 
ertragen kann, desto härter und fester wird der Korn 
nach dem Trocknen.

S t a h 1 f  o r m g u ß : Für Korne von 13 bis 57 mm : 
48 Teile Soesand, 8 Teile Mehl, 1 Teil abgekochtes 
Leinöl. Diese Mischung kann ohne vorheriges Mahlen 
gebraucht werden. O der: 48 Teile Seosand, 6 Teilo 
Mehl, 1 Teil abgekochtos Leinöl. Das Ganze muß 
fein gemahlen worden. Für Kerne von 63 mm 
an aufwärts: 72 Teile Seosand, 12 Toilo Schamotte
mehl, 5 Teilo Mehl, 1 Teil Leinöl. Das Ganze ist 
gut von Hand zu mischen. Der Zusatz von Schamotte
mehl kann je  nach der gewünschten Härte des Kernes 
gesteigert oder verringert werden. O dor: 48 Teilo 
Seosand, 12 Teilo Mehl, 1 Teil Leinöl.

A u f welche Stoffe man oft kommt, dafür sei nur 
ein Beispiel angeführt. V or einigen Jahren wurden 
in einer amerikanischen Gießerei Versuche mit einem 
Gemenge aus dom schwarzen, lehmhaltigen Boden 
eines sumpfigen Selloriegartens und scharfkörnigem 
Sand .angestelit. Man fand, daß dio Mischung nach 
dein Trocknen und Mahlen, nach tüchtigem Mischen 
und bei maschinenmäßiger Herstellung einen Kern 
ergab, der von dem W erkstück leicht zu entfernen 
war und der ein ausnehmond glattes Loch  hinterließ. 
Die organischen Stoffe in der Mischung schwanden 
beim Trocknen und machten dadurch den Korn durch
lässig; beim Gießen brannten sio aus und verursachten 
ein leichtes Zerfallen dos Kernes.

Zur Vervollständigung einer Abhandlung über 
Kernmischttngcn muß noch auf das Trocknen der 
Korne oingegangon worden. Hierbei finden zwei V or
gänge statt. Einmal wird das als zeitweiliges Binde
mittel dienende W assor in Dampfform ausgetrieben 
und anderseits gelangt das eigentliche Bindemittel hoi 
erhöhter Temperatur erst zur richtigen Wirkung. Dio 
natürlichen oder tonhaltigen Bindemittel trocknen nur 
bei der Temperatur der Trockenöfen, während dio 
künstlichen, wie Leinöl und andere Pflanzenöle, Harz, 
Pech u. a. einerseits infolge der Erwärmung dünn
flüssiger werden und daher rasch sich über die Sand
körper ausbreiten, anderseits jedoch  teilweise ver
brennen und chemische Veränderungen erleiden, wo
durch sic bei dor Abkühlung dos Kernes fest worden. 
Mit dem Mehl z. B. geht eine ähnlicho Veränderung 
wie beim Brotbacken vor. q  q.

Zuschriften an die Redaktion.
(Für die unter dieser Rubrik erscheinenden Artikel übernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

W a sserg ek ü h lte r  H o c h o fe n b o d e n s te in .
DasIIeft Nr. 50 Jahrgang 1907 dieser Zeitschrift steinos dor Hochöfen,

vom 11. Dezember v. Js. brachte auf S. 1814 eine 
dankenswerte Anregung des Hrn. Prof. O s a n n  
betr. zweckmäßiger Konstruktion des Boden- 

NT.j»

Mit Spannung sah ich 
evont. Aeußerungon aus Faehkroisen entgegen, 
da es sicli um einen sehr heiklen Punkt bei der 
Konstruktion von Hochöfen handelt und es des-

2
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halb sicher ein jeder mit Freuden begrüßt haben 
würde, Anregungen oder Weisungen zu erhalten, 
die er sich zunutze machen könnte.

W io jedoch zu erwarten war, hat man sich 
in Fachkreisen einer ziemlichen Zurückhaltung 
befleißigt, woraus Hr. Prof. Osann selber schon 
den Schluß ziehen dürfte, daß man seine A n
sichten nicht teilt und seine Vorschläge in diesor 
Beziohung als wenig aussichtsreich beurteilt. 
Erst das letzte Heft diesor Zeitschrift vom 5. Fe
bruar brachte auf S. 200 einige kurze Aous- 
serungon der IIH. B u c k  und Dr.-Ing. h. c. F r i t z  
W.  L ü r m a n n ,  die meine obige Auffassung be
stätigen und mich zugleich veranlassen, zu der 
angeschnittenen Frage noch einiges zu bemerken.

So viele Hochofenleute existieren, so viele 
verschiedene Ansichten gibt es wohl u. a. auch 
über einen zweckmäßigen Schutz des Boden
steines vor Durchbrüclion. Der eine hat mit 
diesem, der andere mit jonem Prinzip mehr oder 
weniger gute Erfahrungon gemacht, keiner ist 
aber jedenfalls von den unangonohmen und ge
fahrvollen Durchbrüchen verschont geblieben.

In der ersten Botriebsporiode dos Hochofens 
liandolt es sich wohl lediglich um reine Fugon- 
durchbrüche, welcher man meistens durch ge
eignete Wassorberieselung unschwer Herr wird. 
Das in der Fuge erstarrte Eisen bildet weiter den 
besten Schutz gegen Durchbrüche. Später, wenn 
chemische und physikalische Einflüsse von Schlacko 
und Eisen den Bodenstom zu zorstöron beginnen, 
handelt es sich um die ernsteren Durchbrüche, 
welche auf dieso Einwirkungen zurückzuführen 
sind, was ja  bekannt ist. Jedenfalls spielen abor 
die jeweiligen Verhältnisse hierbei eine große 
Rolle, weshalb es Vorkommen dürfte, daß die Er
fahrungen bei ein und derselbon Konstruktion 
und die daraus gezogenen Schlüsse oft sehr ver
schieden sein können. Jene mehr oder weniger 
intensiven Einwirkungen hängen z. B. ab von 
der Art des zu erblasenden Bisons und von der 
Beschaffenheit der Schlacke, ferner von der Kon
struktion des Bodensteines selbst wie von der 
Bauausführung und von der chemischen und 
physikalischen Beschaffenheit dos feuerfesten Ma
terials. Woitor, ob der Ofen durch öftere Ab
stiche regelmäßig entlastet wird oder größere 
Mengen Eisen längere Zeit hindurch halten muß 
u. a. m. — Unter Berücksichtigung dieser Um
stände liegt es nahe, sich ober zu einem stärkoren 
als einem schwächer konstruierten Bodenstoin 
zu entschlioßen auch bei Anwendung der raffi

niertesten Kühlungsmothode, denn in dieser Be
ziehung wird wohl oin jodor Hrn, Dr.-Ing. h. c. 
Lürmann entschieden boipflicliton, daß nämlich 
die bestmögliche Kühlung längst nicht so intensiv 
auf feuerfestes Mauerwerk wirkt als man oft an
zunehmen geneigt ist, und daß eine solche jeden
falls nicht imstande ist, einen Durchbruch im 
Bodenstein auf die Dauer aufzuhalten, der die 
Zone einer Kühlwirkung von 20 bis 30 cm Mauer
stärke erreicht hat. Die Umpanzerung des Boden
steines durch starke Gußplatten mit eingegossenen 
Wasserrohren halte auch ich wegen der Explo
sionsgefahr für bedenklich, denn zweifellos ist 
das Explosionsmoment gegeben, sobald das ilüssigo 
Eisen einen geschlossenen Raum, welchor Wasser 
enthält, berührt, wälirond eine Berührung mit 
herabrieselndom Wasser eino Explosionserschei
nung nicht zur Folge haben kann. Außerdem 
ist es unzweckmäßig, größere Armaturen an 
Hochöfen, welche währond der ganzen Betriebs
dauer desselben einer Auswechselving kaum 
unterworfen werden können, mit eingegossonen 
Wassorröhren zu versohon, da die Gefahr einor 
Verstopfung letzterer früher oder später zu be
fürchten ist und sie somit ihren Zw eck verfehlen. 
Findet jedoch durch einen derartigen Panzer ein 
Durchbruch statt, so bietet die meist nur relativ 
kleine durchgeschmolzeno Oeffnung einen zu ge
ringen Angriffspunkt um dio defekte Stelle dos 
Mauorworks dahinter gründlich und nachhaltig 
zu stopfen, während man bei freistehendem Ge
mäuer dio betr. Stelle in geeigneter Weise frei- 
legen und gründlich reparieren kann, zumal sich 
das stark angegriffene feuerfeste Gomäuor meistens 
auf einen wesentlich größeron Teil erstreckt, als dio 
Durchbruchsöffnung zuorst zeigt. — Uebrigens 
ist mir erinnerlich, daß auf einem mir bekannton 
Werke dio Zwischenräume zwischen den Trägern, 
auf welchen der mit einem Blechpanzor ver- 
seheno freistehende Bodenstoin ruhte, absichtlich 
mit feuerfestem Gemäuer ausgofüllt wurden, um bei 
Durchbrüchen ein A b-oder Durchschnielzen dieser 
Träger zu verhindern. Ein Beispiel dafür, daß 
man einer Külilwirkung der Luft an dieser Stelle 
koin großes Vertrauen entgegenbringt.

Endlich, von einem anderen Gesichtspunkte be
trachtet, gibt, wie Hr. Prof. Osann auch erwähnt, oin 
starker Bodenstein mehr Gelegenheit zur Entste- 
hungeinersogenannten Sau, jedoch bildet diese wohl 
moistens den besten Schutz gegen Durchbrüche.

B u r b a c h e r  H ü t t e  b. Saarbrücken.
Februar 1908. TV. Bosse.

Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium.
N ick e lb e s t im m u n g  im Stahl.

In letztor Zeit ist von verschiedenen Seiten 
auf eine schnell auszufiihronde Titration des 
Nickels hingewiesen worden. Sie bestellt darin, 
daß man dio Nickellösung mit Jodkalium und

etwas Silberlösung versetzt und unter bestän
digem Rühren mit Cyankalium titriert, bis die 
durch das Jodsilber horvorgerufone Trübung ge
rade verschwindet:

Ni (NO3)2 +  4 KON =  Ni (CN2) • 2 KCN +  2 KNOs 
AgNOa +  2 KCN =  AgCN • KCN +  KNOs.
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G e o r g e  T. D o u g h e r t y *  fällt das Eisen 
durch Ammoniak bei Gegenwart von Chlorammon, 
wobei unter gewissen Bedingungen keine Spur 
Nickel in den Eisenniederschlag übergeht. Das 
Verfahren ist an Schnelligkeit dem Aetherver- 
faliren weit überlegen. Man löst 1 g  Stahl in 
15 ccm  Salpetersäure (1,2), kocht auf, gießt diese 
Lösung in 270 ccm einer Ammonchloridlösung, 
welche 75 g  Salz enthält, und setzt so viel Salz
säure zu, daß die Lösung eben klar wird. Hierzu 
gibt man vorsichtig so viel Ammoniak, daß die 
Lösung so dunkel wird, daß man nicht mehr 
liindurchsehen kann. Diese g e n a u e  Neutrali
sation ist w es en  11 i ch  für das Resultat. Man 
kühlt schnell ab, füllt in einen 500 ccm-Kolben, 
sotzt 50 ccm Ammoniak (0,9) zu, schüttelt und 
füllt auf. 250 ccm dos Filtrates (— 0,5 g  Sub
stanz) worden annähernd neutralisiert, so daß 
nur wenig Ammoniak im Ueberschuß ist, hierzu 
5 ccm Silbornitrat (0,10 g  in 200 ccm ILO) und
5 ccm einer 2proz. Jodkaliumlösung gegeben und 
mit Cyankaliumlösung (24 g  im Liter, 1 ccm 
=  0.0025 g  Ni) titriert, bis die Trübung ver
schwindet. Die Cyankaliumlösung stellt man 
gegen eine Nickollösung ein, die 2,004 g  Nickel 
als Nitrat im Liter enthält. Kupfer muß vorher 
durch Schwefelwasserstoff ausgofällt werden.

C. M. J o h n s o n * *  verfährt bei chrom- und 
manganhaltigem Stahl zur Nickelbostimmung 
etwas andors. Man löst 1 g Stahlspäno in 20 ccm 
Salzsäure (1 : 1), setzt nachher noch 10 ccm Sal
petersäure zu, dampft auf etwa 15 ccm ein und 
vorsetzt mit einem Gemisch aus 8 ccm kon
zentrierter Schwofolsäure und 24 ccm Wasser. 
Diese Lösung führt man dann in ein Bocherglas 
über, welches 12 g  gepulverte Zitronensäure ent
hält. Sobald die Säure gelöst ist, wird die Lö
sung schwach ammoniakalisch (mit NIL 1 +  1) ge
macht, schnell gekühlt, hierzu 2 ccm 20prozen- 
tigor Jodkaliumlösung und aus einer Bürette so 
viel eingestellte Silberlösung tropfen gelassen, bis 
eine bleibendo Trübung entsteht. Dann titriert 
man mit Cyankalium, bis die Trübung eben 
verschwindet. Die Cyankaliumlösung enthält 
4,4868 g  KCN im Liter und 5 g  IvOH. 1 ccm 
=  0,001014 g  Ni. Dio Silberlösung enthält 2,025 g  
AgN O i in 500 ccm. Zur Einstellung löst man
1 g  reine Stahlspäno und setzt 0,2 bis 0,25 g. 
Nickelammonsulfat zu, notiert dio zugegebonon 
ccm AgNOä und KCN, setzt 10 ccm KCN im 
Ueberschuß zu und titriert mit AgNOa bis zur 
Trübung. Mangan, Chrom, Wolfram, Vanadin 
Molybdän beeinträchtigen die Titration nicht, 
nur muß man bei Gegenwart von Chrom 24 g 
Zitronensäuro verwenden. Kupfer veranlaßt zu 
niodrigo Rosultate.

* „Chemical News“ 1907, 95, S. 261.
** „Journal of the American Chemical So

ciety“ 1907 Bd. 29 S. 1201.

Z u r  A n a ly se  des  H a n d e ls -S i l iz iu m s  und 
d er  S il iz iu m verb in d u n gen .

Zur Umgehung der üblichen Natriumsuper- 
oxydmothodo sind von verschiedenen Seiten V or
schläge gemacht worden. Bliss A lb  ro und P o t t e r *  
bringen die gewogene zerkleinerte Probe in eine 
etwa 75 ccm fassondo Platinschale, übergießon mit 
30 ccm konzentrierter reiner Flußsräuro; und 
setzen hierzu tropfenweise 10 ccm konz. Salpeter
säure; sobald die Reaktion beendigt ist, ver
dünnt man und filtriert durch ein gewogenes ge
härtetes Filter. Die Gewichtszunahme des letz
teren orgibt den Gehalt an Kohle und Silizium
karbid. Das Filtrat verdampft man in der Platin- 
schale zur Troclcno, behandelt mit wenig Schwefel
säure, verdampft, setzt Schwefelsäure und etwas 
Salzsäure zu, kocht auf, verdünnt, raucht die 
Schwofelsäuro ab, verdünnt, versetzt dio Lösung 
mit Ammonclilorid und Ammoniak, kocht und 
filtriert. Der Filtormhalt besteht aus Eisen- und 
Aluminiumhydroxyd, im Filtrat ist Kalzium und 
Magnesium; Silizium wird aus der Difforonz be
rechnet. Der Fehler der Methode beträgt 0,3 bis 
0,4 °/o gegenüber der umständlicheren Methode.

W  i 11 i am R o y  M o t t * *  schlägt einen ändern 
W eg ein, er will das freie Silizium mit Metall- 
fluoriden umsetzen, also z. B. Silborfiuorid.

Si -f- 4 Ag Fl-i =  4 A g Si Flj.
Das fein gebeutelte Material kommt in eine Platin

schale, wird mit Silberfluoridlösung und Flußsäure 
übergossen und oine Stunde bis einen Tag der 
Elektrolyse unterworfen. Für 1 Atom Si scheiden 
sich 4 Atome Silber aus. Kieselsäure, Metall
oxyde, Kohlo, Karborund usw. stören dio Um
setzung nicht.

Einon andorn W eg, der obonfalls gestattet, 
Kieselsäure und Silizium getrennt zu bestimmen, 
schlägt F r. L i  m m  e r  ein;*** er verflüchtigt das 
Silizium als Siliziumchlorid im Chlorstrome, wobei 
Kieselsäure nicht angegriffen wird. Man bringt
0,25 bis 0,50 g  des feinst zerkleinerten Materials 
in ein Porzollanschiffchen und leitet in einem 
schworschmelzbaren Rohre 1 bis 3 Stunden einen 
langsamen Chlorstrom über die Substanz. Das 
Chlor muß sauorstofffrei und trocken sein. Man 
verdrängt erst die Luft mit Chlor, heizt dann an 
und läßt im Rohr erkalten; es tritt ein langsames 
Verglimmen dor Substanz ein, der Rückstand 
wird weiß, oder wenigstens grau. Silizium-, 
Eisen- und Aluminiumchlorid gehen fort, Kiesel
säure, Karborundum, Magnesium und Kalzium
chlorid bloiben im Schiffchen. L i m m e  r be
stimmt dann die Kieselsäure im Rückstände und

* Vortrag a. d. Vers. d. amor. Electrochem. 
Soc. New York, 17. 10. 1907.

** Vortrag a. d. Vers. d. amor. Electrochem. 
Soc. Now York, 17. 10. 1907.

*** „Chemiker-Ztg.“ 1908 Nr. 4 S. 42.
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macht einen Aufschluß clor ursprünglichen Sub
stanz mit Soda-Pottasche, um das Gesamt-Silizium 
zu erhalten: die Differenz ergibt den Gehalt an 
Siliziummetall. In dem Aufschluß bestimmt man 
auch Eisen und Aluminium. (W o bleibt der 
Kohlonstoff? Anm. dos Ref.)

S ch n e llk och e in sa tz .

Der nachstehend abgebildete Apparat, der 
auf jedem Dreifuß anzubringen ist, bestellt aus 
drei Teilen: oinem äußeren Ring, einer Ringeinlage, 
welche mit zw ölf im Kreise laufenden länglichen 
Schlitzen versehen ist, und einem mittleren Ein

satz, der ebenfalls mit 
Schlitzen versehen ist. 
Alle drei Teile lassen sich 
ausoinandernohmen. Will 
man don Apparat zum 
Aufschlioßon von Sub
stanzen im Tiegel ver
wenden, so entfernt man 
das Mittelstück und logt 
das gebräuchliche Draht
dreieck auf den Ring. 

Nachstehende Tabelle 
zeigt die Zeit, dio erforderlich ist, um oin Liter 
Wasser mit dem gleichen Brenner bei stets 
gleicher Gaszufuhr in dor Spritzflascho zum 
Kochen zu bringon:

mit Schnellkocheinsatz . . . .  6,13 Minuton
n E isen d rah tn etz ................8,18 „
,  „  mit Asbest 9 ,—  „

„ Asbestgeil echtnotz . . . .  17,20 „

Es ist dies olino weitores verständlich, wenn 
man bedenkt, daß fast sämtliche Hitze des Brenners 
von dom Eison absorbiort und von dom guten 
Leiter an das Siodegofäß abgegeben wird. Hier
bei wird natürlich viel Gas gespart. Anderseits 
sind dio Ausgaben für Drahtnetze, die sehr schnell 
durchbrennon und dann nicht mehr verwondbar 
sind, so hoho, daß demgegenüber der Preis des 
viel rationeller arbeitenden Schnellkocheinsatzes, 
dessen Mittelstück ausgetauscht worden kann, 
fast ganz verschwindet.

Man läßt don mittleren Einsatz mit großer 
Bunsenflamme rotglühend werden und bringt die 
Flüssigkeit zum Kochen. Alsdann reguliert man 
die Flamme auf 5 bis G cm Höhe, wobei man 
genügend Ilitze zum Weiterkochen erhält. Sollte 
das Mittolstück nach monatelangem Gebrauch 
durchgobrannt sein, so ist es durch ein neues 
zu ersetzen. Dio größte W irkung wird erzielt, 
wenn dor Gasbrenner l 1/* bis 2 cm von dem zy
lindrischen Mittelstück dos Schnellkocheinsatzes 
entfernt ist. Dor unter Musterschutz stehendo 
Schnellkochoinsatz sowie dio Rosorvetoile worden 
von dor Firma Ströhlein & Co. in Düsseldorf in 
den Handel gebracht.*

N ick e lb e s t im m u n g  in G e g e n w a rt  b e l ieb ig er  
M en g en  v o n  Kobalt, E isen und M angan.

Die von E. P o z z i - E s c o t  vorgeschlageno 
Mothodo soll eine vollständige Trennung dos 
Nickols von Kobalt gestatten.** Zur Nickel
bestimmung in Eisen verfährt man wie folgt:*** 
Man bohandelt das Mineral, bis alle Metalle in 
Lösung gogangen sind, fällt dio Erdalkalien mit 
Ammonsulfat aus, filtriert und konzentriert das 
Filtrat. Hierzu setzt man einen großen Uobor- 
schuß gesättigter Ammonmolybdatlösung, sodann 
Ammonchlorid und orhitzt einigo Minuton auf 
80 bis 90°, und kühlt dann unter Umrühren, am 
besten mit Eis, ab. Dor Nioderschlag enthält 
alles Nickel als Nickolamnionmolybdat, und fast 
alles Eisen; in Lösung ist alles Mangan und Ko
balt und nur noch Spuren von Eisen. Man fil
triert, wäscht mit gesättigter Amnionchlorid
lösung, bringt Filter samt Inhalt in ein Bochor- 
glas, setzt Wasser zu, kocht, gibt Atnmonchlorid, 
dann Ammoniak zu und filtriert. Alles Eison 
fällt aus, während Nickel in Lösung bleibt, wol- 
chos dann kolorimotrisch oder nach dor Fällung 
mit Alkali und Lösen in Schwofolsäure usw. 
durch Elektrolyse bestimmt wird.

* Von derselben Firma wird auch der in „Stahl 
und Eisen“ 1907 Nr. 47 S. 1701 besprochene, gleich 
falls unter Musterschutz stehende neue Crasentwick- 
lungsapparat nach A. K l e i n e  geliefert.

** „Comptes rendus“ 1907 Bd. 145 S. 435.
*** „ „ 1907 Bd. 145 S. 1334.

Bericht über in- und ausländische Patente.

D e u ts ch e  P atentanm eldungen.*

27. Februar 1907. Kl. 7 a, 11 39 293. Hebetisch 
für Walzwerke. Otto Ilorn, Friedrich-Wilhelms- 
Hütte, Sieg.

Kl. 10a, K  35 571. Doppelter Koksofenverschluß 
mit gegen das Ofeninnere vorgelegtem Feuerschirm 
für schrägliegendo Ofenkuinniern; Zus. z. Pat. 180 934. 
Heinrich lvoppers, Essen, Ruhr.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
au während zweier Monato für jedermann zur Einsicht 
und Einspruchserhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Kl. 18 a, St 12407. Begicbtungsanlage für Hochöfen 
mittels Schrägaufzugea. Fabrik für Dampfkessel- und 
Eisenkonstruktionen, Heinr. Stähler, Niederjeutz, Lothr.

Kl. 21b,  F 22 255. Verfahren zur Verminderung 
der durch die Streufelder verursachten Selbstinduktions
spannungon an elektrischen Transform atoröfen. Otto 
Frick, Saltsjöbaden, Schweden. (Priorität der Anmel
dung in Schweden.)

Kl. 21 li, R 22 716. Verfahren zum Betriebe elek
trischer Induktionsöfen für metallurgische Zwecke. 
Röchlingscho Eisen- und Stahlwerke, ü . m. b. H ., und 
W . Rodenhauser, Völklingen a. d. Saar.

Kl. 24 c, Scli 27 755. Rekuperator. Ernst Sehma- 
tolla, Berlin, Hedemannstr. 12.
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Kl. 31c, 0  24 971. Vorfahren zum Erwärmen
von Gußformen jeglichor Art. A dolf Gerdes, Berlin, 
W ilhelmstr. 12.

Kl. 31c, l’ 20 574. Vorrichtung zum Abkiihlon
von Gußstücken durch . Eintauchon der von einem
senkrecht unter Regelung dor Geschwindigkeit und 
Tiefe des EintauchenB senkbaren Rahmen getragenen 
Form en in einen m it einer Kühlflüssigkoit gefüllten Be
hälter. Ernst Pleuger, Vohwinkel, Rhld.

Kl. 31c, "W 25 748. Verfahren, Gießformen für
Badewannen oder andere lTohlgefäßo mit zurückge
bogenen Rändern paarweise in liegender Stellung 
unter Verwendung eines mehrteiligen Modelles her
zustellen. Ludwig A ugu B t  'SYilczek, Baris.

Kl. 48b, G 24085. Verfahren zur gleichmäßigen 
Verbleiung von an dor inneren Oberfläche mit einem 
Ueberzug (beispielsweise von Zinn oder Zink) ver
sehenen Hohlkörpern. Gießerei und Maschinenfabrik 
Oggersheim, Paul Schütze & Co., Oggersheim i. Pf.

2. März 1907. Kl. 24 e, V 6559. Gaserzeuger 
mit einem oberhalb und seitlich vom Vergasungs- 
schachto liegenden Entgasungsraum für den frischen 
Brcnustoff. Bruno Versen, Dortmund, Friedenstr. 13.

Kl. 24 f, 17 8759. Feuerungsrost. J. und A. N ic- 
lausso, Paris.

Kl. 24h,  E 11662. Beschickungsvorrichtung für 
Gaserzeuger zur Einführung des Brennstoffes von unten. 
Paul Esch, Duisburg, Morkatorstr. 180.

Kl. 24k, D 18 239. Feuerfeste Tür für Oefen mit 
hohen Temperaturen. Richard Dietrich, Düsseldorf, 
Graf Adolfpl. 5.

Kl. 24 k, K  34 618. Verschiebbare, als Abstreifer 
für die Bronnstoffrückstündo dienende Feuerbriicko 
für W anderroste. Franz Kröpelin, Düren, Rhld.

Kl. 241, B 42 999. Regolungsvorrichtung für 
Kohlenstaubfeuerungen an Drehrobröfcn. Bruno Bren- 
del, Rostock, Margaretcnstr. 1 a.

Gebrauchsmustereintragungen.
2. März 1907. Kl. 10a, Nr. 330 490. Koksofen

türrahmen m it zwischen den Längsseiten angeordnetem 
Distanzsteg. Emil Krause, Bochum, W estfälischo- 
straßc 27.

Kl. 2 4 o, Nr. 330 568. Sauggasgenerator mit Druck- 
wasserventilator. A. Künzler, Konstanz.

Kl. 24f, Nr. 330 270. Kostsystem für Feuerungen, 
bestehend aus mit Zähnen vorsolienen Roststäben. 
Henri 'Weidenfeld, Aachen, Roumontstr. 67.

K l.31 c,N r.330370. Einrichtung zur Herstellung von 
Formplatten für Gußzwecke. Bernhard Lange, Iserlohn.

D e u ts ch e  R eichspatente .
K l. 49 0, Nr. 186287, vom 13. März 1906. H e r 

m a n n  B o y e  in B e r l i n .  Einrichtung zu r  Abgabe 
von Einzelschlägen und zu r E rzielung sofortiger  

Unterbrechung der B ä r
bewegung bei Federliäm- . 
»i ern mit beschleunigter 
A u f-  und Abwärtsbeioegung 
des Uammerbäres.

Dio Schläge des Hämmer
bares können durch eine 
Klinke a , dio losgelassen 
den Bär untergreift, unter
brochen worden. Die A b 
messungen der Feder b sind 
dabei so gewählt, daß sie 

eine Zusammenpressung um den vollen Hub derK urbel- 
scheibo c gestattet, so daß diese ständig umlaufen kann.

K l. I S c , Nr. 1S7S42, vom 30. Oktober 1903. 
R o b e r t  A b b o t t  H a d f i e l d  i n  S h e f f i e l d ,  Engl. 
Verfahren zu r  Herstellung von Eisenbahn- und 
Straßenbahnschienen.

Die Schienen werden aus Manganstahl gegossen 
und zwar unter Verm eidung aller weiteren Form 

gebungsarbeiten. Dann werden sie einer für Mangan
stahl an sich bekannten Nachbehandlung durch zu
nächst langsames, dann schnelles Erhitzen bis auf etwa 
950 0 0. mit darauf folgendem Ablöschen unterworfen.

Der Herstellungspreis der Schienen soll durch 
das Fehlen der Fassonwalzen sich billiger stellen. 
Außerdem soll ihre große llärto und Zähigkeit eine 
lange Benutzungszeit ermöglichen.

K l. 7a, Nr. 1S79S9, vom 1. Juli 1905. B e n 
r a t h e r  M a s c h i n e n f a b r i k  Akt .  - Ges .  in B e n 
r a t h  b. D ü s s e l d o r f .  Kantvorrichtung fü r  Walz- 
tcerke, bei welcher die Blöcke durch Winkelstücke ge
wendet werden, die zwischen j e  zw ei Rollen des W alz

tisches in senkrechten, quer zu r  
Längsachse des Tisches liegenden 
Ebenen drehbar sind.

Zwischen zwei benachbarten 
Rollen a des auf und nieder 
schwingenden Walztisches b sind 
Winkelstücke c mittels Führungs
rollen d in kurvenförmigen Loit- 
bahnen e gelagert. Sie werden 
durch Lenker f ,  die mit den winklig 
zueinander auf der Schwingwelle 
g  befestigten Armen h verbunden 
sind, gedreht. Da dem jeweilig 
aufwärts gehenden Lenker infolge 
der Stellung der Arme h zueinan
der eine größere Anfangsgeschwin
digkeit als dem gerade nieder
gehenden Lenker erteilt wird, so 
hebt sich dor innere Scheitel

punkt der Winkelstücke c bei der Verdrehung über 
die Rollenoberkante; der Block wird vom Rollgang a 
abgehoben und ohne wesentliche seitliche Verschie
bung gekantet. Die Schwingbewegung der Welle g  
wird unter Einschaltung eines Zahngotriebes von dem 
auf und nieder gehenden Walztisch b hergeleitet.

K l. 3 t c ,  Nr. 1SG732, vom 26. Oktober 1906. 
Tl i yssc n  & Com p, in Mül h e i m,  Ruhr. Diagram m 
tafel zu r  Ueberwachung und Steuerung zw eier ge
trennt gesteuerter Preßkolben bei zu r  E rzeugung von 
dichten Blöcken in konischer Form  dienenden Pressen»

Bei Prossen mit zwei getrennt gesteuerten Preß- 
kolbcn zum Verdichten von flüssigem Stahl in koni

schen Formen ist es 
üblich, den unteren 

größeren Kolben 
nach einer auf Zeit 
bezogenen Wegekur
ve, deren günstigste 
Form durch Versuche 
bestimmt ist, zu steu
ern. Auch hat man 
bereits den in jedem 
Augenblick auf den 
unteren Kolben aus- 
geübten Druck zur 
Beaufsichtigung des 

Preßvorganges 
selbsttätig in einem 
Diagramm aufzeich
nen lassen. Gemäß 
der Erfindung sind 
die zur Beobachtung 
des oberen kleineren 
Preßkolbcns dienen

den Diagramme mit denen des unteren Kolbens auf 
einem Kurvenblatt vereinigt. A  und B sind die W ege
diagramme des oberen und des unteren Kolbens, C  
und D die entsprechenden Druckdiagramme. Sämt
liche Größen sind als Ordinaten zu einer Zeitabszisse 
aufgetragen. Dio Vereinigung der Diagramme auf 
einem Blatt soll die Steuerung dor Presse erleichtern.
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Kl. 12 e, N r. 1S7 729, vom 25. September 1904. 
E m i l  B a r t h e 1 m e ß in N e u ß  a. Rh. Vorrichtung 
zum Reinigen von Staubluft oder Oasen nach A rt der 
Desintegratoren mit W assereinspritzung.

Eine oder mehrere 
Stabreihen sind durch 
eng aneinander gestellte 
Flügel nach Art der 

Schleudergobiäse er
setzt. Sie bewirken ein 
gutes Ansaugon des Ga
ses schon bei geringen 
Umlaufgeschwindigkei
ten, während dio Schlag
stäbe eine guto Reini
gung erzielen. In der 

Zeichnung bedeuten a die Flügel, b dio sich gleich
falls drehenden und c die feststehenden Schlagstifte. 
Das zu reinigende Gas wird zentral angesaugt.

Kl. 10 a, N r. 1SS650, vom 11. April 1900. c. 
B i s c a n t o r  und A.  H o p e  in I l e r n o  i. W.  Liegen
der Regenerativofen mit senkrechten Ilcizzilgen.

b a  *

Die in den Zügen a hochstoigendon Verbrennungs- 
gase ziehen durch dio oberen Sammelkanäle b zu don 
beiden Ofenstirnseiton, wo sie in zwei Zügen c in die

Sohlkanäle d und aus diesen durch die Kanäle e in 
dio für beide Ofenhälften getrennten Abhitzekanälo f  
und g  strömen, dio don Hoißluftkanal h umgeben. 
Aus den beiden Kanälen f  und g  gelangt die Abhitze 
in den einen dor beiden Regeneratoren i und k  und 
von da in den Schornstein.

Dio Frischluft passiert zunächst einen der beiden 
Regeneratoren i und k  und tritt dann in den Iieiß- 
luftkanal h ein, don sie im Gegenstrom zur Abhitze 
durchströmt, und verteilt sich von hier durch senk
rechte Kanälo l auf dio oberen Luftkanäle m.

Kl. 40a, Nr. 1SS020, 
M a s c h i n e n b a u  - A n s t a l t

befördert wird, sind zu einer 
einigt. Die Röstgase können 
fläche bestreichen.

vom 20. Februar 1900. 
H u m b o l d t  in K a l k  
b. IC ö 1 n. Mechanischer 
Röstofen mit röh ren för
migen Röstkanälen.

Die einzelnen mulden
förmigen Kanäle a einer 
jeden Etage, durch wel
che das Röstgut nach
einander mittels Rührer 
b in der Längsrichtung 
einzigen Herdsohio vor- 
mithin die ganze Herd-

Kl. 24f, Nr. 1SS05S, 
vom 31. August 1900. 
W  e n z e 1W  a s k o in  W i e n .  
R oststab , bestehend aus 
a u f eine Schiene gereihten  
Platten.

Der Roststab besteht aus 
auf eine Schiene a ge
schobenen Platten b mit 
Abstandflächeii c und Aus
sparungen d und e, durch 
welche Luft zu der Schiene 
a zwocks Kühlung gelan
gen kann.

Statistisches.
Belgiens Kohlengewinnung im Jahre 1907.
Nach den „Annales des Mines de Belgique“ * hat sich 

dio belgische Steinkolilonförderung während des Jahres
1907 im Vergleiche zum Vorjahre folgendermaßen 
gesta ltet:

_  . 1907 1906Provm z t t
Hennegau ....................  17 105 119 10 094 980
L ü tt ic h ...........................  5 823 310 0 014 140
N a n iu r ............................ 890 070 800 740

Insgesamt 23 824 499 23 509 800

Somit ist für das lotzto Jahr eine Steigerung um 
254 039 t oder wenig mehr als 1 o/o zu verzeichnen.

Frankreichs Kohlengewinnung im Jahre 1907.
Dem „Journal Officiel“ ** entnehmen wir, daß nach 

vorläufigen Feststellungen in Frankreich während 
des abgelaufenen Jahres, verglichen mit den endgül
tigen Ziffern für 1900, gefördert wurden:

1907 1906au t t
Steinkohle und Anthrazit 30 168 389 33 457 840
darunter im Kohlenbecken

Nord et Ras-de-Calais 23 731 781 21 149 302
L o ir e ................................  3 774 629 3 800 010

B ra u n k o h le .......................  701 861 738 545

* „T om e“ X II, 3»>c livr., S. 892 ; „T om e“ X III,
1 «  , livr., S. 385.

** 1908, 1. März, S. 1550.

Dio Förderung von Stoinkohlo und Anthrazit hat 
also im letzten Jahre um 2 710 549 t oder 8 % ,  ilio 
Braunkohlengewinnung um 23 310 t oder 3 o/0 zuge-
110111711011.

Ungarns Bergwerks- und Hiittenorzeugnisse 
im Jahre 1900. *

Monge und W ert der hauptsächlichsten Erzeug
nisse dos ungarischen Bergbaues und Hüttenbetriebes 
stellton sich im Jahre 1906, verglichen mit den Er
gebnissen des vorhergehenden Jahres, wie fo lgt:

1906 1905
Gegenstand

t W ert 
in Kronen t W ert 

in K ronen

Gold . . . . 3,74 12 255 233 3,66 12 016 477
Silber . . . . 13,64 1 426 336 15,92 1 518 172
K upfer . . . 69,10 142 592 73,31 111 206
Blei . . . . 2 106,52 866 S03 2 354,82 745 399
Eisenkies . . 112 323,10 921 819 106 747,90 8S4 645
Braunstein . . 10 S94,60 112964 10 OS8,45 97 411
Steinkohle . . 1 026 056,40 10 796 536 914 055,00 9 314 908
B raunkohle. . 6 307 184,70 45 732 508 6 015 452,10 38 626 005
Briketts . . . 151 656,80 2 290 558 144 697,10 2 164 607
Koks . . . .  
H och ofcn -

79 922,60 2 126 297 69 302,70 1 909 082

Roheisen . 
G ießerei-

402 527,00 30 777 988 403 719,30 30 586 232

R oheisen . 17 10-1,00 3 065 101 17 562,70 3 136 608

* „Oesterreichischo Zeitschrift 
Hüttenwesen“ 1908 Nr. 9 S. 106. -  
und E isen“  1907 Nr. 10 S. 354.

für B erg- und
- Vergl. „Stahl
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Frankreichs Ein- und Ausfuhr im Jahre 1907.*
Einfuhr im Jahre Ausfuhr im Jahre

1907 i 1906** 
1 t

1907
t

1906**
t

S t e in k o h le ......................................... .... ................................
K o k s ............................................................................................

14 868 990 
2175 750 
1 999 293

14 308 223 
2 257 858 
2 015 062

1 165 400 
169 850

2 147 265

1 373 110 
178 252 

1 758 953
Gießerei- und F r isc h e ro iro h o is e n ................................
Ferromangan, Forrosilizium usw., Ferroaluminiuin

27 603 
8 504

34 410 
11 116

248 370 
8 155

139 253 
7 776

Zusammen 36 107 45 526 256 525 147 029

Puddelluppen mit vier und mehr “/»Schlacke . . . .
Rohblöcko, Knüppel und S tab(£ luß )eisen ...................
Stab(schweiß)oisen . .............................................................
„  , . ( aus S ch w eißeisen .........................................Schienen \ • ̂ aus F l u ß e i s e n ..............................................
W inkel- und - E i s e n .......................................................
Achsen und Radreifen aus Schweiß- und Flußeison 
Schmicdostiicko aus Schweiß- und Flußeisen . . .
Bandeisen (Schwoiß- und F lu ß o is e n )............................

, (  aus S chw oißoisen ..............................................
Bl00h0 {  aus F lu ß o is e n ...................................................
Eisenblech, verzinnt, verbleit, verkupfert oder verzinkt 
Draht aus Schweiß- und Flußoisen, roh und ver

zinnt, verkupfort. oder verzinkt ............................
W e r k z o u g s t a h l .....................................................................

314 
3 893 

11 197

736
27-8

1 393 
3 051
2 120
3 985 
2 666

14 934

4 221
2 826

378 
3 041 

10 702 
15 

322 
135 
758

2 413
1 436
3 720
2 050 

14 812

3 691 
2 229

884 
179 917 

32 733
4 743 

64 808
976 

1 835
1 386
2 924 
2 826
5 794 
1 606

6 174 
446

1 294 
133 626 
23 291 

9 909 
53 916 

6 314
1 813

5
2 621
2 702
3 306 
1 228

3 476 
495

Zusammen 51 614 45 702 307 052 243 996

Roheisen, Fluß- und Schweißoisen insgesamt . . . 87 721 91 228 563 577 391 025

R ö h r e n ........................................................................................
Feil- und G lü hspän e............................................................
B r u c h e is e n ..............................................................................
S ch ro tt .......................................................................................
W alz- und P u d d e lsch la ck e ..............................................

5 491 
446 
724 

19 044 
111 029

3 267 
664 

1 538 
***33 913 

155 834

3 548 
14 182 

9 458 
104 368
232 485

2 378 
6 328 

10 360 
58 329 

176 980

Im Veredelungsverkehr w urden :
eiugeführt im  Jahre wieder ausgeführt im Jahre

1907
t

1906**
t

1907
t

1906
t

FriBcliereiroheisen .................................................................
Gießereiroheisen .................................................................
o , .„ . f  H o lz k o ld e n ro h o is e n ...................Schweißoisen aus < ^  , , . ̂ K o k s r o h c is e n ................................
B l e c h e ........................................................................................
S t a h l ............................................................................................

59 888 
66 071 

1 454 
9 373 
8 135 
3 044

56 656 
65 220 

2 188 
12 308 

4 389 
4 688

57 611 
57 622 

1 206 
10 760 

6 714 
2 091

42 520 
57 830 

2 085 
8 051 
5517 
4 121

Zusammen 147 965 145 449 136 004 120124

D ie Gesamteinfuhr Frankreichs an Roheisen, Schweiß- und Flußeison (unter Ausschluß von Röhren, 
F eil- und Glühspänen, Bruchoiscn, Schrott, W alz- und Puddelsclilacken) betrug somit im letzten Jahre 235 686 t,
d. h. 2991 t oder ungefähr 1,2G °/o weniger als im Jahro 1906. Dagegen nahm die Ausfuhr mit 699 581 t
um 188 432 t oder 36,86 o/o gegenüber dem Ergebnisse dos Vorjahres zu.

* Nach dom „Bulletin du Comité des Forges de Franco“ Nr. 2744 (18. Februar 1908). —  Yergl. „Stahl
und Eisen“ 1907 Nr. 12 S. 423.

** Die Zahlen sind zum Teil nachträglich berichtigt.
*** Die Zahl haben wir nach den vorigjährigen Angaben eingesetzt: in der diesjährigen Aufstellung 

fehlt sie gänzlich.

Aus Fachvereinen.
V e re in  d eu tsch er  M asch in en bau-A n sta lten .

Die am 6. März in Berlin stattgohabte und zahl
reich besuchte H a u p t v e r s a m m l u n g  wurde von 
Baurat Dr.-Ing. A . v o n  R i e p p e l  in Stellvertretung 
des Vorsitzenden, Geheimrats H. L u  e g ,  der durch 
Todesfall in der Fam ilie behindert war, mit einer 
Begrüßung der Gäste eröffnet. Dann wurde im Namen 
des Hrn. Lueg die folgende Ansprache gehalton:

„U nsere Maschinenfabriken haben im verflossenen 
Jahre bei weitem nicht die guten Erträgnisse gebracht,

deren Kohlenbergbau und Eisenindustrie sich zu er
freuen hatten, anderseits ist der Rückgang bei uns, 
wenngleich er auch unverkennbar ist, nicht so schroff 
eingetreten, wie dies bei vielen Fabrikaten der Eisen
hütten zum Schluß des alten und zu Beginn dieses 
Jahres der Fall gewesen ist. Es hat sich wiederum 
die alto Erfahrung bostätigt, daß in dor W ellen
bewegung des geschäftlichen Lebens der Maschinenbau 
sowohl bei der Aufwärtsbewegung wie beim Rückgang 
den sogenannten schweren Industrien nachfolgt. W onn 
man die H ochbewegung der letzteren im Jahre 1907
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mit den Jahren guter Konjunktur 1890 und 1900 ver
gleicht, so fällt auf, daß diesmal die Preise bei weitem 
nicht so hoch gestiegen waron wie früher. Man folgert, 
vielleicht nicht mit Unrecht, daraus, daß auch der 
Rückgang nicht so anhaltend und stark sein wird.

Immerhin ist zu beachten, daß die Preise der 
Rohstoffe, namentlich für Kohle und Eisen, in den 
letzten 25 Jahren eine andauernd steigende Tendenz 
zeigen.

Das ständige Anwachsen der Löhne und der durch 
die soziale Gesetzgebung bedingten Aufwendungon 
bilden eine hinreichende Erklärung hierfür. W ir haben 
damit zu rechnen, daß eine nennenswerte Reduktion 
dieser Preise nicht zu erwarten ist, und angesichts 
der Ursachen zu den Preissteigerungen scheint eine 
abfällige Kritik namentlich des Kohlensyndikates nicht 
berechtigt. Es ist bedauerlich, daß selbst eine Han
delskammer des Industriebezirkes sieh zu einem schar
fen Tadel der Politik des Kohlensyndikates bewogen 
gefühlt und dabei ganz übersehen hat, daß sie damit 
nur den Gegnern der Industrie in die Hände arbeitet.

Wenn unserseits dem Kohlenbergbau und der 
Eisenhüttenindustrio gewiß gern ein angemessener 
Gewinn vergönnt wird, gehören sie doch zu unseren 
besten Abnehmern, so muß aber anderseits der Ma
schinenbau erwarten, daß auch ihm die Möglichkeit 
des Wettbewerbes erhalten wird. Es ist deshalb wohl 
kein unbilliges Verlangen, wenn wir auf Wiederein
führung der Ausfuhrvergütungen für Kohle und Eisen 
rechnen. Dio Rohstoffverbände haben meines Er
achtens ein außerordentliches Interesse daran, den 
Maschinenfabriken die Konkurrenz anf dem W elt
märkte zu sichern; hat doch unsere Ausfuhr an Ma
schinen im vorigen Jahre ein Gewicht von '/a Milliarde 
Tonnen erreicht.

Werden aber auch die Arbeitsbedingungen im 
Maschinenbau durch die Höhe der Rohstoftpreiso, der 
Löhno und der allgemeinen Kosten außerordentlich 
erschwert, so erscheinen die Aussichten für die nächste 
Zukunft doch nicht ungünstig. Bei dem knappen Ver
dienst, mit dem auch die Werke der schworen Indu
strie zu rechnen haben, müssen sie fortwährend darauf 
bedacht sein, dio besten und rationellsten Einrichtungen 
zu schaffen. In zahlreichen industriellen Unternehmun
gen ist deshalb noch ein starker laufender Bedarf an 
Maschinen vorhanden, dessen Befriedigung bisher nur 
zurückgestellt wurde, weil die Geldknappheit und der 
hohe Reichsbank-lJiskont der Erteilung von Aufträgen 
hindernd im Wcgo standen. Boi solchen Aussichten 
sollten sich dio Maschinenfabriken doch hüten, sich 
zu Schleuderangeboten verleiten zu lasBen, wio es 
leider vielfach zu beobachten ist.

Die Bedeutung des deutschen Maschinenbaues 
wird in vielen Kreisen noch untersehätzt. Sein Umfang 
und dio Rollo, dio er im gewerblichen Leben spielt, 
ist nicht genügend bekannt. Während beim Kohlen
bergbau, in der Eisenindustrie, in der Textilbranche, 
im Brauerei- und Zuckergewerbo man nicht nur über 
die Erzeugnisse und ihren Wert, sondern auch über 
die Erzeugungsmittel genaue Angaben sammelt und 
danach einen Maßstab über die Aenderung der Lage 
in den einzelnen Industriezweigen gewinnt, gebricht 
es uns im Maschinenbau noch an den notwendigsten 
statistischen Nachweisungen. Freilich bietet Bolche 
Statistik größere Schwierigkeiten als in anderen Ge
werbezweigen, zumal schon die Grenze, wo der Ma
schinenbau anfängt und aufhört, schwer festzulegen 
ist und außerdem der Maschinenbau vielfach als Neben- 
betrieb anderen Betrieben angegliedert ist. Das Fehlen 
einer Muschincnstatistik ist aber auch auf dio Tcil- 
nahmlosigkeit zurückzuführen, die noch immer eine 
erhebliche Anzahl Maschinenfabriken gegenüber un
seren Organisationsbestrebungen zeigt. Wenngleich 
unser Verein sich rühmen kann, schon beute die Blüte 
der deutschen Maschinenindustrio in sich vereinigt zu

sehen, sind doch noch eine ganze Anzahl Fabriken 
vorhanden, dio sich schwer entschließen können, dem 
Verbände sich anzugliedern, der sich die Vertretung 
ihrer Interessen zur Hauptaufgabe gemacht hat. Wenn 
auch die Erfolge, die unser Verband bisher erreicht 
hat, uns noch lange nicht befriedigen und weit zurück- 
stohen hinter dem, was wir erstreben, so ist doch 
nicht zu verkennen, daß wir durch unser Zusammen
halten schon eine ganze Strecke vorwärts gekommen 
sind. Ich brauche nur an dio Frage der Lieferungs
bedingungen zu erinnern, die dank der Tätigkeit un
seres Vereines sowie der Spezialvereine doch fast 
überall jetzt Eingang gefunden haben. Leider ist das 
Solidaritütsgofühl unter den Maschinenfabriken noch 
nicht hinreichend stark, denn bei einem Nachlassen 
der Konjunktur sind einerseits die Maschinenlieferanten 
zu leicht gewillt, wiederum Zugeständnisse zu machen, 
während anderseits die Verbraucher gern die Ge
legenheit benutzen, um unangemessene Forderungen zu 
stellen, gegen die sich der Einzelne nicht wehren kann.
So macht Bich neuerdings wieder das Unwesen des 
Verlangens von Gegenbestollungen bemerkbar.

Hiergegen können nur feste Normen helfen, die als 
Grundlage für Abschlußverträgo zwischen Maschinen- 
liefernnten und Abnehmern dienen müßten. Solche 
Bestimmungen genereller Art sind aber nur hoi einem 
starken Zusammenhalten der Maschinenfabriken zu 
erwirken.

Dasselbe gilt für die Bezahlung der umfangreichen 
Kostenanschläge, Projektzeichnungen und Angebote. 
In bezug hierauf können wir dom Ihnen gewiß be
kannten Schreiben des Vereines deutscher Ingenieure 
nur zustimmen. Tatsächlich lassen leider unsere Ma
schinenfabriken in dieser Hinsicht noch häufig Miß
brauch mit sich treiben.

Zu unseren wichtigsten Aufgaben gehört es nach 
wio vor, eine .Spezialisierung unter den Maschinen
fabriken zu erstreben. Wir dürfen uns die Schwierig
keiten dabei nicht verhehlen. Das inländische Ab
satzgebiet ist bei weitem nicht ausreichend, um dio 
Produktion aufzunehmon, und dio Schwankungen hin
sichtlich der Auftragsmengen in einzelnen Maschinen
gattungen sind ganz außerordentlich groß, belaufen 
sie sich doch nach den bisherigen Erfahrungen jo  
nach der herrschenden Konjunktur iu einem Jahre 
auf das Drei- bis Vierfache des anderen Jahres. Ich 
brauche nur an die plötzliche Einführung der Groß
gasmaschinen zu erinnern und an das baldigo Nach
lassen dor Bestellungen. Fordern solche Schwankungen 
geradezu zur Bildung von Vereinigungen heraus, so 
erschweren sio anderseits aus den obengenannten 
Gründen die Spezialisierung unendlich. W ir sind un
ausgesetzt bemüht, durch Bildung und Ausbau von 
Sondervereiuigungen dem Ziel näher zu kommen, und 
sollten uns durch Mißerfolge in unseren Bestrebungen 
nicht irre machen lassen.

Weiter sind wir bestrebt, die Selbstkostenberech- 
nungen bei den Maschinenfabriken zu verbessern, und 
ich hoffe, daß die Arbeiten unserer Kommission auf 
diesem Gebiete GutoB leisten werden. W io ich schon 
früher immer betont habe, bildet meines Erachtens 
eine sorgfältige Kalkulation der Selbstkosten die 
Grundlage für jede geordnete Maschinenfabrik, wie 
überhaupt für jedes gut geleitete Geschäft. Es sollte 
darauf hin gearbeitet werden, daß die zu erzielenden 
Verkaufspreise in einem gesunden und richtigen Ver
hältnis zu den wirklichen Selbstkosten stehen. Ich 
halte das für viel wertvoller, als wenn man, wio öfter 
geschieht, mit einem großen Umschläge zu brillieren 
sucht, der gar nicht in dem richtigen Verhältnis zu 
dem Gewinnresultato steht. Würde man bei dor Ueber- 
nahine von Aufträgen nie aus den Augen lassen, daß 
ein angemessenes Verhältnis zwischen Selbstkosten 
und Gewinn bestehen muß, so würde das nicht bloß 
den an den Fabriken Beteiligten angenehm sein, son-
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dorn cs würde auch für die Allgemeinheit von Nutzen 
sein, da die ohne entsprechende Vorteile hergestellten 
Fabrikationsjnengen anderen Werken, die vielleicht 
schlecht beschäftigt sind, entzogen werden.

Außerordentlich wichtig erscheint es mir, daß unser 
Verband, wie auch alle anderen industriellen Verbände, 
einen 'Widerstand bietet gegen die fortdauernden Be
strebungen, die von den Kreisen der Arbeiter oder 
vielmehr von den Arbeiterorganisationen ausgehen 
und auf dio Herabsetzung der Arbeitszeit gerichtet sind.

Wenn die Maschinenfabriken die hohen und oft 
recht drückenden Belastungen der sozialen Gesetz
gebung im Interesse ihrer Arbeiter gern getragen 
haben und auch weiter tragen werden, wenn sie ihren 
Arbeitern auch mit Freuden dio höchstmöglichen 
Löhne zahlen, so dürfen sie gerade auch mit Rück
sicht auf ihre Arbeiter und deren dauernde und loh
nende Beschäftigung nie aus den Angen verlieren, 
daß sie auf dem Weltmärkte konkurrenzfähig bleiben 
müssen. Die zehnstündige Arbeitszeit ist, wenigstens 
in den Maschinenfabriken, bisher von den Arbeitern 
nicht als eine Last empfunden worden, die etwa ihre 
körperliche Leistungsfähigkeit überschritte. Der beste 
Beweis dafür ist, daß vielfach die Arbeiter sich dazu 
drängen, Ueberarbeiten zu machen und häufig sogar 
ihre Arbeitsstellen wechseln, um sie mit einer solchen 
zu vertauschen, wo sie die Möglichkeit haben, Ueber- 
stundön zu machen. Eine Herabsetzung der Arbeits
zeit auf neun Stunden würde eine große Umwälzung 
hervorrufen und müßte in kurzem zu einer weiteren 
Herabsetzung auf acht Stunden führen, da die Werke 
auf Ausnutzung ihrer Maschinen bedacht sein und 
vielfach eine dreimalige Schicht einführen müßten. 
Daß die Arbeiter in der so verkürzten Arbeitszeit, in 
der Bie doch den gleichen Lohn wio bisher verdienen 
wollen, das gleiche leisten, wie in der längeren Ar
beitszeit, daß sie ferner die unverhältnismäßig lange 
Kuhopauso zum Vorteil ihrer wirtschaftlichen Lage 
ausnutzen würden, darf, wenigstens für dio große 
Mehrzahl, füglich bezweifelt worden.

Daß aber die Leistungsfähigkeit unserer Fa
briken, wenn sio auf der Höhe bleiben und bei dem 
überaus scharfen Wettbewerb auf dem Weltmärkte 
roüsBieron wollen, nicht um das geringste herabgesetzt 
werden darf, wird jed er, der über die Exportver- 
bältnisse urteilen kann, rückhaltlos zugeben.

Viele W erke kommon nur dadurch voran und 
werden mit Auslandslieferungen, aber auch mit Auf
trägen von Schiffswerften usw. bedacht, wenn sie 
kurze und kürzeste Lieferfristen innehalten können. 
Ihnen die Möglichkeit der ITeberarbeit nehmen, würde 
vielfach dazu führen, daß die Aufträge nicht ins In
land kommen. W ird uns in dieser Hinsicht allzuviel 
Beschränkung auferlegt, so ist dio unausbleibliche 
Folge, daß unsere Fabriken mehr und mehr dazu 
übergehen müssen, nach amerikanischem Grundsatz 
zu verfahren, d. h. Arbeiter und Beamte in dem
selben Maße zu entlassen, wio die Beschäftigung nach
läßt und wie wir dies jetzt in erschreckendem Maße 
in Amerika erlebt haben.

Sehr zu bedauern ist es, daß von vielen unserer 
staatlichen Betriebe ohne Rücksicht auf die Privat- 
industrie und ohne Verständigung mit derselben die 
neunstündige Arbeitszeit eingeführt ist. Daß das von 
den Staatsbetrieben gegebene Beispiel die Unzufrieden
heit der in der Privatindustrie beschäftigten Arbeiter 
hervorruft, ist nur natürlich, aber ebenso selbstver
ständlich ist, daß die Privatbetriebe in solchen Ein
richtungen nicht folgen können: sie müssen, unter 
dem Druck der Konkurrenz stehend, nicht nur eine 
Verzinsung ihres Anlagekapitals, sondern auch die 
Erlangung eines Gewinnes erstreben, Faktoren, auf 
welche die staatlichen Betriebe wenig Rücksicht zu 
nehmen brauchen. Unsere diesbezüglichen Eingaben 
an die Behörden sind bisher ohne Erfolg geblieben.

W io sollen die weitergehenden Forderungen von Ur- 
laubsbewilligungen und Pensionseinrichtungen, auf die 
mau hinarbeitet, zugestanden werden, ohne dio Werke 
der Privatindustrie in ihrer Leistungs- und Konkurrenz
fähigkeit aufs schwerste zu gefährden!

Wenn unsere Arbeiterverhältnisse im letzten Jahre 
stetige gewesen und wenn größere Beunruhigungen 
nicht vorgekommen sind, so ist zweifellos der Rück
gang der Konjunktur darauf von Einfluß gewesen; 
ebenso haben die Arbeitgeberverbände segensreich 
gewirkt, indem sie ein Bollwerk gegen maßlose For
derungen bilden. Hoffentlich wird das in Arboitgeber- 
kroisen immer mehr erkannt und führt zu weiterer 
Förderung dieser Organisation.

Wns die jetzt geplanten Arbeitskammern betrifft, 
so werden wir im „Zentrnlverband Deutscher Indu
strieller“ demnächst Gelegenheit haben, dazu Stellung 
zu nehmen. Ich unterlasso daher heute eine Kritik 
des Entwurfes. Ob man mit den Arbeitskammern 
aber das Ziel erreichen wird, die Arbeiter zufriedeu- 
zustellen, erscheint mir durchaus nicht sicher, denn 
was bei Verhandlungen, in donen dio Parität gewahrt 
ist, herauskonunt, haben wir bei den Besprechungen 
über das Knappschaftsstatut gesehen.

Uoher das Lehrlingswesen unserer Fabriken wird 
auf Veranlassung des Hrn. Baurat Dr. von  Ki e p p e l  
von einer unserer Kommissionen besonders beraten 
werden.

Nicht weniger als vier internationale Ausstellungs- 
projekto treten augenblicklich wiederum an unsere 
Industrie heran, und mit liecht hat Professor Direktor 
B u d d e  auf der jüngston Ausstellungskonferenz in 
Düsseldorf es als ein Kennzeichen für den Ausstellungs
unfug bezeichnet, daß in einer Konferenz gleichzeitig 
vier internationale AuBstellungsunternehmen zur Sprache 
kommen. Das Ergebnis der Konferenz war, wie Ihnen 
bekannt, oitio fast einstimmige Ablehnung der Aus
stellungen, und glaube ich auch wiederholt darauf 
liinweisen zu sollen, daß nicht die Beschickung solcher 
internationaler Ausstellungen als die richtigen Mittel 
zur Hebung unseres Absatzes anzusehen sind, sondern 
daß wir uns viel mehr Erfolg davon versprechen müssen, 
wenn wir ständige Ingenicurvertretungen im Ausland 
unterhalten und wir in den Fällen, in denen hierzu dio 
Kraft des Einzelnen nicht ausreicht, uns zu Gruppen- 
vertretungon zu diesem Zwecke zusammenschlicßen.

Es hat mich gewundert, daß trotz der schroff ab
lehnenden Stellung der Industrie neuerdings seitens 
des Reichsamtes des Innern doch wieder Erhebungen 
über eine voraussichtliche Beteiligung au der Brüsseler 
Ausstellung 1910 angestellt werden. Wer sich der 
Erfolge der Lütticher Ausstellung, vor allem aber 
des jahrmarktmäßigen Charakters der Brüsseler Aus
stellung von 1897 erinnert, wird es begreiflich finden, 
daß zu erneuten Beteiligungen unsere Industrie gar 
keine Neigung hat.

Uebrigens hat Hr. Professor B u d d e  seine An
sichten über das Ausfitollungsweaon in einem sehr 
lesenswerten Artikel in dem Märzheft der „Deutschen 
Revue“ zusammengefaßt, auf den ich besonders hin- 
weisen möchte. Aron dem Artikel, der als Sonder
abdruck erschienen ist, habe ich eine größere Anzahl 
Exemplaro boschafft und zur Verteilung gebracht.

Dank der allgemeinen günstigen Lage des Welt
marktes hat unsere Maschinenausfuhr in den letzten 
Jahren sich ja  noch weiter gesteigert. Aber es muß 
doch immer noch als verfrüht bezeichnet werden, 
hieraus einen Schluß auf die Wirksamkeit unserer 
Handelsverträge zu ziehen.

Zahlreiche öffentliche Vorgänge möchte ich hier 
noch gerne erwähnen, die für unsere Fabriken alle 
mehr oder weniger von Bedeutung sind, wenn ich 
angesichts der knappen uns zur Verfügung Btohenden 
Zeit nicht befürchten müßte, Ihre Geduld zu lange 
zu beanspruchen.
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Nur eins kann ich nicht unterlassen noch hervor
zuheben, das ist die von Hrn. Professor R i e d 1 e r 
aufgerollte Streitfrage über die Vorbildung unserer 
technischen Beamten. W ir werden nachher über 
diesen Punkt noch einen besonderen Vortrag des Hrn. 
Direktor G e r d a u  hören. Hier möchte ich nur Hrn. 
Abgeordneten Dr. B e u m o r  mündlich den Dank 
wiederholen, den wir ihm für sein energisches Auf
treten gegenüber den ungerechtfertigten Behauptungen 
des Hrn. Professor R i e d l e r  bereits brieflich ausge-

Bprochen haben. Ich darf wohl auf Ihrer aller Zu
stimmung rechnen, wenn ich Hrn. Dr. B e u mo r ,  den 
wir das Vergnügen haben, als Gast hoi uns zu sehen, 
die Versicherung gebe, daß er unserer Industrie und 
besonders auch unserem Verein durch seine Dar
legungen im Abgeordnetenhause einen wertvollen 
Dienst erwiesen hat, für den wir ihm die wärmste 
Anerkennung zollen.“

Daran schlossen sich die geschäftlichen Verhand
lungen an. ] (Schluß folgt.)

Referate und kleinere Mitteilungen.

Leistungen der nordameriknnisclion Hochofen 
1905/07.*

Die ¡nochofenindustrie der gereinigten [Staaten 
steht zurzeit am Abschluß einer Betriebsperiode, welche 
Ergebnisse gezeitigt hat, wie man ähnliche, seitdem 
von einer Eisenindustrie gesprochen werden kann, 
wohl vergeblich suchen dürfte. Wenn in dieser Zeit
schrift auch in regelmäßiger Wiederkehr ausführliche 
abgeschlossene Berichte über dio Eisenindustrie der 
Vereinigten Staaten in den einzelnen Kalenderjahren 
veröffentlicht worden sind,** so mag es doch an dieser 
Stolle nicht unangebracht erscheinen, bei einem solchen 
Wendepunkt einen kurzen zusammenhängenden Rück
blick auf die Leistungen und die Errungenschaften im 
Hochofenbetrieb während der vergangenen l ’eriode 
des Aufschwunges zu werfen.

Der starke Mangel an Roheisen im Jahre 1902, 
einer Zeit, wo in Deutschland dio Industrie schwer 
daniederlag, führte in Amerika zu der Planung einer 
großen Anzahl neuer Hochöfen. Doch mußten zur 
Ueberbrückung der Zeitspanne, bis es möglich war, 
diese Hochöfen in Betrieb zu bringen, erhebliche 
Mengen Roheisen als Aushilfe zur Deckung des Be
darfes eingeführt werden. Dio monatlichen Einfuhr
ziffern für November und Dezember 1902 wie Januar 
1903 weisen daher Beträge auf, dio 100 000 t über
schreiten; insgesamt wurden in der Zeit von Anfang 
Juli 1902 bis Ende Juni 1903 nahezu 1000 000 t Roh
eisen nach den Vereinigten Staaten eingeführt. In 
demselben Zeitraum waren 19 019 600 t Roheisen im 
Lande selbst erblasen worden, so daß unter Zurech
nung der Einfuhr insgesamt 19 989 800 t zur Ver
fügung standen. Nachdem nun die neu erbauten 
Hochöfen zum Teil in Betrieb gekommen waren, sah 
man sich im dritten Vierteljahre 1903 plötzlich einer 
Ilebermenge Roheisen gegenüber, und es erfolgto ein 
Rückschlag, dom eine Reihe bedeutender Unternehmun
gen zum Opfer fielen. Doch war diese Ueberproduk- 
tion eino rasch vorübergehende Erscheinung und konnte 
die Mehrzahl der zwischenzeitlich betriebsfertig gewor
denen Hochöfen, welche iin Jahre 1902 geplant waren, 
bereits im darauffolgenden Jahre 1904 und die letzten 
1905 angeblasen werden; in letzterem Jahre war die 
Erzeugung an Roheisen schon wieder auf 23 359 000 t 
gestiegen, also nahezu 5 000 000 t mehr, als das bisher 
bosto Kalenderjahr 1903 mit 18 297 000 t aufgewieBen 
hatte. Die Aussicht auf eine erneuto Periode des 
Aufschwunges und der Steigerung der Roheisenerzeu
gung zeitigte naturgemäß wieder eine lebhafte Bau
tätigkeit. Unter Ausschluß frisch zugcstellter und 
solcher Hochöfen, die an Stelle von ausgeblaseneu 
traten, sind in nachfolgender Aufstellung die neu er-

* Zum Teil nach „The Iron Trade Review“ 1908,
2. Januar, S. 33 und S. 106.

** .Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 16 S. 917; 1904
Nr. 24 S. 1440; 1905 Nr. 14 S. 848; 1906 Nr. 17 S. 1080;
1908 Nr. 7 S. 237.

bauten und angeblasenen Hochöfen in Halbjahres
abschnitten zusammengefaßt:

Anzahl der Ungefähre 
neuerhauten Leistungs- 

Hochöfen fählgkeit
(  Erstes Halbjahr . . . 
\ Zweites „ . . .

7
3

980 000 t 
490 000 t

Zusammen 10 1 470 000 t
(  Erstes Halbjahr . . . 6 838 000 t
 ̂ Zweites „ . . . 4 437 000 t

Zusammen 10 1 275 000 t
( Erstes Halbjahr . . . 10 1 361 000 t
(  Zweites „ . . . 5 782 000 t

Zusammen 15 2 143 000 t
Wenn hierbei auch zu berücksichtigen ist, daß 

die 1905 in Betrieb genommenen Oefon dem Entwurf 
nach zumeist aus dem Jahre 1902/03 stammten, so 
hatten doch anderseits mit einer einzigen Ausnahme 
schon die Oefen von 1906 ihren Ursprung in der 
Aufwärtsbewegung des Jahres 1905, es steigerte sich 
also die Leistungsfähigkeit der amerikanischen Roh
eisenerzeugung innerhalb nicht ganz drei Jahre allein 
durch den Neubau von 35 Hochöfen um 4 888 000 t. 
Zu einem plötzlichen Stillstand kam diese rastlose 
Vergrößerungssucht im Oktober vorigen Jahres, bo 
daß Ende 1907 insgesamt 24 neue Hochöfen mit einer 
Leistungsfähigkeit von 3 536 000 t, wovon 12 Oefen 
mit 1849 000 t der United States Steel Corporation 
zugehörton, teils unvollendet, teils betriebsfertig, je 
doch ohne Aussicht angeblasen zu werden, dastanden. 
Einschließlich dieser nunmehrigen Reserve wären die 
nordamerikanischen W erke imstande gewesen, im Jahre
1908 rund 32000000 t Roheisen zu erblasen.

Von den durch dio Steel Corporation in dem Zeit
raum von 1905 bis 1907 erbauten 49 Oefen"Bind nur 
vier — in den Staaten New York, l’ ennsvlvanien und 
Colorado gelegen —  nicht auf Erze vom Oberen See 
angewiesen. Üeberhaupt ist auffallend, daß von den 
seit 1906 fertiggestellten oder geplanten Hochöfen 
95»/» vollständig und die übrigen 5 °/0 wenigstens 
teilweise von dem Bezug dieser Eisenerze abhängig 
sind. Die Werke des Südens hatten sich in den 
letzten Jahren in der Hauptsache auf dio Vergröße
rung älterer vorhandener Hochöfen beschränkt und 
waren mit Neuanlagcn kaum beschäftigt.

Bemerkenswert sind auch dio Fortschritte in 
den H ö c h s t l e i s t u n g e n  e i n z e l n e r  a m e r i k a 
n i s c h e r  H o c h ö f e n  während dieser Periode, ver
glichen mit Bolchen früherer Jahre. An der 
Spitze steht die Duque s ne - Anl ag o  der Carnegie 
Steel Company, wo in vier Hochöfen während 
des Monats März 1906 zusammen 81882 t oder 
in einem Ofen im Durchschnitt täglich 660 t Roh
eisen erblasen wurden. Ein Ofen dieser Gruppe brachte 
es während sieben aufeinanderfolgender Tage auf täg
lich 772 t und an einem Tage auf 845 t. Der Rekord 
für eine einmalige Tagesleistung wurde von Ofen Nr. 9 
der J l l i n o i s  St ee l  C o m p a n y ,  der am 16. Mai 1905 
972 t machte, jedenfalls auf längere Jahre hinaus
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aufgestellt. Bei uns in Deutschland wurden bekannt
lich vor einigen Jahren in einem Ofen der Gewerk
schaft D e u t s c h e r  K a i s e r  in Bruckhausen bei 
einem Mölterausbringen von 39 o/0 in 24 Stunden 
580 t erblasen. Neuere deutsche Höchstleistungen 
festzustellen, ist infolge mangelnder Unterlagen nicht 
möglich. Die Oefen des E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k s  
H o e s c h  in Dortmund machen bei 39,8 °/o Möllcraus- 
bringen im Tag etwa 319 t, ihre höchste Tages
leistung betrug 403 t. Dio größten Oefen im Minette
bezirk dürften bei 29 °/o Möllerausbringen und Thomas
eisen in regelmäßigem Betrieb auf durchschnittlich 
200 t, in außerordentlichen Fällen bis zu 240 t Roh
eisen in 24 ständiger Schicht anzusetzen sein. Nun 
muß inan allerdings berücksichtigen, daß solcho 
amerikanische Tagesleistungen sich nur dadurch er
reichen ließen, daß man den Hochofen sozusagen alB 
Kupolofen Verwendete und allen Schrott, den man seit 
Wochen auf der Hütte angesammelt hatte, in den 
Ofen warf.

Bekanntlich ist man in Amerika bereits seit 
einigen Jahren wieder davon nbgekommen, durch 
Vergrößerung dor Hochöfen dio Schmelzleistung zu 
erhöhen,* so daß zurzeit für normalo Hochöfen, dio 
aus Erzen vom Oberen See niedrig siliziertos Roh
eisen für Stahlbereitung orblasen, 2G bis 27 m llöho 
bei 6,70 m Kohlensackweito, und für solcho, dio auf 
Gießereieison bei Verhüttung derselben Erze gehen, 
24 m Höbe bei 6,10 m W eite als die günstigsten 
Grundlagen lur dio l’ rofilo angesehen werden.

Im Süden der Vereinigten Staaten, wo mehr 
Stückerze zur Verfügung stehen, ist dio Ueberein- 
stimmung in den Ofenahmossungen geringer, ebenso 
wio auch dio sonstigen Bedingungen für den Hoch
ofenbetrieb dort stark schwanken, und können etwa
26 m Röhe und 5,80 m W eite als Durchschnitt an
gegeben werden.

Der Grund für dio nicht zufriedenstellenden Lei
stungen der großen Oefen ist angeblich in der U n f ä h i g 
kei t  dos  K o k s  zu suchen, dom starken Druck der 
hohen Beschickungssäule zu widerstehen, und in der 
Schwierigkeit, oine geeignete Verteilung des Gebläse
windes zu erzielen. In der Theorie mag die Höhe 
der Beschickungssäule, die ein Koksstück zu tragen im
stande ist, von seiner Druckfestigkeit abhängig gemacht 
werden, dio praktischen Ergebnisse aber lehren, daß 
lange, hevor dieso Grenze erreicht ist, der Abrieb des 
Koks so stark geworden ist, daß der Koks nur noch 
oino fest geschichtete Masse in dem Ofen bildet, die 
Anlaß zum Hängen und anderen Betriebsstörungen 
bietet. Aus diesem Gründe schlägt J. J. lJo r t e r  ein 
Prüfungsverfahren für Koks in rotierenden Trommeln 
"vor, wie os manchmal für Prüfung von W egebau
material angewendet wird, in der Erwartung, daß 
dadurch klarere Angaben über die physikalische Taug
lichkeit einer Kokssorto an den Tag gefördert werden 
dürften.

Doch ist auch dio früher viel gerühmte Be
schaffenheit der amerikanischen Koks selbst in den 
letzten Jahren eine minderwertigere geworden, da die 
besten Kokskohlenvorkommen abgebaut sind. Im Jahre 
1897 benötigte der Ofen Nr. 6 der J 1 l i no i s  St e e l  C o m 
p a n y  nur 710 kg Kok» für dio Tonno Roheisen, den 
geringsten Kokssatz, der jo  verzeichnet wurde. AVäb- 
rend des Jahrzehnts 1890 bis 1900 waren 810 bis 
860 kg Koks auf die Tonne Roheisen gewöhnlich und 
für die Oefen, die Erze vom Oberen See verhütteten, 
gefordert, während dieselben Erzo heute 900 bis 
990 kg brauchen, wobei allerdings auch der Metall
gehalt der Erzo um durchschnittlich 5 “/« zurück
gegangen ist. OfenNr. 1 zu I) u qu es n e brauchte neuer
dings während 7 Tage im Durchschnitt 855 kg Koks

f. d. t Roheisen, welche Zahl als einigermaßen auf
fallend vermerkt wird. Aehnlich liegen die Verhält
nisse in anderen Bezirken; so worden z .B . für Ala
bama als Durchschnitt des Jahres 1895 1430 kg Koks 
für 1 t Roheisen und für die Gegenwart 1490 bis 
1540 kg angegeben. Leider ist bei sämtlichen Mit
teilungen nicht angegeben, zum Erblasen welcher Roh
eisensorte dor Koks diente.

Natürlich war bei den großen Oefen auch dio 
Frage der richtigen Windverteilung eine entsprechend 
schwierigere, was, in Verbindung mit der nicht immer 
erreichten Möglichkeit, durch mechanische A’ orrich- 
tungen eine gleichmäßige Verteilung der Beschickung 
an der Gicht in den zu beobachtendon Verhältnissen 
durchzuführcn, ein ungleichmäßiges Niedergehen der 
Gichten zur Folge batte. Dadurch wiederum wurde 
dor Aulaß zu einem Ueberstürzcn der Gichten ge
geben, wodurch das Gestell an einzelnen Stellen ab
gekühlt wird und viel Brennstoff nebenher erfordorlich 
ist, um ein bestimmtes Elsen zu erblasen.

Endlich haben dio Amerikaner neuordings offen be
kannt, daß ihre auf Grund älterer Erfahrungen ver
wendeten Profiio bei dem zunehmenden Prozentsatz 
an Feinerz nicht mehr zu gebrauchen sind und daß 
auf diese Fehler vielfach das häutige Hängen und dio 
leider auch verschiedene Malo mit Verlust von Menschen
leben verknüpften Explosionen zurückzuführen sind.

C. Geigei-.

Uebor Eisenlegierungen und Metalle für dio 
Stahlindustrie.

Im Anschluß an meine Ausführungen unter obiger 
Ucberschrift in dieser Zeitschrift* gebe ich im Nach
stehenden noch einige Mitteilungen der Firma T h. 
G o l d s c h m i d t  in E s s e n  und der C h e m i s c h e n  
F a b r i k  in F ü r t h  wieder. Dio erstgenannte Firma 
schreibt mir, „daß dio nach meinem Verfahren her
gestellten Metalle und Legierungen nicht nur »nahezu« 
sondern g ä n z l i c h  kohlenstofffrei sind; ferner findet 
der Zusatz dieser kohlefreien Metalle zum Stahl nicht 
in feinverteiltem Zustande, sondern in Form größerer 
Stücke statt. Dies ist bei den aluminogenetischen 
Metallen gerade dadurch möglich, daß diese in regu- 
linischcm Zustande gewonnen werden im Gegensatz 
zu den durch Reduktion mit Kohle erhaltenen Rein
metallen. Verluste durch Oxydation und A erschlackung 
sind durchaus unbedeutend. Dio Praxis bat sogar ge
zeigt, daß der Abbrand bei den reinen kohlefreien Me
tallen ein geringerer ist, als bei den Ferrolegierungen. 
Den mit Kohle reduzierten, p u l v o r f ö r m i g e n  Rein- 
metallen gegenüber weisen die Goldschmidtschen 
kohlefroion, regulinischen Metalle beim Zusetzen einen 
erheblichen Vorteil dadurch auf, daß der Verlust ein 
bedeutend geringerer ist“ .

Dio Chemische Fabrik in Fürth schreibt: „Seit 
der erst im April 1906 erfolgten Inbetriebnahme un
serer Fabrik, ist xmsere Hauptspezialität: Herstellung, 
primär von Ferromolybdän, sekundär von Molybdän
metall auf chemischem W ege. Ferromolybdän wird 
in praktischen Quantitäten bislang auf chemischem 
W ege nur von uns, auf elektrischem W ege nur von 
G i r o d  hergestellt.

Unser Ferromolybdän entfällt stets:
1. mit einem garantiertem Höchstgehalte von nur

0,3 °/o Kohlenstoff;
2. in gleichmäßig höchst erreichbarem Reinheits

grade;
3. genau so hochprozentig an Molybdän, wie je 

weils verlangt wird.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1904 Nr. 9 S. 524, * „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 2 S. 41, » .  3 S. 82,
Nr. 11 S. 624. Nr. 5 S. 149, Nr. 8 S. 255.
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Dagegen kann das e l e k t r i s c h  erzeugte Ferro- 
molybdän nur hergestellt werden:

1. mit zwischen 2 bis 4 °/o und darüber schwan
kendem Kohlonstoffgehalte, so daß, wenn überhaupt 
eine Kohlenstoffgarantie, eine solche keinesfalls unter
3 bis 4°/o übernommen wird;

2. ungleichmäßig in den Beimengungen, daher 
ungleichmäßig im Reinheitsgrade, und

3. nur ungleichmäßig im Molybdüngehaltc.
Dio praktische Folge davon ist, daß unser Ferro- 

molybdän dem französischen, sogar in Frankreich 
selbst, vorgezogen wird und daß dio Absatzmenge 
unseres Ferromolvbdäns bereits jene von Girod über
flügelt hat. Dies alles, trotzdem unser Ferromolybdän 
infolge seiner höheren ReinigungskoBten im Verkaufs
preise sich etwas höher stellt und Frankreich für dieseB 
Metall 5 °/o dos Wertes als Eingangszoll erhebt.

Unser Ferromolybdän hat den Verbrauch von 
Molybdänmetall auf ein Mindestmaß herabgedrückt 
und zwar, wie Sie zutreffend ausführten,* weil das 
pulverförmige Metall leichter oxydiert. Unser Ferro
molybdän oxydiert nicht so leicht, weil es granithart 
ist. Unsere garantierten Durchschnittsanalysen ergeben:

Ferromolybdüu Mol ybditnnu-laU
%

M o .................  80— 86
C .....................  0,1—0,3
S i ...................... 0 ,1 -0 ,3
P ......................absolut frei
S ...................... frei —0,05
Al, Ca usw. . 0,2— 0,4
R est.................  Fe

%
96— 98 

0,1—0,5 
0,1— 0,3 

absolut frei 
frei — 0,05 

0,2—0,4 
Fe

Aus den von mir veröffentlichten Analysen geht 
hervor, daß dio Goldsehmidtschen Metalle keinen 
Kohlenstoff enthalten. Was dio Verluste durch Ab
brand und Verschlackung anbetrifft, so können bei dem 
verschiedenen Verhalten der einzelnen Metalle m. E. 
noch allgemein gültige Angaben nicht gemacht werden. 
Der Ansicht der genannten Firma, daß die Verluste 
bei Verwendung regulinischer Metalle geringer sind, 
als bei Zusatz in Pulverform, pflichte ich bei. Es 
sollte mich freuen, wenn meine Ausführungen Ver
anlassung dazu geben würden, dio Frage der Vnrlusto 
durch Verschlackung, Oxydation und Verflüchtigung 
durch vergleichende Versuche mit:

1. Ferrolegierungen, 2. regulinischen Goldschmidt- 
schen Metallen, 3. durch Kohle reduzierten feinverteilten 
Metallen nachzuprüfen und zu klären. Da ich bezüglich 
dieser Frage den widersprechendsten Ansichten begegnet 
bin, so konnte ich keine bestimmten Angaben machen. 
Dio Wichtigkeit der aluminogcnetischon Metalle für 
die Stahlindustrie ist von mir des öfteren betont 
worden. Es dürfte von den Verhältnissen abhängen, 
zu entscheiden, wann Ferrolegierungen und wann den 
Metallen, pulverförmig oder regulinisch, der Vorzug 
zu geben ist. Ingenieur W. Venator in Düsseldorf.

Die ersten R ollöfen .
A'or einiger Zeit habe ich auf Ersuchen eines Be

kannten darüber naehgeforseht, wo und wann die 
ersten Rollöfen gebaut worden sind. Ich bin dabei 
zu der Ueborzaugnng gekommen, daß die Vorläufer 
unserer heutigen Rollöfen, wie schon nach dem Namen 
zu schließen, zum Erhitzen von Kugeln gedient haben 
müssen. Meine damalige Vermutung findet ihre Be
stätigung in einer Notiz, dio ich der „Ockonomisch- 
tochnologischen Bncyklopädio“ von D r. J o h a n n  
G e o r g  K r ü n i t z ,  Berlin 1785, X. Teil S. 660, ent
nehme. Dieselbe lautet wörtlich:

„Das Drechseln des glühendon Eisens, wird, 
besonders in Strasburg, boy Gelegenheit, den lva-

* a. g. O. S. 257.

nonenkugeln ihren gehörigen Caliber zu geben, vor
züglich angewandt. Man bedient sich grob ge
hackter, eiserner Feilen, womit man weiß geglühte 
Kugeln, so zwischen zwo Drechseldocken eingespannt 
werden, und welche durch ein großes Seilrad in 
Bewegung gesetzt werden, unvergleichlich glatt ab- 
gedrechsolt. Die Oe f e n  dazu sind wie ein Planum 
inclinatum gebauet, so daß die hintersten Kugeln 
in einer Reihe den Platz nach und nach von selbst 
ergänzen, wo man die über dom Roste des Wind- 
ofens weißgeglühten Kugeln wegnimmt.“

Die betreffende Notiz war zuerst im „Leipziger 
Intell.-Blatt“ vom Jahre 1769 Nr. 19 S. 198 und darauf 
in den „Braunschweiger gelehrten Beiträgen“ vom 
Jahre 1770 erschienen. Qtto Vogel.

Neuerungen im Eisenbahn • Güterverkehr. *
Bei der fortdauernden Zunahme desGüterverkehres 

muß der erneute Wagenmangel als eine ernste Mah
nung angesohen werden, nicht nur die Betriebsmittel 
zu vermehren, sondern auch, um dio Leistung der 
Wagen zu erhöhen, unverzüglich alle Verbesserungen 
einzuführen, deren Zweckmäßigkeit schon seit Jahren 
allgemein anerkannt worden ist und doren Einführung 
der Eisenbahnministcr bereits in Aussicht gestellt hat. 
Das ist um so dringender, als bei einer Fortdauer 
der bestehenden Verhältnisse befürchtet werden muß, 
daß dio von der Staatsregierung mit dom ungehouren 
Kostenaufwando von einer viertel Milliarde Mark 
angeordnete Vermehrung der Betriebsmittel zur Ueber- 
füllung der Stationen und zu Verkehrsstockungen 
führen kann.

Nachdem sich dio 20-t-Wagen für den Masson- 
verkehr der Großindustrie allgemein als zweckmäßig 
bewährt haben,** liegt es im Interesse der Eisenbahn
verwaltung, für dio Vollausnutzung der Wagon größerer 
Tragfähigkeit eine Vergütung zu gewähren und dem
entsprechend dio Abfertigungsgebühren schleunigst zu 
ermäßigen.

Eine Neuorung von ungleich bedeutenderer Trag
weite für die Erhöhung der Leistung der offenen 
Güterwagen wio der Eisenbahnen überhaupt ist die 
Abkürzung des Aufenthaltes der Wagen auf den Be- 
und Entladestationen, insbesondere auf den letzteren 
durch Einführung der Selbstcntladung nach dem Vor
gänge der englischen und amerikanischen Eisenbahnen. 
Es erscheint kaum glaublich und doch ist es bo, daß 
in dem verflossenen halben Jahrhundert trotz aller 
sonstigen Fortschritte im Eisenbahnwesen der tägliche 
Umlauf der Güterwagen fast unverändert geblieben 
ist, und daß heute wie vor 50 Jahren die Güterwagen 
täglich nur drei Stunden auf der Fahrt sind und 
21 Stunden auf der Station stehen. Da nach den 
Erfahrungen, dio man auf den Reichsbahnen mit 
Talbot-Selbstentladern von 25 t Ladefähigkeit gemacht 
hat, Züge solcher Wagen auf den Entladestationen nur 
einen Aufenthalt von höchstens einer Stunde haben, 
so ist der ungeheure Vorteil für die Eisenbahnver
waltung leicht zu ermessen; es muß daher bofremden, 
daß diese das Anerbieten der Industriellen, die An- 
schlußgeloise gegen Gewährung eines Frachtvorteilos 
für die Einführung der Selbstentladung abzuändern, 
nicht schon längst angenommen hat.

Der Eisenbahnminister hat ferner zur schleuni
geren Beförderung der Güterzüge und zur Vermin
derung des Rangierdienstes die Einführung dos Pendel- 
zugverkehres in Aussicht genommen. Es unterliegt 
wohl keinem Zweifel, daß die Verkehrsinteressenten 
diese Absicht in jeder Beziehung unterstützen müssen 
und auch unterstützen werden, sofern nur für die 
anderweitige Regelung des Frachtenbezuges und die

* „Verkehrs-Korrespondenz“ 1907Nr.40 ,1908Nr.3.
** Vergl.hierzu „Stahl undEisen“ 1908 Nr.9 S.314.
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1. L e i s t u n g e n  d e r  L o k o m o t i v e n ,

1895/96 1900 1902 1905

1. Nutzkllomeler: 
a) in den Zugen . 226 901 072 315 888 117 333 602 945 413 174 563
b) beim Vorspann 

und Schlebeu . 11 532 002 14 906 011 14 397 262 20 796 24S

Im gauzen 238 *83 074 830 794 128 348 000 207 433 970 811
2. Ilangierdienst- 

kilumeter: 116 841 260 151 395 000 173 547 980 219 609 320
Verhältnis der Ran

gier- zu d. Nutz
kilometern . . 1 :2  ■___ 1 :2,1 1 :2 1 : 1,98

2. W  a g o n 1) o w o g u n g 
a u f  d e n  w i c h t i g s t e n  R a n g i o r b a l i n h ö f o n  
des  E i s e  n hal l  n d i r o k t i o n s b e z i r k e s  Essen.

(Wagen nur einmal b«l der Ankunft gezählt.)

Name 
des Bahnhofes

1895 1900 1902 1903

Speldorf . . . .  
Frintrop . . . .

W an n e.....................
Langendreer S. 
I la m m .....................

842 097 
1 106 501 

636 607 
1 003 182 

699 283 
l 002 801

940 060 
1 416 075 
1 481015 
1 016 565 

236 568 
1 349 129

946 560 
1 448 624 
1 569 609 

982 693 
834 428 

1 325 882

999 728 
1 521 665 
1 796 968 
1 007 932 !

983 755 j 
1 497 294

Zusam men 5 289 971 7 139 415 7 107 796 7 807 332

damit verbundenen Schwierigkeiten und Nachteile ein 
Ausgleich durch Ermäßigung des Zug- und Gruppen- 
tarifes nach dem Vorgänge der Französischen Nord- 
bahu stattfindet.

Daß mit diesen Neuerungen, zu denen noch dio Ein
führung der Selbstentladung auf don Freiladegeleisen 
der Bahnhöfe hinzutritt, ungleich größere Vorteilo für 
die Eisenbahnverwaltung als für dio Frachtempfänger 
durch eine Ersparnis an Entladekosten verknüpft sind, 
liegt auf der Hand. Einen Beleg dafür gibt der 
Jahresbericht des Vereins für dio bergbaulichen Inter
essen im OberberRamtBbozirk Dortmund. Danach 
würde, wenn das Verhältnis von 21 Stehstunden zu 
drei Fahrtstunden der Güterwagen nur auf 19 : 5  ge
bracht wird, eine Kostenersparnis von 70 Millionen 
Mark erzielt werden, ganz abgesohen von der Erspar
nis an Personal, Lokomotiven, sowie den gar nicht 
zu übersehonden außerordentlichen Kosten für die 
Erweiterung der Bahnhöfe.

Während nun boi der Einführung der Solbstent- 
ladung auf den Anschlußgeleisen die Vorteile auf der 
Hand liegen, treten bei dem vom preußischen Eison- 
bahmninister geplanten sogenannten Pendelzuge die 
Vorteile weniger offen zutage und kommen ausschließ
lich der Eisenbahnverwaltung zugute, obgleich die 
Bewältigung des Massenverkehres mittels Pendclzügen 
ohne Mitwirkung der l ’ rachtinteressenten überhaupt 
nicht ausführbar ist. Die Einführung des Pendelzug

verkehres ist sowohl wegen der Einschränkung des 
Rangierdioustes, als auch wegen der dadurch zu 
erreichenden Beschleunigung der Güterzüge als ein 
unabweisbares und dringendes Bedürfnis zu bezeichnen. 
Ueber den großen Umfang des Rangierverkehres und 
dio erhebliche Zunahme desselben geben dio vor
stehenden Nachweisungen 1 und 2 Auskunft:

Aus den Tabellen ist ersichtlich, daß dio Zahl 
der Rangiorkilometer die nälfte der Nutzkilometer 
beträgt, daß in den Jahren 1895 bis 1903 auf den 
genannten Rangierbahnhöfen die Zahl der ran
gierten Wagen im ganzen um rund 50°/fi im Jahre 
1903 allein um 9,8 °/o gestiegen ist und daher eine 
Verminderung deB Rangierdienstes, wie sio durch den 
Pendelverkehr erreicht werden kann, als eine überaus 
wichtige Aufgabo bezeichnet werden muß. Mit der 
Einführung der Pondeizüge und der mit ihr verbun
denen Beförderung der Massengüter in geschlossenen 
Zügen oder Gruppen von Wagen zwischen Be- und 
Entladestation kann ferner ein orheblicher Teil der 
Nahgüterzüge in Ferngüterzügo umgewandelt und 
dadurch die Fahrzeit über die Hälfte abgekürzt werden, 
wie aus folgender Nachweisung ersichtlich ist:
; .................. ....... . ;

Bezeichnung Länge
Gesamt-Fahrzeit

der
Mithin kommen : 

auf einen

in

km

Nah- Fern- Nuh- Fcrn-

der Bahnstrecke Güterzügc 
in Minuten

Giiterzug ln der J 
Stunde durch- j 
schnittlich km ¡

Olciwitz-Broekau . 
Brockau-Ruinmels-

157,63 790 344 12 27,5 j

b u r t f ..................... 332,33 1273 999 15,7 20
Berlin-Hamm . . 
Wanne - WUbelms-

403,4 2710 1370 9,5 18,8

h u r g .....................
Speldorf-Frankfurt

333,4 1824 806 10,9 24,1

tt. M........................ 277,00 1881 754 8,8
!

F rn g ek a ston .
W ir werden um Aufnahme nachstehender Krage 

ersucht: W ird eine feuerfeste Wand z. B. eines Re
kuperators unter gegebenen Bedingungen bei ver
schiedenen Temperaturgraden und bei einer gleichen 
Potentialdifferenz zwischen den Oberflächen stets die 
gleiche Anzahl von Wärmeeinheiten übertragen? Mit 
anderen Worten: Eine feuerfeste Wand gegebener 
Größe (z. B. 1 qm) von gleiclibleibender Stärke und 
homogenem Material überträgt in der Zeiteinheit und 
jo  nach dein Temperaturgefälle zwischen beiden par
allelen und ebenen Oberflächen eine bestimmte Anzahl 
von Wärmeeinheiten. Ist nun diese Anzahl Wärme
einheiten dieselbe, ob die eine Seite der W and eine 
Temperatur von 100° und die andere ein soleho von 
0 ° , von 1100° bezw. 1000°, oder von 2100° bezw. 
2000° hat?

Dio Praxis wird wahrscheinlich die Frago ver
neinen. W er hat über diesen Fall wissenschaftlich 
gearbeitet oder wer kann Aufklärungen darüber geben?

Bücherschau.
La Technique de la Houille blanche: Hydrologie. 

Hydraulique, Turbines, Barrages, Conduites 
forcées, Lacs et Réservoirs régulateurs, Usines 
hydroélectriques aménagées, Création des chutes 
d’eau, Travaux d’aménagement, Génératrices, 
Réceptrices et Transformateurs du courant 
électrique, Transport de force, Lignes it haute 
tension, Usines centrales, Electrochimic, Elec
trométallurgie, Lois et Règlements. Par E. 
P a c o r e t ,  Ingénieur Electricien. Préface de

A. Blondel ,  Professeur à l’École des Ponts 
et Chaussées. Paris Vie (41), quai des 
Grands - Augustins) 1008,  II. Dunod et 
E. Pinat. ü5 Fr.

Es ist verständlich, daß in einem Lande, dessen 
Kohlenverbrauch die eigene Förderung wesentlich 
überschreitet, die Ausbeutung der .W eißen Kohle“
— eine Bezeichnung, die in Frankreich für die Wasser
kraft gang und gäbe ist — mit besonderem Eifer 
betrieben wird. Zum Ausdrucke kommt dies auch in 
dem vorliegenden umfassenden Handbuche, das auf
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830 Großoktav-Seitcn unter Beigabe von 300 A bbil
dungen und 12 Tafeln alles, was mit der Gewinnung 
und Ausnutzung von W asserkräften zusammenhängt, 
erschöpfend behandelt. Im ersten Teilo -werden die 
Bildung der Wasserläufe, insbesondere ihr W esen 
und ihr Verhalten im Gebirge, die Kanäle, die Mes
sung, die künstliche Leitung, Errichtung von W ehren, 
Turbinen, Erzielung des Gefälles, Talsperren, Be
wertung und dergleichen behandelt, während der 
zweite Teil sich mit der Erzeugung der elektrischen 
Energie und deren Uebertragung beschäftigt. Ein 
besonderes Kapitel ist der genauen Beschreibung von 
einigen 50 größeren mit W asserkraft betriebenen Fa
briken gewidmet. Das letzte Kapitel endlich be
faßt Bich noch mit einer kurzen Uebersicht über 
die Betriebsweisen der Fabriken, die auf elektro
chemischer Grundlage arbeiten. Das W erk ist in 
einer Zeit, in der man mittels hochgespannter Ströme 
die elektrische Energie mühelos auf weite Entfernungen 
zu leiten vermag, als ein zeitgemäßes und verdienst
volles Unternehmen zu bezeichnen. S.

S c h i e l ,  J o h a n n ,  Beh. aut. Dampfkessel-In
spektor und k. u. k. Marineingenieur (1. R . : 
Die Erzeugung und Verwendung des überhitzten 
Dampfes. Mit. 70 Figuren, 32 Abbildungen 
und 2 Tafeln. Wien und Leipzig 1907, 
Spielhagen & Scliurig. 5 JH.

Aehnlich der Art, wie dio „Zeitschrift für Dampf
kessel und Maschinenbetrieb“ Fragen des praktischen 
Dampfkesselbetriebes behandelt, gibt der österreichische 
Verfasser eine ausführliche Einzel-Abhandlung über 
den überhitzten Dampf, ein Buch, -wie wir es gleich 
umfassend und trotzdem knapp, gleich sachlich und 
trotzdem jedem  Laien verständlich, m. E. zurzeit noch 
nicht besitzen.

Zuerst ein geschichtlicher Rückblick (jonseits der 
schwarz-gelben Grenzpfähle pflegen insbesondere auch 
Professoren der Technischen Hochschulen mehr als 
bei uns geschichtliche Rückblicke zu geben, aus denen 
das Verständnis der Gegenwart gefördert und der 
Blick für die Entwicklung der Zukunft geschärft 
w ird ); dann kurze, durch Zahlen aus behördlichen 
Abnalimeversuchen reich unterstützte Abhandlungen 
über die physikalischen Eigenschaften dos über
hitzten Dampfes, seine Erzeugung, dio Art der Kessel 
und Ueberhitzer, über seine W irtschaftlichkeit —  aber 
auch seine Unwirtschaftlichkeit unter bestimmten Be
dingungen — , über seine Verwendung in Dampf
maschinen alter und neuer Konstruktion, sein V er
halten in den Dampfleitungen, in den Arbeitszylindern 
und Dampfmänteln der Betriebsmaschinen und vieles 
andere. Ein Teil des Buches ist der Verwendung des 
überhitzten Dampfes zum Kochen und Heizen in 
Farb-, Zucker- und ähnlichen Fabriken gewidmet. 
Beim Zusammentragen des reichen Stolfes Bind überall 
auch dio neuesten Veröffentlichungen benutzt und 
kritisch verwendet worden. Die Verschiedenheit 
zwischen gesättigtem und überhitztem Dampfe ist 
überall gut herausgehoben. Leider hat der Verfasser 
die Verwendung des überhitzten Dampfes für Dam pf
turbinen nicht behandelt. Da diese jedoch, nament
lich für elektrische Zentralen, jetzt überall eingeführt 
werden, würde eine Ergänzung des Buches nach dieser 
Richtung hin wertvoll erscheinen. Bemerkt sei kurz, 
daß dio Verwendung des überhitzten Dampfes auch 
hier Vorteile bringt und daß namentlich die Freistrahl- 
turbine gestattet, hoch überhitzten Dam pf zu verwen
den. Daß der Verfasser, entsprechend seinem W ir
kungskreise, im wesentlichen Oesterreich berücksich
tigt, tut der Verwendbarkeit auch für reichsdeutsche 
Verhältnisse koinen Abbruch. So kann das Buch jedem  
Praktiker (Fabrikbesitzer, Ingenieur oder Betriebs
führer) empfohlen werden, der sich mit einem Blick

über irgend eine Frage aus dem Gebiete des überhitzten 
D am pfes, der heute für dio W irtschaftlichkeit der 
Dampfanlago so wichtig ist, unterrichten w ill. E. A .

A c h e n b a c h ,  A l b e r t ,  Schiflsmaschinenbau- 
Ingenieur: Die Schiffsmaschinen und Pumpen 
für ßordzwecke. (Grundriß des Maschinen
baues. Herausgegeben von Dipl.-Ing. E r n s t  
I m m er  s c h i 11. Fünfter Band, I. und 11. Teil.) 
Erster Teil mit 339 Abbildungen und 63 Ta
bellen. —  Zweiter Teil mit 288 Abbildungen 
und 41 Tabellen. Hannover 1908, Dr. Max 
Jünecke. Je 9 J(>, geb. je  9,80 J(>.

Ueber die Hauptmascbinen, welche zur Fort
bewegung von Schiffen dienen, sind in letzter Zeit 
ausführliche Bücher mit vielen Tabellen und Figuren 
geschrieben, die Hilfsmaschinen an Bord sind aber 
nirgendwo erschöpfend besprochen worden. Das vor
liegende AVerk füllt diese Lücke in der Literatur in 
sehr guter W eise aus, es ist das Ergebnis umfassen
der Kenntnis des Schiffsbetriebcs und der Beherrschung 
des verwickelten Botriobos an Bord. Das Buch eignet 
sich sowohl für den Studierenden als auch für den 
Maschinisten, und selbst dem Konstrukteur bietet cs 
Gelegenheit, Angaben über Einzelkonstruktionen zu 
finden, dio ihm dio Lösung einer verwickelten A uf
gabe erleichtern werden. — Im ersten Bande werden 
zunächst die Maschiiiehelomente zum Lastheben be
sprochen. Die Zugorgane, Rollen, Trommeln, Haken 
und Oesen werden in guten Tabellen und klarer Be
rechnung beschrieben, dasselbe ist auch von den ver
schiedenen TJebertragungsmochanismon, den Sperr
rädern und Bremsen zu sagen. Dann folgt eine Be
sprechung der Beziehung zwischen Kraft und Last, 
von Rollen und Flaschenzügen, Hand- und Dampf
winden. Ueborall sind gut gewählte Beispiele ein
geflochten, so daß auch dem Ungeübten ein Finger
zeig gegeben ist, wie er eine ungewohnte Aufgabe 
richtig anzupacken hat. Die W irkungsweise und dio 
Einteilung der Pumpen, die Berechnung und dio Kon
struktion der Kolbenpumpen sind klar gebracht und 
verschiedene Spezialkonstruktionen dargestellt mit 
Hinweis auf besondere Veröffentlichungen, so daß der 
Leser im Spezialfalle seine Kenntnisse durch Studium 
der anderen angeführten Schriften erweitern kann. 
Eine Besprechung der Zentrifugal- und Strahlpumpen 
sowie der Pulsometer schließt den ersten Band. —  
Der zweite Band gibt eine Uebersicht über den 
Zweck und die Anordnung der H ilfsm aschinon; Lade
winden und Ladegeschirr, Ankerwinden und Anker
geschirr, Ruderwinden und Rudergeschirr, Boots
winden und Bootskrane werden ausführlich beschrieben 
und Beispiele für sie durchgerechnet; dio markt
fälligen Größen der Spezialfabriken sind in übersicht
lichen Tabellen zusammengestellt. Es folgt die Be
sprechung der Oelfeucrung, der Einrichtungen zur 
Beförderung der Kohlen im Schiffe und des A sche- 
und Schlacketransportos aus dem Schiffe, sowie eine 
Beschreibung der verschiedenen Apparate zum Ueber- 
nehmen von Kohle auf Seo mit ihren Betriebsergeb- 
nissen. Die Ventilations- und Gehl äse maschinell sind 
natürlich auch behandelt, denn diese Maschinen ge
hören mit zu den wichtigsten Hilfsmaschinen an Bord. 
Daran schließt Bich eine Darstellung von Apparaten 
zur Erzeugung von Frisch- und Trinkwasser, dor 
Kesselspeisung, d e r ; Lenz-, Feuerlösch- und Flut
einrichtungen an. Auch fehlt die Angabe nicht, wio 
die Rohrleitungen im Schiffe zu verlegen sind. Das 
Buch wird beschlossen durch die Besprechung von 
Vorrichtungen für Schiffssicherung, von Hilfsmaschinon 
für sanitäre und maschinelle Zwecke. —  Zum Schlüsse 
will ich noch besonders hervorheben, daß die Figuren 
übersichtlich dargestellt sind und daß der Druck von
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Figuren und Schrift tadellos ist. Ich  hoffe, daß die 
beiden Bände reichlich von den Fachgenossen er
worben werden, möchte aber dem Verlage empfehlen, 
den Breis wenn m öglich  berabzusotzen, um den A b 
satz zu steigern. V2. Ingenieur Strebei in Stettin.

Annuario della Industrie), Mineraria, Metallurgica 
e Chimica Italiana. Edito dalla „Rassegna Mine- 
raria“ . A n n o l . — 1907.  Turin, TipografiaG.U. 
Cassone Successore G. Candeletti. Geb. 10 Lire.

Dieser von der „Rassegna Mineraria“ heraus
gegebene Band bildet den ersten Jahrgang des Jahr
buches der italienischen Berg-, Hütten- und chemi
schen Industrie. —  Der erste Teil dos Buches enthält 
die Gesetzo und dio polizeilichen Vorschriften über 
den Bau und Betrieb der Bergwerke, die Arbeiter- 
unfallverBicherungsgesetze, die Bestimmungen über die 
Ueberwachung der Dampfkessel, über die elektrische 
Kraftübertragung usw. Nach unserem Maßstabe ge
messen sind hier, wie in folgendem, zu verschieden
artige Dinge unter einen Hut gebracht; man muß dies 
jedoch  für berechtigt halten, -wenn man berücksichtigt, 
daß die italienische Industrie, abgesehen von der Auto
mobil- und Textilindustrie, noch sehr wenig entwickelt 
ist. —  Im zweiten Teile findet man allerlei Nach
richten über die staatliche Bergwerksverwaltung, dio 
Bergschulen sowie die chemischen, die berg- und 
hüttenmännischen Vereine. — Der dritte Teil enthält 
ein Verzeichnis der Berg- und Hüttenwerke sowie der 
chemischen Fabriken. —  Zum Schlüsse folgen dio 
üblichen Tabellen über das englische Maßsystem, über 
die Münzen der verschiedenen Länder, sowie über die 
Dichte und den Härtegrad der wichtigsten Mineralien, 
die Atom gewichte und dergl. Die Reduktionstabellen 
der Celsius-, Fahrenheit- und Reaumurgrade, die zwölf 
Seiten umfassen, sind als Ballast zu bezeichnen, denn 
die Umrechnung nach den einfachen, bekannten For
meln dürfte weniger umständlich sein, als das Nach
schlagen in dem Jahrbuche. Interessant erscheinen 
dagegen die letzten Tabellen, die statistische Angaben 
über die Erzeugungs- und IlerStellungsziffern der 
italienischen W erke enthalten.

V o g e l ,  D r. E .: Taschenbuch der praktischen 
Photographie. Ein Leitfaden für Anfänger 
und Fortgeschrittene. Bearbeitet von P a u l  
H a n n e k e ,  Herausgeber der „Pliotogr. Mit
teilungen“ . 17. und 18. Auflage. Mit 128 Ab
bildungen, 20 Tafeln und 20 Bildvorlagen. 
Berlin 1907, Gustav Schmidt (vormals Robert 
Oppenheim). Geb. 2,50 JL  

Das treffliche Büchlein, das in zahlreichen Exem 
plaren Verbreitung gefunden hat, darf als eines der 
besten seiner A rt auch in der neuen, vermehrten A uf
lage allen Lesern von „Stahl und Eisen“ , dio sich 
der L iebhaber-Photographie widmen wollon, warm 
empfohlen werden.

Ferner sind der Redaktion zugegangen :
Analysis o f  Elastic A rches o f  Steel, M asonry and 

Reinforced  Concrete. By J o s e p h  W.  B a l o t ,  Con
sulting Engineer. New Y ork 11108, The Engineering 
News Publishing Company. Geb. 3 £.

R ö ß l e ,  K a r l ,  Rogicrungsbaumeister: D er Eisen
betonbau. (Sammlung Göschen, 349. Bändchen.) 
Mit 75 Abbildungen. Leipzig 1907, G. J. Göschen- 
sclie Verlagshandlung. Geb. 0,80 dt.

R o y a u m e  de  B o l g i q u e ,  M i n i s t e r e  de  l ’ I n d u -  
s t r i o  et  du T r a v a i l ,  O f f i c e  du T r a v a i l :  R ap
p orts Annuels de l ’ Inspection du Travail. 12me 
Annoe (1906). Bruxelles 1907, J. Lebeguo & Cie. —  
Oscar Schepons & Cie.

S a 1 i g  e r , Dr.-Ing. R u d o l f ,  Oberlehrer an der Bau- 
gowcrksehulo in Kassel: Der Eisenbeton in Theorie, 
und Konstruktion. Ein Leitfaden durch die neueren 
Bauweisen in Stein und Metall. Zweite, umgear
beitete und vermehrte Auflage. Mit 354 Abbil
dungen und zahlreichen Tabellen. Leipzig 1908, 
A lfred Kröners Verlag. 5,40 Ji, geb. G Ji.

V ergl. „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 8 S. 499.
Zeitschrift fü r  Soziahcissenschaft. H erausgegeben 

von D r. J u l i u s  W o l f ,  ord. Professor der Staats
wissenschaften. 11. Jahrgang. 1908. Monatlich ein Heft. 
Preis vierteljährlich 5 Ji. Leipzig, A . DeichertN achf.

Nachrichten vom  Eisenmarkte —  Industrielle Rundschau.
V om  e n g lis ch en  R olio isen m ark to  wird uns aus 

Middlesbrougli unterm 7. d. M. wie folgt berichtet: 
Die Roheisonpreise sind hier in dieser W oche sehr 
fest geblieben. D ie Knappheit an Gießereieisen nimmt 
zu, da bei den Clarence-W erken und bei einer anderen 
Hütte je  ein H ochofen außer Betrieb gesetzt worden 
ist. Die Verschiffungen waren so groß wie noch nie 
zuvor im Februar. Nur Am erika nahm weniger ab, 
Deutschland dagegen 35 089 t, d. h. 2 ' / 2 mal so viel wie 
im Februar vorigen Jahres, Italien 17 553 t und 
Frankreich 11 423 t; die Verm inderung der Vorräte 
hält daher au. Angesichts der allgemeinen flauen 
Geschäftslage ist diese Stellung dos Clovelündor Roh
eisenmarktos eine ebenso überraschende wie einzig
artige Erscheinung. Hiesige gute Marken in V er
käufers W ahl notieren: Gießereieisen Nr. 1 sh 53/6 d 
bis sh 54/ — , Nr. 3 sh 5 1 /— bis sh 51/6 d, Hämatit 
in gleichen Mengen Nr. 1, 2 und 3 sh 59/—  netto Kasse 
ab W erk. M iddlesbrougli Nr. 3 Warrants sind zu sh 50/6 d 
Kasse gesucht. In den hiesigen Warrantslagern be
finden sich 84467 tons, davon 76811 tons Nr. 3.

O b ersch los isch e  S ta h lw erk sg ese llsch a ft  zu 
B e r lin . —  In der letzten Sitzung der Gesellschaft, 
dio Anfang März in Gleiwitz unter Beteiligung des 
Großhandels stattfand, wurde oine befriedigende, bis 
August ausreichende Beschäftigung festgestellt und 
beschlossen, die Verkaufstätigkeit in der bisherigen 
W eise fortzuführen. Eine geringe Menge bis zum

Höchstbetrage von 6000 t wurde zur Deckung des 
dringendsten Bedarfes freigegoben. In Schweißeisen 
wurden bereits Lieferfristen von 8 bis 10 W ochen 
gefordert, da hierin besonders starke Besetzung und 
weiter anhaltende Nachfrage vorhanden ist; auch 
wurde der Erwartung Ausdruck gegeben, daß der 
Kampf mit den außerhalb der Gesellschaft stehenden 
W erken sich erheblich abschwächen werde.

E lok trostah lo fen  in B o lg ien . —  W ie der „M oni
teur des Intérêts M atériels“ * mitteilt, soll der erste 
belgische Ofen zur Erzeugung von Stahl auf elek
trischem W ege demnächst in BrosBoux bei den 
„A ciéries liégoises“ nufgcstcllt werden, und zwar 
handelt es sich um einen Induktionsofen nach dem 
System Kjellin-Röchling-Rodonhauser.

A ction -G eso llsc lia ft „N ep tu n “  —  H ow ald ts- 
w ork e  —  E id erw erft .*  —  Dio am 29. v. M. tagende 
Hauptversammlung der l l o w a l d t s w e r k e  lehnte 
den vom Aufsichtsrato vorgeschlagenen Verkauf der 
Werfteinrichtungen des Unternehmens an die A.-G . 
„Neptun“ ab, weil der als notwendig erachtete A n
schluß einer weiteren W orft sich nicht hat bewerk
stelligen lassen. Der Aufsichtsrat wurde indessen be
auftragt, in erneute Verhandlungen oinzutreten, um 
dio wirtschaftliche Interessengemeinschaft der in Frage

* 1908, 1. März, S. 694.
* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 6 S. 215.
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stellenden W erften herbeizu führen. —  In dor am glei
chen Tage abgelialtenen Hauptversammlung der A.-G. 
„N  o p t u n “ wurde dor Antrag, den Betrieb dor W erft 
mit den Howaldtswerken und der Eiderwerft in 
Tönning zu vereinigen, wegen dos Widerstandes der 
Aktionäre der llowaldtsworko zurückgezogen.

Hallesclie Maschinenfabrik und Eisengießerei, 
Halle a. d. Saale. —  W io der Vorstand in seinem 
Rechenschaftsberichte ausführt, nahm das Geschäfts
jahr 1907, obwohl Umsatz und Gewinn dos Unter
nehmens geringer waren als im vorhergehenden Jahre, 
einen immerhin noch recht befriedigenden Verlauf. 
Der Rohgewinn unter Einschluß von 12 901,04 Jt 
V ortrag und 159 240,19 Jt Zinseinnahmen beträgt
1 007 101,51 <-*, während sich der Reinerlös nach Abzug 
der allgemeinen Unkosten (288 852,38 Ji), der Kurs
verluste (44 4 7 4 ,7 0 ^ ), dor Abschreibungen (61440,05 Jt) 
sowie eines Zuschusses zum Arbeitoruntorstützungs- 
bestando usw. (30 818,92 Jt) auf 575 509,40 M  beläuft. 
H iervon sollen 94 485,97 Jt Gewinnanteile an Aufsichts
rat und Vorstand vergütet, 468 000 Jt (26 °/o) Divi
dende verteilt und 13 023,49 Jt auf neue Rechnung 
vorgetragen werden.

Société Anonyme Métallurgique Dniéprovionne 
du Midi de la Russie — Société Métallurgique 
Russo-Belge. —  V or einiger Zeit ging die Mitteilung 
durch dio Brosse, daß in Brüssel die Vereinigung der 
drei größten hüttenmännischen Unternehmungen Süd
rußlands zu e i n e r  Gesellschaft mit einem Aktion- 
kapitale von 80 Millionen Rbl. grundsätzlich beschlossen 
worden sei. In dieser Form ist dio Meldung, wie 
wir don „Nachrichten für Handel und Industrie“ * ent
nehmen, nicht ganz zutreffend; denn es handelt sich 
nur um die Verschmelzung der obengenannten Unter
nehmungen, beide mit dem Sitze in St. Petersburg.
—  Die an erster Stelle aufgeführte Gesellschaft hat 
neben der Now Russia Company wohl die größte Be
deutung in der Hüttenindustrie Südrußlands und ge
hört zu den erfolgreichsten Gründungen ausländischen 
Kapitals im Zarenreiche. Sie wurde 1887 hauptsäch
lich mit belgischem Golde errichtet, arbeitete anfäng
lich mit 5 Millionen Rbl. Aktienkapital, seit 1900 mit
7 Millionen, vom folgenden Jahro an mit 9 Millionen 
und zurzeit mit lO '/s Millionen, zu denen noch eine 
Obligationsschuld von 1 918 250 Rbl. kommt. Die 
Rücklagen betragen 8 Millionen Rbl. und das Am orti
sationskapital 13,2 Millionen Rbl. Der Ertrag er-

* 1908 Nr. 24 S. 3 und 4.

müglichte u. a., von 1896/97 an drei Jahre hintereinander 
jo  40 °/o, die folgenden beiden Jahre jo  30 o/o, dann ein
mal 20 °/°! viermal je  12 °/o und schließlich 1906/07 
10 °/o Dividende auszuschütten. Ueber die letzten Ge
schäftsjahre haben wir s. Zt. Näheres mitgetoilt. * —  Die 
zweite Gesellschaft, im Jahre 1895 von russischen In
genieuren ebenfalls mit belgischem Geldo begründet, 
erhöhte ihr Anfangskapital von 8 Millionen Rbl. in den 
Jahren 1897 und 1900 auf 15 Millionen und hat außer
dem eine Obligationsschuld von 4 337 625 Rbl. zu ver
zinsen. Die Rücklagen beziffern sich auf 2 930 805 Rbl. 
Die Dividende betrug im Geschäftsjahre 1898/99 nach, 
zwei crtrag8loscn Rechnungsporioden 10 °/<>i im fol
genden Jahre 12 o/0, von 1900/01 bis 1905/06 je  9 o/0 
und zuletzt 6,8 °/o.** Das Unternehmen besteht aus 
dom Hüttenwerke Petrowaki bei dor Station Petrows- 
kaja dor Katbarinonbahn, mehreren Kohlengruben da
selbst und zwei Erzbergwerken, von denen das eine 
in der Nähe dor Hütte, das andere bei Ivorssak-Mogila 
im KreiBo Bordjansk gelegen ist.

Pressod Steel Car Company, Pittsburg, Pa. — 
Nach dem in der Zeitschrift „The Iron A g e “ *** aus
zugsweise mitgeteilton Geschäftsberichte erzielte die 
Gesellschaft im letzten Jahro einen Umsatz von 
36 443 304,05 $. Der Ueberscliuß beläuft sich bei einem 
Gowinnvortrago von 4 745 059,33 $ auf 7 653 579,42 $ ; 
hiervon sind an Abschreibungen für Abnutzung und 
Erneuerung der Anlagen 305 000 $ und für Dividende 
auf dio Vorzugsaktien 875 000 $ zu kürzen, so daß 
ein Gowinnbestand von 0 413 579,42 $ verbleibt. Dieses 
Ergebnis verdankt die Gesellschaft ganz ihrer eigenen 
Tätigkeit, da ihr von den Hilfsgesollschaften, an denen 
sie beteiligt ist, im Berichtsjahre keinerlei Dividenden 
zugeflosson sind. Das Unternehmen arbeitet mit einem 
A ktienkapita l von 25 000 000 $, von denen je  die 
Ilälfte auf dio Stammaktion und auf dio Vorzugs
aktien entfällt. Außerdem hat sie noch 2 310 000$ H y
potheken zu verzinsen. Die laufenden Verbindlichkeiten 
bezifforn sich nach dom Abschlüsse auf 5 012 487,82 $. 
Dagegen steht das Eigentum der Gesellschaft mit
20 756 015,53 $ zu Buche; dazu kommen noch
2 538 553,62 $ W ertpapiere und 35 204,76 $ voraus- 
bezahlte Steuern und Versicherungspräm ien; die Gut
haben,W aren- und Kassabestände betragen 9 406 293,33$.

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 24 S. 1531; 1907 
Nr. 51 S. 1860.

** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 1 S. 39.
*** 1908, 20. Februar, S. 601.
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Tafel VII.
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rd. 14 m, Bruchfestigkeit des Materials 39—45 kg.aus 1,85 t-Blöcken in 25 Stichen,
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Knüppel 105X105 mm, gewalzt aus 1,45 t-Blöcken in 15 Stichen, Fertiglänge einschließlich Abfall rd. 15 m, Bruchfestigkeit des Materials 33—39 kg.

w m f>
Knüppel 50X50 mm, gewalzt aus 1,35 t-Blöcken in 17 Stichen, Fertiglänge einschließlich Abfall rd. 63 m, Bruchfestigkeit des Materials 35—40 kg.

Schienen, 26 kg f. d. I. m, gewalzt aus 1,4 t-Blöcken in 23 Stichen, Fertiglänge einschließlich Abfall rd. 51 m, Bruchfestigkeit des Materials 70—83 kg.

Schienen, 35,5 kg f. d. I. m, gewalzt aus 1,5 t-Blöcken in 21 Stichen, Fertiglänge einschließlich Abfall rd. 41 m, Bruchfestigkeit des Materials 64— 76 kg.

d e

Träger Nr. 28a, 60,9 kg f. d. I. m, gewalzt aus 1,8 t-Blöcken in 19 Stichen, Fertiglänge einschließlich Abfall rd. 30 m, Bruchfestigkeit des Materials 35—38 kg.
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