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Angewandte Chemie im Gießereihetriebe.
Von Oskar Leyde.

s is t noch nicht lange h e r , etw a ein 
Mensclienalter, da unterschied a lt und 
jung , teils im Scherz und teils im 
Ernste, je  nach der K ulturstufe, auf 

die ihn der natürliche oder anerzogene IJlick 
gestellt h a tte , unter den H üttenleuten dreierlei 
Spezies: erstens „die vom L eder“ —  sie ver
stehen’s nicht, aber sie können’s machen, ferner 
.,dio von der F ed er“ —  die verstehen’s wohl, 
können’s aber nicht machen, endlicli „die Che
m iker“ —  die verstehen’s nicht und könnon's 
auch nicht machen. Auf dieser hüttenmännischen 
Kultnranschauung stellt im E rnste  unter den 
Leuten von Schlägel und Eisen wohl heutzutage, 
auch im fernsten, tiefsten Tale der jüngste und 
älteste A rbeiter nicht m ehr; der jüngste hat 
solche Ansichten nicht mehr kennen gelernt, und 
die ältesten haben in den verflossenen dreißig 
Jahren einen Umschwung auf industriellem  Ge
biete erlebt, daß sie sich dem Zauber der E r
rungenschaften dieser Epoche nicht entziehen 
können und staunend in die wildbewegte Zeit 
gewerblicher F ortschritte blicken und sich docli 
im einzelnen über nichts mehr w undern, auch 
nicht mehr über das geheimnisvolle W alten des 
Chemikers im H üttenlaboratorium , sowie über 
seine Erfolge.

W ie hat sich aber Auch die Chemie zu 
freier W issenschaft entwickelt, se it die A lchi
misten den Stein der W eisen suchten, der ihnen 
jedes Rätsel lösen sollte. Ans ihren dumpfen 
Gewölben floh sie in das bescheidene H inter- 

XIV.,.

( N a c h d ru c k  v e rb o te n .)

stiibchen der Apotheken, zum H errn Provisor, 
und diesem verdanken wir die Ausbildung der 
A ltm eister, wie L icbig, Rose, Rammelsberg, 
welche die Chemie als fünfzehnjährige Apo
thekerlehrlinge kennen lernten und sie dann 
auf die Lehrstühle der Universitäten verpflanzten 
und der Gewerbeschulen, der Anfänge unserer 
modernen technischen Hochschulen. Und aus 
den Hochschulen flutet je tz t  ein Strom von 
Geist und K raft in das moderno Leben und be
fruchtet die neugeborene und Segen über das 
ganze Land breitende Industrie. Als junger 
Dozent der Hochschule rief S l a b y  vor etwa 
dreißig Jah ren  seinen Schülern bei festlicher 
Gelegenheit die Mahnung z u :

„F.s sind nicht trockne Theoreme 
Und müßiger Gedanken Streit,
Nicht inhaltleere Wortproldcme 
Die Forderungen unsrer Zeit.
Es soll der Mann die Hände rühren 
Mit Meißel, Feile und mit Hammer,
Die Wissenschaft aus dunkler Kammer 
Soll er hinaus ins Leben führen.“

Und so sind im Laufe der Zeit die Nebel 
der Mystik und ihre geheimnisvollen Zeichen 
mit den Alchimisten verschwunden vor dem 
Glanze der lebendig gewordenen W issenschaft. 
Die „vom L eder“ und die „von der F ed er“ er
kennen freudig die Vorteile an, die ihnen ge- 

; meinsame Arbeit mit dem D ritten  im Bunde ge- 
! b rach t hat, zur Lösung schwierigerer Aufgaben, 

zur E rreichung höherer Ziele. Mit dem ver-
1
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m ehrten Können wuchsen die Z iele; die Besten 
gingen vorauf und erreichten nach mühsamer 
Arbeit ungeahnte Erfolge; die Schwächeren 
mußten nach, getrieben von dem Kampfe ums 
Dasein. So ist je tz t  ein Hochofenwerk kaum 
noch ohne Beihilfe des chemischen Laboratorium s 
zn denken, und kalt liegt der hohe Ofen des ja h r 
hundertealten W erkes, der vor dreißig Jahren  
vom „P la tzm eister“ beschickt wurde m it „K alk“ 
und „K iesel“, gemischt auf gut Glück, je  nach
dem die E rze blauer oder gelber anssahen. 
Das gab dann ab und zu eine große Freude, wenn 
einmal das Eisen so ausfiel, daß man „direkt 
ans dem Ofen“ , unter Umständen selbst gewisse 
K unstgußstücke hersteilen konnte. Solche w ur
den dann wohl mit andachtsvoller Scheu be
trach te t und (vielleicht sogar ungetempert) anf 
einer W eltausstellung angestaunt als ein W under
werk der vorgeschrittenen Hüttenteclinik. Mit 
solchen vereinzelten Zufallsprodukten könnte 
man heute nicht mehr auf den vergrößerten 
M arkt kommen. Nach wissenschaftlichen Grund
sätzen beschickt der Hüttenmar.n seinen Ofen 
und ist in der Lage, seine Abnehmer nach Be
dürfnissen und Anforderungen zu bedienen, in 
vernünftigen Grenzen und unter Bedingungen, 
welche durch die nicht ganz zu beherrschenden 
Betriebs- und M aterialverhältnisse gegeben sind.

L änger schon g ilt dies für die Rohm aterialien 
zur Fabrikation von Flußeisen und S tah l; 
unsere Betrachtungen sind speziell der H er
stellung und Verwendung des Gießereiroheisens 
gewidmet. Nach und nach wächst auch in den 
Gießereien das V erständnis für die Notwendig
keit, die Gichten nicht nach dem Brttchaussehen 
des Roheisens zu gattie ren , sondern nach dem 
Gehalte desselben. An der Hand mechanischer 
Proben, sowie durch häufige Fehlgüsse wurde 
man sich darüber k lar, daß unter Umständen 
das billige Nummer Ill-E isen  zweckmäßiger zu 
verw erten w a r, als teures Nummer I  oder Hä
m atit. Die bahnbrechenden Versuche von J ü n g s t  
und W a c h l e r  bestätig ten  die um 1880 auf- 
tauclieude Kenntnis vom W erte des Siliziums 
im Gußeisen; bald wurde auch der Einw irkung 
des Mangans Aufmerksamkeit geschenk t, wäh
rend früher nur im geringen Maße auf Schwefel 
und Phosphor sowie auf Kohlenstoff geachtet 
wurde — und fast durehgeliends, ohne daß die 
Einflüsse dieser Stoffe eine w erktätige Beachtung 
in den praktischen Betrieben gefunden hätten.

Nach dem Vorgänge der besten am erika
nischen Firm en fing man mit dem neuen Ja h r
hunderte je tz t auch bei einzelnen, hervorragen
den deutschen P rivatw erken  an, der Chemie in 
den Gießereien den ih r gebührenden P la tz  einzu- 
räuinen. W enn schon recht langsam , so schreitet 
doch die Erkenntnis sicher vorwärts, daß der 
Eiseneinkauf nach den althergebrachten Nummer- 
bezeichnungen I, II, I II  den einfachsten tech

nischen und rechtlichen Ansprüchen nicht ge
nügt, und um so weniger genügt, als. keinerlei 
bindende V ereinbarung, keinerlei K ontrakt 
zwischen L ieferan t und K äufer fests te llt, was 
unter diesen Nummern zu verstellen ist, von 
denen obenein die Nummer II  von den deut
schen Hüttenwerken selber schon seit längerer 
Zeit ganz ausgeschaltet ist. Hilflos steh t bei 
S treitigkeiten der R ichter vor diesem Rätsel, 
auch der noch so wenig durch Sachkenntnis ge
trübte Blick kann ihm h ier nicht helfen; aber 
auch die „Sachverständigen“ müssen dabei ver
legen in deii Schoß blicken.

Ganz unbekümmert um seine Bestandteile, 
wird noch heute meistenteils das Gießerei-Roh
eisen nach dem Aussehen seiner Bruchfläche als 
Nummer I  mit dunklem, grobkörnigem Bruche 
und als Nummer III  m it hellerem, feinkörnigem 
Bruche gehandelt. Zum Teil tragen die H ütten
werke dieser Regel nach den Anschauungen 
des großen Publikums Rechnung und sortieren 
das Eisen nach dem Aussehen des Bruches; 
und doch wissen die Hoeliofenleute recht wohl, 
daß das Aussehen des Bruches mit der Güte 
des M aterials, mit seinen Bestandteilen wenig, 
oft sogar gar nichts zn tun h a t, so daß, 
den Schaden noch größer zu machen, leicht 
verschiedene Eisen von gleichem Aussehen ge
mischt werden können. Zum Teil g ilt bei den 
deutschen W erken als Regel, daß Nummer 1 
über 3 °/° Silizium und geringeren Sehwefel- 
gehalt haben soll, und daß in Nummer III 
un ter 3 %  Silizium und höherer Schwefel
gehalt vorhanden sein darf; irgendwelche Ver
bindlichkeiten hierfür übernehmen die Liefe
ranten aber nicht, und die Hütten können da
nach ihre Marken ganz nach ihrem Belieben 
I oder III  nennen. So habe ich in den letzten 
Jahren  Hunderte von Analysen vor Augen ge
habt, bei denen das als Nummer l  bezahlte 
Eisen im Silizium gehalt zwischen 1 und 4,5 °/o 
schwankte, während die als Nnmmer III ge
kaufte W are 1,5 bis 4 °/o Silizium enthielt. 
Einen ähnlichen, sehr interessanten Überblick, 
wie das w eit vorgeschrittene am erikanische In
dustriegebiet an derselben K alam ität krankt, 
zeig t oine sehr schätzensw erte Zusammenstellung 
der durch eine große Anzahl von Hochofen
werken (etwa 90) von ih rer Produktion veröffent
lichten Analysen, bei denen der Siliziumgehalt
wie folgt schw ankt: SiHzIumgehalt

Nr. I . . . . . 0,00 bis 4,0 7*
Nr. II . . .  . 0,35 71 3,8 7«
Nr. III . . . . 0,40 ?J 3,1 7«
Nr. IV . . . . 0,20 ?J 2,4 7«
Nr. V . . .  . 0,10 •) 1,75 %
Nr. 1 soft . . . 2,10 5,5 %
Nr. II  „ . • . 2,30 4,5 7®

Man sieht daraus, daß auch dort jedes der 
W erke, da bislang keine bestimmten Ab
machungen vorliegen, für seine F abrikate  die
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Bezeichnungen I M b V, auch VI, zum Teil 
sogar noch Zwiscliennummern IV '/.j, IV 1̂  und 
IV3/4 ganz willkürlich w ählt. So kommt es 
leicht zu Differenzen zwischen L ieferanten nnd 
Käufern, um so mehr, wenn beide, wie das 
wohl vorkommt, nicht genügende W arenkeuutnis 
haben. So wurde zurzeit von einem Gießerei
besitzer um R at und Beistand gebeten, der sicli 
zur Mischung mit vorhandenen, reichlichen Vor
räten von hochsiliziertem Hämatiteisen, viel
leicht bis zur Grenze seines disponiblen Be
triebskapitals, niedrigsiliziertes, phosphorreiches 
Nummer III-Eisen bestellt hatte, von der Art, 
wie er sie bislang aus derselben Quelle bezogen 
und mit gutem Erfolge benutzt hatte. Nun kam 
anstatt des erw arteten Eisens, das etwa 2 bis
2,5 °/o Silizium haben sollte, ein Nummer III- 
Eisen mit 4 °/° i dies war neben dem vor
handenen Hämatiteisen (von 3,5 °/o) ohne wei
tere Zusätze natürlich nicht zu brauchen. Der 
Händler meinte im Rechte zu sein, da er 
Nummer III  - Eisen nach Bestellung geliefert 
hatte; der Käufer zeigte, daß das neue Eisen 
nicht wie das frühere benutzt werden konnte; 
es gab viel Ausschuß, der Schaden wurde erst 
spät erkannt und zuerst dem Form er und dem 
Meister zur L ast geleg t; w ar doch die Eisen
bestellung richtig  erfolgt „wie zu le tz t“ . Beide 
Parteien hatten viel Unannehmlichkeiten und 
Verluste, die bei Käufen unter Garantie der 
Gehalte und bei ordnungsgemäßer Kontroll- 
analysierung billig und leicht zu vermeiden ge
wesen wären. F ast um denselben S treitfall 
handelte es sich, als ein Händler sachverstän
diges Gutachten gegen einen Käufer forderte, 
welcher die Abnahme von einem großen Posten 
Eisen verweigerte, welcher, wennschon der Be
zeichnung nach, doch nicht nach seinen E igen
schaften der B estellung entsprach.

Es ist leider im allgemeinen noch recht 
kläglich bestellt mit der M aterialkenntnis 
unserer Händler und, was noch bedauerlicher 
ist, nicht minder bei vielen Gießereien. Die 
meisten Lohngießereien verlassen sich betreffs 
der Eisenmischungen auf die Erfahrungen ihrer 
Meister, oder anderer billiger Beamten. In sol
chen W erken kann allerdings eine Zeitlang 
billig für anspruchslose Kunden gearbeitet w er
den; oder es kann ein größerer Gewinn erzielt 
werden, wenn die P reise nach mangelnder In
telligenz der Abnehmer zu bemessen sind. Auf 
die Dauer muß sich das aber rächen; gute, 
einsichtige Kunden ziehen sich zurück und 
sparen lieber recht viel an teuren Löhnen, an 
Zeit und an W erkzeugen, als verhältnism äßig 
recht wenig an Gußpreisen, die nur im ab
soluten Sinne billig, aber re la tiv  sehr teuer 
sind. Nicht viel anders ist es bei manchen 
recht großen Maschinenfabriken, bei denen die 
Gießerei, obgleich sie fast das gesamte Ma

terial, vielleicht 95 Gewichtsprozente, für die 
Maschinen lie fe rt, doch nur als notwendiges 
Übel betrach te t wird. H ier haben B esitzer und 
Dix-ektoren mit vollem Rechte ihre Aufgaben 
auf anderen Gebieten als im Betriebe der ab
seits liegenden staubigen Gießerei zu suchen; 
meistens sind sie g a r nicht oder nicht lange im 
G ießereibetriebe gewesen und können sich beim 
besten W illen schwer in die Mühen und Sorgen 
ihres Gießereichefs hineindonken, dem vielfach 
die notwendige Selbständigkeit, auch wohl das 
Ohr seines Vorgesetzten fehlt, welcher aber 
doch den von außen kommenden steigenden An
forderungen gerecht werden soll.

Der Schwerpunkt dieser Mängel undSckwieidg- 
keiten lieg t in e rste r L inie darin, daß das V er
ständnis für die Chemie, welches der G roß
industrie Deutschlands und besonders den H ütten
werken einen hochangesehenen P la tz  sicherte, 
noch nicht in die breiten Schichten der G ießerei
betriebe eingedningen ist. Ünd doch besteht 
schon seit 25 Jahren  in beteiligten Kreisen ein 
Sueben und Seltnen nach wissenschaftlich ge
regeltem  Sclimelzbetriebe, nach B etätigung der 
pi'aktisclien Chemie auch auf diesem Gebiete. 
Seit etwa zehn Jahren  haben sich in vielen 
Q ualitäts-Gießereien Amerikas chemische Labora
torien eingebiirgei-t; sehr langsam bricht sich 
dagegen bei uns die Überzeugung von deren 
Notwendigkeit Bahn. W enige Wei-ke mischen 
hier ihr Eisen nach A nalysen; noch kleiner ist 
die Zahl der Etablissem ents, welche sich ein 
eigenes Laboratorium  zu diesem Zwecke halten.

Und doch sind die Vorteile, die zur wissen
schaftlichen Beschickung der Öfen drängen, 
durch Vermeidung von Ausschuß, durch Ver
billigung der Mischungen, durch E rsparnis an 
Bearbeitungslöhnen und durch Erspaimis an 
W erkzeugen so groß, daß es als eine dankbare 
Aufgabe erscheint, sie immer aufs neue in das 
l-ichtige L icht zu stellen, selbst auf die Gefahr 
hin, Bekanntes zu wiederholen. Diese Vorteile 
wiegen die Kosten des A nalysieren^ zehnfach, 
zwanzigfach, unter Umständen hundertfach auf. 
Um das Ja h r  1880 gewann die Aufm erksam keit, 
die seitens einiger Forscher auf den Einfluß des 
Siliziums im Gußeisen gelenkt w ar, praktische 
Bedeutung durch die E inführung von FeiTO- 
silizium in den Handel —  und zw ar ging uns 
dies w’underbarerw eise aus Basel zu, aus der 
Sclnveiz, dem Lande ohne Eisenhüttenindustxie. 
Die hervorragenderen Hüttenw'ex-ke bemächtigten 
sich darauf schnellstens der F rage, wie man in 
den Gießereien erfolgreich die Anwendung des 
teuren Ferrosilizium s umgehen könnte, und sie 
waren bestrebt, je  nach den Anforderungen 
ih rer K undschaft dem Gießereieisen d irekt den 
gewünschten Silizium gehalt zu geben. Die Be
mühungen hatten  guten Erfolg, so daß sich das 
Ferrosilizium  kaum einführen konnte, welches
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durch seine heterogene Zusammensetzung und 
ganz andere Schmelztemperatur nur schwer mit 
dem .Roheisen und Brecheisen gleichzeitig zum 
Schmelzen und zur Mischung zu bringen war. 
Bis je tz t  is t seit jen er Zeit für Gießcreizwecko 
das Silizium als der am meisten zu beachtende 
Stoff unter den Beimengungen des Roheisens 
geschätzt worden, so daß die Iloehofenwerke in 
Deutschland sowie in England und Amerika 
hiernach klassifizieren.

Das Eisen - A genturgeschäft S e y m o u r  R. 
C h u r c h  zu San Franzisco, California, U. S. A., 
hat sich m it dankenswertem  Fleiße der Mühe 
unterzogen, durch Umfragen hei einer großen 
Zahl (etw a 200) amerikanischen und (etwa 100) 
englischen sowie in vielen anderen Hüttenwerken 
die Analysen der Erzeugnisse dieser W erke zu 
sammeln. Da die amerikanischen und englischen 
W erke mehr als w ir mit einheimischen Erzen 
arbeiten, so ist anzunehmen, daß sie die Be
schickung ihrer Öfen nicht oft wechseln und im 
großen und ganzen eine recht konstante Produktion

Amerika.
A labam a. The Alabama Consolidated Coal and
Iron Co. Birmingham, Jefferson County.

haben, daß also die von den W erken selbst ge
gebenen Analysen als D urchschnitte einen un
verkennbaren W ert besitzen, und dies um so 
mehr1 bei den amerikanischen W erken, als be
kanntlich dort schon lange von den größeren 
Konsumenten nur noch nach Analyse gekauft 
w ird, die Hochofenleute daher auf möglichste 
Gleichmäßigkeit ihres Fabrikates achten, und auf 
scharfe Kontrollen rechnen müssen. Der amerika
nischen Gießereipraxis entsprechend erstreckt 
sich die Untersuchung des Eisens auf die Ele
m ente: Silizium, Schwefel, Mangan, Phosphor 
und Kohlenstoff, wo bei dem Kohlenstoffe fast 
durchgehonds gebundener Kohlenstoff und Graphit 
besonders angegeben werden. Die deutschen 
Gießereien haben sich, soweit man überhaupt 
bislang davon sprechen kann, dieser P rax is an
geschlossen. Aus den H underten von Analysen, 
welche uns durch Seymour R. Church geordnet 
nach Ländern, Bezirken, Gesellschaften, Marken 
und Nummern vorgelegt wurden, dürfte die Leser 
interessieren, folgende typische kennen zu lernen:

The Bass Foundry and Machine Company. Rock 
Run, Cherokee County.

Marke: „Clifton“ und „E to wahU Marke: „Rock Run“,
N r. Sl s -Mn p g eb .

C
G ra 
p h it

Sa.
0 Nr. Sl s Mn p gub.

C
G ra 
p h it

Sa.
C

I  . . . 2,75—-2,50 0,03 1,10 0,30 -i o  i »n iß(M ißl^ I  . . . 1,50 0,018 0,85 | 0,35 3,15 3,50
I I  . . . 2 ,60--2,25 0,035 1,25 0,35 <=> of ßf 11 . . . 1,15 0,016 . 0,80 0,45 3,00 3,45

I I I  . . . 2,25--2,00 0,04 1,30 0,40 ! 1 1 III  . . . 0,85 0,02 0,82 0,36 0,60 2,90 3,50
IV . . . 2,00 —1,75 0,04 1,35 0,45 iß O io IV . . . 0,65 0,02 0,85 0,90 2,70 3,60
V . . . 1,75—-1 0,05 1,35 0,45 J1 ^  cf

iß
«f.

CO
co V . . . 0,35 0,02 0,00 1 1,10 2,20 3,30

P en n sy lv a n ia . Kittanuing Iron and Steel Manufacturing Company. Kittanning, Armstrong County.
Murke: „Kittanning“ und „Rebecca“.

Nr.
I . . 

I I  . . 
I l l  . .
open . 
close . 
mottled

Si

3.25—2,25 
3—2

2,50—1,75
2.25—L50 
2,00-1.25
1.25—0,75

-0,04)
i } 0,1

0,01
0,01 -0 ,05  ,
0,02—0,00 J
0,02—0,06 0,35

0,08 t . , o 30 ( 
0,04-0,10 I  j

35—1,00 /

-1,0 0 '

0,25-0,75
0,30-0,80

0,30—0,80

g e b . C 

0,20 -  0,80 
0,40—1,00 
0,50—1,00 
0,75—1,25 
1,00—1,50 
1,50—2,00

G ra p h it

3.00—3,00 
2,75 3,30
2.50-3,00 
2,30—2,50
2.00—2,50
1.50-2,00

Sa. C 

3,60-3,80 
3,70—3,75 
3,00-4,00 
3,55
3.50
3.50

England.
D urham . Bell Brothers, Ltd. Clarence iron 
"Works. Middlesbrough.

Marke: „Clarence“.
Nr. Si s Mu p geh. C Graph. Sa.C
I . . . 3,17 0,03 0,50 1,60 0,30 3,03 3,33

I l l  . . . 2,80 0,03 0,60 1,57 0,30 3,05 3,35
IV . . 2,24 0,06 0,52 1,54 0,43 2,99 3,42

forge IV . 1,85 0,10 0,50 1,56 0,55 2,75 3,30
mottled. . 1,27 0.18 0,40 1,51 1,65 1,49 3,14
white . . 0,88 0,20 0,38 0,57 3,10 0,10 3,20

Palmer Sliipbuilding and Iron Company', Ltd.
Jar row on Tyme.

Marke: „Tyneside'‘ Hiimatit.
Nr. SI s Mn p geb. C Graph. Sa.C
I . . . 2,30 0,025 1,75 \ fl ctö 0,15 3,95 4,10

II . . . 1,85 0,035 1,60 / U,oo 0,27 3,75 4,02
III  . . .
IV . . .

1,50
1,15

0,055
0,080

l,4 0 j 
1.05 ) 0,40 0,35

0,50
3.45
3,10

3,80
3.65

Y o rk sh ire . Bolckow, Vaughan and Company, 
Ltd. Middlesbrough.

Marke: „B.—V.“
• Nr.

I
II

III

SI
3,00
2,80
2,60

s
0,03
0,05
0,06

Mn
1,00
0,95
0,95

p

0,05
0,05
0,05

g e b . C G ra p h . Sa.C

0,10 3,00 3,10
0,15 3,30 3,45
0,30 3,25 3,45

Schottland.
L a n a rk s h ire . Baird, Wm. and Company, Ltd 
Coatbridge.

Marke: „Gartsherrie“.
SI S Mn P  g e b , 0  G ra p h . Sa C

2.50 0,015 0,34 )
2,30 0,04 0,30 ) 0,04
1.50 0,08 0.30 j
2,45 0,015

Nr.
I

n
IV

r
h i

0,25
0,50
1,25
0,25
0.50

3,18
2,95
2,00
3,10
2,85

3,40
3,45
3,25
3.35
3.35

1,15 j n —
2,00 0,035 1,10 S '

Aus dieser Musterzusammenstellung is t aber 
nicht nur ersichtlich, wie für die Klassifizierung
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bei allen einzelnen W erken die Höhe des Sili
ziumgehalts als allein maßgebend angenommen 
w ird ,' und wie verschieden die Silizium gehalte 
bei den verschiedenen W erken unter derselben 
Nummerbezeichnung stellen; es ist aucli die Zu
nahme der H ärte vom weichsten bis zum weißen 
Eisen erkenntlich und die Beeinflussung des 
Kohlenstoffgehalts durch das Silizium. Je  mehr 
Silizium in einer Eisenlösung, d. h. in flüssigem 
Eisen, um so weniger Kohlenstoff nimmt die 
Lösung auf —  um so mehr Kohlenstoff wird 
als G raphit ausgeschieden. W egen dieser 
W echselbeziehungen zwischen Silizium gehalt und 
Kohlenstoff, welche beide m it viel höheren P ro 
zentsätzen im Eisen auftreten als alle sonstigen 
Beimengungen, wie Schwefel, Mangan, Phosphor, 
T itan und Kupfer, pflegt man sich im all
gemeinen hei der G attierung des Eisens aus
schließlich auf die genaue Berechnung der leicht 
zu bestimmenden Silizium gehalte zu beschränken, 
während man die übrigen Stoffe nur in zweiter 
Linie kontrolliert und sie in angemessenen Gren
zen hält. Alle diese Bestandteile des Eisens 
beeinflussen natürlich dessen mechanische Eigen
schaften, aber keiner dieser Stoffe hat bei glei
chen, zu beherrschenden Prozentsätzen eine so 
wesentliche Einw irkung auf F estigkeit, D ichtig
keit und H ärte, wie das Silizium im Verein 
mit dem so wesentlich von ihm abhäugenden 
gebundenen Kohlenstoff. So ist hierin die Ur
sache zu suchen, daß das Silizium als der 
leitende Führer bei den Materialmischungen zur 
Herstellung der verschiedensten G ießereierzeug
nisse anerkannt wurde. In mancher Gießerei 
ist es nötig, an einem Tage wohl fünf und 
mehr G attierungen zu schmelzen, je  nach A rt 
der zu gießenden G egenstände, die in ihren 
W andstärken vielleicht von 2 mm bis 500 mm 
variieren. Abgesehen von Spezialitäten, die be
sonderer Beachtung bedürfen in bezug auf Man
gan oder Phosphor, g ilt im allgemeinen die 
Regel, daß schwache Stücke viel, starke Stücke 
dagegen wenig Silizium liaben m üssen, bezw. 
wenig oder viel gebundenen Kohlenstoff. W enn 
das nicht beachtet wird, und nur wenige und 
nach ihrer Zusammensetzung nicht genau be
kannte E isensorten zur Verfügung stehen, so 
kann man auch vom erfahrensten M eister un
möglich erw arten, daß er nur nach Bruch
aussehen, nach dem Namen oder der Nummer 
des Eisens sich richtend, zu sicheren und guten 
Resultaten kommt, mindestens nicht m it der 
Sicherheit, als wenn er die Zusammensetzung 
jedes einzelnen W aggons, jeder Fuhre oder 
jeder Kahnladung kennt.

Die Schwierigkeiten des Hochofenbetriebs 
bringen es mit sich, daß auch bei sorgfä ltigster 
Berechnung der Möllerungen die Produktion 
nicht dauernd mit mathem atischer Genauigkeit 
gleichmäßig erhalten werden k a n n ; so können

die H üttenwerke nur in gewissen Grenzen fü r 
richtige Lieferung G arantie leisten. N ur zu
fällig  geling t es z. B., den Silizium gehalt bei 
zwei aufeinanderfolgenden Abstichen in der 
zweiten Dezimale gleichm äßig zu erhalten . Ja , 
ganz genau genommen, sind zwei gleiche R e
sultate schon aus einer Massel nicht zu e r
warten. Da ist es von Interesse zu sehen, 
wie weit man sich auf die Analysen und die 
A rt der Probeentnahm en bei gleichm äßig unter 
G arantie bestellten Lieferungen verlassen kann. 
Mir sind vorzügliche, recht gleichmäßige Resul
ta te  von westfälischen und einer nassanischen 
H ütte bekannt, die bei geringem Schwefelgehalt 
und bei 5 zu 5 W aggonlieferungen unter 
G arantie hintereinander E isen mit folgenden 
Kontrollanalysen lie ferten :

S i l i z i u m S c h w e f e l
g e fo rd e r t

-3,5

3,5 -  4

4 —4,J

g e lie fe r t

3.15 
3,20 
3,50 
3,02
3.15 
3,35
3.70 
3,59
3.70 
3,78
4.40 
4,13 
4,42 
4,45
4.40

g e fo rd e r t

unter 0,03

unter 0,03

unter 0,03

g e l i e f e r t

0,015
0,010
0,030
0,011
0,010
0,013
0,010
0,008
0,008
0,010
0,016
0,020
0,017
0,016
0,018

Ein anderes Werk lieferte hintereinander wie folgt: 
1,65 t 0,025
.1,85 0,026

1 ,5 -2  | 1,34 unter 0,03 0,024
1,45 0,026

\ 0,046
Ein drittes

1 ,5 -2

1,49 1 0,046
Werk lieferte hintereinander:

1.71
1.72 
1,52 
1,60 
1,48

unter 0,04

0,038
0,038
0,038
0,024
0,027

Ohne G arantie gehen die G ehalte naturgem äß 
oft rech t weit auseinander, so daß häufig von 
westfälischen Hüttenwerken auf Grund eines Ab
schlusses in fünf aufeinanderfolgenden W aggons 
Differenzen beobachtet wurden, wie die nach
stehenden:

Silizium

2,96
3,81
3,86
3,52
4,71

S chw efe!

0,059
0,034
0,046
0,050
0,035

S iliz iu m

2,98
2,07
2,59
1,65
1,35

S c h w e f e l

0,021
0,034
0,016
0,025
0,026

Daß man hei so ungleichem Rohm aterial 
ohne genaue Kenntnis seiner Bestandteile keine 
gleichm äßige Produktion erzielen kann, ist ein
leuchtend; und doch schaden diese Differenzen 
absolut nichts, wenn man sie kennt und ihre
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Zusammensetzung bei der G attierung ent
sprechend berücksichtigt. F ür genaue Chargie
rung der Gichten, d. h. für gleichmäßigen und 
guten Guß genügen ohne w eiteres die G arantie
grenzen von 0,5 °/° Silizium n icht; dazu is t die 
Analysierung jeder einzelnen Lieferung und ihre 
Berechnung für die Beschickung notwendig.

Alle diese Analysen stellen D urchschnitts
werte aus zehn Bohrproben aus lO t-W aggons 
dar; diese hierzu angebohrten zehn Masselstücke 
sind natürlich  untereinander auch alle verschie
den. H r. G. R e i n i n g e r  veröffentlichte hier
über einen interessanten Bericht in der Gießerei
zeitung, indem er die zehn Einzel - Anatysen

von je  10 t  bezw. von einer K ahnladung ver
schiedener Marken nebeneinander ste llt. Es ist 
daraus k la r zu ersehen, wie die Eisenhütten, 
welche d irekt vom Herde verladen oder welche 
doch W aggonladungen nach Abstich gestapelt 
halten , gleichm äßigere Q ualität liefern, als 
W erke m it wilderem Betriebe oder g a r als 
Lieferanten von K ahnladungen, da bei letzteren 
das Eisen vielleicht drei- bis vierm al durch Uin- 
laden gemischt wird, bevor es in die Gießerei 
gelangt. F ür Q ualitäts - Gießereien is t dies 
ein sehr triftige r Grund, überhaupt kein Eisen 
in Kahnladungen zu beziehen. Die G. Reiningersche 
Zusammenstellung is t folgende:

a b ; d e

Si 8 SI 8 si s Si s Si S

Endstück................ 1
3,06
3,16
3,19
3,58

0,009
0,010
0,009
0,009

1,93
2,11
1,77
2,10

0,014
0,013
0,018
0,032

4,02
3,37
4,22
3,66

0,028
0,039
0,039
0,033

2,99
2,06
2,85
4,00

0,039
0,081
0,041
0,018

1,02
1,01
1,03
1,11

0,034
0,034
0,034
0,033

Mittelstück . . . . J
3,10
3,21
3.33
3.33

0,010
0,008
0,010
0,010

1,78
1,83
2,15
2,21

0,017
0,017
0,016
0,031

4,35
4,26
3,33
4,03

0,035
0,054
0,025
0,028

3,59 
1 1,86 

3,03 
2,29

0,034
0,048
0,048
0,049

1,11
1,00
1,03
1,06

0,031
0,036
0,036
0,033

Mutterstück . . . j 2,83
3,13

0,009
0,008

1,99
2,30

0,040
0,023

4,00
3,18

0,039
0,149

2,23
2,99

0,022
0,025

1,14
1,18

0,030
0,032

Im Mittel . . 8,19 — 2,21 — 3,84 — 1 2,79 — 1,07 —

Differenz |  ^?gn ' * 2,83
3,58

0,008
0,010

1,77
2,30

0,013
0,040

3,18
4,35

0,025
0,149

1,86
4,00

0,018
0,081

1,00
1,18

0,030
0,036

Differenz . . 0,75 — 0,53 — 0,117 — 0,286 — 0,18 —
Proz. Differenz zum 

M itte l................ 23 ___ 24 — 30 ___ 103 ___ 18 —

Probe a entstammt einem nassauer Werke mit Bahntransport
„ b „ „ westfälischen „ „ „
„ c „ „ Werke wahrscheinlich mit Wasserfracht
„ d „ „ englischen Werke, hat also Wasserfracht
„ e „ „ mitteldeutschen Werke mit Bahntransport

Um den W ert oder Unwert dieser Differenzen 
festzustellen, ist in folgendem eine Reihe von 
Analysen gegeben, welche die Veränderungen 
des Eisens im Ofen zeigen mit Bezug auf Ver
lust an Silizium und Zunahme an Schwefel. 
Zu diesem Zwecke wurde aus einem Ofen von 
800 mm 1. W . in Zeitintervallen von je  6 Minuten 
das inzwischen geschmolzene Eisen (etwa 500 kg) 
abgelassen und aus diesem M aterial m itten her
aus ein Probestab von 30 X  30 mm gegossen. 
Der fertige Guß sollte haben 2,30 °/o S ilizium ; 
mit Rücksicht auf V erlust wurden gesetzt 
2 ,50 °/o Silizium und zw ar:

Si S

°/„ •/. »/« «;n 
40 °/o Reste . . . .  2,45 0,98 

2,38 0,80

Die Einzelanalysen, aufgenommen von Frank D. 
Carney, waren:

Si s Si s
1 . . 1,77 0,213 12 . . 2,23 0,189
2 . . 1,81 0,220 13 . . 2,28 0,194
3 . . 2,13 0,207 14 . . 2,15 0,165
4 . . 2,29 0,214 15 . . 2,14 0,174
5 . . 2,23 0,205 a 16 . . 2,17 0,161
6 . . 2,32 0,165 17 . . 2,13 0,164

-o 7 . . 2,25 0,186 18 . . 2,07 0,149
<t 8 . . 2,28 0,191 <! 19 . . 2,12 0,155

9 . . 2,35 0,200 20 . . 2,12 0,139
10 . . 2,30 0.201 21 . . 2,02 0,156

I l l  . . 2,26 0,175 22 . . 1,97 0,165

25 ,, Alabama.
13 „ Engl. Hämatit 3,53 0,46 
13 „ Aplerbeck I . 2,96 0,38 
9 „ Paddel . . . 0,23 0,02 

Einsatz i. Durchschn. — 2,44
Ausbringung im 

Durchschnitt. . .  — 2,15
Abgang . . . .  — 0,29
Zugang . . . .  — —

0,139 0,056 
0,052 0,013 
0,043 0,005 
0,059 0,008 
0,144 0,013

— 0,095

— 0,181

0,086

Mit Rücksicht darauf, daß die eingesetzten 
M aterialien in ihren Gehalten etwa wie bei den
G. Reiningerschen Zahlen naturgem äß schwanken, 
und daß sich in der Mischung 38 °/o ausländi
sches, zu W asser geliefertes Eisen befand, sind 
diese Ergebnisse äußerst günstig  zu nennen, 
und sie zeigen, daß man bei exakter Einbrin
gung auch richtige Ausbringung erw arten kann. 
Der abnorme Anfang der Schmelzung ist auf 
die E inw irkung des Füllkoks znrückzufnhren 
und das abnorme Ende der Schmelzung auf die
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Überhitzung des „beruntergeheuden Ofens“ mit 
überschüssigem W inde; beide zeigen, wie s tä r
kere H itze stärkeren Silizium verlust verursacht.

W enn man nun mit gleichmäßigem und gut 
durchgeschmolzenem Eisen Stücke von verschie
denen W andungen aus einer und derselben 
Pfanne gießt, bo zeigen diese Stücke je  nach 
der Schnelligkeit ih rer Abkühlung, welche von 
der S tärke der Stücke abhängt, verschiedenes 
Gefüge und damit verschiedene Festigkeit, 
Härte usw .;*  die dünnsten Stücke sind ganz hell, 
vielleicht sogar weiß, während dicke Stücke ganz 
weiches, grobes und dunkles Korn zeigen. 
Daraus folgt umgekehrt, daß man verschiedene 
G attierungen setzen muß, wenn man in ver
schiedenartigen dünnen oder starken Stücken 
ein möglichst gleichartiges, mittelmäßiges Korn 
bei gu ter Festigkeit haben w ill; so muß das 
Eisen für dünne, etw a 2 mm starke Stücke ganz

* Vergl. meine Veröffentlichungen in „Stahl und 
Eisen“ vom 15. Januar und vom 1. Februar d. J.

anders zusamm engesetzt se in , als für starke 
Abgüsse von 400 bis 500 mm usw. Dicke.

Aus Unkenntnis dieser V erhältnisse ist früher 
viel versehen worden, und vielfach is t es heute 
noch nicht besser bestellt. Mit peinlichster Ge
w issenhaftigkeit klammert sich heute noch man
cher an überlieferte, oder für teures Geld be
zahlte „R ezepte“ und mischt sich aus Nummer I 
und Nummer I I I  irgendwelcher warm empfoh
lenen „G lückauf-H ütte“ sein Eisen zusammen, 
ohne zu wissen, was ihm un ter diesen T iteln I 
und III auf den Hof gerollt ist, welchen Schwan
kungen die Gehalte der einzelnen Lieferungen, 
selbst von kurz hintereinanderfolgenden Ab
stichen bestgeleiteter Hochöfen ausgesetzt sind. 
Mancher meint auch wohl, daß das Teuerste 
das Beste sei, und verwendet, wie in guter 
a lter Zeit, übermäßig viel höher bezahlte H äm atit
eisen ; andere wollen mit aller Gewalt sparen 
und verderben sich Eisen und R uf mit recht 
billigen Überschüssen von Luxemburger Eisen 
mit 1,8 bis 2 °/o Phosphor. (Schluß folgt.)

Das Königliche Matel’ialprüfungsamt der Technischen 
Hochschule Berlin.

In der Nähe des Bahnhofes Groß-Lichter- 
felde-W est auf dem Gelände der Domäne Dahlem 
is t Ostern dieses Jah res das K ö n ig l ic h e  M a te 
r i a l p r ü f u n g s a m t  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h 
sc h u le  B e r l in  eröffnet worden. Aus diesem 
Anlaß hat der verdiente D irektor der A nstalt Geh. 
Reg.-Rat Professor A. M a r te n s  in Verbindung 
mit dem Bauleiter Königlichen Landbauinspektor 
M. G u th  im A uftrag des K ultusm inisters eine mit 
zahlreichen Toxtflguren und sechs Tafeln aus
gestattete Denkschrift* herausgegeben, der über 
die geschichtliche Entw icklung, die E inrichtungen 
und die Ziele des M aterialprüfungsamtes folgen
des entnommen is t:

Vier Jah rzehn te sind es her, seit der noch 
heute lebende Geheime R egierangsrat Dr. ing. 
A. W ö l i l e r ,  damals Vorsteher der E isenbahn
reparaturw erkstätte in F rank fu rt a. 0 ., seine ersten 
Arbeiten über Dauerversuche veröffentlichte, die 
das Interesse an der M etallprüfung erweckten 
und wachriefen, so daß durch E rlaß  des Mini
steriums der geistlichen, U nterrichts- und Medi- 
zinal-Angelegenheiten vom 15. Jun i 1870 die 
W eiterführung der W öhlerschen M aterialunter-

* Verlag bei Julius Springer in Berlin. Das Amt 
hatte die Freundlichkeit, der Redaktion Aushängebogen 
des Werkes, das 380 Seiten in groß Quartformat ent
hält, zur Verfügung zu stellen. '--̂

Buchungen in der damaligen Gewerbeakademie 
zu Berlin angeordnet und 1871 dem Professor 
S p a n g e n b e r g  daselbst übertragen wurde. Fünf 
Jah re  später orhielt die V ersuchsanstalt er
w eiterte E inrichtungen und zugleich den Namen: 
„ V e r s u c h s s t a t i o n  z u r  P r ü f u n g  v o n  S ta h l  
u n d  E i s e n “.

Im Jah re  1877 erstrebte Professor Dr. W e d 
d in g  die Gründung einer „ V e r s u c h s a n s t a l t  
f ü r  d a s  p r e u ß i s c h e  E i s e n h ü t t e n w e s e n “ 
in Verbindung mit der dem Ministerium für 
Handel und Gewerbe un terstellten  Bergakademie 
in Berlin, ein P lan, der von Professor S p a n g e n 
b e r g  und dem D irektor der Gewerbeakademie 
R e u le a u x  bekämpft wurde. Es erfolgte zw ar 
bei der Bergakademie die Gründung der 
C h e m isc h -  T e c h n is c h e n  V e r s u c h s a n s t a l t  
unter Leitung von Professor Dr. F i n k e n e r ,  
doch blieb die M e c h a n is c h - T e c h n is c h e  V er
s u c h s a n s t a l t  ebenso wie die 1875 errichtete 
P r ü f u n g s s t a t i o n  f ü r  B a u m a te r i a l i e n  mit 
der Gewerbeakademie verbunden, und beide In
stitu te  wurden 1879 in gleicher W eise der 
Königlichen Technischen Hochschule zugeteilt. 
Im selben Jah re  wurde für alle drei Technische 
V ersuchsanstalten eine gemeinsame „ K ö n i g 
l i c h e  A u f s i c h t s k o m m i s s i o n “ eingesetzt, 
welche das Arbeitsfeld, die Arbeitsordnung und
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die Gebührensätze für die M aterialprüfungen 
jew eilig  festlegte; und hierm it erst tra ten  sie 
als K ö n i g l i c h  P r e u ß i s c h e  T e c h n i s c h e  
V e r s u c h s a n s ta l t e n  voll in die Öffentlichkeit.

Nach dem Tode des Professors S p a n g e n - 
b e r g  1881 übernahm provisorisch Dr. B ö h m e , 
Vorstand der Prüfungsstation für Baum aterialien, 
die Leitung der Mechanisch-Technischen Ver
suchsanstalt, bis 1884 bei der Übersiedlung 
nach Charlottenburg in das neue Gebäude der 
Technischen Hochschule Ingenieur A. M a r te n s ,  
welcher in Deutschland zuerst (1878) die mikro
skopische Untersuchung der Metalle, insbesondere 
an Eisenschliffen, planm äßig betrieben hatte, zum 
Vorsteher ernannt wurde. Unter seiner ta tk rä fti
gen Oberleitung und unter Mitwirkung- seines 
nicht minder verdienstvollen V ertreters Professor 
R ü d e lo f f  erw eiterte sich die Mechanisch-Tech
nische V ersuchsanstalt in rascher und viel
seitiger W eise. Neben der Abteilung für Metall- 
prüfungv welche das ursprüngliche Arbeitsfeld 
der M echanisch-Technischen V ersuchsanstalt, 
M aterialprüfungen, beibehielt, entstand 1884 die 
Abteilung für Papierprüfung, 1888 folgte die 
Abteilung für Ölprüfung und 1890 ferner die 
Abteilung für Baum aterialienprüfung, in welcher 
1895 auch dio frühere Prüfungsstation für 
Baum aterialien aufging. Und in diesem Jah re  
endlich, das den Zusammenschluß der beiden 
preußischen Technischen V ersuchsanstalten zum 
Königlichen M aterialpfüfungsam t bringt, kommen 
noch die beiden Abteilungen für M etallographie 
und für allgemeine Chemie hinzu, welche sich 
aus der Verbindung des metallographischen 
Zweiges der Abteilung für M etallprüfung mit 
der Chemisch-Technischen V ersuchsanstalt und 
deren später angegliederten A bteilungen der 
„zur H erstellung von Schliffen für mikroskopische 
Untersuchungen“ (1886) und der für „T inten- 
priifnng“ (18S8) entwickelten.

Die T ätigkeit der M e c h a n is c h  - T e c h n is c h e n  
V e r s u c h s a n s t a l t ,  d. h. der Abteilung für Metall
prüfung, erstreck te sich zu Anfang vorwiegend 
auf Festigkeitsversuehe; mit der zunehmenden 
E rfahrung und der breiteren wissenschaftlichen 
Grundlage aber vergrößerte sich auch das 
Arbeitsfeld, und umfangreichere Untersuchungen 
tra ten  immer mehr in den Vordergrund. Mini
sterien und P riva tindustrie  stellten bereit
w illigst hohe Summen zur Verfügung, so daß 
die Leistungen der A nstalt immer größere Be
deutung erlangten. Den ersteu Anstoß zu 
diesem Aufschwung gab die Anregung des Ver
eins deutscher Eisen- und S tahlindustrieller zu 
einer Untersuchung von gut und von schlecht 
bewährtem Eisenbahnm aterial, um an Hand der 
Ergebnisse zweckmäßige und geeignete L iefe
rungs-Bedingungen für E isenbahnm aterial fest
zusetzen. Diese umfangreichen Versuche würden 
mit einem Kostenaufwande von etwa 7 0 0 0 0  J l ,

den zur H älfte die E isenindustrie und zur 
Hälfte das Ministerium der öffentlichen Arbeiten 
deckte, in den Jahren  1885 bis 1900 angestellt, 
und ihr Ergebnis führte zu der Erkenntnis,' daß j 
man der Zerreißprobe und insbesondere auch 
der Kontraktion für die Abnahme eine Bedeutung 
beigemessen hatte , die sie tatsächlich nicht besitzt. 
Ferner führte die A nstalt u. a. in den Jahren 
1887 bis 1889 im Aufträge des Vereins deut
scher E isenhüttenleute und des Vereins fü r Ge- 
worbfleiß ausgedehnte Versuche zur Bestim
mung der Festigkeitseigenschaften des Eisens 
in erhitztem  Zustande aus. Der Berg- und 
Hüttenmännische Verein zu Siegen reg te Unter- I 
snehnngen über den W iderstand von Schweiß- \ 
eisen und Flußeisen gegen das Rosten an, | 
welo.ho 1895 bis 1902 im A ufträge des Mini- j 
steriums für öffentliche Arbeiten unter Mitwirkung ) 
des genannten Vereins und verschiedener Staat- [ 
lieber und privater W erke in eingehender Weise ¡ 
vorgenommen wurden. Der Verein für Gewerb- 
fleiß beauftragte 1892 die V ersuchsanstalt mit 
umfangreichen Arbeiten über die Eigenschaften 
der Eisenuickellegiernngen, deren Abschluß 
noch bevorsteht. W eitere ausführliche Unter
suchungen wurden auf Kosten des Ministeriums j 
der öffentlichen Arbeiten über D rahtseile und \ 
Drahtseilverbindnngeu sowie auf Anregung von 

i Professor Ledebur über die Beizsprödigkeit des j 
; Eisens angeste llt; das Ministerium für Handel 

und Gewerbe ordnete die Ausführung großer 
j  Versuche über die F estigkeit und Leitungs

fähigkeit von deutschem und schwedischem I 
! D rahtm aterial und über die Eigenschaften von i 

Kupfer an ; mit der Deutschen Versuchsanstalt 
für Handfeuerwaffen arbeite«! die A nsta lt an 
der Untersuchung von G ew ehrlaufstahl; im Auf
träge des Vereins deutscher Ingenieure unter
suchte sie die Festigkeitsverhältn isse von 
Schrauben; größere Versuchsreihen wurden end
lich für Privatfirm en angestellt über Gußeisen, 
Hartguß, schmiedbaren Guß, Stahlformguß, 
Schweiß- und M artineisen, Schienenbefestigungen, 
Mitisguß, Zinkbleche, Aluminium- und Mangan- 
legierungen, und nicht zum wenigsten wurde I 

j auch dio P rüfung von Konstruktionsteilen, 
Maschinenteilen, Maschinen und Instrumenten, 
sowie die Ausbildung der Prüfverfahren und 
Vorrichtungen in den Bereich ih rer Unter
suchung gezogen.

Hand in Hand mit der Abteilung für Metall; 
priifung arbeitete das metailögrüphisbhe Labora
torium, das n. a. bei den erwähnten Ver
suchen über das Rosten des Eisens und über 
Eisennickellegierungen die jeweiligen Gefiige- 

| Verhältnisse in verschiedenen Zuständen und 
B carbeitungsgraden charak terisierte  und ins
besondere unter Leitung von P rofessor H eyn 

| in den letzten drei Jah ren  bestreb t war, durch 
; ausgedehnte Forschungen die Metállpgrapiíiie in
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den Dienst der E isenhüttenkunde zu stellen. 
Wenngleich diese Bestrebungen in der Praxis 
den erw arteten Anklang nicht immer fanden 
und finden konnten, so haben doch die wissen
schaftlichen Veröffentlichungen des metallo- 
graphischen Laboratorium s bei der Eisenindustrie 
stets die größte Aufmerksamkeit erzielt.

Es würde zu weit führen, an dieser Stelle 
auf die planmäßigen Studien und oft sehr um
fangreichen Arbeiten der Abteilungen für Bau
materialprüfung, P apier- und Ölprüfung näher
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Die C h e m is c h - T e c h n i s c h e  V e r s u c h s 
a n s t a l t ,  welche bis zum Jah re  1902 von Geh. 
B orgrat Professor Dr. F inkener und nach dessen 
Tode von Professor Rothe auftragsw eise geleitet 
wurde, h a t sich in den Jah ren  ihres Bestehens 
in erste r Linie m it der kritischen Prüfung ge
bräuchlicher und der A usarbeitung und Vervoll
kommnung neuer Analysierungs-Verfahren für die 
M aterialien d e r  Berg- und H üttenindustrie be
schäftig t, und zw ar im besonderen m it der 
Untersuchung der Bestimmungen von Kohlenstoff

Das Königliche Malerialprüfungsamt usw.

Abbildung 1. Entwicklungsgang der Abteilungen in der Mechanisch-Technischen Versuchsanstalt.
(D ie  p u n k t ie r te n  L in ie n  in n e r h a lb  d e r  F e ld e r  b e z ie h e n  s ich  a u f  P re u ß e n  a lle in .)

einzugehen; es sei daher auf die vorstehende 
•graphische D arstellung (Abbild. 1) hingewiesen, 
welche den Entw icklungsgang und das W achs
tum der einzelnen Abteilungen in der Meclianiseh- 
Techniscben V ersuchsanstalt in anschaulicher 
Form vor Augen führt.

Neben ih rer großen V ersuchstätigkeit wid
mete sich die Mechanisch-Technische Versuchs
anstalt noch der Ausbildung von Technikern 
im M aterialprüfungswesen sowie der L ehrtä tig 
keit, indem ihre L eiter bezw. M itglieder, die 
Professoren M artens, Rudeloff, Heyn und Holde, 
zugleich an der Technischen Hochschule in 
Berlin Vorlesungen über das M aterialpriifungs- 
wesen oder einzelne Gebiete desselben hielten.

und Mangan im Elsen (Atherausschiittelungs- 
Verfahren von Rothe) und von Kupfer und dessen 
Legierungen, ohne daß diese von größerer Be
deutung für das praktische Eisenhüttenwesen 
geworden wären. Einige chemische Vorgänge 
wurden ebenfalls behandelt, z. B. im Aufträge 
des Ministeriums der öffentlichen A rbeiten: die 
Entphosphorung des Eisens in der Thomasbirne, 
und im A ufträge des, Vereins zu r Beförderung 
des Gewerbfieißes: der Einfluß der chemischen 
Zusammensetzung auf die F estigkeit des Eisens 
und anf die Schw eißbarkeit des Eisens. Auch 
die Mikroskopie der M etalle wurde in ausge
dehnter W eise gepflegt und durch vielfache 
mikroskopische Untersuchungen die W eiteraus
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bildung der m etallographischen Verfahren er
streb t. Ein weiteres wesentliches Gebiet bildete 
fortgesetzt die E rm ittlung der chemischen Zu
sammensetzung und der Brauchbarkeit von Bau
materialien sowie W assernntersuchnngen in bezug 
auf Verwendung für hygienische und gewerb
liche (Kesselspeisewasser) Zwecke und für be
stimmte technische Betriebe (Papierfabrikation, 
Färbereien, Lohgerbereien usw.).

Nicht minder weit und ergiebig, wie das 
anorganische, stellte sicli das organische A rbeits
feld. Brennm aterial-Untersuchungen, Heizwert- 
Bestimmungen , P rüfung und Bew ertung von 
Asphalt, von Seifen, Schmierölen und F etten  
und Ausarbeitung von vereinfachten Methoden 
zu ih rer Untersuchung nahmen fortlaufend die 
K räfte in Anspruch. Seit Ende der achtziger 
Ja h re  machte die A nstalt die Tintenuntersuchung 
zum Gegenstand ih rer U ntersuchung, wie sie 
denn auch besondere „G rundsätze für amtliche 
T in tenprüfung“ ausarbeitete und aufstellte. Zu 
alledem kam noch in ausgedehntem Maße die 
Ausführung von Gutachten und Schiedsanalysen 
aller A rt.

Mit der Vereinigung der Chemisch - Tech
nischen V ersuchsanstalt und der Mechanisch- 
Technisclien V ersuchsanstalt zum K ö n ig l ic h e n  
M a te r i a lp r i i f u n g s a m t  erfolgt eine einschnei
dende und durchgreifende Änderung der Gesamt
organisation. Das M aterialprüfungsamt ist als 
Teil der Technischen Hochschule dem Mini
sterium  der geistlichen, U nterrichts- u. Medizinal- 
Angelegenheiten un terstellt, dem als Beraterin 
die Köuigliche Aufsiclitskommission, gebildet aus 
V ertretern  des M inisteriums der öffentlichen Ar
beiten, des Ministeriums fiir Handel und Gewerbe* 
und des M inisteriums der geistlichen, U nterrichts- 
und M edizinal-Angelegenlieiten, zur Seite stehen 
wird. Das M aterialprüfungsam t wird folgende 
Aufgaben haben:

1. die Verfahren, Maschinen, Instrum ente und 
A pparate für das M aterialprüfungswesen der 
Technik im öffentlichen Interesse auszubilden 
und zu vervollkommnen;

2. die P rüfung  von M aterialien und K onstruk
tionsteilen
a) im öffentlichen oder wissenschaftlichen 

In teresse, soweit die Mittel durch den 
E ta t oder durch A uftraggeber zur Ver
fügung gestellt werden, oder

b) gegen Bezahlung nach der Gebühren
ordnung für A ntragsteller (Behörden und 
P rivate) anszufiihren und über den Be
fund amtliche Zeugnisse und Gutachten 
auszustellen;

3. auf Verlangen beider Parteien  als Schieds
rich ter in S tre itfragen  über die Prüfung

* Es muß auffallen, daß kein technischer Vertreter 
für das Berg- und Hüttenwesen in der Kommission ist.

und Beschaffenheit von M aterialien und 
K onstruktionsteilen der Technik zu ent
scheiden.

Zu den Aufgaben des Amtes werden, soweit 
die eigenen Interessen des Amtes es zulassen, 
ferner gehören:

4. der U nterricht und die A bhaltung von 
Übungen für die Studierenden der Tech
nischen Hochschule, die Ausbildung von 
jungen Leuten ans der P rax is im M aterial
prüfungswesen, sowie

5. die U nterstützung der Sonderforschung auf 
bestimmten Gebieten des M aterialprüfungs
wesens durch Gewährung der Mitbenutzung 
von E inrichtungen an fremde Forscher.

Das M aterialprüfungsam t wird geleitet von 
dem D irektor (zurzeit Geh. R egierungsrat P ro 
fessor A. M a r te n s ) ,  dem ein U nterdirektor für 
die mechanischen Abteilungsbetriebe (zurzeit 
P rofessor M. R u d e lo f f :  Abteilungen 1 bis 3) und 
ein U nterdirektor für die chemischen A bteilungs
betriebe (zurzeit Professor E. H ey n : Abteilungen 
4 bis 6) zur U nterstützung und V ertretung bei
gegeben sind. Die A nstalt um faßt nachstehende 
Abteilungen:

Abteilung 1, für Metallprüfung, in der vor
nehmlich M aterialien und K onstruktionsteile für 
den Maschinenbau (Metalle, Leder, Holz usw.) 
geprüft und Festigkeitsuntersuchungen aller A rt, 
physikalische Prüfungen, die Untersuchung von 
Prüfungsm aschinen, Apparaten usw. ausgeführt 
werden. A bteilungsvorsteher ist derU nterdirektor 
Professor R u d e lo f f .

Abteilung 2, für Baum aterialprüfung, in der 
M aterialien und K onstruktionsteile für das Bau
fach, wie Steine, Bindemittel, Mörtel, Beton usw. 
auf Beschaffenheit und Festigkeit geprüft, Decken
proben, Brandproben, Abnutzungs- und Gefrier- 
versnehe usw. vorgenommen und E inrichtungen 
und G eräte für Baum aterialprüfung untersucht und 
verglichen werden. Vorsteher is t Professor G a ry .

Abteilung 3, für Papierprüfung, in der Papier- 
und Textilfaserstoffe auf ihre A rt und Eigen
schaften untersucht werden und nam entlich die 
P rüfung des Papiers für amtliche Zwecke durch
geführt wird. Vorsteher is t Professor H e rz b e rg .

Abteilung 4, für M etallographie, in der be
sondersm etallurgische, mikroskopische, chemische 
und physikalische Untersuchungen des Eisens 
und anderer Metalle ausgeführt werden. Vor
steher ist U nterdirektor Professor H ey n .

Abteilung 5, für allgemeine Chemie, in der 
die chemisch-analytische Untersuchung der Mate
rialien für die Technik besorgt w ird, insbesondere 
Heizwert-Bestimm ungen, W asseranalysen, Erz- 
und Metall - Untersuchungen, A nstrichfarben, 
T intenprüfungen usw. vorgenommen und Zoll- 
frageu usw. behandelt werden. V orsteher ist 
Professor R o th e .
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Abteilung 6, für Ölpriifung, in der die 
chemischen und physikalischen Untersuchungen 
von Ölen, Seifen, F etten  usw. ausgeführt, Zoll
fragen u. a. m. behandelt werden. Vorsteher 
ist Professor Dr. H o ld e .

Auf Grund dieses Organisationsplanes wurde 
der Allgemeine E n tw urf für die Neuanlage von 
dem D irektor der A nstalt aufgestellt, während 
die Ausarbeitung der P läne und die Bauleitung 
in den Händen des Landbauinspektors G u th  lag.

F ür das neue M aterialprüfungsam t hat der 
Preußische S taa t auf dem südlichen Teil der 
Domäne Dahlem beim Bahnhof Groß-Lichterfelde- 
West zwischen der Berlin-Potsdam er Eisenbahn 
und der B erlin-Pots
damer Chaussee einen 
Bauplatz von 5 ha 
19 a und 11 qm Größe 
hergegeben. Die Ge
sam tkosten, welche 
das Ministerium der 
geistlichen, U nter
richts- und Medizinal- 
Angelegenheiten für 
die Neuanlage in den 
E ta t eingestellt hatte, 
beliefen sich auf die 
stattliche Summe von 
2 655 200 JL , von 
denen für die Neu
bauten 2 062 800 J l  
und für ihre innere E in
richtung 592 400 JL  
verausgabt wurden.
Der Lageplan des 
Grundstückes und die 
Stellung der Gebäude 
gehen aus Abbild. 2 
hervor. Im H aupt
gebäude sind im E rd
geschoß die Räume 
fürdie allgemeine V er
waltung eingerichtet, 
im ersten Stockwerk die für Chemie, und im zweiten 
Stockwerk liegen die Räume für M etallographie; 
ein Teil ist auch hier noch für dio Chemieabteilung 
reserviert. Das östliche Laboratorium sgebäude 
und die östliche V ersnchsstätte sind im E rd 
geschoß für dio Abteilung für M etallprüfung und 
die entsprechenden westlichen Gebäude für Bau
m aterialienprüfung bestimm t; das erste Stock
werk enthält über dem östlichen Anbau die 
Räume für Papierprüfung und über dem w est
lichen Flügel die Laboratorien für Ölprüfnng.

Die Hauptversuchsräum e der Abteilung 1 für 
M etallprüfung liegen in der östlichen Versuchs
stä tte , welche zwei große Hallen von 39,5 und 
35 m Länge enthält. Die erstere dient zur 
Unterbringung der großen liegend angeordneten 
Festigkeitsprobierm aschine von C. Hoppe-Berlin

(B auart Martens) für 500 000 kg Leistung bei 
17 bezw. 15 m nutzbarer Länge für Zug- bezw. 
Drnckversuche und zu r A ufstellung der großen 
D rehfestigkeitsm aschine von E. Becker-Reinicken
dorf (B auart M artens), welche Stücke bis zu 
10 m Länge mit Rechts- und L inksdrehung und 
1 000 000 cm,'kg Drehmoment zu prüfen vermag. 
F erner befinden sich dort, abgesehen von dem 
K ontrollstabprüfer und der Maiiometerkontroll- 
stelle, Einrichtungen zur Prüfung von Gefäßen 
auf inneren Druck, insbesondere zu r Prüfung 
von Torpedokesseln und Gasttaschen, sowie 
Rollenapparate von Bauschinger & M artens zur 
Form änderungsm essung von H ohlkörpern; eine

V orrichtung zur Prüfung starkw andiger Gefäße 
auf inneren und äußeren Druck soll noch hinzu
kommen. In der zweiten V ersuchshalle steh t 
die große Rohrprüfungsmaschine von A. Borsig- 
Tegel, mit der Rohre bis zu 4 m Baulänge und 
bis zu 1,3 m Durchmesser auf inneren und 
äußeren W asserdruck geprüft und außerdem 
Druckversuche, nam entlich mit Mauerpfeilern, 
Betonkörpern und Schornsteinm auerwerk, mit 
K räften bis zu 600 000 kg ausgeführt werden 
können. Daneben sind von der Maschinenbau
gesellschaft N ürnberg die neue W erderm aschine 
für 100 000 kg, die in ihrer je tzigen  Aus
führung auch die Prüfung von sperrigen Stücken, 
z. B. gußeiserner Mascliinengestelle, Eisen- 
konstruktionen usw., auf Festigkeit zuläßt, und 
zwei 50 000 kg-Probiermascliinen, B auart M artens,

Abbildung 2. Lageplan des Königlichen Materialprüfungsamtes 
der Technischen Hochschule Berlin.

I — H a u p tg e b ä u d e . 2 u n d  3 =  L a b o ra to r iu m s g e b ä u d e . 4 u n d  5 =  V e rs u c h ss tä tte n . 6 un d  
7 =  V erau ch sh ö fe . 8 =  W e rk s ta t t .  2 =  M a sc h in e n b au s . 10 =  F a llw e rk ssc h u p p c n .
I I  == R e in ig u n g s b a s s in . 12 =  K ü h l tu n n .  13 =  F e u e r la b o ra to r iu m . 14 == K esse lh au s . 
1& =  K o b le n b o f. 16 =  S c h o rn s te in . 17 =  A k k u m u la to re n -G e b ä u d e .  18 — D ire k to re n - ,

19 =  B e a m te n - , 2 0 =  P f ö r tn e r -  W o h n h a u s.
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m it einheitlichen, auswechselbar liergestellton 
Einspannvorrichtungen au fgestellt, sowie von 
Heinrich E hrhardt-D üsseldorf drei Pohlm eyer
maschinen, eine für 100 000 kg und zwei je  für 
50 000 kg Leistung. A ußer diesen großen 
Festigkeits-Probiennaschinen sind in demselben 
Raume noch mehrere kleine Maschinen für Zer
reißversuche mit D rähten, Seilen usw., und zur 
Ausführung technologischer Biegeproben eine 
hydraulische und eine Schraubenpresse vor
gesehen und eino Biegepresse von M artens in 
Aussicht genommen. F ür Versuche mit Me
tallen  in erhitztem  Zustande stehen elektrische 
und Gasginhöfen zu Gebote, desgleichen für 
Formänderungsmessung bei Festigkeitsbestim 
mungen vorzügliche Feinm eßapparate, u. a. der 
M arlenssche Spiogelapparat, die Zeigerapparate 
und Dehnungsmesser von Kennedy-M artens und 
der ßausehinger-K lebesche M ikrometerschrauben
ta ste r, der m ittels Fiihlhebel Ablesungen bis 
auf '/ioooo mm ermöglicht. Besondere Präzisions
maschinen zur Untersuchung der F estigkeits
eigenschaften der Metalle in großer Hitze und 
K älte an kleinen Probekörpern, sowie der Ände
rungen physikalischer, elektrischer und m agneti
scher Eigenschaften während und nach der ver
schiedenen Inanspruchnahme usw. sollen noch 
im östlichen Laboratorium sgebäude Aufstellung 
finden in einem Raume, der schon zum gleichen 
Zweck mit den nötigen und geeigneten Glüh
öfen , K ältebädern , P yrom etern , Ritz- und 
K ugelhärteprüfern u. a. m. ausgesta tte t ist.

Zur Abteilung 1 fü r M etallprüfung gehört 
auch das Fallw erksgebäude, in dem ein großes 
Fallw erk mit Fallhöhen bis zu 10 m und mit 
Bären bis zu 1000 kg zur Prüfung von E isen
bahn- und Konsti'uktionsinaterialien benutzt 
w ird; ein kleines Fallw erk (B auart Martens), 
das Einrichtungen für die Ausführung von Zug-, 
Stauch-, Biege-, Scher-, Loch- und Beulungs- 
versuchen unter Schlagwirkung besitzt, arbeitet 
mit -Fallhöhen bis zu 4,5 m und mit Bär
gewichten bis 200 kg. Zur P rüfung von Guß
eisen d ient ein von Rudeloff entworfener kleiner 
Schlaghamm er von etwa 20 kg; außerdem sind 
noch zwei Schlagdauerversuchsm aschinen, B auart 
M artens, zur Untersuchung von Seilen und Seil
verbindungen und mehrere kleine F allw erke für 
diverse Zwecke aufgebaut. In dem W erkstä tten 
gebäude wird w eiterhin noch fü r die Abteilung 1 
ein großer Raum für die D auerversnchsanlage 
freigehalten, der zur Aufnahme der neuen 
Dauerversuchsmaschinen nach den Entwürfen 
Von M artens und der historisch wertvollen alten 
Wohl ersehen nebst besonderem elektrisch an
getriebenem  Pumpwerk für 200 Atm. Druck und 
elektrischen Glühöfen usw. bestimmt ist.

In ähnlicher W eise wie bei der Abtei
lung 1 für M etallprüfung haben auch- die 
Räume für die anderen Abteilungen wohldurch

dachte Anordnung und vorzügliche E inrichtung 
erhalten, vornehmlich sind die verschiedenen 
Laboratorien reichlich m it H ilfsm itteln versehen 
worden. Von Interesse dürfte für die Leser
dieser Zeitschrift noch die A usrüstung der neuen 
Abteilung 4 für M etallographie sein. Das
m etallographische Laboratorium enthält zunächst 
einen Schleifraum mit einer Kaltsiige, Shapihg- 
maschine, Drehbank und den erforderlichen 
H ilfsvorrichtungeu zum Abtrennen und Vor
bereiten der P ro b en ; das Schleifen und Polieren 
geschieht zurzeit noch auf der Drehbank, später 
aber auf einer kleinen Schleifmaschine mit senk
recht stehender W elle. In dem Raum zum
Ätzen; Relief- und Ätzpolieren der vor
gearbeiteten Schliffe stehen ein m it Blei be
schlagener Ä tztisch und eine kleine durch 
Elektrom otor angetriebene Schleifmaschine zum 
Reliefpolieren und Ätzpolieren auf Gummi; zur 
A tzung mit Hilfe des elektrischen Stromes ist 
eine elektrolytische E inrichtung vorhanden, die 
mit kleinen Akkumulatoren gespeist wird. Das 
Mikroskopierzimmer weist einen mikrophoto
graphischen A pparat, Bauart M artens, auf, 
ferner verschiedenartige Mikroskope zur photo
graphischen Aufnahme bei schwachen Vergröße
rungen und zur H erstellung stereoskopischer 
Gefügebilder und solche für mineralogische und 
petrographische Untersuchungen. Die Dunkel
kammer liegt abseits vom Mikroskopierraum, 
um ihn frei von Feuchtigkeit zu halten.

Im Metallurgischen Laboratorium werden 
m etallographische Versuchsreihen mehr chemi
scher A rt ausgeführt (z. B. Angriff von Me
tallen durch Flüssigkeiten, Gase usw.). Neben 
dem Wägezimmer ist ein besonderer Glühraum 
m it elektrischen Öfen für Glüh- und Schmelz
versuche im kleinen und m it E inrichtungen zur 
Aufnahme von Haltepunkten in Eisen und Stahl 
vorhanden. Aus dem Glühraum gehen Leitungen 
nach dem Feinmeßraum, die au Thermoelemente 
angeschlossen werden können und auch den An
schluß eines Spiegelgalvanometers (Doprez d’Ar- 
sonval) an die Thermoelem ente ermöglichen, 
was für llaltcpnnktsbestim iuungen unter Um
ständen erw ünscht is t ;  es is t dann auch mög
lich, Abkühlungs- oder E rstarrungskurven selbst
tä tig  photographisch aufzeichnen zu lassen. 
Im Feinmeßraum befinden sich ferner E inrich
tungen zur F eststellung kleiner Potentialdiffe
renzen zwischen M etallelektroden in verschiede
nen Zuständen der Behandlung, und eine mag
netische W age nach du Bois zur Untersuchung 
des Einflusses der Behandlung von Eisenlegie
rungen auf ihre magnetischen Eigenschaften.

Größere m etallurgische Schmelzversuche wer
den neben dem Kesselhause in einem geeigneten 
Rau nie ausgeführt, der einen Tiegelsclmielzofen 
von Hammelrath zur H erstellung von Legierun
gen, ein Schmiedefeuer, einen kleinen Gas-
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Schmelzofen nach Roeßler zur H erstellung kleiner 
Mengen leichtflüssiger Legierungen, einen Gas- 
gebliisemuffelofen und einen Gasgebläse-Tiegel
schmelzofen, beide von Otto Schober-Berlin, als 
A usstattung aufweist. Das Messen sehr hoher 
Tem peraturen in den Öfen erfolgt m ittels opti
scher Pyrom eter von Holborn & Kurlbaum. — 

Die reichlichen Hilfsmittel, die dem jetzigen 
Materialprüfungsamt zur Verfügung stehen, be
rechtigen zu der E rw artung, daß seine L eistungs
fähigkeit eine erhöhte und es auch in der er
freulichen Lage sein wird, die wissenschaftliche 
Tätigkeit w eiter auszubilden. Die Erfahrung 
hat gelehrt, welch große Vorsicht in der An

wendung wissenschaftlicher Forschungsergebnisse 
auf das praktische M aterialprüfungswesen ge
boten ist, und gerade die Stellung, die das 
Amt als natürlicher V erm ittler zwischen wider- 
streitenden Interessen einnimmt, erheischt cs, 
daß seine Beamten sich nach dieser Richtung 
ih rer hohen V erantw ortlichkeit bewußt bleiben. 
Möge es dem Amt vor allen Dingen gelingen, 
stets sich seine unparteiische S tellung zu 
wahren und sich das V ertrauen aller P arteien  
zu erhalten. Dann w ird seino T ätigkeit auch 
für unsere Industrie eine segensreiche sein.

Die Redaktion.

Hochofenschlacke und Zement im Lichte der Zulkowskisehen
Theorie.

Von C. C a n a r i s  jr .-B e r l in , Studierendem der Hüttenkunde.

W ie in jedem ändern Industriezweige, so 
ist man auch in der E isenindustrie von jeh er j 
bemüht gewesen, sämtliche Abfallprodukte des 
Betriebs möglichst nutzbringend zu verwerten. 
F ür die dem Hochofen entströmenden Gase fand 
man bald eine gute Anwendung; sie wurden 
zur Erzeugung von W ärm e in W inderhitzern 
und Kesseln benutzt. Neuerdings wendet man 
sie m it-großem  V orteil d irekt als B etriebsm ittel 
für Gasmaschinen aller A rt an ; die F rage ihrer 
vollkommenen V erw ertung scheint somit gelöst 
zu sein.

Anders steht es m it der Nutzbarmachung 
eines ändern Abfallprodukts der Hochofenwerke, 
der Schlacke. Als W ogebaum aterial und in 
geringem Maße auch als Schlackenwolle hat 
sie allerdings schon lange Anwendung gefunden, 
aber infolge der außerordentlichen Steigerung 
der Roheisenerzeugung im letzten  Jah rhundert 
waren lange nicht alle Schlacken auf diese 
Weise unterzubringen. Größer und größer wur
den die Schlackenhalden auf den Hochofenwerken, 
deren Besitzer zu ih rer U nterbringung zu immer 
neuen Landankäufen gezwungen w urden.* ln  
immer höherem Maße wurde daher die Frage

* Die Carnegie Steel Co. erzeugen auf ihren hei 
Pittsburg. Sharon, New Castle, Mingo Junction und 
Bellaire gelegenen .Hochöfen allein au 6000 tons 
Schlacken täglich! Der größte Teil davon findet zurzeit 
Verwendung als Anschauungsmaterial, nur ein kleiner 
Teil wird zu Schlackensand, zur Betonherstellung oder 
bei feuerfesten Bauten gebraucht. Für gebrochene 
Schlacken, die an Stelle von grobem Kies zu Beton
zwecken gebraucht werden, erhalten die Hochöfen 
10 Cents f. d. ton, während granulierte Schlacke mit 
30 bis 40 Cents bezahlt wird. de). R , d_

der nutzbringenden V erw ertung der Hochofen
schlacke zu einem Problem von der größten 
volkswirtschaftlichen Bedeutung. Lange Zeit 
hindurch arbeitete man ohne durchschlagende 
Erfolge; e rs t als L a n g e n  in der M itte des vori
gen Jahrhunderts  das eigentümliche Verhalten 
der Schlacke heim Einleiton in W asser erkannte 
und ihre hydraulischen Eigenschaften entdeckte, 
da begann ein langsam er Aufschwung der 
Schlackenindustrie. Viele W erke vermochten 
wenigstens einen Teil ih rer Schlacken in Form 
von Schlackenstoinen nach dem bahnbrechenden 
Vorgehen von Dr. ing. F r i t z  W. L t i r m a n n  ab
zusetzen, und als Mauersand fand der sogen. 
Schlackensand eine weitgehende Verwendung.* 
Auch zu r H erstellung von Zement erwies er 
sich als brauchbar. Aber der zunächst her- 
gestellte Schlackenzement bürgerte sicli in 
Deutschland nicht ein, obgleich er seiner, Be
schaffenheit nach einen für viele Verwendungs
zwecke sehr brauchbaren Baustoff lieferte. Diese 
Tatsache erk lä rt sich hauptsächlich aus der in 
den Kreisen der Bauunternehm er bestellenden 
Abneigung gegen alles Neue. Auch heute noch 
ist es schwer, selbst in wissenschaftlich ge
bildeten Kreisen die vor Schlacke herrschende 
abergläubische F urch t zu überwinden und der 
Ansicht Geltung zu verschaffen, daß Hochofen
schlacke kein wertloses Abfallprodukt m it ge
fährlichen Eigenschaften, sondern ein wertvoller

* Über diesen Gegenstand sind in „Stahl und 
Eisen“ Mitteilungen erschienen: 1890 S. 625: 1891
S. 72; 1897 S. 991 und 1067; 1898 S. 178, 205 und 
320; 1900 8. 886; 1901 S. 1201; 1903 S. 878 und 
1155; 1904 S. 323 und 668.
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Stoff mit äußerst nützlichen Eigenschaften sei, 
der für die Erzeugung von Portlandzem ent, der 
allen Anforderungen der deutschen Normen ent
spricht, wie geschaffen ist. Dieser ans Schlacke 
hergestellte Portlandzem ent wurde in der T at 
auch vom Verein deutscher Portlandzem ent- 
F abrikanten als solcher anerkannt.

Schon früh hat M i c h a e l i s  auf die Ver
besserung des Portlandzem ents durch Zusatz 
von gemahlenor Hochofenschlacke, sogenanntes 
Schlackenmehl, hingewiesen; erst verhältn is
mäßig spät ist dieses Verfahren ausgebildet 
und durch V ereinbarung der Fabriken eine 
neue Marke, der E isen-P ortlandzem ent, ge
schaffen worden, der tro tz  heftigster Angriffe 
des Vereins deutscher Portlandzem cnt- F ab ri
kanten sich verhältnism äßig schnell einbürgerte. 
Die das neue Handelsprodukt herstellenden 
W erke schlossen sich zum Verein deutscher 
Eisen-Portlandzeinentw erke zusammen und tra ten  
m it W ort und Schrift für ihre Sache ein. Sie 
stellten die Behauptung auf, Schlacke sei ein 
kalkarm er Portlandzem ent; Eisen-Portlandzem ent 
sei demnach als ein Gemisch eines kalkreichen 
mit einem kalkarm en nichts anders als ein 
reiner Portlandzem ent. W enn es dem Verein 
noch nicht gelungen ist, dieser Ansicht a ll
gemein Anerkennung zu verschaffen, so lieg t dies 
wohl hauptsächlich daran, daß über die Kon
stitu tion  der Zemente und Schlacken in weiteren 
Kreisen bisher nur sehr wenig bekannt ist.

Bis in die neueste Zeit hinein findet man 
die A nsicht verbreitet, Schlacken seien einheit
liche Verbindungen von Kieselsäure m it Basen, 
zu welch letzteren  auch die Tonerde gerechnet 
wurde. Man bezeichnete sie als Subsilikat-, 
Singulosilikat-, B isilikat-Schlacken, und- auf 
dieser Anschauung beruht die allgemein an
gewandte Möller - Berechnungsmethode von 
Mrazek. Aber diese Ansicht erwies sich bald 
als irrig ; aus dem Studium des verschiedenen 
V erhaltens von S chlacken, die nach dieser 
Theorie gleich zusam m engesetzt sein mußten, 
ging hervor, daß die Schlacken nur feste 
Lösungen verschiedener K örper sein können, in 
denen die Tonerde je  nach der Zusammen
setzung die Rolle einer Base oder einer Säure 
spielen kann. Über die Zusammensetzung aber 
und die K onstitution dieser einzelnen Verbindun
gen w ar man noch vollkommen im unklaren. 
Infolgedessen waren auch das eigentümliche 
V erhalten der Schlacke beim Granulieren und 
ihre hydraulischen Eigenschaften überhaupt un
aufgeklärte Erscheinungen. Eine große Zahl 
von Forschern beschäftigte sich mit diesen 
F ragen, wie mit der Theorie der hydraulischen 
Bindemittel überhaupt, aber fast sämtliche Re
su ltate  weichen gerade in den wesentlichen 
Punkten voneinander ab. Die E rk lärung^hier- 
für is t in den ungeheuren Schwierigkeiten zu

suchen, mit denen derartige Untersuchungen 
verbunden sind. Eine T rennung der in solchen 
Körpern vorhandenen Verbindungen ist nämlich 
vollkommen ausgeschlossen, da sämtliche in Be
trach t kommende Lösungsmittel eine Zerlegung 
der Verbindungen herbeiführen. Man muß also zu 
einer Synthese der in Schlacken und Zementen 
möglicherweise vorhandenen Körper schreiten, 
um sie auf ihre Eigenschaften untersuchen und 
daraus Schlüsse auf ihr Vorhandensein im ge
prüften M aterial ziehen zu können. Aber es 
handelt sich um Körper, die bei sehr hohen 
Tem peraturen entstanden sind, und es ist an- 
znnehmen, daß der Schmelzpunkt der einzelnen 
B estandteile noch viel höher liegt, als der der 
Mischungen. Die meisten Forscher tra ten  daher 
mit Hypothesen auf, für die sie einen experi
mentellen Beweis n icht erbringen konnten. So 
erk lärte  man z. B. die W irkung der Granu
lation auf folgende W eise: Man nahm an, es
finde durch die W irkung der Granulation eine 
teilweise Dissoziation der im Feuer gebildeten 
Silikate s ta tt. Kieselsäure sollte dabei aus- 
geschieden werden, und diese sogenannte „ver
bindungsfähige K ieselsäure“ sollte der Schlacke 
ihre hydraulischen Eigenschaften verleihen. Sie 
sollte mit dem zur H erstellung von Schlacken
zement zugesetzten K alkhydrat ein Kalzium- 
hydrosilikat bilden und so die E rhärtung  lierbei- 
fnhren. Man bedachte hierbei nicht, daß eine 
solche Vereinigung von Kieselsäure und Kalk, 
abgesehen davon, daß sie bei gewöhnlicher 
Tem peratur wohl kaum möglich ist, nicht der 
Grund einer E rhärtung  sein kann, da sie ja  
selbstverständlich nur innerhalb der kleinsten 
Teilchen vor sich geht.

So mußte also die Industrie der Schlacken 
und Zemente lange Zeit ohne eine einigermaßen 
annehmbare E rk lärung  der wichtigsten Vorgänge 
und Erscheinungen anskommen. Es is t nun das 
unschätzbare Verdienst des Professors K a r l  
Z u l k o w s k i ,  der Schlackenindustrie diese 
wissenschaftliche Grundlage, die sie so lange 
entbehren mußte, gegeben zu haben. In seinen 
beiden unten angegebenen W erken* schuf er 
eine Theorie der Schlacken und der hydrau
lischen Bindemittel überhaupt, die außerordent
lich viel für sich hat, jedenfalls aber eine voll
kommen ausreichende E rk lärung  für fast alle 
bisher rätselhaften  Erscheinungen gibt. In der 
P rax is habe ich die Zulkowskischen Theorien 
bei vielen eigenen Versuchen ste ts bestä tig t ge
funden, und sie haben mir manchen wertvollen

* I. „Zur Erhärtungstheorie des natürlichen und 
künstlichen hydraulischen Kalkes“. Von K arl Z u l
kow ski. R. Gaertners Verlag, Berlin 1898. II. „Zur 
Erhärtungstheorie der hydraulischen Bindemittel“. 
Von K arl Z u lkow sk i. Berlin 1901. (Vergleiche 
„Jahrbuch für das Eisenhüttenwesen“ II. Band S. 177 
bis 188.)
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Fingerzeig gegeben. Ich will daher im folgen
den näher darauf eingehen.

Hochofenschlacke enthält in der Hauptsache 
Kieselsäure, Tonerde und Kalk in verschiedenen 
Mengen. Die Verbindungen, um die es sich 
hier handelt, können also K alzium silikate, Kal- 
ziumaluminate oder Kalziumaluminiumsilikate 
sein. F rüher glaubte man allgemein, im Zement 
basische K alktonerdesilikate suchen zu müssen; 
auch Zulkowski war dieser A nsicht; später aber 
hat er nachgewiesen,* daß derartige Verbin

dungen nur existieren können, wenn der S ä tti
gungsgrad der Schlacken kleiner als 1 ist. (Mit 
Sättigungsgrad bezeichnet Zulkowski das Ver
hältnis der Anzahl der basischen Moleküle zu 
der der sauren Moleküle.) Schmilzt man aber 
ein Gemisch von K ieselsäure und Tonerde m it 
so viel Kalk zusammen, daß der Sättigungsgrad 
größer als 1 wird, so e rhä lt man kein Kalzium
aluminium silikat, sondern K alzium silikat neben 
Kalziumaluminat. Es gelten also folgende 
G leichungen:

CaSiOî =  SiO ‘C  ''j  Ca.—    \ 0 /
* „Uber die Konstitution des Glases und ver

wandter Erzeugnisse“. »Chem. Industrie« 1899 Nr. 13 
Seite 280 bis 292.

Bei Anwendung einer doppelten Kalkmenge 
en tsteh t allerdings zunächst das Kalziumortho- 
s il ik a t:

Ca
Si Os f  2 CaO =  CasSiOr =  Si

also ein neutrales Salz der Orthokieselsäure. 
F üh rt man aber durch Steigerung der Tem
peratur eine größere Beweglichkeit der Atom
gruppen herbei, so geht das K alzium orthosilikat 
in das isomere D ikalzium m etasilikat über, wel-

I. S iO i+  AljOi -f- 2CaO =  SiO j.CaO +  ALOa.CaO
II. 2 S iO » f  AlsOa - f  3CaO =  2(SiO*. CaO) f  AhOa.CaO

III. SiOa T2AUOs +  3 CaO =  SiOa.CaO +2(A laO a .CaO)

denn bei allen diesen Mischungen is t der Sättigungsgrad =  1. Außerdem :
IV. S iO a+  A laOa+ 3CaO =  SiOü.CaO f  ALOa .2CaO

V. SiO» +  AI2O3 +  4CaO =  SiO2 . 2 C aO -fA E O 3. 2 CaO
VI. 2SiO» +  A 1 .0 j-f  6CaO =  2(SiOa .2CaO)-f Ali Oa . 2 CaO,

denn der Sättigungsgrad is t größer als 1.

Da Zemente und basische Hochofenschlacken 
Verbindungen sind, deren Sättigungsgrad größer 
als 1 ist, so wird man in ihnen ste ts Kalzium
silikate und Kälziumaluminate nebeneinander 
annehmen müssen. W as die übrigen B estand
teile anbetrifft, so w ar anzunehmen, daß im 
allgemeinen die Magnesia sich wie Kalk, und das 
Eisenoxyd sich wie Tonerde verhalten wurden.
Zulkowski ste llte nun allo hier in B etracht 
kommenden Verbindungen künstlich her, und 
zwar durch Zusammenschmelzen der molekularen 
Mengen ihrer Bestandteile. E r bezeichnete sie 
mit dem Namen „H ydraulite“ , da Bie die E igen
schaft besitzen, unter Aufnahme von W asser, 
besonders bei Gegenwart von Kalk, zu er
härten. Die fertigen H ydraulite wurden fein 
gem ahlen, mit W asser angem acht und die 
Bindezeit sowie die erlangte H ärte  beobachtet.
Auch die Menge des chemisch gebundenen W assers 
wurde bestimmt, sie gesta tte te  wichtige Schlüsse 
auf den V organg der H ydratisierung und die 
Konstitution der H ydraulite selbst. Nur auf die 
wichtigsten der von Zulkowski auf dieso W eise 
untersuchten H ydraulite will ich hier eingehen.
" T D a s D i k a l z i  u m m e t a s i l i k a t  S iO a. 2 C a0 .

Zunächst fragte es sich, ob die im Hochofen 
gebildeten Kalzium silikate Salze der Metakiesel
säure H2SiO :) oder der Orthokieselsäui-e H ^SiO i 
seien. Durch Schmelzversuche mit A lkalikarbo
naten im Überschuß ste llte Zulkowski fest, daß 
selbst bei Gegenwart eines Baseniiberscliusses 
die M etakonstitution bevorzugt wird. Nimmt 
man auf ein Molekül Kieselsäure ein Molekül 
Kalk, so erhält man das KalzinmmetaBilikat

Os

ÍS>'

chem die Konstitutionsform el SiO / O .C a \
\ 0 . C a /

0

zukommt. Dieses basische M etasilikat is t jedoch 
nur in hoher T em peratur existenzfähig. L äßt 
die T em peratur langsam nach, so findet eine 
Umkehrung des eben erw ähnten Vorgangs s ta tt, 
den man also in die Form folgender Gleichung 
kleiden k a n n :

Si
fo>Ca
fs> C a  «-

0 .  Ca 
SiO /  )  0

0 .  C n ^

Die Umwandlung des O rthosilikats in das 
M etasilikat findet e rs t s ta tt, wenn das Gemisch 
von Kieselsäure und Kalk mindestens bis zum 
Erweichen erh itz t worden ist. Bei noch höheren 
Tem peraturen und bei einem Überschuß von 
Basen t r i t t  un ter Umständen jedoch wieder ein 
Übergang des M etasilikats in das O rthosilikat 
ein. Auch bei langsam er A bkühlung geht das 
Dikalzium m etasilikat in das O rthosilikat über, 
wie schon oben erw ähnt wurde. Hemmt man 
aber, z. B. durch E inleiten der geschmolzenen 
Masse in kaltes W asser, plötzlich die freie Be
weglichkeit der Atomgruppen, so bleibt die
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M etakonstitution erhalten. Dieser Vorgang ist 
von der größten W ichtigkeit für die Theorie 
der hydraulischen Bindemittel, auf ihm beruht 
z. B. die W irkung der Granulation der Schlacke, 
und ihm verdankt diese ihre hydraulischen E igen
schaften. Denn das Kalzium orthosilikat zeig t 
als neutrales Salz g a r keine bemerkenswerten 
E igenschaften; nach Zulkowski ist es nicht 
fähig, W asser zu binden. Ganz anders verhält 
sich das isomere D ikalzium m etasilikat. Als 
hochbasisches Salz zeig t es eine starke Neigung, 
mit W asser in Reaktion zu treten. Es verhält 
sich, unbeschadet seines Charakters als chemische 
Verbindung, wie eine Mischung von CaSiOa und 
CaO. B ringt man den feingepulverten Hydraulit 
m it W asser in Berührung, so findet folgender 
Vorgang s ta tt:

/  0  . C a\ » 0
S i° ( 0  Ca) °  +  H ,0  =  S i 0 ( 0 ) C a  +  C a(0ll)s,

oder einfacher geschrieben:

SiOa. 2 CaO +  HsO =  SH L. CaO +  Ca(OH>.

Diese Abspaltung von Kalk allein genügt 
jedoch nicht zur E rklärung der hydraulischen 
Eigenschaften des D ikalzium m etasilikats. Die 
E rhärtung  beruht vielmehr neben der starken 
Volumenvermehrung, die durch das entstehende 
Kalziumhydroxyd herbeigeführt wird, auf dem 
eigentümlichen Verhalten des Kalziummeta
silikats. Dasselbe besitzt nämlich die wichtige 
E igenschaft, in W asser zu quellen, d. h. ohne 
chemische Bindung von W asser sein Volumen 
bedeutend zu vermehren. Diese Quellung wird 
durch die Gegenwart von alkalischen Stoffen, 
vor allem von Kalk, ganz außerordentlich unter
s tü tz t und verm ehrt. Die immer größer 
werdenden Körnchen füllen alle Zwischenräume 
aus, lagern  sich über- und -nebeneinander, ver
wachsen mehr und mehr, kleben zusammen und 
bilden au f diese W eise schließlich einen festen 
Körper. In diesem starken Quellungsvermögen 
ist der H auptgrund für die E rhärtung aller 
H ydraulite zu suchen. Es ist ein großes V er
dienst Zulkowskis, über diesen P unk t K larheit 
geschaffen zu ,h ab en ; die so unwahrscheinliche 
Annahme der Existenz von „verbindungsfähiger 
K ieselsäure“ dürfte je tz t  abgetan sein, die 
„quellungsfähige K ieselsäure“ is t an ihre Stelle 
zu setzen. Auf dem Quellungsvermögen der 
Kieselsäure beruht zweifellos auch die E r
härtung des Trasses in Kalkw asser, es dürfte 
überhaupt eine Eigenschaft vieler K örper sein, 
z. B. aller, die voluminöse Niederschläge (wie 
Eisenhydroxyd) bilden.

Aus der Gleichung: S i0 2 . 2 C a 0 - f - H 2 0
=  Si 0 2 . CaO -j- Ca (O H)¿ ergibt s ic h , daß 
das H ydrat des D ikalzium etasilikats einen 
W assergehalt von 9,45 °/o besitzt. Das Kalzium
orthosilikat b indet, wie oben erwähnt, kein
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W asser. F indet man also in- einer Substanz 
von der Zusammensetzung S iO ,.. 2 CaO einen 
W assergehalt zwischen 0 und 9,45 °/o, so muß 
sie ein Gemisch des basischen M etasilikats mit 
dem O rthosilikat sein. Is t der gefundene 
W assergehalt w, so ist der Hydraulitgehalt des

Produkts H =  D‘° Bestimmung des

H ydratw assergehalts ist also geeignet, wichtige 
Aufschlüsse über die Konstitution eines Hydrau- 
lits zu geben.

D a s  T r i k a l z i u m s i l i k a t .  S i O».  3 CaO. 
Diese Verbindung wird von den meisten Autoren 
(Le Chatelier, Kebufatt) als der H auptbestand
teil des Portlandzem ents angesehen. Nach Zul
kowski existiert sie n icht; beim Zusammen
schmelzen von 3 Molekülen CaO m it 1 Molekül 
Si 0» erhält man vielmehr ein Gemisch von 
Kalzium orthosilikat mit Kalk und Dikalzium
m etasilikat. Auch führt er an, daß sie theo
retisch unmöglich sei, da es eine sechsbasische 
Kieselsäure nicht gibt.

D a s  K a l k b a r y u m m e t a s i  1 i k a t .  SiO« 
. B a O . C a O .  Zulkowski fand , daß diese Ver
bindung ebenfalls vorzügliche hydraulische 
Eigenschaften besitzt. Sie hat noch dazu die 
wertvolle E igenschaft, daß sie auch beim lang
samen Abkühlen nicht in eine inaktive Örtho- 
verbindung übergeht. Hieraus e rk lä rt es sich, 
daß baryum haltige Schlacken, wie die von 
Cockerill in Seraing, tro tz  hohen Basengehalts 
sehr beständig sind. Die H ydratisierung erfolgt 
nach folgender Gleichung:

SiO 0 + 1 1  0  - Si ("  )  Ca +  Ba(OH)*.

D a s K a 1 z i u m m a g n e s i u m m e t  a s i 1 i k a t.
Si 0» . CaO . MgO. In Hochofenschlacken ist 
nach Zulkowski wahrscheinlich diese Verbindung 
vorhanden. F ür sie g ilt folgende Gleichung:

SiÜ\ 0  M « /  °  +  H' °  =  s i0 5 - Mg ° + ' Ca(0H>

Die Verbindung Si 0» . MgO wird von Wasser 
nicht weiter angegriffen. Zemente, in denen 
sich die Magnesia in dieser Verbindung befindet, 
können also keine Treiberscheinungen infolge 
verspäteten Löschens der Magnesia zeigen. 
Nur in schlechtgebrannten, nicht aus Schlacke 
hergestellten Zementen kann Magnesia leicht 
unverbunden Zurückbleiben und dann die be
denklichsten Treiberscheinungen horvorrufen. 
Die M agnesiahvdraulite erreichen nur geringe 
Festigkeit.

D a s  D i k a l z  in m a l  um i n a t .  AL 0 ;1.2  CaO. 
Zulkowski ste llte  es durch Zusannnenschmelzeii 
von 1 Molekül Tonerde mit 2 Molekülen Kalk 
her. Ein aus der feingepulverten Masse her- 
gestellter Ballen band innerhalb 2 b is 3 Minute«
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ab, erwärm te sich dabei sta rk  und wurde ganz 
außerordentlich hart. Aus der aufgenommenen 
W asserm enge ergab sich, daß die H ydrati
sierung nach folgender Gleichung verlaufen sein 
mußte:

A l i 0 » . 2 C a 0  +  4 H , 0  =  A l i O ( O H ) ,  +  2 C a ( 0 H ) s  

T o n e r d e d i h y d r a t .

Aus diesen Tatsachen e rk lä rt sich die in 
der Praxis oft beobachtete Erscheinung, daß 
Zemente und Schlacken um so schneller binden 
und um so mehr W asser verbrauchen, je  ton
erdereicher sie sind. Der Grund der so über
aus kräftigen E rhärtung  liegt in dem starken 
Qnellungsvermögen der Tonerdehydrate.

D as M o n o k a l z i u m a l u m i n a t ,  Als Oa . CaO, 
verhält sich ähnlich wie das Dikalziumalnminat.

Es setzt sich mit W asser nach der Gleichung u m : 

Als Os Ca +  2HsO =  AU Os ”  +  Ca(OH)s

Tonerdehydrat.
Es e rh ä rte t ebenfalls sehr schnell und sehr 

kräftig .
D a s  D i k a l z i u m f e r r i t .  Fe* Os • 2CaO.  

Eisenoxyd ist in Schlacken w ahrscheinlich in 
Form dieser Verbindung vorhanden. Die W asser
aufnahme geht nach folgender Gleichung vor sich: 

Fes Os. 2 CaO + 4  EDO =  FesOs . 2 H2O +  Catü H)s
Das D ikalzium ferrit schm ilzt schon bei nie

driger Tem peratur.
D er leichteren Übersicht wegen fasse ich 

die gewonnenen R esultate in Form einer Tabelle 
zusam m en:

N a m e  d e s  

H y d r a u l i t s

E m p i r i s c h e

F o r m e l
D i e  W a s s e r a u f n a h m e  v e r l ä u f t  n a c h  d e r  G l e i c h u n g

W »««cr-
g e b a lt

den
H y d ra ts

A rt d e r  

E rh ä r tu n g

D i k a l z i u m m e t a s i l i k a t  

K a l z i u m m e t a s i l i k a t  . 

K a l k b a r y u m m e t a -
s i l i k a t .........................

K a l k m a g n e s i u m 
m e t a s i l i k a t  . . . .  

D i k a l z i u m n l u m i n a t  . 

M o n o k a l z i u m a l u m i n a t  

D i k a l z i u m f e r r i t . . .

S i O s . 2 C a O  

S i  O s . C a O

S i O s . C a O . B a O

S i  O s .  C a O .  M g O  

A B  0 3 . 2  C a O  

A B O . i . C a O  

F e i O s . 2  C a O

S i O s . 2 C a O  -4 - H i O  =  S i O s . C a O  4-  C a ( O H ) s

S i O s . C a O  . B a O  - ) -  H s O  =  S i O s . C a O  4-  B a ( O H >

S i O s . C a O  . M g O  -1-  H t O  =  S i O s . M g O  - | -  C a ( 0  H )2 
A l s O ä  . 2 C a O  4 - 4 H 2 0  =  A l s O «  . 2 H » 0  +  2 C a ( 0 H ) a  

A l s  O s  . C a  0  - p  2  H s  0  =  A l s  O s . H s  0  - f -  C a ( 0  H ) s  

F e s  O s . 2  C a  0  +  H s  0  =  F e s  O a  I I s  0  4-  2 C a  ( 0  H ) s

9,45
0

5 , 6 5

2 5 , 1 7

1 8 ,5 3

2 0 , 9 8

la n g sa m ,

h o h e

H ä r te

ä u ß e rs t  
la n g s a m , g e 
r in g e  H ä r te  

^ s e h r  
n sc h n e ll, 
j  h o h e  H ä r te

la n g s a m

Die Zulkowskische Theorie g ibt uns zunächst 
ein M ittel, die in einer Schlacke vorhandenen 
Verbindungen zu bestimmen und ih rer Menge 
nach zu berechnen.* K ieselsäure und Tonerde 
vereinigen sich im Hochofen mit dem vorhan
denen Kalk zunächst unter Bildung von K alk
aluminiumsilikaten. Is t so viel Kalk vorhanden, 
daß der Sättigungsgrad des Schmelzproduktes 
größer als 1 wird, so entstehen Kalziumalnminate 
neben K alzium silikaten. Infolge der hohen Tem 
peratur geht das vielleicht zunächst gebildete 
Kalziumorthosilikat in das D ikalzium m etasilikat 
über. Als Beispiel führe ich eine Schlacke der 
Niederrheinischen H ütte zu Duisburg-Hochfeld an :

S i O s  . 
A 1, 0 3 . 

C a O  . 
MgO . 
FeO . 
KsO . 
N a * 0  . 

C a S O i  
C a S  .

"/o 
22,20 
I G ,9 4  

5 0 , 3 6  
J ,9 1  
1 ,0 4  

0 , 4 8  
0 , 6 7  

1 ,8 7  
3 , 6 0

0 ,4  —  0 ,3 6 6 1  q  K ofi 
2,2 =  0 , 1 6 0 /  ’

M ol.-G ew . M olekü le  

6 0 , '
1 0 2 ,5  

5 6  =  0 ,9 0 0 1
4 0 , 4  =  0 , 0 4 7  > 0 ,9 6 1  
7 2  =  0 , 0 1 4 )

9 4 , 3  =  0 , 0 0 5 \  0 Q10 
k v  —  0,0116 2

1 3 6
7 2

0 , 0 1 3
0 , 0 5 0

Die Alkalien bilden m it der K ieselsäure ein 
wasserlösliches A lkalisilikat, etwa von der Formel

* S e l b s t v e r s t ä n d l i c h  k ö n n e n  s o l c h e  B e r e c h n u n g e n  
k e i n e n  A n s p r u c h  a u f  a l l z u  g r o ß e  G e n a u i g k e i t  m a c h e n ,  
j e d o c h  d ü r f t e n  s i e  o f t  v o n  h o h e r  p r a k t i s c h e r  B e 
d e u t u n g  s e i n .

xrv.„

K Na SiOs. 0 ,016 Moleküle Alkali brauchen 0 ,016 
Moleküle K ieselsäure zu ih rer Sättigung. F ü r 
die Bildung der K alksilikate bleiben also 0 ,350 
Moleküle K ieselsäure übrig. Die Schlacke h a t 
einen durchschnittlichen S ättigungsgrad von

ÖTÜÖ ~  ’ s ê a ŝ hochbasisclizu bezeichnen.
Die im ganzen vorhandenen 0,961 Moleküle 

K alk verteilen sich auf die 0 ,160 Moleküle Al2Od 
und die 0 ,350  Moleküle K ieselsäure wie fo lg t:

0 , 1 6 0  M o l .  A I 2O 3 . 2 C a O  e n t h a l t e n  0 , 3 2 0  M o l .  C a O
0 , 2 9 1  „ S i  O s . 2  C a  0  „  0 , 5 8 2  „  „
0 , 0 5 9  „  S i O s .  C a O  „  0 . 0 5 9  „  „

0 , 9 6 1  M o l .  B a s e n .

Die Zusam mensetzung der Schlacke in Mole
külen is t also folgende:

0 , 1 6 0  M o l e k ü l e  A l a O a . 2 C a O  0 , 0 1 3  M o l .  C a S O <  
0 , 2 9 1  „  S i  O s . 2 C a O  0 , 0 1 6  „ K N a S i O s
0 , 0 5 9  „  S i O s .  C a O  0 , 0 5 0  „  C a S

Durch M ultiplikation der molekularen Mengen 
mit den M olekulargewichten der einzelnen V er
bindungen erhalten w ir die Zusam mensetzung 
der Schlacke in P rozenten :

0 , 1 6 0 .  2 1 4 , 2  =  3 4 , 2 7  «/» A l s  O s  . 2 C a O  
0 , 2 9 1 . 1 7 2 . 4  =  5 0 , 1 7  „  S i O s  . 2 C a O  
0 , 0 5 9  . 1 1 6 ^ 4  =  6,86 „  S i O s  . C a O  
0 , 0 1 6 . 1 3 8 , 7 =  2 , 2 2  ., K N a S i O s  
0 , 0 1 3 . 1 3 6  =  1 ,8 7  „  C a  S O *
0 , 0 5 0 .  7 2  =  3 , 6 0  .. C a S
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G ranuliert man eine solche Schlacke durch 
Einleiten in einen Strom kalten  W a sse rs , so 
bleibt das D ikalzium m etasilikat in seiner Kon
stitution erhalten. Es wird verhindert, daß es 
in das O rthosilikat übergeht und so seine hydrau
lischen Eigenschaften einbiißt. Da es bei hoch
basischen Schlacken mehr als die H älfte der 
ganzen Schlacke ausmacht, so is t dieser Vorgang 
von der größten W ichtigkeit. L äß t man dagegen 
die Schlacke langsam an der L uft abkühlen, so 
geht das Kalzium m etasilikat in das O rthosilikat 
über, und auf diese W eise erk lä rt sich der Ver- 
lu st der hydraulischen Eigenschaften. DasKalzium- 
orthosilikat besitz t außerdem die Eigenschaft, 
leicht in den kristallinischen Zustand über- 
zngehen und so ein Zerfallen der Schlacke herbei- 
zuftihren.

Dieselbe Berechnung können wir für die aus 
der Schlacke hcrgestellten Zem ente, nämlich 
den Schlackenzem ent, den Portlandzem ent und 
den Eisen-Portlandzem ent, durchfuhren. Mischt 
man 100 Teile der oben angegebenen Schlacke 
mit 30 Teilen trocken gelöschtem Kalk, so e r
hält man einen Schlackenzement von folgender 
Zusam m ensetzung:

26,36% AlsOs. 2 CaO
38,60 „ SiO s. 2 CaO 
5,28 „ S i Oj . CaO 
1,70 „ KNaSiOs 
1,44 „ CaSOs 
2,77 „ CaS

23,08 „ Ca(OH)s

Genau dieselben Vorgänge wie im Hochofen 
spielen sich auch im Zementbrennofen ab, denn 
dieselben Stoffe kommen m iteinander in B erüh
rung, und zw ar ebenfalls bei hoher Tem peratur. 
A llerdings ist beim Brennen von Zement ein 
Überschuß von K alk zugegen, aber Zulkowski 
h a t durch seine Schmelzversuche nachgewiesen, 
daß auch unter diesen Bedingungen dieselben 
Verbindungen entstehen. Es scheint sogar, als 
ob die H ydraulite bei Gegenwart von viel Kalk 
leichter entständen als unter anderen Umständen. 
Nur lieg t die Gefahr vor, daß bei zu hoher 
T em peratur Kalzium ortliosilikat en tsteh t; aus 
diesem V organg erklären sich die geringen 
hydraulischen Eigenschaften des geschmolzenen 
K linkers.

Berechnen wir für einen Portlandzem ent 
ebenfalls die Menge der H ydraulite, so ergibt

sind 0,055 Moleküle CaO in Rechnung zu setzen. 
F ür die Bildung der H ydraulite bleiben also: 

0,450—0,019 =  0,431 Moleküle Säuren und 
1,137—0,055 =.1,082 „ Basen.

1 082
Der Sättigungsgrad des Zementes ist also =  2,51.

M olekulare Zusammensetzung und W asser
bedarf des Zementes stellen sich wie fo lg t:

^M oleküle M ol. W asser

0,119 AliOa. 2 CaO gebrauchen 4X 0,119 =  0,476 
0,312 SiOi , 2CaO „ 1X 0,312  =  0,312
0,220 CaO ,, 1 X 0,220 =  0,220
0,055 Ca SO4 „ 1 X 0,055 =  0,055

l 0,019 KNaSiOs „ =0,000
1,063

Die Zusammensetzung des Zementes in P ro
zenten is t demnach folgende:

0,119.214,2 =  25,49 % 
0,312. 172,4 =  53,79 „ 
0,220 . 56 =  12,32 „ 
0,055.136 ‘ =  7,48 „ 
0,019 . 138,7 =  2,64 „

AI2 O3 . 2C aO  
SiOs . 2C aO  
CaO 
CaSO< 
K N a S iO s .

sich folgendes:
M o l . - G e w . M o l e k ü l e

SiO. . .  . 19,98 : 60,4 = 0,331\ q  

0,119/ ’A L  O s  . . 12,16 : 102,2 =

SOs . .  . 4,38 : 80 = 0,055 0,055
CaO . . . 60,28 :  56 = 1.0761 x 1 3 7  

0,061/ 1 , i ö 'MgO . . . 2,47 : 40,4 =

l v >  0  . . . 0,56 : 94,3 = 0,006\ q
0,013/NajO.  . . 0,79 : 62 =

F ür die 0 ,019 Moleküle Alkali sind 0,019 
Moleküle Kieselsäure, für die 0 ,055 Moleküle S 0 3

100 Gewichtsteile dieses Zementes erfordern 
nach Obigem 1,063 Moleküle =  19,13 Gewichts
teile W asser. Das Gewicht des erhärteten 
Zementes be träg t also 119,13 Gewichtsteile und

1913
seinW assergehalterg ib tsich  zu /y g ig  =  16,06 °/0.

In einer Probe des erhärte ten  Zementes fand ich 
nach dreim onatiger W asserlagerung 16,48 °/o 
W asser. Der Fehler ist in A nbetracht der Un- 
genanigkeiten, mit denen derartige Rechnungen 
und Analysen behaftet sind, nicht zu groß. 
Nach der oben angeführten Rechnung enthält 
der Portlaudzem ent etwa 12 %  freien Kalk; 
diese Annahme erscheint auf den ersten Blick 
sehr gew agt. Über die Existenz des freien 
Kalkes im Zement sind die Ansichten der Zement- 
Spezialisten denn auch sehr verschieden. Man 
findet oft den Einwand, freier K alk müsse un
bedingt Troiberscheinungen hervorrufen, da er 
j a  beim Löschen eine starke Volumenvermehrung 
erfährt. Aber die E rhärtung  beruht ja , wie wir 
gesehen haben, allein auf einer Volumenver
mehrung der Teilchen; in dieser H insicht ist 
demnach gegen die Anwesenheit von freiem Kalk 
im Zement nichts einzuwenden. Um die Richtig
keit dieser Anschauung zu prüfen, habe ich 
folgenden Versuch ausgeführt: 10 °/0 re iner ge
b rann ter Kalk wurden einer hochbasischen granu
lierten Schlacke beigemengt. Bei sehr feiner 
Mahlung und inniger Durchmischung von Schlacke 
und K alk in der Versuchskugelmühle zeigten 
die hergestellten Kuchen keine Spur von Treib
rissen ; auch die D arrprobe und die Kochprobe 
wurden einwandsfrei bestanden. Mischte man 
dagegen Schlacke und K alk in einer Schüssel 
nur oberflächlich zusammen, so wurden alle diese 
Proben nicht bestanden, ebenso bei zu grober 
M ahlung des Kalkes. Aus diesen Versuchen er
hellt auch die Notwendigkeit einer äußerst sorg-
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fälligen Aufbereitung uinl leinen Mahlung des 
Portlandzementes.

Des weiteren hat man* gegen diese An
schauung den Einwand erhoben, der freie Kalk 
müßte, falls er sich wirklich im Zement befände, 
totgebrannt sein und durch verspätetes Löschen 
Treiberscheinungen hervorrufen. Um auch hier
über K larheit zu erlangen, habe ich reinen K alk
stein in einem Versuchsofen, der zur H erstellung 
von Probebränden benutzt wird, dreimal hinter
einander dem schärfsten F euer ausgesetzt. D er 
so gebrannte Kalk hat von seiner Fähigkeit, 
Wasser aufzunehmen, nichts verloren; Schlacken
zemente, die aus ihm hergestellt wurden, zeigten 
sich auch bei der Koch- und D arrprobe durch
aus volumenbeständig.

W ie oben erw ähnt, sind viele Zement-Tech
niker der Ansicht, der ganze K alk sei an K iesel
säure gebunden in Form des Trikalzium silikates. 
Diese Verbindung soll nach folgender Gleichung 
Wasser aufnehm en:

SiOs. 3 CaO H- 2 HsO =  SiO*. CaO +  2Ca(OH)2. 
Vergleichen wir hierm it die Urasetzungs- 

gleichung des D ikalzium m etasilikates:
SiOs. 2 CaO +  HaO =  SiO s. CaO +  Ca(OH)», 

so sehen wir, daß in beiden Fällen Kalzium
metasilikat entsteht, welches durch sein Quellungs
vermögen die E rhärtung  herbeiführt. Die Frage, 
ob der Kalk an Kieselsäure gebunden in Form 
des T risilikates oder frei vorhanden ist, dürfte 
demnach nicht die geringste praktische Bedeu
tung besitzen. —

Berechnen wir endlich die Zusammensetzung 
eines E isen-Portlandzem entes, den man aus 70 
Teilen des erwähnten Zementes m it 30 Teilen 
der angegebenen Schlacke hersteilen kann, so 
linden wir:

28,12“/» AlsOä. 2 CaO
52,60 „ SiOa. 2 CaO
2,06 „ SiO. .CaO 
8,62 „ CaO 
2,32 „ KNaSiOs 
5,80 „ Ca SO.
1,08 „ Ca S.

Der Übersichtlichkeit wegen stelle ich die 
Ergebnisse in einer Tabelle zusammen:

ai,o3 
. 2 C«0

.
sicn 

. 2 c»o
SiO,
. c«o

CaO
Summe

der
Hydrau-

lite

Schlacke . . . 
Schlackenzement 
Portlandzement. 
Eisen - Portland

34,27
26,36
25,49

50,17
38,60
53,79

6,86
5,28
0,00

0,00
12,10
12,32

91,30
70,24
79,28

zement . . . 28,12 52,60 2,06 8,62 82,78

Aus dieser Übersicht können wir eine Reihe 
von wichtigen Schlüssen ziehen. Zunächst er
gibt sich, d a ß  d ie  h o c h b a s i s c h e  H o c h 
o f e n s c h l a c k e  d i e s e l b e n  H y d r a u l i t e  w i e

* „Tonindustrie-Zeitung“ 1902 Nr. 96.

d e r  P o r t l a n d z e m e n t  u n d  z w a r  i n  n o e h  
v i e l  g r ö ß e r e r  M e n g e  e n t h ä l t .  Beide 
P rodukte sind vollkommen gleich zusammen
gesetzt, nur besitzt der Portlandzem ent einen 
hohen Gehalt von freiem Kalk. G ranulierte 
b a s i s c h e  H o c h o f e n s c h l a c k e  i s t  a l s o  
n i c h t s  a n d e r e s  a l s  e i n  k a l k a r m e r  P o r t -  

I l a n d z e m e n t .
Vergleichen wir Schlackenzement und P o rt

landzement, so ergibt sich ohne weiteres, daß 
der Portlandzem ent anzusehen ist als ein Ge
menge eines Körpers von der Zusammensetzung 
der Schlacke mit so viel Kalk, als beim Brennen 
unverbunden zurückgeblieben ist, während sich der 
Schlackenzement als ein absichtlich hergestelltes 
Gemenge von Schlacke und K alk erw eist. Des 
weiteren erkennt man, daß ein Zement durch 
einen Z u s a t z  v o n  S c h l a c k e  d u r c h a u s  
k e i n e  V e r d ü n n u n g ,  s o n d e r n  e i n e  V e r 
b e s s e r u n g  e r f ä h r t .  Denn er en thält ja  
dieselben hydraulischen Bestandteile, von denen 
sogar im Eisen-Portlandzem ent eine noch größere 
Menge vorhanden is t als im Portlandzem ent. 
Dafür en thält der E isen-Portlandzem ent 4 °/o 
weniger an freiem Kalk, was ebenfalls als ein 
Vorteil anzusehen ist, da das in einem abge
bundenen Zement auftretende kristallinische 
K alkhydrat die F estigkeit entschieden herab
m indert. V orteilhaft ist daher auch das Zu
mischen von Schlackensand, der mehr K iesel
säure als der oben angegebene enthält. Bei 
einem Gehalte von 35 bis 40 °/° SiO^ enthält 
die Schlacke sehr viel S i0 2 . CaO, und dieses 
besitz t ebenfalls die wertvolle E igenschaft, in 
W asser zu quellen, ohne aber dabei K alkhydrat 
abzuspalten. E in solcher abgebundener Eisen- 
Portlandzem ent w ird also viel weniger K alk
hydrat enthalten, und so ist es zu erklären, 
daß er dem Auslaugen viel weniger ausgesetzt 
ist als reiner Portlandzem ent.

Eine Schlacke ohne Zusatz von K alk an
gemacht e rh ä rte t fast stets außerordentlich 
träge und erlan g t, besonders an der Luft, 
keine Festigkeit. Ebenso verliert ein P ortland 
zement seine hydraulischen Eigenschaften, wenn 
man ihm den freien Kalk entzieht. Der Kalk 
muß also eine höchst eigentümliche und wich
tige Rolle bei der E rhärtung  der hydraulischen 
Bindemittel spielen.

W ie oben erw ähnt, nahm man früher an, 
er gehe m it den vorhandenen Silikaten bezw. 
m it der sogenannten verbindungsfähigen Kiesel
säure eine Verbindung ein. W ir haben diese 
Ansicht bereits als irrig  erkannt und gesehen, 
daß die E rhärtung  vielmehr auf einer Quellung 
der H ydraulite beruht. In der T a t w ird von 
der Hochofenschlacke keine Spur von Kalk 
chemisch gebunden, was Zulkowski durch fol
gende Versuche bewiesen h a t: B ring t man
eine mit K alkw asser angerührte Schlackenprobe
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in ein verschlossenes Glas m it frischem K alk
wasser, so erhärte t die Schlacke darin durchaus 
zem entartig  und erreicht eine hohe Festigkeit. 
Übrigens findet die E rhärtung  ebensogut sta tt, 
wenn man die Probekörper mit B aryt-, S trontian- 
oder Natronlösung an rüh rt; auch hierbei wird 
nichts von diesen Stoffen durch die Schlacke 
aufgenommen. Es findet also auch bei den 
Schlackenzementen keine Kalkbindung s ta tt, 
vielmehr w ird derselbe im Laufe der E rhärtung  
als kristallin ischer K alkhydrat ausgeschieden. 
Dieses eigentümliche V erhalten der alkalischen 
Substanzen is t bisher noch nicht vollkommen 
aufgeklärt.

Zulkowski erk lä rt die W irkung des Kalkes 
im Schlackenzement auf folgende W eise. E r 
meint, die Schlacke sei als eine feste Lösung 
eines H ydraulites in verschiedenen anderen in
differenten Begleitern aufzufassen und zw ar so, 
daß die Moleküle der ersteren in die der Be
g le ite r eingebettet seien. Der K alk greife durch 
seine ätzende W irkung die unwirksamen Körper 
an und lege die H ydraulite frei.

Ich kann dieser Ansicht nicht völlig bei
stimmen und zw ar aus folgendem Grunde: Aus 
der oben angegebenen Tabelle is t ersichtlich, 
daß die Schlacke fast nur H ydraulite en thält; 
die Menge der unwirksamen Begleiter be träg t 
nur wenige Prozente. Von einer E inbettung 
der Hydraulit-M oleküle in die der indifferenten 
Verbindungen kann also wohl kaum die Rede 
sein. Auf Grund dieser und vieler anderer E r
scheinungen bin ich zu einer ändern, allerdings 
ähnlichen Ansicht gekommen.

Man kann sich sehr gut vorstellen, daß die 
Moleküle der verschiedenen H ydraulite durch die 
hohe T em peratur, der sie ausgesetzt waren, 
gewisserm aßen m iteinander verschmolzen, d. h. 
also teilw eise in Verbindung m iteinander ge
bracht worden sind. Man kann den Zustand der 
Schlacke mit dem des totgebrannten Kalkes

vergleichen, dem man j a auch die Form el Ca(^ ̂  ̂ )Ca

gibt. Jedenfalls sind die Hydraulit-M oleküle in 
der Schlacke in ihrer R eaktionsfähigkeit ganz 
bedeutend beeinflußt; sie haben die Fähigkeit, 
m it W asser zu reagieren, zum großen Teil ver
loren. Es is t nun die Aufgabe des Kalkes, 
diese teilw eise V erbindung zu lösen und die 
Moleküle wieder frei und reaktionsfähig zu m achen; 
der K alk würde also im w ahrsten Sinne des 
W ortes eine aufschließende W irkung ausüben. 
Meine Ansicht findet durch folgende Beobachtungen 
Bestätigung:

Langsam  an der L uft abgekühlte Schlacken 
zeigen, wie erw ähnt, gar keine hydraulischen 
Eigenschaften. Zulkowski e rk lä rt dies aus dem 
Ü bergang des D ikalzium m etasilikates in das 
Kalzium orthosilikat. Die Schlacke en thält aber, 
wie aus der Tabelle ersichtlich ist, noch 40 °/o

andere sehr k räftige H ydraulite, denen die Eigen
schaft, beim langsamen Abktihlen die Ortho- 
konstitution anzunehmen, nicht zukommt. Es 
müßte also immerhin eine noch ziemlich kräftige 
E rhärtung  eintreten. Dies ist aber durchaus 
nicht der F a ll. Man muß also annehmen, daß 
die H ydraulite so sehr in ihrer Reaktionsfähig
keit beein träch tig t sind, daß eine W asseraufnahme 
und eine Quellung nicht stattfinden kann. Durch 
die G ranulation findet schon eine gewisse Auf
lockerung der H ydraulite, eine Aufschließung statt. 
Diese W irkung der Granulation kann man sehr 
deutlich erkennen, wenn man Schlackenmehl und 
Schlackensand mit verdünnter Essigsäure be
handelt. Die erstere Schlackenmodifikation tr itt 
iufolge ihres indifferenten Zustandes nur wenig 
mit der Säure in Reaktion, nur Spuren von Ton
erde und Eisenoxyd gehen neben einer größeren 
Menge Kalk in Lösung. Die granulierte Schlacke 
dagegen w ird ganz bedeutend s tä rk er ange
griffen; Tonerde, Eiseuoyxd und K alk werden 
in demselben V erhältnis gelöst, in dem sie sich 
in der Schlacke befinden. Trotzdem  aber ist 
diese Aufschließung der Schlacke noch lange 
nicht so weitgehend, daß sie dadurch zu einem 
brauchbaren Zement würde. W ir müssen viel
mehr annehmen, daß ein großer Teil der Mole
küle immer noch reaktionsunfähig ist, und finden 
diese Meinung durch folgende Beobachtungen 
b es tä tig t: G ranulierte, sehr fein gemahlene
Schlacke bindet zwar oft ziemlich schnell ab, 
erhärte t aber stets sehr langsam. Nur unter 
W asser w ird sie ste inhart; an der L uft lassen 
die Festigkeiten  sehr bald nach. Ähnlich ist 
es beim Schlackenzement. A llerdings t r i t t  durch 
den Zusatz von K alkhydrat eine ganz bedeutende 
V erbesserung der hydraulischen Eigenschaften 
ein; der gelöste Ä tzkalk w irk t aufschließend 
und bahnt dem W asser den W eg. E r braucht 
dazu aber eine lange Zeit; werden die Probe
körper in W asser versenkt, so w ird immer wieder 
von neuem Ä tzkalk gelöst und kann die Schlacke 
vollständig aufschließen. Daher zeigen Schlacken
zemente stets nur geringe Anfangsfestigkeiten, 
erreichen aber unter W asser stets die Festig
keiten des besten Zementes. Beim E rhärten  an 
der Luft dagegen verdunstet das W asser all
mählich; das K alkhydrat k ris ta llis ie rt aus und 
kann nicht mehr wirken. Daraus e rk lä rt es sich, 
daß die meisten Schlackenzemente an der Luft 
nur geringe Festigkeiten erreichen, daß sie für 
Bauten, die der Sonne s ta rk  ansgesetzt sind, 
sogar vollkommen unbrauchbar sind.

Um also aus der Schlacke d irekt einen 
brauchbaren Zement herzustellen, muß man eine 
noch weitergehende Aufschließung derselben be
w irken, als sie durch die Granulation in Wasser 
geschieht. Als ein geeignetes M ittel hierfür 
haben w ir den Ä tzkalk erkannt. W ie wir ge
sehen haben, w irkt er auf die kalte  Schlacke
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nur langsam ein. E s  i s t  k l a r ,  d a ß  d i e s e  
W i r k u n g  a u f  d i e  f e u e r f l ü s s i g e  S c h l a c k e  
e i n e  v i e l  e n e r g i s c h e r e  s e i n  m u ß ,  da sich 
die Moleküle noch in dem Zustande größerer 
Beweglichkeit betiuden. Durch eine Reihe von 
Versuchen, die ich gemeinschaftlich mit meinem 
Vater auf der Niederrheinischen Hütte zu Duis
burg-Hochfeld ausgeführt habe, fand ich diese 
Ansicht vollkommen bestätigt. Es is t uns ge
lungen , durch G ranulation von Schlacke in 
Kalkmilch* vorzügliche Zemente herzustellen, 
und zw ar haben sich sämtliche im Betriebe der 
Hütte fallende Schlacken als brauchbar für 
unser Verfahren ergeben. Zahlreiche Analysen 
haben ergeben, daß von der Schlacke keine 
Spur von K alk gebunden wird. Vielmehr wird 
nur eine geringe Menge (etwa 1 °/°) von der 
porösen Schlacke aufgesogen, und dient dazu, 
die Quellung der H ydraulite zu unterstützen. 
Eine Reihe von Beobachtungen, die ich beim 
Arbeiten mit kalkgranulierter Schlacke machen 
konnte, haben meine Ansicht von dem Gefüge 
der Schlacken vollauf bestätig t. Sie erhärte t 
durchaus zem entartig und erreicht sowohl bei 
Luftlagerung als auch bei W asserlagerung sehr 
hohe Festigkeiten, die denen der besten P o rt
landzemente zum mindesten gleichkommen. 
Durch Säuren wirTl die kalkgranulierte Schlacke 
noch bedeutend stä rker und schneller an

* Selbstverständlich sind irgendwelche andere 
alkalische Lösungen ebenfalls, verwendbar.

gegriffen als die w assergranulierte. Sehr augen
fällig t r i t t  diese Erscheinung beim Lösen beider 
Schlackenmodifikationen in verdünnter Salzsäure 
zutage. W ährend die kalkgrannlierte Schlacke 
fast augenblicklich schon in der K älte voll
kommen in Lösung geht, bedarf es bei dem 
gewöhnlichen Schlackensand dazu einer ziemlich 
langen Zeit und starken Erwärm uug. Die kalk
granulierte Schlacke zeigt sich also sehr reak
tionsfähig; durch die Behandlung der flüssigen 
Schlacke mit Kalkmilch ist demnach eine weit
gehende Aufschließung derselben erfolgt. Bei 
einer großen Zahl von H ydratisierungsproben 
fand ich, daß die aufgenommene W asserm enge 
mit der nach Zulkowski berechneten stets gut 
übereinstim m te; ein w eiterer Beweis für die 
Zulkowskische Theorie ist somit erbracht.

Die praktische Ausbildung unseres Ver
fahrens h a t mich so sehr in Anspruch genom
men, daß ich noch nicht dazu gekommen bin, 
die Theorie w eiter zu verfolgen. E in näheres 
Eingehen auf die E igenschaften der kalkgranu
lierten Schlacke verspare ich mir daher für 

| spätere Arbeiten. Die Bestimmung der H ydrat
wassermengen in wasser- und in kalkgranu
lie rter Schlacke sowie in Schlackenzementen 
beim E rhärten  im W asser und an der Luft er
scheint geeignet, noch manchen w ichtigen Auf
schluß zu geben. Auch werde ich, einer Anregung 
meines verehrten Lehrers, des H errn Geheimrat 
W edding, folgend, baldigst m it dem Studium von 
raanganoxydulhaltigen Hydrauliten beginnen.

Die elektrothermisehe Erzeugung von Eisen 
und Eisenlegierungen.

Von Professor Dr. B. Neumann - D arm stadt.

(Fortsetzung von Seite 769.)

H. B e s c h a f f e n  h e i t  d e r  e r z e u g t e n  
P r o d u k t e .

Zur Beurteilung des W ertes eines neuen 
Verfahrens hat man sowohl die technische wie 
die ökonomische Seite zu betrachten.

Die Leistungsfähigkeit der einzelnen Ver
fahren hinsichtlich der zu bewältigenden Mengen 
war schon, soweit Angaben darüber vorliegen, 
erwähnt. W ie steh t es nun m it der Beschaffen
heit der erzeugten P rodukte?

Zunächst seien die R esultate angeführt, die 
W . S i e m e n s  in einem Tiegel m it dem L icht
bogen erh ie lt, wobei daran erinnert werden 
mag, daß der Kohlenpol durch den Tiegelboden 
in die Schmelze hineinragte. S i e m e n s  &

H u n t i n g t o n  berichteten an die B rit. Asso
ciation, daß sie 2700 g. Schmiedeisen mit 250 
bis 300 Amp. in 20 Minuten einschmolzen. 
Nach dem Ausgießen w ar das P roduk t unge
schmeidig und krista llin isch ; Zusatz von etwas 
Mangan verhinderte das Kristallinischwerden.

Von hartem  Stahl (Feilenbruchstücke) w ur
den, wenn der Tiegel warm war, in der Stunde 
9 kg eingeschmolzen. Das M etall w ar stets 
voll Blasen.

W eißes Roheisen blieb beim Schmelzen im 
Tontiegel anscheinend unverändert, bei Koks
zusatz entstand in einer viertel Stunde ein gutes 
dunkles kristallinisches Roheisen, aus dem sich 
beim Abkühlen G raphit ausschied.
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Graues Roheisen wurde wenig verändert; 
bei Zusatz von Kalk soll ein Geruch nach 
Phosphorwasserstoff bem erkbar gewesen sein.

Spiegeleisen zeigte nach der Schmelzung 
deutlich Kohlenstoffausscheidungen.

Ferrosilizium  (10 °/o) änderte sich anschei
nend nicht.

T a u s s i g  s te llte  1894 in einem kleinen 
20 P . S.-Ofen aus E rz mit 45 bis 50 °/o Eisen Roh
eisen her. E in Stab hiervon von 10 mm Durch
messer ergab an der Kgl. Bergakadem ie zu Berlin 
3410 kg  Zerreißfestigkeit, d. i. 43 ,4  kg/qmm.

W ir sehen also, daß die Veränderungen, die 
die verschiedenen Eisensorten im Lichtbogen und 
in B erührung mit Kohlenelektroden erlitten 
haben, sehr zum N achteil der Q ualität ausgefallen 
sind. Das Schmiedeisen verlor die Eigenschaft 
der B ildsam keit, der Feilenstahl die Dichte 
seines Gefüges; es en tsteh t aus Schmiedeisen 
ein verbranntes Produkt, aus feinem T iegel
m aterial ein blasiger Rohstahl. Die Gründe für 
diese ungünstigen Ergebnisse sind in der H aupt
sache in der unnötigen Ü berhitzung des Metalls 
und nebenher in der Aufnahme von Kohlenstoff 
zu suchen. Die neueren Verfahren, soweit sie 
wenigstens die Erzeugung s tah lartiger Produkte 
bezwecken, suchen daher jene Übelstände zu 
vermeiden.

S t a s s a n o  arbeitet nun auch mit L icht
bogen, und zw ar einem solchen von über 1 m 
Länge, die Anordnung und sonstigen Umstände 
sind aber ganz andere. Im ersten Ofen w ar 
der T iegel mit G raphitplatten ausgekleidet; da 
hierdurch aber bis 2 °/o Kohlenstoff in das 
Eisen kamen, so wurde die Ausfütterung durch 
M agnesit ersetzt. Der Lichtbogen i m S t a s s a n o -  
Ofen spring t horizontal über und es ist anzu
nehmen, daß, nachdem die Charge eingeschmolzen 
und das Eisen reduziert ist, der Bogen während 
der D auer der Raffinierperiode nur m it der auf
schwimmenden Schlacke, nicht aber mit dem 
Metall in Berührung kommt. Tatsache ist 
jedenfalls, daß schmiedbare Produkte unter Um
ständen orhalten werden konnten, wobei aller
dings auch m it in B etrach t kommt, daß 
S t a s s a n o  bei den veröffentlichten Versuchen 
außerordentlich reine E rze verwendet hat und 
das Erzgem isch nach sorgfältigster Analyse 
säm tlicher Produkte zusamm ensetzte. Die Ver
unreinigungen in Eisenproben, die aus E rz  ge
wonnen waren, sind:

Mangan . . 
Silizium . . 
Schwefel. . 
Phosphor . 
Kohlenstoff

K o m m iss io n sb e r ic h t n a c h  
L  u c  c  h i n  I

0,272 0,068 0,106;0,0950.109 
0,018 0,02110,048 0.02210,028 
0,13 0,1 OS jo,075 0j062.0,046 
0,06 0,024;0,005 0,025,0,013 
0,098 0,084 0,120 0'092 0,113

G o l d 
s c h m i d t

0,092
Spur

0,059

0,09
Spur

0,05

Nach L u c c l i i n i s  Angaben ist der Schwefel- j 
gehalt der Proben etwas hoch, für manche Zwecke, 
z. B. zum Ausschmieden in der W ärme, zu hoch. 
G o l d s c h m i d t  dagegen bezeichnet das Eisen 
als ein dem M artinstahl analoges Eisen. Ein 
Chromstahl enthielt 1,51 °/o Kohlenstoff, 0 ,26 °/o j 
Mangan und 1,22 °/° Chrom. Zahlen über [ 
mechanische Festigkeit sind nicht bekannt, j 
S t a s s a n o  ha t außer E rz  auch Roheisen und 
Blechabfälle als A usgangsm aterial gew ählt und 
wie im Martinofen Stahl erzeugt. Über die 
R esultate, welche die neueren Öfen in der König
lichen Gießerei in Turin geben, is t nichts ver
öffentlicht. Obige R esultate beziehen sich auf " 
den Darfo-Ofen.

W elcher A rt die Produkte sind, d i e C o n l e y  
in seinem Ofen erzielt, ist unbekannt. W äh
rend S t a s s a n o  und C o n l e y  in einem und dem
selben Ofen Reduktion aus E rz und Raffination 
vornehmen, hat H e r o u l t  eine Zeitlang einen 
Hochofen für sich betrieben und damit, wie er 
angibt, rund 250 t  Roheisen hergestellt. Über 
die Q ualität dieses Erzeugnisses liegen leider 
keine Angaben vor. Der Erfinder sowohl wie 
die Neuhausener Aluminium-Gesellschaft, welche 
den Vertrieb für Deutschland h a t, haben es 
auch für angezeigt gehalten dem Verfasser auf 
dessen B itte k e i n e  Proben, weder vom Eisen 
noch vom Stahl, zur chemischen und mechani- : 
sehen Prüfung zur Verfügung zu stellen, noch 

j irgendwelche authentische Zahlen mitzuteilen. 
Man is t deshalb zur Beurteilung der Produkte 
auf ein paar Zahlen angewiesen, die vom Er
finder selbst stammen und die sich in B o r c h e r s  
E lektrom etallurgie finden.

W e rk z e u g s ta h l  F lu ß e isc r

0,89

0,009 0,029 
0,090:0,17

a u s  Roheisen 
m it

Mangan . . 0,092 bis 0,138
Silizium . . 0,020 bis 0,023
Schwefel . 0,016 bis 0,022
Phosphor . 0,006 bis 0,011
Kohlenstoff' 0,840 bis 1,080

0,000
0,007
0,008
0,003
0,008

0,05
0,129
0,31

Bei dem W erkzeugstahl w ird bem erkt, daß 
der Kohlenstoffgehalt absichtlich in die Höhe 
gebracht worden ist. Die Produkte entstammen 
zweifellos dem Schrottprozeß. Es ist wohl 
auch zu verstehen, daß bei der Ausführung des 
P rozesses, wie sie H e r o u l t  selbst angibt, die 
fast genau der Arbeitsweise einiger neueren 
Herdofen verfahren entspricht, auch ein Fluß
eisen erzeugt werden kann, welches dem ge
wöhnlichen Martinflußeisen nicht nachsteht. 
Durch die besondere A rt der N acherhitzung im 
elektrischen Ofen und besonders durch die Wahl 
eines solchen Roheisens als Ausgangsmaterial, 
wie oben angegeben, können auch wohl Quali
tä ten  erzeugt werden, die gewöhnliches Martin
m etall übertreffen und als T iegelm etall bezeichnet 
werden. W o steh t aber ein solches Roheisen 
zur Verfügung?
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W odurch unterscheidet sich überhaupt: der 
Tiegelgußstahl von den F lußeisensorten? Zu
nächst benutzt man als A usgangsm aterial für 
Tiegelguß nur Materialien von größter Reinheit, 
namentlich in bezug auf Phosphor und Schwefel. 
Die Shefflelder T iegelstahlw erke haben bis in 
die neuere Zeit fast ausschließlich schwedisches 
und russisches mit Holzkohle gefrischtes Schmiede
eisen als A usgangsm aterial benutzt. Man hat 
wohl auch Puddelstahl und M artineisen ver
wendet. Jeder Bessemer- und M artinstahl kann 
durch Tiegelguß verbessert w erden; man setzt 
ihnen zunächst Schmiedeisen aus reinen Roh
eisensorten zu und m acht zur Entfernung der 
Fremdkörper noch andere Zusätze, häufig wird 
noch Ferrom angan, auch Ferrosilizium  zuge
schlagen. Guter T iegelstahl zeichnet sich da
durch aus, daß er ruhig fließt und in der Form 
nicht steigt, ein Beweis, daß er gelöste Gase 
nicht in nennenswerter Menge enthält. Nun 
sind zw ar die Tiegelwände nicht ganz undurch
lässig für W asserstoff, die Gasaufnahme ist aber 
beschränkter als bei anderen F lußstahlsorten . 
Der Tiegelstahl is t daher dichter und er zeich
net sich besonders durch seine Gasfreiheit vor 
anderen Flußstahlsorten aus. Hieraus ergib t sich 
einerseits, daß die Q ualität des T iegelm aterials 
sehr ins Gewicht fällt und daß anderseits der 
Ofen, der die größte H itze gibt, das bessere 
Resultat erzielen wird, denn die Gluthitze muß 
absolut weiß sein.

Da nun, wie wir bei verschiedenen Verfahren 
sahen, in gewissen elektrischen Öfen eine E r
hitzung des fertigen Stahls auf beliebige Tem
peratur, jedenfalls auf höhere als im Gaßofen, 
möglich ist, ohne daß der S tahl m it der Sub
stanz der Elektroden oder der Gasatmosphäre 
in Berührung kommt, so ist, sorgfältige Aus
wahl des Rohm aterialeinsatzes vorausgesetzt, 
kein Zweifel, daß im elektrischen Raffinations
ofen Tiegelgußqualitäten zu erreichen sind. 
Anderseits ist j a  bekann t, daß auch M artinm etall 
bei richtiger M aterialwahl und Behandlung mit 
Tiegelstahl in Konkurrenz treten  kann, wofür 
als Beispiel der Guß schwerer Geschütze aus 
dem Martinofen angeführt sein mag.

In betreff der Festigkeiten  unterscheiden 
sich die einzelnen Stahlsorten wie fo lg t: T iegel
stahl 60 bis 80 kg/qmm, H erdstahl 50 bis 70 kg, 
Birnenstahl 40 bis 60 kg, Schweißstahl 35 bis 
50 kg. Die F estigkeit ist jedoch sehr abhängig 
von der N atur und Menge der Nebenbestand
teile und der A rt der Bearbeitung. W e d d i n g  
führt folgendes Beispiel an : Gew alzter Tiegel
stahl m it 1,22 °/o Kohlenstoff zeigte 101,7 kg 
Zerreißfestigkeit, beim Glühen und langsamen 
Abkühlen 65,5 kg, beim H ärten 137 kg.

Die Analysen einiger T iegelstahlsorten nach 
L e d e b u r  seien hier zum Vergleich angeführt:
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Mangan . . . . 0,12 0,08 0,16 U,98 _
Silizium . . . 0,09 0,06 0,11 0,09 0,23
Schwefel . . . 0,005 0,015 0,03 0,05 0,036
Phosphor . . . 0,02 0,02 0,04 0,13 0,054
Kohlenstoff . . 0,92 1,00 0,50 1,31 0,65
Nickel . . . . — — 0,25 0,26 0,18 Al.

Festigkeiten des H 6 ro  u l t  sehen M etalls sind 
nicht bekannt.

Über die Erzeugnisse des K e i l  e rse h en  
V erfahrens sind die Nachrichten auch nur sehr 
spärlich. Proben ha t der Verfasser leider auch 
nicht erhalten können. B e r t o l u s ,  in dessen 
Gegenwart mehrere Stahlblöcke gegossen w ur
den, die dann H üttenleute des Loirebeckens auf 
ihre E igenschaften p rü fte n , is t der Meinung, 
daß das nach dem K eller-V erfahren erhaltene 
P roduk t „m it M artin- und Bessem erstahl in Kon
kurrenz treten  könne“. Der S tahl schmiedete 
sich sehr leicht bei 900°, w ar weich. Das 
Metall vertrug  jedoch keine E rh itzung  über 
1000°, bei 1300 bis 1500° verbrannte es und 
ließ sich nicht mehr bearbeiten. Ein auf 9 0 0 ° ' 
erh itztes Probestück von 13,8 mm Durchmesser 
und 100 mm Länge zeigte 83 ,4  kg/qmm R eiß
festigkeit bei 13 °/o Dehnung. Die P robe w ar 
vorher ausgeschmiedet und nochmals ausgeglüht 
worden.

Nach dem V ortrage K e l l e r s  vor dem Iron 
and Steel Institu te  te ilte  Professor A r n o l d  
mit, daß er mit der genauen Untersuchung der 
Eigenschaften des E lektrostahls beschäftigt sei, 
und daß e r  schon sagen könne, daß die mecha
nischen Eigenschaften denen anderer S tahlsorten 
überlegen seien. Zahlen wurden damals nicht 
m itgeteilt und sind auch bis heute nicht be
kannt geworden.

Sehr erfreulich ist es nun, daß die um
fassenden U ntersuchungen, welche an dem 
E lektrostahl, welcher nach dem von K j e l l i n  
erfundenen und in Gysinge (Schweden) ausge
führten Verfahren erzeugt w ird, veröffentlicht 
worden sind. Auch dankt der V erfasser an 
dieser S telle Hrn. WTerksbesitzer B e n e d i c k s ,  
welcher ihm seinerzeit in liebensw ürdigster 
Weise Proben zur Verfügung gestellt hat. Von 
diesen sollen später einige Muster photographiert 
wiedergegeben werden, welche die Güte des 
M aterials bei sta rker Beanspruchung zeigen. 
Die Untersuchungen über die E igenschaften 
des M aterials wurden an der Technischen 
Hochschule in Stockholm ausgeführt, A x e l  
W a h l b e r g  te ilte  die R esultate im Je rn - 
kontor*  mit. Die Untersuchungen erstrecken

* „Jemkontorets Annaler“ 1902, 296.
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sich auf unbearbeiteten S tah l, wie ihn der 
Guß lie fe rt, und auf ausgeschmiedete Rund- 
und V ierkantstäbe.

A. U n t e r s u c h u n g e n  a n  u n b e a r b e i t e t e m  
G u ß .

Zwei Blöcke von 120 mm im Q uadrat w ur
den der Länge nach zersäg t, an je  einer H älfte 
wurde längs der M ittellinie und an den Rändern 
entlang die H ärteprobe nach der B r i n e l l s c h e n  
Methodo ausgeführt und eine Menge Proben 
analysiert, die andere H älfte wurde auf der 
ganzeuF läehe nach T e t i n a j  e r  mit Jod-Jodkalium  
geä tz t, um U ndichtigkeiten oder Ausseigerungen 
des M aterials zu entdecken. Die Güsse hatten 
einen Kohlenstoffgehalt von 1,50 und 1,15 °/o. 
K einer der Güsse ließ bei der Ä tzungsprobe die 
kleinste U ndichtigkeit erkennen, und Ausseige
rungen waren nur andeutungsweise in Spuren 
vorhanden. Die H ärtezah l betrug für den Guß 
mit 1,50 °/o C im Mittel 313, für den ändern 
Guß m it 1,15 °/o C 291, entsprechend einer 
Z erreißfestigkeit von 108 und 100 kg/qmm. Die 
größten Abweichungen in der H ärte an den 
verschiedensten Stellen betrug 46 bezw. 25 E in 
heiten, was einer V ariation in der Zerreißfestig
keit von 16 bezw. 9 kg/qmm entspricht. 
B r i n  e i l  fand bei ähnlichen Proben an Fagersta- 
stah l mit 1,15 °/o C eine Abweichung zwischen 
Oberfläche und K ernstahl von 11,5 kg/qmm, 
dabei war dieser Stahl schon teilw eise ver
arbeitet.

W as die chemische Zusammensetzung betrifft, 
so sind die beobachteten Unterschiede in der 
Zusammensetzung ganz unbedeutend.

a lo f r “ '  S i l i z i u m  M a n  p a n  S c h w e f e l  P h o s p h o r

I. Mitte . . 1°47 0,530 0,55 0,020 0,015
Seite . . 1,41 0,521 0,58 0,022 0,015

H. Mitte . . 1,17 0,571 0,48 0,028 0,017
Seite . . 1,17 0,584 0,50 0,024 0,013
Ein Vergleich des Gysinger Elektrostahls 

mit anderem im Jernkontor untersuchten schwe
dischen S tahl ähnlicher Zusammensetzung be
weist, daß die g r ö ß t e n  A b w e i c h u n g e n  in 
demselben Guß bei anderem Stahl weit bedeuten
der sind als im E lektrostahl.

Kohlenstoff °/° Phosphor °/o

D u rch 
sc h n it t

Maxi
m um

Mini-
m u m

M axi;
m um

Mini'
mum

Eisenwerk B . . 1,24 1,350 1,129 0,035 0,025
„ C. . 1,10 1,300 0,995 0,045 0,023
„ D . . 1,00 1,110 0,837 0,029 0,020

Gysinge . . . 1,50 1,52 1,34 0,018 0,013
n . . . 1,15 1,20 1,12 0,020 0,011
Das U rteil über die Beschaffenheit des 

Gysinger E lektrostahls als Guß geht also dahin, 
daß derselbe ganz besonders dicht ist, und daß 
er in bezug auf Homogenität den besten schwe
dischen Stahlsorten vollkommen ebenbürtig  ist.
B. U n t e r s u c h u n g e n  a n  a u s g e s c h m i e d e t e m  

^ E l e k t r o s t a h l .
Es wurden an acht Stück Probestangen von 

verschiedenem Kohlenstoffgehalt Zerreißversuche 
ausgeführt; vier Stück davon waren vor dem Ver
such ausgeglüht, die anderen hatten keine Wärme
behandlung erfahren. Die R esultate sind in fol
gende Tabelle eingetragen, in welcher zum Ver
gleich auch noch die Festigkeiten  von Tiegelguß
stahl Marke „D ora“ von öste rby  aufgeführt sind.

K o h le n 
stoff

°,0

D u rc h 
m esse r

m m

Q u er-

a c h n ltu -
f lacb e

q m m

• P ro p .-  
G ren ze

k g /q m m

E la s tl-
z ltä ts -
m o d u l

V ar- 
lä n g e ru n g  

be i d e r  
P ro p .-  

G re n z e  

°/o

S tre c k 
g re n z e

kg /q m m

B ru c h 
g re n z e

k g  m m

D e h n b a r 
k e it  z u r  
N o rm a l

lä n g e  
U,S\/Fi

»/n

K o n 
tra k t io n

ü'o

B ruch
ste llen - 

a b s tan d  
von der 

näch sten  
Endm arke 

m m

0,70 20,00 314,2 47,7 21 100 0,226 51,7 91,0 11,6 27,8 109
“  -  -5 4iJS 0,80 19,98 313,5 43,1 20 720 0,208 47,8 94,4 8,7 17,9 74
o* 5

o 1,00 20,00 314,2 47,7 20 740 0,230 55,4 87,0 6,0 41,5 75
3 1,20 20,00 314,2 57,3 20 540 0,279 67,0 117,9 4,3 13,5 78

i JQ* a-
•ÖS3 0,6 15,00 176,7 50,9 21 080 0,2415 52,1 76,2 15,0 36,o' 30
tu 0,8 15,01 176,9 50,9 21 250 0,2395 56,5 94,8 9,0 15,2 74* t£ O 1,0 15,00 176,0 67,9 20 960 0,3240 70,2 103,1 9,0 15,3 87

H 1,2 15,00 176,6 50,9 20 570 0,2474 55,5 72,1 2,9 5,3 74

2 — 0,70 20,00 314,2 30,2 20 830 0,145 32,6 72,9 14,6 19,9 95
□ 0,80 20,00 314,2 28,6 21 500 0,133 31,8 79,1 12,6 19,0 80

i 1,00 20,00 314,2 44,6 20 840 0,214 46.1 85,4 11,1 19,9 57
1,20 20,00 314,2 42,2 20 790 0,203 46,9 82,3 13,0 28,6 93

, Si i 0,6 15,00 176,7 44,1 21 510 0,2050 45,0 65,9 17,3 45,2 34
Sf 0,8 15,03 177,4 43,8 21 310 0,2055 46,2 84,9 12,3 29,7 52

1,0 15,01 176 9 54,3 21 170 0,2565 56,5 95,0 9,7 17,9 34H 1,6 15,02 177,2 42,9 20 980 0 2046 45,3 69,1 4,9 5,5 8

Die R esultate zeigen, tro tz der kleinen Unter- dem Österby - T iegelstahl fast gleichkommt, 
schiede der Proben in betreff des Q uerschnitts und Übrigens ist die Zerreißfestigkeit bei harten Stahl- 
verschiedener Glühdauer, daß der G ysinge-Stahl j Sorten für Schneidwerkzeuge, Feilen usw. nicht
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maßgebend für die Q ualität des M aterials; es 
wurden deshalb, um die Festigkeit gegen Stoß 
zu erproben, Schlagproben vorgenommen. Die 
Probestangen hatten 30 mm Querschnitt, waren 
teils ausgeglüht, teils ungeglüht, teils einge
kerbt (6 mm tie f und 1 mm breit), teils nicht; 
der Fallbär wog 18 kg. Der Gysinge-Elektro- 
stahl wird hier mit F a g e rs ta -S ta h l verglichen.

fcO
O h n e K e r b e M i t  K e r b e

U n g e g l ü h t Ge g lü h t U n g e g l ü h t Ge g lü h t

a S ¿C,- tX - U - U- it —•O bx> o ?  * 2 ü. «j j=
= 3 S -2 «S -C

•s« H
J2 -= 2 < — ¿3

>—■ CO co * 03 co * co w co co 41
in k g ln kg In kjj in k g

. 2 0,80 8 65 4 18 5 27 3 11t1> tr
.5 ö 1,00 5 27 4 18 4 18 4 18

1,20
1,40

5
5

27
27

7
5

50
27

3
3

11
11

5
3

27
11

*
0,79 6 38 6 38 3 11 4 18

1> «9 1,05
1,17

5
5

27
27

6
8

38
65

2
2

5.4
5.4

3
2

11
18

Gysinge Ö s te rb y

Kohlenstoff . 
Silizium . . 
Mangan , . 
Phosphor . . 
Schwefel . .

1,45
0,47
0,49
0,011
0,010

1,20
0,74
0,46
0,013
0,010

0,95
0,35
0,33
0,014
0,015

1,55
0,23
0,33
0,015
0,005

1,30 1,20 
0,31 0.19 
0,30 0,33 
0,014 0,010 
0,005 0,005

Kohlensto ff Si l iz ium Schwefe l P h o s p h o r M a n g a n

0,08 0,03 0,005 0,009 0,13
0,45 0,65 0,02 0,015 0,35
0,55 0,85 0,02 0,014 0,44
0,90
1,20

0,28 0,015 0,014 0,41
0,30 0,01 0,014 0,44

0,541,35 0,26 0,015 0,014
1,50 0,12 0,02 0,013 0,29
1,70 0,08 0,03 0,013 0,29

Kohlenstoffs, entdeckt werden konnten. Nach 
S t e a d ,  von dem auch die beiden Mikrophoto
graphien (Abbildung 35 und 36) herriihren, be
steht das Gefüge ans P erlit, umgeben von einem 
Zem entitnetz.

Als Rohm aterial wird in Gysinge ein vor
zügliches Dannemora - Holzkohlen-Roheisen und 
Schmiedeisenabfall verwendet. Da der Ofen

des E lektrostahls mit anderen Stahlsorten fast 
gleich ist, daß derselbe in bezug auf W ider
stand gegen Schlag aber dem F agersta -S tah l 
überlegen ist.

Ein Vergleich der chemischen Zusammen
setzung von G ysinge-E lektrostahl und Österby- 
Tiegelstahl nach den Untersuchungen S t e a d s  
zeigt folgende W erte:

Abbildung 35. Gysinge - Stahl.

keine Elektroden ha t ,  und das Metall mit 
Feuergasen nicht in B erührung kommt, so wird 
hier tatsächlich ein hervorragendes technisches 
R esultat erzielt.

Abbildung 37 zeigt einige Proben der Be
arbeitung. Nr. 1 zeig t eine Drehungs- und Bie
gungsprobe an einem Stahl mit 1,60 °/o C, bear
beitet bei K irschrotglut. Nr. 2 is t ein Ring von

W eitere Analysenzahlen von Gysinge-Stahl- 
sorten entnehme ich der Arbeit von C. B e n e 
d i c k s  iiber den Leitungsw iderstand des Stahls.*

Die Zahlen zeigen, daß das R je ll in s c l ie  
Verfahren ein dem besten T iegelstahl voll
kommen ebenbürtiges P rodukt liefert, und daß 
sich Stahlsorten von jedem gewünschten Kohlen
stoffgehalto herstellen lassen. Die Güte, d. h. 
die D ichtigkeit des Gusses und die leichte 
Bearbeitbarkeit, ist nur auf große Gasfrei
heit zurückzuführen,' da bei der mikroskopi
schen Untersuchung des Gefüges keine Be
sonderheiten, etw a in bezug anf die A rt des

* „Z. f. phys. Chemie“ 40, 545.

Abbildung 36. Tiegelstahl.

1 6 X 8  mm, bei K irschrotglut ausgetrieben; die 
Anfangsdimensionen sind an den Enden sichtbar. 
Der C-Gehalt beträgt, wie bei Nr. 4, 1,60 °/o. 
N r. 3 ist ein kalt gedrehtes V ierkantstück mit 
2 °/o C. Nr. 4, ein S tahlstück, bei dem das 
obere Ende wie bei Nr. 1 zuerst m it einem Meißel 
eingekerbt und dann bei K irschrotglu t um 180° 
gebogen ist.

Die Proben sprechen von selbst für die 
Q ualität des Stahls.

Über die H erstellung hochprozentiger Legie
rungen waren schon einige W orte bei den ver
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schiedenen Verfahren gesagt. S t a s s a n o  stellte 
in seinem Ofen Ferrom angan mit 67 °/o Mn, und 
Ferrochrom  mit 40 °/o Cr lier. H é r o u l t  begann, 
ehe er reines Eisen erzeugte, mit der Gewinnung 
von schwachgekohltem Ferrochrom . Auch je tz t 
noch erzeugen die Soc. Electro-M étallurgique 
F rançaise (Froges, La P ra z ) ,  die Comp. 
Electro-Therm ique K eller-L eleux  & Co. (Livet, 
Kerronsse), die Usine Electro-M étallurgique in 
Albertville Legierungen wie Forrochrom, Ferro- 
wolfram, Ferromolybdäri, Ferrosilizium  und ähn
liche fiir Handelszwecke. Verfasser verdankt 
der Güte des Hrn. P . G i r o d  (Albertville)

Abbildung 37.

M uster von Ferrochrom  mit 70 , Ferrotvolf-
ram mit 80 °/o, Ferrom olybdän mit 75,5 °/o, 
F erro titan  mit 50 °/o und Ferrovanadium . S j ö -  
s t  e d t  hat versucht, abgerösteten nickelhaltigen 
M agnetkies im elektrischen Ofen au f Ferroniekel 
zu verschmelzen.

Über die Zusammensetzung und die sonstigen 
Eigenschaften dieser Legierungen ist nicht viel 
bekannt; bem erkenswert ist nur, daß es gelingt, 
dieselben m it außerordentlich niedrigem Kohlen- 
stoifgehalt lierznstellen, was fiir die Konsu
menten, die S tahlleute, ein großer Vorteil ist.

Ein Produkt, welches in neuester Zeit dem 
Hochofenprodukt in steigendem Maße Konkurrenz 
macht, ist das F e r r o s i l i z i u m  des elektrischen 
Ofens. Viele K arbidwerke haben sich in den

letzten Jahren  infolge der schlechten Lage des 
Karbidm arktes nach einem ändern Produktions
zweige umgesehen und viele haben davon die 
Ferrosilizium  - Fabrikation  aufgenommen. Elf 
W erke (deutsche, französische und schweizer) 
vereinigen ihre Produktion in der F irm a: Comp, 
générale d’Electrochimie, P aris. Sie erzeugen 
Legierungen mit 25 °/o, 50 °/o, 75 °/° Silizium. 
Hiervon sind im ersten Halbjahr 1903 etwa 
60 t, im zweiten rund 400 t nach Deutschland 
gekommen. Folgende Analysen zeigen die große 
R einheit des elektrischen P roduk ts:

26 % 60 » 75 o;0 Hochofen-
produkt

; Eisen . . . . 72,70 47,20 23,01 83,16
: Silizium . . . . 25,80 51,70 75,67 10,55

Kohlenstoff . . . 0,48 0,23
0,06

0,31 2,36
Phosphor . . 0,12 

. 0,04
0,04
0,01

0,04
Schwefel . . 0,02 0,03

1 Mangan . . . . 0,86 0,16 0,26 3,86

Der Vergleich mit dem Hochofenprodukt 
zeig t die Überlegenheit des elektrisch erzeugten 
P roduk ts: sehr niedriger Kohlenstoff- undMangan- 
gehalt.

Bei Benutzung des elektrischen Produkts hat 
man nur ein Fünftel der Masse in das Stahlbad 
einzutragen; die V erunreinigung durch fremde 
B estandteile ist wesentlich g e r in g e r ; das hoch
konzentrierte Metall w irkt ähnlich wie Aluminium, 
es macht das Metall ruhig, namentlich wenn der 
S tah lschro tt sehr rostig  war.

Mit der H erstellung von T itanlegierungen hat 
sich namentlich R o s s i *  befaßt. Beim Ver
schmelzen von Titaneisensandeu oder T itanerz 
und Eisenerz im Hochofen verschlackt fast alle 
T itansäure. Bei der H erstellung von Legie
rungen im elektrischen Ofen zeig te sich, daß 
bei der Reduktion mit Kohle 7,5 bis 8 ,5  % 
Kohlenstoff in die Legierung gingen, wovon 0,1 °/o 
als gebundener, der übrige als G raphit vor
handen war. R o s s i  macht je tz t  ein Aluminium
bad im elektrischen Ofen und trä g t dann die 
Substanzen ein. Auf diese W eise erzielte er 
Legierungen von folgender

T i ta n ....................... 11,05
Kohlenstoff . . . 0,75 
Silizium . . . .  1,25
Phosphor 1 „
Schwefel /  • ' • SPur 
Aluminium. . . .  9,96

F erro titan  w ird ebenfalls 
Stahlfabrikation benutzt.

47,70
0,59

Zusam m ensetzung:
24,19 
0,43 
1,03

Spur 0,081
5,94 —

als Zusatz in der 
(Fortsetzung folgt.)

* Transact. Amer. Inst, of Min. Tnst. New-York 
Meet 1902. (Vgl. auch „Stahl und Eisen“ 1902 S. 326.)
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Spezialstälile für den Kraftwagenbau.

Bei dem Bestreben, das Eigengewicht der 
Kraftwagen nach Möglichkeit zu verringern, 
kommt man naturgem äß zu hohen Beanspruch
ungen der K onstruktionsteile und damit zu hohen 
Anforderungen an die W iderstandsfähigkeit der 
zu verwendenden M aterialien. Es lieg t daher 
in der N atur der Sache, daß auf Automobil
ausstellungen die Spezialstähle für den W agenban 
eine hervorragende Rolle spielen und es das 
Bestreben der ausstellenden Firm en ist, die hoho 
Entwicklung der Stahltechnik an Hand zahl
reicher M aterialproben und daraus gefertig ter 
Halb- .und F ertigfabrikate zu zeigen. Daß die 
deutsche Stahlindustrie in dieser Beziehung ganz 
ausgezeichnete Leistungen aufweist, is t auf der 
jüngsten I n t e r n a t i o n a l e n  A u t o m o b i l -  
A u s s t e l l u n g  z u  F r a n k f u r t  a. M. durch 
die Firmen F r i e d .  K r u p p  A.-G. in Essen und 
F e l i x  B i s c h  o f f  in Duisburg bewiesen, deren 
Schaustellungen das lebhafte In teresse der F ach
kreise in besonderem Maße erreg t haben.

Die Firm a K rupp, die durch Rob.  Z a p p  in 
Düsseldorf vertreten ist, liefert ih re Spezialstähle 
für den Automobilbau in Stangen oder Blöcken 
als Rohstahl, oder roh geschmiedet als H alb
fabrikat. Die fertige Bearbeitung der betreffen
den Stücke, wie Drehen, Fräsen, Hobeln, Stoßen, 
Einschneiden der Zähne usw., wird im allge
meinen von Krupp abgelehnt, da die Bearbei
tungsmaschinen dieses W erkes für den eigenen 
Bedarf zu stark  in Anspruch genommen sind. 
Unter Berücksichtigung der besonderen Anforde
rungen des Automobilbaues werden auf den 
Kruppschen W erken folgende Spezialm arken her
gestellt: Automobilstahl, Spezialstahl, Spezial
nickelstahl, A utom obil-E insatzm aterial, Nickel- 
E insatzm aterial und Spezialfederstahl. Zur Kenn
zeichnung dieser Stahlsorten und vergleichenden 
Feststellung ihrer W iderstandsfähigkeit gegen 
Zug, Stoß und Biegung hat man eine Anzahl 
Versuche angestellt und deren Ergebnisse unter 
Beifügung der M aterialproben auf der F ran k 
furter Ausstellung vorgeführt, E rgebnisse, die 
um so bem erkenswerter sind, als sie nicht be
sondersausgesucht wurden sondern D urchschnitts
werte der laufenden Fabrikation  darstellen.

Die unter dem-Namen „ A u t o m a b i l s t a h l “ 
ausgestellte Stahlsorte wird fiir diejenigen Kon
struktionen benutzt, welche keinen ungewöhnlich 
hohen Beanspruchungen unterworfen sind: die 
vorgeführte Probe ha t lau t Angabe eine Bruch
festigkeit von 54,9 kg, eine E lastiz itä tsg renze j 
von 31,1 kg, eine Dehnung von 25,8  °/0 und 
eine Querschnittsverm inderung von 58,2  o/0. 
Garantiert werden für diese Marke eine Bruch

festigkeit von 50 kg und eine Dehnung von 
20 °/0. Die Schlagprobe ergab, daß sich 
der P robestab nach dem fünften Schlag um 
98 mm durchbog, und zw ar bei einem Quer
schnitt von 20 X  30 mm, einer A uflage-Ent
fernung von 240 mm, einem B ärgew icht von 
200 kg und einer Fallhöhe von 1 m. Hiernach 
konnte man den Stab unter einer P resse 
ganz zusammenbiegen, ohne daß ein Bruch 
oder eine V erletzung seiner A ußenhaut 
ein trat. Ein solcher Stahl eignet sich nur 
für schwächer beanspruchte Teile oder für L as t
wagen, wo es auf stä rkere Abmessungen und 
höheres Gewicht nicht ankommt, nicht aber für 
solche Teile, bei denen man m it der M aterialstärke 
und dem Gewicht mög
lichst herunterzuge
hen wünscht.

Eine zweite Probe 
zeigte den „ S p e z i a l 
s t a h l “ , welcher ne
ben Zähigkeit eine 
hohe Bruchfestigkeit 
und E la stiz itä t be
s itz t und an Stelle des 
vorher besprochenen 
Antomobilstahles in 
allen Fällen  verwen
det wird, wo die Bean-^-^ 
spruchungen wesent- Abbildung 1.
lieh höher sind, als 
im allgemeinen Maschinenbau üblich, und die 
F estigkeit und E la stiz itä t des Automobilstahles 
nicht mehr als ausreichend für unbedingte Be
triebssicherheit erachtet werden. Die Versuche 
ergaben fü r geschmiedeten Stahl 87 ,2  kg Bruch
festigkeit, 67,9 kg E lastiz itä tsg renze , 14 u/0 
Dehnung und 55,6 °/o Q nerschnittsverm inderung; 
für gepreßte Blechrahmen 80,6 kg Bruchfestig
keit, 65,6 kg E lastiz itä tsg renze und 17 °/0 Deh
nung. Als M indestwerte werden für geschmiede
ten S tahl 50 kg E lastiz itä tsgrenze, 70 kg Bruch
festigkeit und 12 o/o Dehnung, für gepreßte 
Blechrahmen 45 kg  E lastiz itä tsg renze, 70 kg 
Bruchfestigkeit und 12 °/0 Dehnung garan tiert. 
Die Schlagbiegeprobe zeigte un ter denselben V er
hältnissen wie bei dem erst beschriebenen P robe
stabe eine Durchbiegung von 72 mm beim fünften 
Schlage. Bei einer Biegung des [^-Bleches in 
der in Abbild. 1 dargestellten W eise erfolgte 
kein Anbruch. Dieses M aterial w ird für viele 
Teile, soweit sie n icht gehärte t werden, bei 
W agen für m ittlere Leistungen verw endet, bei 
welchen Gewichtsersparnisse schon eine größere 
Rolle spielen als bei Lastw agen, der V erkaufs
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preis jedoch die Verwendung des noch zäheren 
aber auch teureren „Spezialnickelstahls“ nicht 
zuläßt. Nach Maßgabe dieser Gesichtspunkte 
werden Vorder- und H interachsen, Achsschenkel, 
Kurbelachsen, Nabenscheiben, Transmissions- und 
Vorgelegewellen, P leuelstangen, Hebel fiir Lenk
vorrichtungen und Bremsen, K ettenräder, L ager
böcke sowie sonstige im Gesenk zu schmiedende 
Stücke aus diesem Spezialstahl hergestellt. Ins
besondere findet er auch Verwendung für Bleche 
und die aus Blech gepreßten Rahm enteile (Längs
träg e r und Querverbindungen) für alle W agen
gattungen.

Eine d ritte  Probe wurde als „ S p e z i a l n i c k e l 
s t a h l “ bezeichnet. Seine Festigkeitsangaben 
sind: 80 ,4  kg E lastiz itä tsgrenze, 95,6 kg Bruch
festigkeit, 14,4 °lo Dehnung und 62 0/0 Quer
schnittsverm inderung. Als M indestwerte werden 
65 kg  E lastiz itä tsgrenze, 75 kg Bruchfestigkeit 
und 12 o/0 Dehnung garan tiert. Bei der Schlag- 
biegeprobe ergab der fünfte Schlag eine Durcli-

Abbildung 2.

biegung von 68 mm. Der eingekerbte Stab 
zeig te bei */» m Fallhöhe beim zehnten Schlag 
97 mm Durchbiegung und erhielt bei 
zwölf Schlägen einen Anriß wie in Abbild. 2. 
Dieser S tahl eignet sich ferner zur E insatz
härtung  (Oberflächenhärtung). Die S tärke der 
harten Schicht beträg t h ier etwa 1 V2 mm nach 
zwölfstündiger Zem entierung bei 880 °. Die Ver
wendung des Spezialnickelstahls ist da geboten, 
wo an Gewicht gespart werden muß, also hohe 
Beanspruchungen sich ergeben, oder wo größere 
Abmessungen und K onstruktions - Rücksichten 
unbequem sind. E r is t somit das geeignete 
Material für große Touren- und Rennwagen und 
findet hauptsächlich für folgende Teile Verwen
dung: Vorder- und H interachsen, Achsschenkel 
und Lenkzapfen, Teile des Getriebes, W ellen 
und sonstige kraftübertragende Teile. In der 
Regel ungehärtet verw endet, eignet er sich auch 
sehr gu t für Teile, welche im E insatz gehärtet 
werden, sofern dieselben Biegungen nicht un ter
worfen sind und in erste r Linie hohe F estigkeit 
und große H ärte gefordert wird, wie z. B. für 
Zahnräder in W echselgetrieben.

Bedeutend grobkörniger im Bruch sind die 
Proben des „ A u t o m o b i l - E i n s a t z m a t e r i a l s “ ,

welches ausgeglüht die folgenden Daten ergibt
30,9 kg E lastiz itä tsgrenze, 47 ,0  kg Bruchfestig
keit, 28,5 °/o Dehnung und 58,0 °/0 Querschnitts
verminderung. Dasselbe M aterial wird zäher 
und fester, wenn man das nicht zementierte 
Metall nach dem Ausglühen in W asser ablöscht. 
Man erhä lt dann 39,8 kg E lastizitätsgrenze, 
52,2 kg Festigkeit, 22,3 °/0 Dehnung und 71,6 % 
Querschnittsverm inderung. Eine eigentliche Här
tung t r i t t  aber hierbei nicht ein; es läß t sich 
trotzdem leicht bearbeiten und die Zähigkeit ist 
größer als zuvor. Es erhält aber eine glas
harte Oberfläche an den Stellen, welche durch 
das E insatzpulver gekohlt wurden. Es findet 
Verwendung für Teile, welche zur Verminderung 
der Reibung und der Abnutzung im ganzen oder 
auch nur an einzelnen Stellen eine harte  Ober
fläche haben müssen, aber mit Rücksicht auf 
die auftretenden Biegungsbeanspruchungen doch 
nicht spröde sein dürfen, also für Kurbelachsen, 
Hinterachsen, Vorderachsschenkel m it gehärteten 
Laufflächen, P leuelstangen, Zapfen, Kolben
stangen usw., ferner für Gesenkschmiedestücke, 
wie Nabenscheiben, Lagerböcke, Hebel usw.

Das „ N i c k e l - E i n s a t z m a t e r i a l “ hat im 
wesentlichen dieselben Eigenschaften wie das 
vorher beschriebene Automobil-Einsatzmaterial, 
zeichnet sich jedoch durch höhere Festigkeit 
und E lastiz itä t ans und wird daher in allen den 
Fällen verwendet, wo von den ganz oder nur 
auf einzelnen Flächen gehärteten  Teilen hohe 
W iderstandsfähigkeit neben Zähigkeit verlangt 
wird. Dasselbe zeigt im N aturzustand 45,8 kg 
E lastiz itä tsg renze , 57,2 kg Bruchfestigkeit,
23,6 o/o Dehnung und 71,6 °/0 Querschnitts
verminderung. G arantiert werden 52 bis 60 kg 
Bruchfestigkeit, 20 °/0 Dehnung und 38 kg 
E lastiz itä tsgrenze. Durch das Ablöschen wird 
dieser Stahl fester und zäher, eine eigentliche 
H ärtung tr i t t  jedoch nicht ein, er bleibt zäh 
und bearbeitbar, erhält jedoch eine glasharte 
Oberfläche an den Stellen, welche durch das 
E insatzpulver gekohlt wurden. Die m it dem 
eingekerbten Stab ausgeführte Schlagbiegeprobe 
zeigte beim zehnten Schlag eine Durchbiegung 
von 98 mm und hierbei nur einen kleinen 
Anriß auf dem Grunde der E inkerbung. Bei 
weiterem Biegen in der Presse erweiterte 
sich der Anriß allmählich, ohne jedoch 
zum vollständigen Bruch zu führen. Der 
Bruchquerschnitt der im E insatz gehärteten 
Stäbe zeig t ein sehr feinkörniges Gefüge, welches 
am Rande pulverförmiges Aussehen erhält. Die 
S tärke der harten  Schicht b e träg t etwa 1 1/2 mm 
nach zwölfstündiger H ärtung bei etw a 8 8 0 0 G. 
Aus N ickel-E insatzm aterial werden zweckmäßig 
hergestellt bei W agenkonstruktiouen ohne Kugel
lager —■ aber m it gehärteten  Laufflächen —: 
H interachsen, Vorderachsschenkel, Transmissions
wellen, Achsen des W echselgetriebes, außerdem
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Kolbenstangen (mit Oberflächenhärtung), Zapfen 
und Steuei'ungsteile, welche teilw eise zu härten  
sind, W echselräder, wenn sie m it der Achse in 
einem Stück geschmiedet und die Zähne gehärtet 
werden. Doch eignet sich dieser S tahl aber 
auch für alle beliebigen Schmiedestücke, welche 
nicht gehärtet werden, von welchen aber eine 
ungewöhnliche Zähigkeit verlangt wird.

Der S p e z i a l f e d e r s t a h l  findet seine vor
zügliche Verwendung für Federn, die sehr hoch 
beansprucht werden. Aus diesem M aterial her
gestellte Federn lassen, ohne eine bleibende 
Durchbiegung zu erleiden, eine außerordentlich 
hohe Belastung zu; sie können deshalb leichter 
gehalten werden als solche aus gewöhnlichem 
Martin- oder T iegelstahl und bieten somit den 
Vorteil einerseits der größeren B etriebssicher
heit, anderseits des leichteren Gewichtes. Ein 
ungehärtetes Federb la tt von 25 X  13 mm Quer
schnitt ergab 52,0 kg E lastiz itä tsgrenze, 83 ,4  kg 
Bruchfestigkeit, 17,0 °/o Dehnung und 37,5 %  
Querschnittsverminderung. G ehärtet hatte  der-

Abbiidung 3.

selbe 126,6 kg E lastiz itä tsgrenze, 140,4 kg 
Bruchfestigkeit, 7,8 °/o Dehnung und 41,8  °/o 
Querschnittsverminderung. Die E lastiz itä ts
grenze liegt bei gehärtetem  Spezialfederstahl 
demnach um etwa 30 %  höher als bei ge
härtetem M artinstahl. Die Biegeprobe eines 
Federblattes von 90 X  13 mm Q uerschnitt und 
1400 mm Länge ergab bei einer A uflage-E nt
fernung von 1000 mm und einer Belastung von 
1600 kg eine Durchbiegung von 109 nun. Nach 
der Entlastung w ar die bleibende Durchbiegung 
gleich 0 mm. E rs t bei 1800 kg B elastung tra t  
eine bleibende Durchbiegung von l j% mm ein. 
Bei Verringerung der A uflage-Entfernung auf 
400 mm tra t  der Bruch bei 7500 kg B elastung 
und 116 mm Gesamtdurchbiegung ein. Die Bruch
fläche dieses M aterials zeigte ein sehr zähes 
Gefiige m it ausgesprochener Längsfaser. F ür 
Federn ans diesem Spezialstahl w ird garan tiert, 
daß sie bei 130 kg Faserspannung keine bleibende 
Durchbiegung erleiden. Bei einem B la tt von 
90 X  13 mm entspricht dies z. B. bei 600 mm 
A uflage-Entfernung einer Belastung von 2200 kg, 
bei 1000 mm A uflage-E n tfernung  einer Be
lastung von 1320 kg.

An die vorgenannten Spezialstähle schloß 
sich die Ausstellung von gewöhnlichem Nickel

stahl, T iegelstahl und Stahlform guß, -welche im 
Automobilbau zu folgenden Zwecken Verwendung 
finden:

N i c k e l s t a h l  dient außer den vorstehend 
aufgeführten Spezialsorten in besonderen Zu
sammensetzungen noch zur H erstellung einzelner 
Teile, wie Ventile, Teile an Zündvorrichtungen 
und dergleichen mehr. Aus diesen Marken her-

Abbildung 4.

gestellte  Teile besitzen bei hoher Bruch- und 
B etriebssicherheit größtmögliche W ärm ebestän
digkeit.

Aus T i e g e l s t a h l  werden im Automobil
bau hauptsächlich solche Teile hergestellt, 
welche einen großen Flächendruck auszuhalten 
haben, z. B. K ugellager, Kugeln usw. Beim 
H ärten  (ohne E insatz) e rhä lt er eine ziemlich 
tiefgehende harte  Schicht, bleibt im Innern  
aber noch zähe genug, um Stöße ohne Bruch
gefahr ertragen  zu können.

F ü r Teile, deren H erstellung durch Schmie
den nicht möglich oder zu teuer sein “ würde,

Abbildung 5.

empfiehlt sich die Verwendung von S t a h l f o r m 
g u ß ,  welcher für die in F rage kommenden 
Zwecke (Laufräder an Lastw agen, Zahnräder, 
K ettenkränze, Bremsscheiben usw.) in der Kegel 
in m ittlerer H ärte  m it etw a 55 bis 60 kg  
F estigkeit bei mindestens 15 °/o Dehnung ge
liefert wird.

Abbildung 3, 4 und 5 geben einige der 
ausgestellten Deformationsproben wieder. Ab
bildung 3 s te llt eine Kurbelachse aus Spezial
n ickelstahl dar, welche unter der hydraulischen 
P resse bis zur Berührung der K urbelb lä tter 
zusaramengebogen w urde; nach der E n tlastung  
federten die K urbelblä tter in die in der Ab
bildung gezeigte Lage zurück. Abbildung 4 
g ib t eine Krenzw'elle aus N ickeleinsatzm aterial, 
welche tie f  eingekerbt und dann unter dem Dampf
ham mer zusammengeschlagen wurde. Abbild. 5 
zeig t einen Q uerträger aus S pezia ls tab l, der
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Abbildung 6.

unter dem Dampfhammer in der Mitte zusammen
geschlagen und dann zusammengebogen wurde.

Von der vorzüglichen M aterialproben-A us
stellung der W erkzeug - Gußstahlfabrik von 

F e l i x  B i s c h o f f  in Duis
burg verdienen die folgenden 
Deformationsproben noch be
sonders hervorgehoben zu 
w erden :

Ein quadratischer Stab 
von 40 X  40 nun Querschnitt 
wurde um 180 u kalt ge
bogen, so daß die Schenkel 
fest aufeinanderlagen, ohne 
daß sich in der Biegung 
irgend ein Anriß zeigte. Ein 
Stück Flacheisen (Abbild. 6) 
von 35 X  12 mm ist in der
selben W eise fünfmal ge
bogen und m it dem Dampf
hammer, ohne im geringsten 
Schaden zu nehmen, fest 
aufeinandergeschlagen.

Von weiteren zwei Biege- 
und Torsionsproben ist die 

eine aus einem Stab von 35 X  15 mm Quer
schnitt an einem Ende um 180 0 zusammen
geschlagen und zur Spirale gew unden; die zweite 

aus einem Stück zu einem 
endlosen Ring von etwa 
300 mm Durchmesser und 
15 mm S tärke ausgeschmie
det, der Ring zu einem Stab 
zusammengedrückt und die
ser zur Spirale gewunden.

Ein Blech von 3 bis 
4 mm S tärke ist zu einem 
Rohr von etwa 50 mm Durch
m esser gebogen, das Rohr 
flach zusamm engepreßt und 
in der zusammengedrückten 
Stelle wiederum um 1 8 0 0 
gebogen, ohne daß ein Anriß 
erfolgte.

Durch ganz hervorra
gende Zähigkeit undElasti- 
z itä t zeichnet sich ferner 
der Stab (Abbildung 7) von 
40 X  13 mm Querschnitt 
aus, der zunächst zur Spirale 
gewunden, dann auf je  ein 
D ritte l der Länge zweimal 
um 1 80° gebogen und un ter 

einem schweren Dampfhammer derartig  inein
andergeschlagen ist, daß die Kanten der Spirale 
tie f  ineinandergedrungen sind.

Von zwei Knoten (Abbildung 8 und 9) 
aus R undstahl von 7 bezw. 15 mm Durchmesser 
is t  der le tz tere  lau t Zeugnis der D uisburger 
M aschinenbau-Aktien-Gesellschaft in kaltem Zu-

Abbildung 7.

Stande aus einer Schlinge von etw a 400 mm 
Durchmesser auf einer Kettenprobiermaschine 
mit einem K raftaufwand von 16 409 kg, das 
ist etwa 93 kg pro qmm, 
zusammengezogen. Daß alle 
diese Arbeiten in kaltem 
Zustande vorgenommen sind, 
zeigt das auch an den un
zugänglich gewordenen S tel
len blanke Material.

E igenartig  sind dann noch 
Brüche von gehärtetem  E in
satzm aterial, bei welchen 
sich die gehärtete  etwa 
1 '/g min tiefe Einsatzschicht 
scharf von dem feinkörnig 
und zähe gebliebenen Kern 
abhebt. Über die F estig 
keitseigenschaften dieser 
mit dem Namen „A uto
s ta h l“ bezeichneten S tahl
sorte werden unter Vor- Abb 8, Abbil(L9- 
legung der Zerreißproben 
von 30 X  10 um  Quer
schnitt und 200 mm Länge zwischen 
K örnern folgende Angaben gem acht:

75 kg Festigkeit 22 °/o Dehnung 
HO „ „ 12,8 „
110,3,, „ 12,7 „
J(1 n ), 5 „ „
180 „ „ 3,7 „ „

Die ersten dieser drei Zahlenpaare beziehen 
sich auf geglühten, bearbeitungsfähigen Chroin-  
N i c k e l s t a h l ,  die beiden letzteren  entsprechen 
demselben M aterial, nachdem es in Öl gehärte t und 
nicht mehr bearbeitungsfähig ist. Zerreißproben von 
reinen N i c k e l s t a h l l e g i e r u n g e n  ergaben bei: 
16 °/o Nickelgehalt 68,1 kg Festigkeit 41 % Dehnung
18 n „ 87,4 „ „ 44 „ „
18 n „
25 „

den

78
63,7 „

46 „ 
32,5 „

Die F irm a liefert den Stahl in verschiedenen, 
dem Verwendungszweck und den Ansprüchen 
der V erbraucher angepaßten Legierungen und 
H ärten für Achsen, W ellen, Zahnräder und 
sonstige kraftübertragende Teile m it oder ohne 
E insatzhärtung, für Bleche und aus Blech gepreßte 
Rahmenteile, auch n i c h t  o x y d i e r e n d  für Ventile 
und blank zu haltende Teile in Stangen und Blöcken, 
vorgeschmiedet und bearbeitet, wie sie denn auch 
als Muster hierfür vorgeschrubbte Radscheiben, 
vorgeschrubbte und fertige gekröpfte W ellen mit 
zur Ausstellung gebracht hat.

Neben diesem dem Automobilbau im beson
deren dienenden M aterial hatte  das W erk noch, 
als für die B earbeitung erfoiderlich, seinen 
W erkzeugstahl reiner Kohlenstoffhärtung wie 
auch in Legierungen mit Chrom, Nickel, Wolf
ram , Molybdän —  w orunter der Schnelldrehstahl 
als besondere Spezialität zu erwähnen is t — 
in Brüchen ungehärtet und gehärtet ausgestellt.
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Zuschriften an die Redaktion.
(F ü r  d ie  u n te r  d ie se r  R u b rik  e rs c h e in e n d e n  A rtik e l Ü b ern im m t d ie  R e d a k tio n  k e in e  V e ra n tw o rtu n g .)

Über die Einführung der Segerskala für die Messung hoher Temperaturen*

Unter dem 23. März 1904 hat der „Zentralver
band deutscher Industrieller“ ein Rundschreiben 
versendet m it dem Zwecke, die offizielle E inführung 
der Segerskala zu bewirken. Ich halte es für meine 
Pflicht, öffentlich darauf hinzuweisen, daß dieses 
Schriftstück verschiedene Unrichtigkeiten enthält.

Der Verfasser behauptet, daß „die Anwendung 
der Celsiusskala nach oben hin eine Grenze habe“. 
In der Tat definiert man die Celsiusskala zunächst 
für das Tem peraturintervall 0 bis 100°. Somit 
hätte die Anwendung der Celsiusskala auf Tem 
peraturen oberhalb des Siedepunktes des W assers 
keinen Sinn. Es ist aber leicht einzusehon, daß 
die Verlängerung der Skala über 100° hinaus, so
lange die Ausdehnung des Quecksilbers gleich
mäßig bleibt, ohne weiteres gestattet ist. Bestim mt 
man nun m it Hilfe eines Celsiusthermometers die 
Ausdehnung der Luft für 1 0 C., so ist ebenso 
leicht einzusehen, daß man m it Hilfe eines Luft- 
thermometers die Celsiusskala so weit erweitern 
kann, als die zu Gebote stehenden Gefäßm ateria
lien die Luft nicht diffundieren lassen, oder durch 
ihro Erweichung in der Glut die Messungen un 
brauchbar machen. Mißt man endlich das An
wachsen der EMK eines Therm oelem entes bei 
1° C., so kann bei W ahl geeigneter Materialien 
dadurch die obere der Celsiusskala bis auf 1600 0 
etwa hinausgeschoben werden und so fort. Von 
einer oberen Grenze der Celsiusskala zu sprechen, 
hat also keinen Sinn.

Der Verfasser behauptet sodann, daß „von Rot
glut an dio Zahlenangaben in Celsiusgraden nicht 
mehr zuverlässig“ seien, und begründet seine Be
hauptung m it der Unvollkomm enheit dor Pyro
meter. Die logische Folge wäre also n icht, daß 
die Celsiusskala unzuverlässig wäre, sondern die 
Pyrometer. H ierüber weiteres unten. Die „opti
schen Pyrom eter seien nur geeignet, die Tempe
ratu r während eines Augenblicks zu messen, 
während die dauernde in dem betreffenden Raume 
herrschende Tem peratur hiervon wesentlich ver
schieden sein könne“. W as versteht der Hr. Ver
fasser unter dor „dauernd herrschenden Tem pe
ra tu r“? Jede Tem peraturangabe gilt nur für einen 
bestimmten Ort eines Ofens und eine bestim m te 
Zeit. Ist die Tem peratur an allen Stellen des 
Ofens und auf längere Zeit dieselbe, so spricht 
mau von gleichmäßiger Tem peratur. Daß eine 
gleichmäßige Tem peratur in der Praxis n icht er

* Vgl. „Stahl und Eisen“ 1904 H eft 6, S. 366.

reicht worden kann, wird jeder bestätigen. Somit 
is t die T em peratur eines Ofens ein D urchschnitts
w ert aus entweder an verschiedenen Stellen oder zu 
verschiedenen Zeiten angestellten Beobachtungen.

Nehmen wir je tzt weiter an , daß die Seger- 
kegel in dor Tat zur Bezeichnung hoher H itze
grade geeignet seien, so läge nach den obigen 
Darlegungen über die Erw eiterung der Celsiusskala 
gar kein Grund vor, daß nicht auch dio 'Seger- 
kegel s ta tt m it einer Nummer durch eine Grad
zahl in C. unterschieden würden. Offenbar wäre 
dies der einfachste W eg für diejenigen Firm en, 
welche noch Segerkegol benutzen, ihre Tempo
raturangaben in der Celsiusskala zu geben. Dieser 
Schwierigkeit wäre also leicht abgeholfen. Sollen 
aber die Segerkegol als Grundlage für die Messung 
hoher Tem peraturen dienen, so m uß man un
bedingt verlangen, daß ihre Beschaffenheit der
artig  is t, daß sie von der Behörde geprüft und 
geeicht werden können. W arum  is t das bisher 
nicht geschehen? H ier scheint doch ein Grund 
vorzuliegen, daß die Segerkegel nicht als G rund
lage der Tem peraturskala dienen können, denn 
sonst würde Hr. C r a m o r  sich diese Gelegenheit 
sicherlich nicht haben entgehen lassen. Hierzu 
das W ort zu nehmen wäre Saclio der Technisch- 
Physikalischen Reichsanstalt. Die E inführung in 
die W issenschaft ist völlig ausgeschlossen und es 
bedeutete einen gewaltigen Rückschritt, wenn 
diese Skala von seiten der Industrie  anerkannt 
würde. Ich betone nochm als: der einfachste W eg 
wäre der, die Segerkegel in Celsiusgraden zu 
stempeln.

W as nun die absprechende Beurteilung der 
optischen Pyrom eter anbetrifft, so is t da zu be
merken, daß diese im Gegenteil nach dem obigen 
über die T em peratur eines Ofens Gesagten her
vorragend geeignet sind, die Tom peraturvorhält- 
nisse innerhalb eines Ofens für eine jede Stelle 
und zu jeder Zeit zu bestimmen. W enn auch ein 
augenblicklicher Luftzug eine zu niedrige, und 
eine vorübergehende Stichflamme eine zu hoho 
Tem peraturangabe bewirken kann, so sind dies 
U m stände, welche als solche gemeiniglich sofort 
erkannt werden und die Resultate der Tem pe
raturm essungen nicht trüben können. Im  übrigen 
weiß jeder Fachm ann, daß eine vorübergehende 
Stichflamme ebensogut die Spitze eines Seger- 
kegels zum Schmelzen bringen kann. In  diesem 
Falle würde aber der Fehler m it Hilfe von Seger- 
kegeln n icht zu kontrollieren sein, während eine
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Kon troll messung m it dem optischen Pyrom eter 
sofort darüber A ufklärung gibt.

Fassen wir nun das Gesagte zum Schluß noch 
einmal zusammen, so ergibt sich, daß gar kein 
Grund besteht, die Einführung der Celsiusskala zu

' Im Anschluß an den in Heft 13 von „Stahl 
und Eisen“ wiedergegebenon Vortrag des H errn 
W. B o v e r i  erlaube ich mir darauf hinzuweisen, 
daß dom Ingenieur E d w a r d  C. T e r r y  in H art
ford, Connecticut, U. S. A., auf eine neue Dampf
turb ine in verschiedenen Staaten Patente erteilt 
und seitens desselben P aten te angem eldet sind. 
Diese eigenartige Dam pfturbine scheint berufen

bekämpfen oder etwa letztere durch dio Segerskala 
zu ersetzen; und da dio angeführten Überlegungen 
der zuständigen Behörde sehr wohl bekannt sein 
dürften, so scheint jeder weitere S chritt in dieser 
Angelegenheit aussichtslos. H. Wanner.

die zusammengebaute betriebsfähige Dampfturbine 
wieder. Die Terry-Dam pfturbine kann, wie alle 
D am pfturbinen, m it oder ohne Kondensation 
arbeiten und macht dabei, wie das so ziemlich 
allen Dam pfturbinen gemeinsam schein t, 2600 
bezw. 3000 Umdrehungen in der Minute. Abbild. 4 
ist die Außenansicht eines Teils der feststehenden 
Gegenkammern und benachbarten Teile m it einem

Abbildung 1. Abbildung 2.
Turbinengehäuse. Herausgenommenes Rad mit Welle.

zu sein, vermöge ih rer einfachen Konstruktion 
hei m indestens gleicher Leistung gegenüber den 
bestehenden besten System en für den Dampf
turbinenbau und die Verwendung der Dampf
turbinen künftig eine Rolle zu spielen.

Die beigefügten Abbildungen veranschau
lichen eine Terry--Turbine von 30 P. S. in der 
Gesam tansicht und Konstruktion.

Die Terry-Dam pfturbine ist eine dem Pelton- 
W asserrad nachgebildete kombinierte Aktions- und 
Reaktions-Turbine und füh rt keine Leiträder. Das 
Rad ist m it etwa 70 Taschen (Schaufeln) versehen. 
Abbildung 1 gibt das Turbinengehäuse, Abbild. 2 
das herausgenom m ene Rad m it W elle, Abbild. 3

ausgebrochenen Querschnittsteile des umgebenden 
Gehäuses der Taschen; Abbildung 5 eine gra
phische Darstellung, dio so gut wie nur angängig 
die Dampf bewegung in den Radtaschen und gegen
überstehenden Kamm ern den Pfeilen nach an
deutet und worin die Mondsichelform die Dampf
austrittsöffnung w iedergibt; Abbildung 6 ein Quer
schnitt eines Rades m it dem angrenzenden Teil 
des Gehäuses; Abbildung 7 der Q uerschnitt einer 
eine andere Befestigungsart zueinander zeigenden 
Radtasche/

Die Festkam m ern und Radtaschen bilden, wenn 
diese Teile genau gegenüberstehen, leicht gebogene, 
tangential zur W elle eine über die andere stufen



15. Juli 1904. Zuschriften an die Redaktion. Stahl und Eisen. 833

Abbildung 4.

Abbildung 5.Abbildung 3. Äußere Ansicht,

weise gelagerte oblonge (ovale) bezw. doppel-U- 
förmigo Schachteln C I3  . Die Schaufeln bestehen 
aus Stahlblech, welche in der Mitte an der S chnitt
kante otwas verkröpft sind, was zur Versteifung

sichtlich und dürfte eine weitere Dotailboschreibung 
nicht nötig scheinen, da auch bei den arideren 
K onstruktionen davon Abstand genommen ist.

Das Prinzip der Terry-D am pfturbine ist, daß 
der seitlich in die Festkam m er eingeführte, durch

Abbildung 6.

und Verstärkung und Dam pfzirkulations-Führung 
mit beiträgt.

Das eigentliche Rad besteht aus Welle, 
Nabe und zwei Seitenplatten, welche einerseits 
im Innern für die Taschenbildung entsprechende 
Ausschlitzungen und Nuten zur Aufnahme der 
Schaufelbleche m it ihren zusamm en ein Stück 
bildenden U-förmig gebogenen W änden der Taschen, 
wonach der Dampf kreiselt, besitzen. Die Kon
struktion ist aus den Zeichnungen genügend er- 

XIV.»

Abbildung 7.

Nadel regulierbare Dampf, wie in Abbildung 5 er
läutert, von den Festkam m ern zu den rotierenden 
Taschen kontinuierlich in den Momenten der Gegen
überstellung übertretend, expandierend und sich 
erneuernd eine wirbelnde, an den W änden entlang 
kreiselnde, kraftausübende Bewegung m acht, bis 
der Dampf durch die Mondsichel-Öffnung zum Aus
ström ungskanal entweicht. Das Eigentümliche da
bei ist, daß der eintretende Frischdam pf ständig den 
ausgenutzten oder m ehr oder weniger an Energie

3
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nachlassenden Dampf nötigt, das Kreiseln und 
W irbeln von Kammer zur Tasche, von Tasche zur 
Kammer mitzumachen und in  der T at som it eine 
vollständige Dampfausnutzung stattfindet. Man 
sollte es kaum für möglich halten, daß bei der 
großen Um drehungsgeschwindigkeit ein Ü bertritt 
des Dampfes auf diese W eise und sich ständig 
wiederholend möglich wäre — aber es ist so.

Die 30 P. S. - Terry - Dam pfturbine ha t etwa 
600 mm Durchmesser, besitzt drei Düsen, und für 
jede dieser Düsen ist eine Gruppe von vier Taschen 
(Kammer) vorgesehen. Dasselbe Modell kann, wenn 
entsprechend m ehr Düsen zur Anwendung ge
bracht, zu einer 100 P. S.-Dampfturbine benutzt 
werden. Größere K räfte werden z. B. erstens 
durch Vergrößerung des Rades bei gleicher Taschen
zahl, zweitens durch V erbreiterung der Taschen 
selbst, d rittens durch Zwei - Seitenschaufelräder 
und Gruppierung von m ehreren Seite an Seite 
auf einer W elle angoordneten Rädern erzielt. Zum 
Beispiel werden m it einom Rad von 1830 mm

Durchmesser m it 240 mm breiten Taschen an 
beiden Seiten 2400 P .S . bei 1000 Umdrehungen 
in  d e r  M i n u t e  erreicht; um etwa 5000 P .S . zu 
erreichen, werden zwei solcher Räder auf einer 
Wolle angewendet. Um weniger als 1000 Um
drehungen i. d. Minute zu erzielen, wird ebenfalls 
zum bekannten Druckstufen-System m it zwei oder 
m ehreren Rädern auf ein und derselben Welle 
gegriffen, wobei z. B. das erste Rad den Druck 
von 150—60 lbs. und das zweite Rad denselben 
von 60 lbs. abwärts bis zum Atmosphärendruck 
im Separat - Dampfgeliäuso ausnutzt. Auf diese 
W eise wird die Geschwindigkeit bis auf etwa 
650 Umdrehungen i. d. Minute heruntergebracht, 
ohne dam it eine weitere Herabsetzung auszu- 
schließen. Bei der zweiseitigen Umsteuerungs- i 
Terry-Dam pfturbine sind die Taschen des Rades an 
den beiden Seiten zueinander in entgegengesetzter 
Richtung angeordnet und wird m it Wechselventilen 
gesteueit. q K'/niie-Düsseldorf.

Mitteilungen aus dem Eisenhiittenlaboratoriuni,

Bestimmung des Vanadium s in Stahl, Eisen 

und Erzen.

Außer den in dieser Zeitschrift bereits an 
gegebenen Verfah ren von W i 11 i a m s ,* T r  ü c h o t  ** 
und C o r m i n b o e u f * "  sind in neuester Zeit 
wieder einige Verfahren bekannt geworden. Die 
meist übliche Methode zur Vanadiumbestimm ung 
im Stahl ist die von B l a i r f :  Man löst in Salpeter
säure, g lüh t die N itrate und verschmilzt die ent
standenen Oxyde m it Soda und Salpeter. Aus 
der m it W asser aufgenommenen Schmelzo fällt 
man A lum inium  m it Soda, wobei im m er etwas 
Vanadium m itgerissen w ird ; im F iltra t schlägt 
man Vanadium, Chrom, Wolfram als Quecksilber
salze nieder, zersetzt den Niedersohlag durch Er
hitzen und führt die Vanadinsäure durch Schmelzen 
m it A lkalikarbonat in Vanadat über. Dieses 
wandelt m an in Amm onm etavanadat um und 
glüht zu reinem Vs Os. Die Methode ist um 
ständlich und fehlerhaft. A r n o l d f f  empfiehlt 
nun, 5 g des gepulverten Stahls im  Nickeltiegel 
m it 25 bis 30 g Natrium superoxyd aufzuschließen 
und in der Schmelze den Vanadiumgehalt nach 
B l a i r  zu bestimmen. P. N i c o  1 a r d o t f f f  will

* „Stahl und Eisen'* 1902, H eft 19, 1066-
** „Stahl und Eisen“ 1903, H eft 21, 1203.

*** „Stahl und Eisen“ 1903, Heft 21, 1204. 
t  „Chem. Analysis of iron“. 

t t  „Electrochomist and M etallurg.“, März 1902. 
t t t  „Berichte“ 1903, 36, 3169.

das Metall unter Luftabschluß in ganz verdünnter 
Salzsäure lösen, wobei das Vanadium unangegriffen 
als Rückstand hinterbleiben soll. Den Rückstand 
trenn t man dann von G raphit und Silizium, 
oxydiert, glüht und wägt als Vs Os. Das Verfahren 
ist ganz ungenau, weil ein Teil des Vanadiums 
in Lösung geht. C a r n o t  hat angegeben, das 
Vanadium als Pentasulfid zu fällen, welches in 
Sulfhydraten löslich ist. Eine neue Titrations
methode m it Perm anganat nach vorheriger Re
duktion der Vanadinsäuro m it Salzsäure gibt 
Em. C a m p a g n e  an und benutzt diese Methode 
auch zur Vanadiumbestimm ung in Eisenmaterial 
und ändern Legierungen. Der chemische Vorgang 
ist folgender:

V2 Os +  6 HCl  =  V*0* CU -)-3II»  O +  Ola 
V2 Os CH - f  2H* SO» =  Vä Os (SO») - f  4 H Ci 
5 V, Os (SO 1)2 +  2 K Mn O» +  8 Hs SO» =

5 Vs Os (SO»).i +  Ks SO* +  2 Mn SO»
1 cc K Mn O» =  0,00512 g Vanadium. Der 

Permanganat-Eisen-Titer mal 0,9143. =  Vanadium. 
Zur Ausführung der Methode löst m an 5 g Stahl- 
Drehspäne m it 60 ce Salpetersäure (1,20), gibt 
aber erst etwas W asser in den Kolben und setzt 
die Säure portionsweise zu, kühlt event. noch 
den Kolben. Man dam pft dann zur Trockne, bis 
keine roten Dämpfe m ehr au ftre ten ; die Oxyd« 
löst man nach dem Abkühlen in  50 bis 60 c« 
Salzsäure, wobei sich Chlor entwickelt, schließlich 
engt man die Lösung auf 40 cc ein. Die abgekühlte 
Lösung wird nun nach dem R o t  b esehen  Ver
fahren ausgesehüttelt (am besten in einem von 
C a r  n o t  angegebenen A pparate: oben und unten
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mit Hahn verschlossonor Zylinder, der oben noch 
ein kugeliges Gefäß trägt). Man vordünnt die 
Lösung m it Salzsäure (1,12) auf 00 cc, bringt diese 
in den Schüttelzylinder und läß t dann 100 cc 
Äther nachfließen; man schütte lt, kühlt, und 
trennt die Schichten. Die wässrige Lösung ist 
meist schön grün, selten bräunlich; sie wird auf 
ein kleines Volumen eiflgedampft, der Rückstand in 
50 cc Salzsäure aufgenommen, wieder eingeengt, 
aufgenommen und wieder verdam pft, wodurch 
alles Vanadium in VOCls verwandelt ist. Der 
Rückstand wird m it 5 cc konzentrierter Schwefel
säure aufgenommen, auf dem Sandbade bis zum 
Auftreten von Schwefelsäuredämpfen verdampft, 
abgekühlt und m it 250 bis 300 cc warmem W asser 
aufgenommen. Sind größere Kioselsäuremengen 
vorhandon, so m uß filtriert werden. Die Titration 
geschieht bei 60°, der Endpunkt ist scharf er
kennbar, die Rotfärbung von 3 bis 4 Tropfen 
Permanganat muß */2 Stunde stehen bleiben. Bei 
Stahl m it m ehr als 2 % Vanadium nim m t man 
nur 2,5 g Einwagc, bei Perrovanadium  1 g, zur 
Titration verwendet man nur 0,25 g Substanz; 
bei Material m it m ehr als 25 % Vanadium kann 
man auf die Entfernung des Eisens ganz ver
zichten, es wird n u r der Endpunkt etwas weniger 
scharf. Bei Eisenerzen löst man m ehr als 10 g dos 
Minerals in konzentrierter Salzsäure, verdam pft den 
Uberschuß und behandelt m it Ä ther. Auf die Be
stimmung der sonstigen Bestandteile (P, Si, C, Ni, S) 
übt das Vanadium keinen Einfluß aus. Die Exakt
heit der Methode ist befriedigend.

Z ur Manganbestimmung in Erzen.

Boi den gewichtsanalytischen Manganbestim- 
mungen ist es bekanntlich ein großer Übelstand, 
daß das Schwefelmangan nur sehr schwer vom 
Filter geht. H ierdurch en tsteht ein großer Zeit
verlust und es können auch bei dem mühsamen 
Ablösen Verluste entstehen. Es liegt nun ziemlich 
nahe, daß das Schwefelammonium die Ursache 
dieses Zusammenbackens und Festklebens am F ilter 
ist. Ich habe m it Erfolg nachstehenden W eg ein
geschlagen, um diesen Übelstand zu beseitigen:

Man wäscht das auf dom Filter befindliche 
Schwefelmangan so lange m it absolutem Alkohol 
aus, bis alles Schwefelammonium verdrängt ist. 
Diesen Zeitpunkt erkennt man daran, daß das F ilter 
vollkommen weiß ist, während es vorher vom 
Schwefelammonium gelb gefärbt war. Um 
das Auswaschen zu beschleunigen, wird der 
Trichter bedeckt gehalten, dam it sich (infolge der 
sonst stattlindenden V erdunstung desAlkohols) das 
Schwefelammonium nicht nach dem Rand des 
Trichters zieht. Ist das F ilter vollkommen weiß, 
so verdrängt man den Alkohol durch Ä ther und 
läßt den Niederschlag an einem warmen Ort stehen ; 
es genügt auch Lufttem peratur. Das Schwefel

mangan wird durch diese Behandlung in der
selben pulverigen Form wie schwefelsaurer Baryt 
erhalten und geht auch ebenso le ich t vom Filter. 
Es ist ganz gleichgültig, ob man das Schwefelmangan 
grün oder fleischfarben gefällt hat; im Alkohol oder 
Ä therfiltrat habe ich nie Mangan gefunden.

Meine Methode läß t sich wahrscheinlich auch 
auf alle anderen Schwefelmetallo, die ähnliche 
Eigenschaften haben und m it Schwefelammonium 
gefällt sind, an wenden. Die Ursache des Zusam 
menbackens scheint mir der beim Trocknen des 
Niederschlags sich aus dem Schwefelammonium 
abscheidende molekulare Schwefel zu sein. Der
selbe geht ohne Zweifel während des Trocknens 
auch schon bei verhältnism äßig niederer Tem 
peratur in eine Art geschmolzenen Zustand über 
und backt so einerseits m it dem Schwefelmangan, 
anderseits m it dem F ilte r zusam m en; bei meiner 
Methode braucht man aber gar keine höhere Tem 
peratur, da nur Ä ther zu verdampfen ist.

Die Vorteile sind also folgende : 1- Schnelles 
Trocknen des Niederschlags, während man sonst, 
um dio unangenehm en Eigenschaften des N ieder
schlags möglichst zu vermeiden, sehr lange trocknen 
mußte, ohne den Zweck auch n u r annähernd zu 
erreichen; 2. eine weitere Zeitersparnis beim Ab
lösen des Niederschlags vom F ilter und beim kon
stant Glühen, und 3. Vermeiden aller m it diesen A r
beiten im Zusam menhang stehenden Fehlerquollen.

F ür die M anganbestimmung auf m aßanalyti- 
schom Wege möchte ich den Vorschlag machen, 
das Erz vor dem Aufschließen zu glühen, denn 
so gut wie die Eisenerze enthalten vielleicht auch 
manche Manganerze organischo Substanzen, welche 
eventuell auf das Ergebnis einen Einfluß ausüben 
können.

Ein weiterer Vorschlag geht dahin, das Auf
schließen m it F lußsäure zu versuchen; es ist dabei 
gar n icht nötig, diese chemisch rein zu nehmen. 
Man schließt m it F lußsäure und Schwefelsäure auf, 
verdampft, löst in Salzsäure und titr ie r t wie ge
wöhnlich. Die beim Aufschluß zugesetzto Schwe
felsäure schadet beim T itrieren  nichts. Da man 
bei dieser A rt des Aufschließens wohl im m er 
einen m anganfreien Rückstand bezw. gar keinen 
Rückstand erhalten w ird, dürfte die Methode 
wesentlich schneller sein, was besonders im Be
triebe von Vorteil ist. Die Mehrkosten der F luß
säure kommen wohl nicht in Betracht.

Bei der gewichtsanalytischen Methode, bei der 
die Schwefelsäure wegen der basischen Fällungen 
vielleicht Störungen hervorrufen könnte, schließt 
man m it F lußsäure und einer a b g e m e s s e n e n  
Menge Schwefelsäure auf, fügt dann eine äqui
valente Menge Chlorbariumlösung hinzu und ver
fährt wie gewöhnlich. Auch bei anderen ähn
lichen Analysen wird die Verwendung von Fluß- 
säuro sich wahrscheinlich als praktisch erweisen. 
In diesem Falle fluoriert man auf dem W asser
bade, was ebenso schnell geht. C. B.
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i |  Aus Praxis und Wissenschaft 
des Gießereiwesens.

U nter M itwirkung von P rofessor Dr. W ü s t  in A a c h e n

(Wir verweisen an dieser Stelle auf den ersten Artikel dieses Heftes: „Angewandte Chemie 
im Gießereibetriebe“ von Oskar Leyde.)

Stahlform guss und Stahlform gusstechnik.
(Fortsetzung von Seite 782.)

II. B a  g g e r m a s c h i n e n t  e i 1 e.

O ekingliatte eine Baggerkettentroinm el (Türaß) 
von 2100 kgG ew iclit (Abb. 29) ausgestellt, 

desgleichen einen Baggereim er im Gewicht von 
310 kg bei 25 mm W andstärke und einen Bagger
eimerboden von 660 kg Gewicht und 25 mm 
W andstärke , um zu zeigen, daß solche Teile 
zu den Sondergebieten dieser F irm a gehören. Die 
Abnahmevorschriften für Baggereim er lau teten : 
44  kg F estigkeit bei 20 °/o Dehnung. Abbil
dung 30 zeig t verschiedene Baggerteile, die von 
der Bergischen Stahlindustrie ausgestellt w aren; 
der Baggereimerboden in der Mitte w iegt 800 kg. 
Auch S tirn räder für Baggermaschinen sind auf 
dieser Abbildung zu sehen. Der Iiörder Verein 
hatte  ein B aggerm aschinenstirnrad von 4,3 m 
Durchmesser ausgestellt, das unter „T riebw erks
te ilen“ näher besprochen ist. B aggerkettenteile 
und Rollen aus M anganstahl, im Tiegel erzeugt, 
wurden von der Bergischen Stahlindustrie gezeigt, 
während K rupp-Essen solche aus H artstah l aus 
dem Martinofen zur Schau gestellt hatte . Beide 
S tahlgattungen sind schmiedbar; im übrigen sind 
die E igenschaften oben genannt. Die Büchsen 
der Bergischen S tahlindustrie w aren geschmiedet, 
bei Krupp gegossen, die Bolzen bei beiden ge
schmiedet. Aus Kruppschem H artstah l w aren 
ferner erzeugt: die Gelenkkette (Abbildung 31),

j die Baggerbüchsen (Abbildung 32), die Bagger- 
j bolzen (Abbildung 33), die verschiedenen Gegen

stände auf Abbildung 34, die Rolle (Abbild. 35) 
und die V erschleißplatte für eine Baggerpumpe 
(Abbildung 36). Die Rolle (Abbildung 35) hat

Abbildung 29. Baggerkettentrommel (Oeking).

bearbeitete Bohrungen. Um diese Bearbeitung 
zu ermöglichen, werden geschmiedete Büchsen 
beim Guß eingelegt und uragossen.

III. D y n a m o m a s c h i n e n -  u n d  E l e k t r o 
m o t o r  e n t. e i 1 e.

Abbildung 37 ste llt eine Sammlung der ver
schiedensten Polgehäuse d ar, welche die Ber- 
gische S tahlindustrie ausgestellt hatte. Das 
große Polgehäuse in der Mitte is t in Abbil
dung 38 geom etrisch dargestellt. Es gehörte,
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Abbildung 31. Gelenk kette. 
24 kg (Fried. Krupp).

Abbildung 32. Baggerbüchsen. 
0,1—1,5 kg pr. Stück (Fried. Krupp).

Abbildung 30.

Baggerteile, in der Mitte Türasse und ein Eimerboden 
(Bergische Stahlindustrie.)

Abbildung 33. Baggerbolzen 
geschmiedet. 0,4—7 kg pr. Stück. 

(Fried. Krupp.)

mit einom Durchmesser von 3,84 m, zu den 
größten der Ausstellung, bleibt aber hin ter den 
sonst erreichten Größenabmessungen zurück. Ab
bildung 39 z. B. zeig t ein von den Gelsen- 
kircliener Gußstahlwerken für die Dresdener 
Kraftzentrale geliefertes Polgehäuse von 6,34 m 
Durchmesser. F erner sind dargeste llt: in Ab
bildung 40 ein Magnotrad von 3,2 m Durch
messer (Boelmmer Verein), in Abbildung 41 ein

Magnetrad von 1,05m  Durchmesser m it 8 Speichen 
(Gelsenkirchener Gußstahlwerke), in Abbild. 42 
Polräder für Dynamomaschinen (Stahlw erk 
K rieger), in Abbildung 43 ein Dynamogehäuse 
für die Bahnmotoren der Simplonbalm (Saar
brückener G ußstahlw erke). Die Gutehoffnungs- 
hiitte hatte  ein großes einteiliges Polgehäuse 
von 3836 mm Durchmesser ausgestellt. Besonders 
beachtensw ert sind die beiden M agneträder von

.--------------------1265------------------- -
Abbildung 35. Rolle für Bagger, 
mit Büchsen, aus bearbeitbarem 
Material. 290 kg (Fried. Krupp).

Abbildung 34.

Hartstahlteile, Teile für Zerkleinerungsmaschinen und Bagger, Räder, 

Bremsbacken usw., Tresortür. (Fried. Krupp.)

Abbild. 36. Vollständige 
Verschleißplatte (Hartstahl),

5 Teile, für eine Baggerpumpe. 
900 kg. (Fried. Krupp.)
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——   ■...; ------------------ ----- -------- -— den Gelsenkirchener Guß-

__________  - Lm m £ m  Magnetrftdern auch auf einem
ändern Gebiete, nämlich dem

Abbildung 37. Polgehäuse. (Bergische Stahlindustrie.) der Anbringung der verlore-
nen Köpfe. Auf keinem 

Gebiete des Stahlformgusses w ird von den Kon- 
,,/)< ^  strukteuren mehr gesündigt als auf diesem. Der

/ / / ^ /  \  /  '% Verfasser hat diese W ahrnehm ung auf der Aus-

Abbildung 38. Großes Polgehäuse. 
10280 kg. (Bergische Stahlindustrie.)

Abbildung 40. Magnetrad. 2800 kg. 
(Bochumer Verein.)

Abbildung 89. Zweiteiliges Magnetgestell 
für die Dresdener Kraftanlage. 6340 mm Durchm, 

20000 kg. (Gelsenkirchener Gußstahlwerke.)
Abbildung 41. Magnetrad.

(Gelsenkirchener Gußstahlwerke.)
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Stellung überall machen kön
nen und un ter den K apsel
motorgehäusen auch nicht ein 
Modell gefunden, das den in 
dieser H insicht zu stellenden 
Anforderungen voll entspro
chen hätte. Es muß nämlich 
der verlorene Kopf nicht nur 
w irkungsvoll, sondern auch 
so angebracht w erden, daß

Abbildung 42. Polräder für Dynamomaschinen. (Stahlwerk Krieger.)

Abbildung 44. Verlorener Kopf 
bei einem l’olrade.

Abbildung 43. Gehäuse zum Bahnmotor der Simplonbahn 

(Saarbrückener Gußstahlwerke.)

Abbildung 45. Walzenständer 
für ein Panzerplatten-Walzwerk 

54730 kg. (Fried. Krupp.)

Abbildung 47. Großer Zahn
kranz mit 65 Winkelzähnen, 

für ein Panzerplatten-Walzwerk. 
11515 kg. (Fried. Krupp.)Abbildung 46. Kamnuvalzen, Stirnräder. (Fried. Krupp.)
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des Radkranzes is t nicht kreisrund, sondern stellt 
ein 24-Eck dar. Da also liier eine Dreharbeit 
ausgeschlossen war, mußten die verlorenen Köpfe 
am inneren Umfang, wie Abbildung 44 zeigt, 
angesetzt werden, an s ta tt wie punktiert an
gedeutet, was normal gewesen wäre.

Bei den Kapselmotoren kann man erkennen, 
wie w eit die Gießtechnik vorgeschritten ist. Es 
waren W andstärken in sauberstem Guß aus
geführt, wie man es vor wenigen Jahren  schwerlich 
für möglich gehalten hätte.

Abbildung 48. Getriebe und Zahnkranz 
für ein Panzerplatten-Walzwerk.

Getriebe =  1157 Durchm. Zahnkranz =  4092 Durchin. 
Gewicht =  5120 kg. Gewicht = 2 0 2 0 0  kg.

(Fried. Krupp.)

seine Beseitigung einfach und billig bew erkstelligt 
werden kann. Bei größeren Polgehäusen und 
M agneträdern sind solche Mängel ebenfalls zu 
beobachten, namentlich da, wo die Pole an
gegossen werden. Die Stahlform gußwerke helfen 
sich, wo es geh t, indem sie die Pole nach 
dem M ittelpunkt des Kreises zu verlängern und 
entweder auf jeden einzel
nen Pol oder für alle ge
meinsam einen verlorenen 
K opf im K reisinnern setzen.
Dieses Aushilfsmittel ist 
aber mit großen Kosten ver
bunden. Eine Preisaufgabe, 
die von einem E lek tro tech
niker und einem S tahlguß
fachmann gemeinsam gelöst 
werden müßte, wäre hier am 
P la tze  und läge auch im 
Interesse der elektrotechni
schen Industrie, um so mehr, 
als gegenw ärtig  eine große 
Zahl Firm en im Begriff 
s te h t , Formmascliineneiu- 
richtungen für Kapselmoto
ren  zu beschaffen.

Als ein Beispiel, wie 
wenig oft der Konstrukteur 
auf den Stahlgießer Rück
sicht nimmt, kann das Mag
netrad  links in Abbild. 42 
gelten. D er äußere Umfang

IV. S t a h l f o r m g u ß s t ü c k e  f ü r  da s  H ü t t e n -  
m a s c h i n e n w e s e n .

Zunächst die ausgestellten W alzwerksteile. 
Es kommen als solche W alzenständer, W alzen, 
Kammwalzen, Muffen, Spindeln, E inbanstücke und 
Getriebe für W alzenstraßen in Betracht.

W alzenständer. Abbildung 45 zeig t einen 
W alzenständer zum Panzerplattenw alzw erk Krupp 
in Essen, das schwerste Stück der Ausstellung 
im Gewicht von 547 3 0  kg. Die Gelsenkirchener 
Gußstahlwerke hatten  m it Rücksicht auf T rans
portschwierigkeiten nur das Modell eines durch Ab
nahm eattest bescheinigten W alzenständers ausge
ste llt, dessen Fertiggew icht 43 000 kg und dessen 
Rohgewicht 6 0 0 0 0  kg betrug. D er von der 
Gutehoffnungshütte für das Blechwalzwerk Schulz- 
K naudt in Essen gegossene W alzenständer wog 
32 000 kg. Ein großes U niversalw alzw erk der 
Firm a Sack in Rath w ar mit Stahlformgußstücken 
der W ittener Gußstahlwerke ausgesta tte t. Es waren 
für dasselbe sämtliche Stahlguß- und Schmiede
stücke geliefert worden. Die dabei verwendeten 
W alzenständer aus S tahlguß wogen je  24 520 kg.

Abbildung 49. Konverterring. (Gußstahlwerk Witten.)
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Abbildung 50. Sehmelzkessel und Glühgefäße. 
Schmelzkessel 3010 mm 1. W., 960 mm hoch, Gewicht 6500 kg. 

Glühkiste 2280 X  1280 X  700, Gewicht 3500 kg.
Glühkessel mit Rippen 830 mm 1. W., 1335 mm hoch, Gewicht 780 kg. 

» * 945 „ „ 1200 „ „ „ 1050 „
(Gußstahlwerk Witten.)

Abbildung 51. Verzinkungskessel in Stahlguß.
Länge 1690 mm, Breite 1290 mm, Höhe 1700 mm, Gewicht 17 700 kg. 

(Gußstahlwerk W itten.)

W alzen. Die Gelsenkirclioner G ußstahlwerke 
hatten eine Blechwalze von 23 t Gewicht bei
3,5 m Ballenlänge und 950 mm Durchmesser 
der W alzen ausgestellt, die Saarbrückener Guß
stahlwerke ein Trägerw alzenduo, fertig  kalibriert, 
zu 22 und 18 t, und eine Blechwalze von 10 t, 
die W estfälischen S tahlw erke eine fertig  kalibrierte 
Schienenwalze. Krupp hatte  zahlreiche, teils 
in Essen, teils in Annen gegossene K aliberw alzen 
ausgestellt, deren Stückgewichte bis 9760 kg 
betrugen (vergl. Abbild. 46).

Die schweren, von der jGutehoffnungshütte 
und dem Bochumer Verein ausgestellten W alzen

waren Schmiedeerzeugnisse, 
aus Blöcken un te r der 
Schmiedepresse hergestellt. 
Ob die geschmiedete oder 
gegossene W alze besser ist, 
w ird von den beteiligten 
Fachleuten verschieden be
antw ortet. Die Anhänger 
der geschmiedeten W alzen 
weisen die Angriffe ab, in
dem sie die zutage getre
tenen Mängel geschmiedeter 
W alzen den früher ange
wendeten Dampfhämmern 
zur L ast legen und auf die 
F ortsch ritte  der Schmiede
presse verweisen. A nder
seits nehmen die fiirW alzen- 
guß gut eingerichteten S tah l
formgußwerke besondereEr- 
falirungen in Anspruch, die 
unerläßlich sind. Nach Mit
teilungen der Saarbrückener 
G ußstahlw erke ha t sich eine 
Festigkeit von 55 kg am 
besten für W alzen bew ährt. 
Es entspricht dies etwa 
0,45 %  Kohlenstoff. Einige 
B esteller schreiben 0,5 °/o 
Kohlenstoff vor. Die W alzen 
werden geglüht, es soll dies 
aber n icht in jedem F all 
erforderlich sein.

Kammwalzen w aren sehr 
zahlreich und in m uster
gü ltiger Ausführung ver
treten . Es ist dies erk lä r
lich , denn eine tadellose 
Kammwalze ist allein schon 
ein Beweis für die tech
nische Leistungsfähigkeit 
eines Stahlform gußw erkes. 
Abbildung 46 zeig t Kamm
walzen, W alzen und S tirn
räder von Krupp in E sse n ; 
sie lä ß t die Reinheit und 
Sauberkeit der Zahnformen 

erkennen. Die Schwere der abgebildeten Kamm
walzen schwankt zwischen 330 kg und 4950  kg 
Stückgewicht. Außerdem zeigte das Annener 
W erk von Krupp eine Kammwalze von 1330 mm

Abbildung 52. Bleischmelzkessel.
(Gelsenkirchener Gußstahlwerke.)
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- - schweren Kammwalzen wa
g e  /  i'on sehr gut gelungen. Die-

/  selbe F irm a zeigte an
/  einer kleineren nngeputzten

Kammwalze, daß die Form
masse ganz lose saß , die

- Putzarbeit also billig zu be
w erkstelligen w ar, was bei 
Kammwalzen sehr wichtig 
und nur dadurch zu er
reichen ist, daß die Masse
gut ausgewithlt und anf-
bereitet wird. Oeking hatte

°) eine hohle Kammwalze von
13 ) 2800 kg mit Spindel nach

Cg Daelenscher Anordnung ans-
 r "  gestellt.

7  Muffen, Spindeln und Eiu-
—a"1 baustiieke w aren nur von
\ \  der Charlottenhütte in Nie-
n I derschelden und von Oeking
—V & Co. in einigen Stücken

Führungstriiger zu einer |  g j ausgestellt. Eine Spindel
, , , „ , . , T ., .................  ~ 5___ i------------ -----—-j -   „ bei Oeking wog 3480 kg.
hydraulischen Schmiede- ^  Getriebe fü r Reversier
presse von 7500 t Druck. \ / / ;  \ CT' 1 ; ( f \  \  ( walzwerke. Abbild. 47 zeigt

(Fried. Krupp.) j  \ -. J) Getriebe und Zahnkranz für
V  V I I X  ejn p anzerp iattenwalzwerk

Ansicht von unten. Ansicht von oben. von Krupp in Essen. Zahn
räder für den Antrieb von

Durchmesser und 10 450 kg Gewicht, die schwerste Reversierwalzwerken brachten die W ittener 
Kammwalze der A usstellung. Die W ittener | Gußstahlwerke und die Saarbrückener Guß- 
Gußstahlw erke hatten u. a. eine Kammwalze Stahlwerke, erstere ein Zahnrad von 4200 mm 
von 8600 kg ausgestellt, die Gelsenkirchener D urchm esser, 500 mm B reite und 25 420 kg 
G ußstahlw erke ein Kam m walzenpaar von zu- Gewicht für ein Grobblechwalzwerk, letztere 
sammen 25 000 kg  Gewicht, nächst den Krupp- ein Zahnrad von 3000 mm Durchmesser, 1000 nun 
sehen die schwersten der Ausstellung. Auch diese , Breite und 18 t Gewicht für eine W alzen-

Abbildung 53. Schlackenmulde für Hochofenschlacke. 
(Gelsenkirchener Gußstahlwerke.)

Abbildung 54.

Abbildung 55. Bewegliches Querlmupt 
für eine Presse.

Gewicht des Mittelstückes 38500 kg. 
Gewicht eines Auges 15000 kg. 

(Haniel & Lueg.)

Abbildung 56. Festes Querhaupt 
für eine Presse aus zwei Stück bestehend. 

Gewicht 86300 kg. (Haniel & Lueg.)
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Abbildung 57. Führungsstück zu einer hydraulischen 
Kümpelpresse von 750 t Druck. Gewicht 28000 kg.

(Gutehoffnungskütte.)

Zugmaschine von 5000 P . S. der de W endel
achen Hüttenwerke. Das letztgenannte Rad 
bietet wegen seiner großen Breite Ausführungs- 
Schwierigkeiten, obwohl auch Breiten bis 1200 mm 
von derselben F irm a ausgeführt worden sind. 
Das W ittener Rad (hervorragend sauber aus
geführt) hatte  8 , das Saarbrückener 6 Arme. 
In beiden Fällen w ar das bekannte T -P ro fil der 
Arme beibehalten. Der Guß dieser großen Räder 
kann nur unter peinlich genauer Regelung der 
Abkiihlungsgeschwindigkeit bei K ranz, Armen 
und Nabe stattgefunden haben, da sie einteilig 
sind, Die Festigkeit des S aar
brückener Rades be träg t 45,6 kg 
bei 26,5 °/° Dehnung. Abbil
dung 48 zeigt Getriebe und 
Zahnkranz für ein P an zer
plattenwalzwerk von Krupp.

Konverter teile. Ein von
den Bochumer Gußstahlwerken 
aus einem Stück hergestellter 
K onverterring von 3960 mm 
Durchmesser mit angesetzteu 
Zapfen is t schon in „S tahl und 
Eisen“ 1902 S. 889 gebracht 
worden. Einen ähnlichen Kon
verterring im Gewicht von 
18 750 kg hatte  Krupp aus
gestellt. D er Hörder Verein 
brachte eine andere K onstruk
tion und zw ar einen vierteiligen 
Ring für einen 18 t-K onverter Abbildung
im Gewicht von 18 500 kg.

Um die Konstruktion zu zeigen, is t in Abbild. 49 
ein K onverterring der W ittener Gußstahlwerke 
wiedergegeben, obwohl das W erk einen solchen 
nicht ausgestellt hatte . Der Hörder Verein hatte  
außerdem einen K onverterw indkasten im Gewicht 
von 3200 kg zur Schau gestellt.

Abbild. 50 und 51 zeigen Gliilitöpfe, Gliili- 
kisten, Bleischraelz- und V erzinkungskessel der 
W ittener Gußstahlw erke. Eine Zeichnung über 
dem ausgestellten Verzinkungskessel, dessen Ab
messungen 6500 X  900 X  1750 mm betrugen, 
ste llte  einen Schmelzkessel dar, der 328 Chargen 
durchgem acht hatte. Ein anderer K essel hatte  
nach einer K atalogangabe die Form  eines Zucker
hutes angenommen, nachdem 10 600 t  Blei darin 
geschmolzen waren, w ar aber immer noch betriebs
fähig. Als höchste H altbarkeitsziffer verm erkt 
diese Stahlgußfirm a 438 Chargen. Abbild. 52 
zeig t einen Bleischmelzkessel der Gelsenkirchener 
G ußstahlw erke. Diese F irm a hatte  einen Schmelz
kessel, roh von der Formm asse gereinigt, m it ver
lorenem Kopf auf dem Scheitelpunkt der W ölb- 
fläche ausgestellt. Auch dieses W erk  hat bezüg
lich der H altbarkeit sehr günstige E rfahrungen 
gem acht.

Schlackentransport. Abbild. 53 g ib t einen 
Sclilackenkippwagen der G elsenkirchener Guß
stahlw erke wieder. Die R adsätze und L ager 
sind in der Abbildung fortgelassen. Diese für 
Schm alspurbahnbetrieb eingerichteten Schlacken
wagen entsprechen den Ansichten und W ünschen 
einiger oberschlesischer und russisch-polnischer 
W erke. Die großen Mulden aus S tahlguß sind 
bei der dünnen W andstärke ein Zeugnis der 
Leistungsfähigkeit des W erkes. Im W esten 
Deutschlands h a t sich der zuerst in dem Hoch
ofenwerk Esch, Rote Erde, eingeführte am eri
kanische Schlackenwagen sehr schnell verbreitet. 
Ein großer Teil des Verdienstes an dieser

58. Preßzylinder. Gewicht roh =  47 195 kg. 
(Fried. Krupp.)
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schnellen V erbreitung gebührt der Jünkera ther 
Gewerkschaft in Jünk era th -R h ein lan d , die auf 
der A usstellung leider nur durch einen aller
dings für H üttenleute außerordentlich in te r
essanten K atalog vertreten  war. Die großen 
Schlackenwagen der Hochofenwerke wären ohne 
Stahlform gußteile gar nicht denkbar.

Schmiedepressen (Preßzylinder siehe unter 
Pumpen). Da die Ausstellung in bezug auf solche 
Teile versagte, mögen die Abbild. 54 bis 58 zur 
Ergänzung dienen; die w ichtigsten Angaben sind 
darunter verm erkt. —  Einen Düsenstock aus Stahl
formguß hatten  die Gelsenkirchener Gußstahl
w erk^  ausgestellt. (Fortsetzung folgt.)

Der Arbeitgeberverband für den Bezirk der „Nordwestlichen 
Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stalilindustrieller“

ist am 2. Ju li d. J .  endgültig  errich te t worden. 
Die Satzungen lauten, wie fo lgt:

N a m e ,  B e z i r k  u n d  S i t z .

§ 1. U nter dem Namen „A rbeitgeberverband 
für den Bezirk der Nordwestlichen Gruppe dos 
Vereins deutscher Eisen- und S tah lindustrieller“ 
is t ein Verband begründet worden, der in Düssel
dorf seinen Sitz ha t und die Bezirke von Rhein
land (jedoch mit Ausschluß des Saar- und Mosel
gebietes), von W estfalen , Nassau und Luxem
burg umfaßt. Der Verband schließt sich der 
H auptstelle deutscher A rbeitgeberverbände in 
Berlin an.

Z w e c k.

§ 2. D er Verband hat zum Z w eck :
a) friedliche und freundliche Beziehungen zwi

schen den Verbandsm itgliedern und ihren 
Arbeitern herbeizuführen uud zu bew ahren;

b) unberechtigte Anforderungen der A rbeit
nehmer gegen ihre A rbeitgeber zurückzu
weisen und den Verbandsm itgliedern bei 
den infolge dieser Zurückweisung etwa en t
stehenden A rbeiterbew egungenU nterstützung 
und Schutz zu gew ähren;

c) A rbeitsw illige gegen Anfeindungen zu 
schützen ;

d) nach Bedürfnis Arbeitsnachweise einzurich
ten und zu unterhalten ;

e) auf die E inführung der S treikklausel in den 
V erträgen der Verbandsm itglieder hinzu
w irken ;

f) den Rechtsschutz der Verbandsm itglieder in 
Angelegenheiten von allgem einer Bedeutung 
zu übernehmen.

M i t g l i e d s c h a f t .

§ 3. Mitglied des Verbandes kann jede eisen- 
und stahlindnstrielle Firm a werden, die im V er
bandsgebiet ihren Sitz oder einen Betrieb hat.

D erjenige, der seine Aufnahme beantragt, 
hat sich gleichzeitig schriftlich zu verpflichten,

den Satzungen und den gemäß den Satzungen 
ergehenden Ersuchen der Verbandsorgane Folge 
zu leisten. Die Aufnahme erfolgt durch den 
Vorstand.

§ 4. D er A ustritt steh t jedem Mitglieds 
nach vorheriger sechsmonatlicher Aufkündigung 
frei. Auch nach erfolgter Kündigung ist jedes 
Mitglied verbunden, den Satzungen und den Be
schlüssen der Verbandsorgane bis zu seinem 
wirklich erfolgten A ustritt Folge zu leisten. Ist 
zur Zeit des A ustritts bei einem Mitgliede des 
Verbandes ein Ausstand oder sonst eine A rbeiter
bewegung. im Gange, hinsichtlich deren der Ver
band in T ätigkeit getreten is t , so darf der 
A ustritt erst 14 Tage nach der Beendigung der 
U nterstützungsaktion des Verbandes erfolgen.

Der Ausschluß eines Mitgliedes kann durch 
Beschluß des Ausschusses erfolgen, wenn das 
Mitglied die Verbandszwecke gröblich schädigt, 
wenn es sich weigert, den Satzungen oder den 
gemäß den Satzungen an ihn ergehenden E r
suchen der Verbandsorgane zu folgen, oder wenn 
es, tro tz Aufforderung, sich w eigert, die auf ihn 
entfallenden Beiträge zu zahlen. Zu dem Be
schlüsse auf Ausschließung eines Mitgliedes ist 
zwei D rittel Mehrheit der Anwesenden erforderlich.

O r g a n i s a t i o n .

§ 5. D e r  V o r s t a n d  besteht aus höchstens 
7 Personen, die die Ämter des Vorstandes, dar
unter die des ersten und zweiten Vorsitzenden, 
un ter sich verteilen.

E r w ird von der Hauptversam m lung auf je 
drei Jah re  gewählt, derart, daß in jedem Jahre 
nach dem D ienstalter ein D ritte l ausscheidet. 
In dem ersten und zweiten Jahro  bestimmt das 
Los die Ansscheidenden. Der V orstand is t be
schlußfähig, wenn sämtliche Mitglieder geladen 
sind und mindestens die H älfte anwesend ist. 
Die Beschlüsse des Vorstandes werden mit ein
facher Stimmenmehrheit gefaß t; bei Stimmen
gleichheit entscheidet die Stimme des Vorsitzenden.

Urkunden, die den Verband verpflichten sollen, 
müssen von zwei V orstandsm itgliedern, oder einem
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Vorstandsmitglieds und dem G eschäftsführer voll
zogen sein.

Die Beschlüsse des Vorstandes sind zu proto
kollieren. W enn die Zahl der M itglieder des 
Vorstandes unter 5 sink t, ist Zuwahl bis zum 
Zeitpunkt der nächsten ordentlichen G eneral
versammlung zulässig.

Die Mitglieder des Vorstandes verwalten ihr 
Amt unentgeltlich; bare Auslagen werden ihnen 
erstattet.

Dem Vorstand steh t die V ertretung des V er
bandes in allen seinen Rechten und Verbindlich
keiten, die Ausführung der Beschlüsse der H aupt
versammlung und des Ausschusses sowie die Ver
waltung der Verbandsangelegenheiten zu.

§ 6 . G e s c h ä f t s f ü h r e r .  Der V erband bestellt 
einen G eschäftsführer, der auf Vorschlag des 
Vorstandes von der Hauptversam m lung gew ählt 
wird. Der Geschäftsführer erhält Besoldung. 
E r hat die Geschäfte des Verbandes nach Maß
gabe der Beschlüsse der Verbandsorgane und 
in Übereinstimmung m it dem Vorsitzenden zu 
führen und nach Möglichkeit die Interessen des 
Verbandes und aller M itglieder, deren V er
trauensmann er ist, wahrzunehmen.

§ 7. A u s s c h u ß .  Die Hauptversammlung 
wählt jährlich einen Ausschuß von 15 bis 20 Mit
gliedern.

§ 8. Der Ausschuß t r i t t  auf E inladung des 
Vorstandes mit diesem zu gemeinschaftlichen 
Sitzungen zusammen, in denen dann jedes Mit
gliedgleiches Stimmrecht h a t; diese gemeinsamen 
Sitzungen sind beschlußfähig, wenn mehr als 
10 stimmberechtigte Personen anwesend sind. 
Den Vorsitz führt der V orsitzende des Vor
standes; bei Stimmengleichheit g ib t dieser den 
Ausschlag. Der Ausschuß ha t folgende Aufgaben :

1. die Aufstellung des H aushaltsplanes;
2. die Abnahme der Jahresreclm ung;
3. die Beschlußfassung über die Besoldung 

aller B eam ten;
4. die Genehmigung zu allen V erträgen , die 

entweder länger als drei Jah re  laufen oder 
dem Verbände eine jährliche Verpflichtung 
von mehr als 500 d t  auferlegen;

5. die V orbereitung der Hauptversammlung.

§ 9. H a u p t v e r s a m m l u n g .  Zur Teilnahme 
an den Verhandlungen und Beschlüssen der H aupt
versammlung sind alle M itglieder berechtigt. Die 
Hauptversammlung wird von dem Vorsitzenden 
des Vorstandes oder von seinem S tellvertreter 
geleitet. Die E inladung zur Hauptversammlung 
hat mindestens eine W oche vorher brieflich zu 
erfolgen. Jede ordnungsmäßig berufene H aupt
versammlung is t beschlußfähig ohne Rücksicht 
auf die Zahl der Anwesenden. Die Beschlüsse 
werden mit einfacher Stimmenmehrheit gefaßt, 
sofern die Satzung nichts anderes bestimm t; bei 
Stimmengleichheit ^entscheidet die Stimme des

Vorsitzenden. Die Hauptversam m lung is t jä h r
lich mindestens einmal einzuberufen; die Be
schlüsse der Hauptversam m lung sind in ein 
Protokollbuch einzu tragen 'und  vom Vorsitzenden 
und zwei M itgliedern der Versammlung zu un ter
zeichnen. A nträge, die von mindestens 10 Mit
gliedern un te rstü tz t w erden, müssen auf die 
Tagesordnung der H auptversam m lung gesetz t 
werden, sofern sie mindestens 4 Tage vorher 
dem V orstande eingereicht sind. F indet binnen 
einem Monat nach E inreichung des A ntrags nicht 
ohnehin eine Versammlung s ta t t ,  so is t eine 
außerordentliche Generalversam m lung binnen 
einem Monat einzuberufen.

§ 10. M itglieder, die am Erscheinen ver
hindert sind, können sich auf Grund schriftlicher 
Vollmacht vertreten  lassen. Als Bevollm ächtigte 
dürfen nur Inhaber, V orstandsm itglieder oder 
Beam te der F irm a oder ein anderes Vereins
mitglied bezeichnet werden. Niemand darf mehr 
als drei V ertretungen ausüben.

§ 11. Jedes Mitglied hat m i n d e s t e n s  
e i n e  Stimme in der Hauptversamm lung. Mit
glieder, die mehr als 100 d t  Jah resbeitrag  
zahlen, erhalten für jede angefangenen weiteren 
100 d i  B eitrag  oine Stimme mehr.

§ 12. Die Hauptversamm lung h a t außer den ihr 
sonst durch die Satzungen zugewiesenen Aufgaben:

1. die M itglieder des V orstandes, des Aus
schusses und den G eschäftsführer zu w ählen;

2. die Feststellung des H aushaltsausclilages;
3. die Genehmigung der Jahresrechnung und 

E ntlastung  des V orstandes;
4. Beschlußfassung über alle ihr sonst durch 

den Ausschuß überwiesenen Angelegenheiten.
Alle W ahlen erfolgen durch Stim m zettel. 

E rheb t sich kein W iderspruch, so kann die W ahl 
auch durch Zuruf geschehen; W iederwahl aller 
Mitglieder der Verbandsorgane is t zulässig.

§ 13. R e c h t e  u n d  P f l i c h t e n  d e r  M it
g l ie d e r .  Jodes Mitglied ist verpflichtet, dem 
Verband die von der Hauptversamm lung oder dem 
Ausschuß beschlossenen N achrichten, Nachwei
sungen und Anzeigen zu den bestimmten Terminen 
zu erstatten , die festgesetzten B eiträge zu entrich
ten, den gemäß den Satzungen an ihn ergehenden 
Ersuchen des Vorstandes Folge zu leisten.

§ 14. Jedes Mitglied ist berech tig t, den 
R at der Verbandsorgane in allen, in deren Ge
schäftsbereich fallenden Angelegenheiten in An
spruch zu nehmen, die Hilfe des Verbands bei 
Arbeiterbewegungen, die in seinem Betriebe ent
stehen , anzurufen, über deren Gewährung in 
jedem einzelnen F alle gemäß § 16 ff. entschieden 
wird, den A rbeitsnachweis zu benutzen, die Hilfe 
des Verbands bei R echtsstreitigkeiten (§ 2, f) 
in Anspruch zu nohmen.

§ 15. B e i t r ä g e .  Jedes Mitglied ha t nach 
Maßgabe der im V orjahr der Berufsgenossen-
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schaft angemeldeten Löhne und Gehillter beim 
Beginn des G eschäftsjahres einen Jahresbeitrag  
von 1j.2 % o zu leisten. —

Der Ausschuß is t 'b e rech tig t, im Bedarfsfälle 
den Jah resbeitrag  bis auf 5 °joo zu erhöhen und 
sofort einznziehen oder eine Erm äßigung der 
B eiträge zu beschließen.

D ie  S c h u t z t ä t i g k e i t  des  V e r b a n d e s .
§ 16.  S t r e i k s .  Jedes Mitglied ist verpflichtet, 

von jedem bei ihm ausgebrochenen Ausstand dem 
Vorstande unverzüglich Kenntnis zu geben, auch 
ihm eine schriftliche D arstellung der Gründe 
zum Streik und der etwaigen Verhi ndlungen 
m it den Arbeitern mitzuteilen. D arauf wird ihm 
der vorläufige Schutz des Vorstandes zuteil. 
Dieser Schutz besteht, abgesehen von der Ver
tretung  der Interessen des Mitgliedes gegenüber 
den Behörden und dem Publikum, darin, daß die 
Verbandsm itglieder verpflichtet sind, die aus
ständigen A rbeiter nicht in ihre Betriebe auf
zunehmen. Der Vorstand ist berechtigt, jede 
ihm erforderlich erscheinende weitere Auskunft 
von dem betreffenden Mitgliede zu verlangen.

L ehnt das Mitglied die Auskünfte ab, so ver
zichtet es dam it au f den Schutz des Verbandes.

H ält der Vorstand die Forderungen der Ar
beiter für ganz oder teilweise berech tig t, so 
wird er dem Mitgliede seinen R at erteilen.

L ehnt das Mitglied die Befolgung des Rates 
ab, so entscheidet auf seinen A ntrag der Aus
schuß. Beruft das Mitglied den Ausschuß nicht 
oder lehnt es ab, dom Beschlüsse des Ausschusses 
zu folgen, so verzichtet es damit auf den Schutz 
des Verbandes.

In besonderen Fällen ist der Vorstand befugt, 
die A ngelegenheit, in der das Mitglied seinen 
R at ablehnt, von sich aus dem Ausschüsse vor
zulegen. L ehnt das Mitglied es dann ab, dem 
R ate des Ausschusses zu folgen, so g ilt es als 
aus dem Verbände ausgetre ten ; eine Kündigungs
frist besteht in diesem F alle  nicht.

Alle E rklärungen sind binnen 24 Stunden 
abzugeben; der Beschluß des Ausschusses ist 
binnen drei Tagen nach seiner Anrufung zu 
fassen. An den Verhandlungen im Vorstand und I 
Ausschuß is t das Mitglied teilzunehmen befugt; 
die Beschlußfassung findet in seiner Abwesen
heit s ta tt.

W ird  der Ausstand als unberechtigt anerkannt, 
so ist dem Mitgliede auf seinen A ntrag  der 
Schutz des Verbandes w eiter zu gewähren.

W egen der U nterstützung durch Geld ver
gleiche § 20.

§ 17. A u s s p e r r u n g .  H ält ein Mitglied 
die A ussperrung seiner A rbeiter für notwendig, 
so ha t es sich deswegen vorher mit dem Vor
stand ins Benehmen zu setzen. Kommt eine 
Übereinstimmung nicht zustande, so verzichtet 
das Mitglied bei seinen Maßnahmen auf den

Schutz des Verbandes. Die Absätze 3 bis 5 des 
§ 16 finden entsprechende Anwendung.

§ 18. B o y k o t t .  W ird gegen ein Mitglied 
ein Boykott ausgesprochen, so is t ihm die vor
läufige U nterstützung des Verbandes zur Ver
fügung zu stellen. Der V orstand ist aber befugt, 
die Ursachen des Boykotts zu prüfen und dem 
Mitgliede seinen Rat zu erteilen. Lehnt das Mit
glied die Befolgung des Rates ab, so verzichtet 
es damit auf weitere U nterstü tzung; die Absätze 3 
bis 5 des § 16 finden entsprechende Anwendung.

§ 19. Zu der Entgegennahm e von Aus
künften und zu Verhandlungen mit dem Mitgliede 
kann der Vorstand eine Vertrauenskommission 
von höchstens 5 Mitgliedern einsetzen. Die 
Kommission braucht nicht aus Mitgliedern des 
Vorstandes zu bestehen. Über die Gewährung 
des Schutzes des Verbandes beschließt dann der 
Vorstand auf A ntrag dieser Kommission. Der 
Vorstand kann der Kommission weitere Befug
nisse beilegen.

§ 20. M itglieder, die in ihrem Betriebe 
durch Ausstand, Aussperrung oder Boykott be
hindert sind , und bei denen der Ansstand für 
unberechtigt, die Aussperrung für berechtig t er
k lä rt worden is t ,  können eine Unterstützung 
aus Vereinsm itteln nach Maßgabe der von der 
Hauptversammlung jeweils für ein Ja h r  ge
nehmigten Grundsätze beanspruchen.

§ 21. Ergeben sich besondere Maßnahmen 
als notwendig, so ist darüber vom Ausschüsse zu 
beschließen; die Beschlüsse des Ausschusses be
dürfen der Genehmigung der Vereinsversammlung.

§ 22. Der Vorstand wird sich bemühen, 
besondere Vereinbarungen un ter den einzelnen 
Gewerbegruppen über ein einheitliches und gleich
mäßiges Verfahren bei Arbeiterbewegungen herbei
zuführen. Die Beschlüsse dieser Berufsgruppen 
bedürfen der Zustimmung des Ausschusses.

§ 23. S c h u t z  d e r  A r b e i t s w i l l i g e n .  Der 
Vorstand ist verpflichtet, für den Schutz der 
Arbeitswilligen in Arbeiterbewegungen nach 
K räften zu sorgen und alle dazu dienlichen 
Mittel au zu wenden.

Die Mitglieder haben sich zu verpflichten, 
A rbeitsw illige, die sie während einer A rbeiter 

; bewegung in ihren Betrieb eingestellt haben, 
| während dieser Bewegung und drei Monate nachher 

nicht ohne Zustimmung des Vorstandes zu ent
lassen, sofern n icht einer der gesetzlichen Gründe 

| vo rlieg t, der zu sofortiger E ntlassung des Ar- 
j  beiters berechtigt.

§ 24. A r b e i t s n a c h w e i s .  Der Verband 
errichtet und unterhält nach Bedürfnis für seine 
M itglieder Arbeitsnachweise nach Maßgabe der 
besonderen dafür erlassenen O rdnung, die von 
jedem Mitgliede als für sich verbindlich schrift
lich anznerkennen ist.

§ 25. S t r e i k k l a u s e l .  Der Vorstand wird 
sich bemühen, eine Einigung unter den einzelnen
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Berufsgruppen über die Anwendung der S treik
klausel herbeizuführen. Is t eine solche Einigung 
erfolgt, so h a t der Vorstand deren Innehaltung 
zu beaufsichtigen.

§ 26. R e c h t s s c h u t z .  Auf A ntrag eines 
Mitgliedes kann der Vorstand die Führung eines 
Rechtsstreits oder die V ertretung der Interessen 
des Mitgliedes gegenüber den Behörden über
nehmen oder dem Mitgliede bei der Führung 
dieser Angelegenheiten U nterstützung, auch durch 
Geldmittel, gewähren.

S c h l u ß b e s t i m m u n g e n .

§ 27. Ausgeschiedene Mitglieder haben keinen 
Anspruch auf das Vermögen des Verbandes. Der 
Verband besteht auch nach Ausscheiden von Mit
gliedern fort.

§ 28. Änderungen der Satzungen und die 
Auflösung des Verbandes können nur m it zwei 
Drittel Mehrheit der in dor Hauptversamm lung 
Anwesenden beschlossen werden.

W ird die Auflösung beschlossen, so w ird das 
vorhandene Vermögen nach Maßgabe der ge
leisteten B eiträge verte ilt.

Nach Annahme vorstehénder Satzungen wurde 
folgende R e s o l u t i o n  einstim mig angenommen :

„Dor Verband ist bereit, mit anderen 
(lokalen) Arbeitgeberverbänden ein Kar
tell- oder Mitgliederverhältnis einzu
gehen und wird für dasselbe besondere 
Festsetzungen in jedem einzelnen Falle 
treffen.“

Die I. Hauptversam m lung des Verbandes 
wird am 23. Ju li, nachm ittags 3 Uhr im P a rk 
hotel zu Düsseldorf stattfinden. E r  ste llt eine 
machtvolle Organisation dar, von der w ir in 
e rste r Linie einen wirksamen Schutz der A rbeits
willigen, eine Festigung des friedlichen V erhält
nisses zwischen A rbeitgeber und Arbeitnehm er 
und damit eine freiere Entfaltungsm öglichkeit 
für die deutsche Arbeit erhoffen dürfen.

Die Eisenbahnen (1er Erde.
1S98 bis 1902.

Am Schlüsse des Jahres 1902 hatten die im 
Betrieb beiitidlichen Eisenbahnen nach der nach
stehenden Übersicht eine Länge von 838 216 km 
erreicht, gegen 816 755 km am Schlüsse des Vor
jahrs. Im  Jahre 1902 ist die Länge also um 
21461 km gewachsen, ein Zuwachs, der zwar hinter 
dem vom Jahre 1901 — 26630 km — zurückbleibt, 
den von 1900 — 17 377 km — aber übortrifft Die 
Länge von 838216 km übertrifft das 20,9fache des 
Erdumfangs am Äquator (40 070 km) noch um 
753 km und kommt nahezu dom 2,2fachen der 
mittleren Entfernung des Mondes von der Erde 
(384420 km) gleich. Die angegebene Zahl bezeichnet 
die B a h n - ,  nicht die G e 1 e i s e  länge, die cvegen 
der vielen zwei- und mehrgeleisigen Eisenbahnen 
bedeutend größer ist, und um faßt nu r die so
genannten H auptbahnen sowie die für öffentlichen 
Verkehr bestim m ten voll- und schmalspurigen 
N ebenbahnen, während die un ter don Begriff 
Kleinbahnen fallenden Eisenbahnen, insbesondere 
die städtischon S traßenbahnen und dorgl., aus
geschlossen sind.

Von den einzelnen E r d t e i l e n  steht in bezug 
auf Eisenbahnlänge, wie auch bisher, Amerika 
mit 421 571 km, also m it etwa 2500 km m ehr als 
der Hälfte der gesamten Eisenbahnlänge der Erde, 
obenan. Danach folgt Europa m it 296051 km. Mit 
bedeutend kleineren Zahlen treten noch imm er 
die übrigen Erdteile auf;  Asien m it 71372,

Australien m it 25805 und schließlich Afrika m it 
der im V erhältnis zu seiner Flächengröße nur 
sehr unbedeutenden Länge von 23 417 km.

U nter den einzelnen S t a a t e n  haben die Ver
einigten Staaten von Amerika die größte Eisen
bahnlänge m it 325 777 km, danach folgen das 
Deutsche Reich m it 53 700 kin, dann das euro
päische Rußland, das einschließlich Finland ein 
Netz von 52339 km aufw eist, Frankreich m it 
44 654 km, Britisch-Ostindien m it 41 723 km, Öster
reich-Ungarn m it 38041 km, G roßbritannien und 
Irland m it 35 591 km.

In  bezug auf die D i c h t i g k e i t  des E isenbahn
netzes, d. h. das V erhältnis der Eisenbahnlänge 
der einzelnen Länder zu deren Flächengröße, steht, 
wie bisher, das industriereiche, dichtbevölkerte 
Königreich Belgien m it 22,5 km Eisenbahn auf 
je  100 qkm Fläche obenan. Danach folgen das 
Königreich Sachsen mit 19,6, Baden m it 13,8, 
Elsaß-Lothringen m it 13,0, G roßbritannien und 
Irland m it 11,3 km Eisenbahn auf je  100 qkm 
Fläche. Die geringste Dichtigkeit haben un ter 
den europäischen Ländern Norwegen m it 0,7 und 
Rußland m it 0,9 km Eisenbahn auf 100 qkm 
Fläche. Von den außereuropäischen Ländern haben 
die Vereinigten Staaten von Amerika m it 4,2 km 
Eisenbahn auf 100 qkm das dichteste Netz. Da
nach folgen die australische Kolonie Viktoria mit 
2,3, das kleine portugiesische Gebiet in  Indien



Die Entwicklung des Eisenbahnnetzes (1er Erde rom Schlüsse des Jahres 1898 bis zum Schlüsse des Jah res  1902 und das Verhältnis 
der Eisenbahnlänge zur Fiäcliengrölle und Berölkerungszahi der einzelnen Länder.

Lfd.
N r.

L ä n d e r
Länge der im Betrieb befindlichen Eisenbahnen 

am Ende des Jahres

1898 1899 1900 1901 1902

8
Zuwachs von 1898—1002

im  g a n z e n  
( 7 - 3 )

in  P ro z e n t

10 i l
D e r  e in z e ln e n  L ä n d e r

Flächen gröfse 

qkm

B e v ö lk e ru n g s
zahl

12 13
Es t r i f f t  E n d e  1902 
B a h n lä n g e  a u f  je

100
qkm

10000 
E in  w.

Deutschland :
I. Europa.

Preußen .........................
Bayern........................
Sachsen . . .
W ürttemberg................
B ad en ............................
Elsaß-Lothringen . . . 
Übrige deutsche Staaten

29 559 
G 520 
2 785 
1 632 
1890 
1771 
5 403

K i 1 o m e t
30 217 30 801

6 605 
2 823 
1 683 
1913 
1796 
5 474

6 747 
2 853 
1 721 
1957 
1821 
5 491

31 668 
6 774 
2 885
1 890
2 071 
1891 
5 531

32 465 
6 832 
2 940
1 906
2 088 
1891 
5 578

Kilometer
2 906 i 

312 
155 
274 
198 j 
120 ! 
175 !

9.8
4.8 
5,6

16,8
10,5
6.8 
3,2

(abgerundete Zahlen)
348 600 34473 000

75 900 
15000 
19 500 
15 100 
14 500 
52100

6 176 000
4 202 000 
2 169 000 
1 868 000 
1 719 000
5 760 000

Kilometer
9,3
9,0

19.6 
9,8

13,8
13,0
10.7

9,4
11,1
7,0
8,8

11,2
11,0
9,7

2
3
4
5
6 
7 
8 ’ 
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18 
19

20
21
22
23
24

25

26

27
2 8  
2 9  
8 0

Zusammen Deutschland 
Osterr.-Ungarn, e in sc h l. H öhnten u n d  H e rz e g o w in a
Großbritannien und I r l a n d .............................
Frankreich '.........................................................
Rußland europ., einschl. Finland (2891 km)
I t a l i e n .................................................................
B elgien .................................................................
Niederlande, einschl. Luxemburg....................
Schweiz.................................................................
Spanien.................................................................
Portugal  .........................................
Dänemark.............................................................
Norwegen.............................................................
Schweden.............................................................
S erb ien .................................................................
Rum änien.............................................................
G riechen land .....................................................
Europäische Türkei, Bulgarien, Rumclien . . 
Malta, Jersey, Man.............................................

49 560 
35113 
34 668
41 704
42 535 
15 715
6 089 
3 164 
3 708 

13 048 
2 362
2 605
1 981 

10 240
570

3 051 
952

2 569 
110

50 511 
36 275 
35 015 
42 215 
46 442 
15 723 
6 194 
3189 
3 769 

13 287 
2 363
2 840 
1981

10 723 
578

3 091 
972

3 059 
110

51 391 
36 883 
35 186 
42 827 
48 460 
15 787
6 345
3 209
3 783 

13 357
2 376
3 001
2 053 

11320
578

3 098 
972

3142
110

52 710 
37 492 
35 462 
43 657 
51 409 
15 810 
6 476 
3 257 
3 910 

13 630
2 388
3 067 
2 101

11588 
578 

3 171 
1035 
3 142 

110

53 700 
38 041 
35 591 
44 654 
52 339 
15 942 
6 629 
3 311 
3 997 

13 770
2 409
3 105 
2 344

12 177 
578 

3177 
1035 
3142 

110

4140 
2 928 

923 
2 950 
9 804 

227 
540 
147 
289 
722 
47 

500 
363 

1937 
8 

126 
83 

573

8.3
8.3
2.7
7.1 

23,0

8,9
4.6
7.8 
5,5 
2,0

19.2
18.3 
18,9

1.4
4.1
8.7

22.3

540 700 
676 500 
314 000 
536 400 

5 390 000 
286 600 

29 500 
35 600 
41400 

496 900 
92 600 
38 500 

322 300 
447 900 

48 300 
131 300 
64 700 

267 000 
1 100

56 367 000 
47 118 000 
41 450 000 
38 962 000 

105 542 000 
32 475 000 

6 694 000 
5 341 000 
3 325 000 

17 961 000 
5 429 000 
2 449 000 
2 221 000 
5 136 000 
2 494 000 
5 913 000 
2 434 000 
9 824 000 

372 000

9,9
5.6 

11,3
8.3 
0,9
5.6 

22,5
9.3
9.7
2.7 
2,6 
8,1 
0,7
2.7 
1,2
2.4 
1,6 
1,1

10,0

9.5 
8,1
8.6

11.5 
4,5
4.9
9.9 
6,2

12,0
7,7
4,4

12,7
10.6
23.9

2.3
5.4
4.3 
3,1 
3,0
7.4

41.4
56.9 
49,3
11.5

Zusammen Europa 
II. Amerika.

Vereinigte Staaten von Am erika....................
Britisch Nordamerika (K a n a d a ) ....................
Neufundland.........................................................
M exiko.................................................................
Mittelamerika (G u a te m a la  640, H o n d u ra s  96, S a lv a d o r  

117, N ic a ra g u a  225 u n d  C o s ta rtc a  261 km ) . . . .  
Große Antillen (K u b a  I9 6 0 , D o m in ik a n isc h e  R e p u b lik  

188, H a ï t i  46, J a m a ik a  298, P o r to r ic o  220 k m ) ,  . . 
Kleine Antillen (M a rtin iq u e  224, B a rb a d o s  93, T r in i 

d a d  130 k m ) .........................................................................................
Vereinigte Staaten von Columbien................
Venezuela.............................................................
B ritisc h  G u y a n a ...........................................................
Ecuador

269 744

299 911 
27 161 

953 
13 685

1 158

2 506

278 337

304 576 
27 755 

953 
13 685

1 158

2 506

385 385 447
557 557 644

1 020 1 020 1 020
3 5  3 5  8 8

BOO 1 8 0 0  1 8 0 0
V H G 7  \ V (V G 7  i 1 < m *7- • V ... * * '•"* mW -  .-*■

283 878

311094 
28 697 

1032 
14 573

1256

2 506

290 993

317 354 
29 435 

1055 
15 454

1335

2 506

447 
644 

1 020 
120 
800

296 051

325 777 
30 358 

1055 
16 668

1339

2 712

447 
644 

1 020 
120
ssoo

26 307

25 866 
3196 

102 
2 983

181

206

62
87

8 5

9,7 i 9 761300

8,6
11,8
10.7
21.8

15.6 

8,2

16,1
15.6

2 4 2 , 9

7 752 800
8 768 000 

110 800
2 016 000

1 330 800 
1 043 900 

229 600 
209 ooo

391 507 000

78 595 000 
5 339 000 

214 000 
14545 000

4 500 000 
2 445 000 

295 OOO 
1 400 ooo-1 (!07 OOO

2,8

4,2
0,3
0,9
0,8

0,05
0,1
0 , 0 5
0,1

1,4
4,2
4.1
2.1

MSH
<1

33
34
35 
SG 
37

Vereinigte Staaten von Brasilien....................
1 P arag u ay ............................................................
1 Uruguay .............................................................
j C h ile .....................................................................
( Argentinische Republik....................................

14 038 
253 

I 1 605 
4 286 

; 15 817

[ 14 798 
253 

1 605 
4 493 

16 114

1 4798 
253 

1841 
4 586 

16 369

: 14 798 
253 

1 841 
4 634 

16 767

j 14 798 
253 

1 948 
4 643 

16 767

760

343
357
950

5,4

21,4
8,3
6,0

8 361 400 
253 100 
178 700 
776 000 

2 885 600

14 934 000 
636 OOO 
931 000

3 314 000
4 894 000

0,2
0,1
1,1
0,6
0,6

9,9
4,0

20,9
14,0
34,3

Zusammen Amerika i 386 337 392 860 402 171 410 630 421 571 35 234 9,1 _ _ —- _

38
III. Asien.

Britisch O stin d ien ............................................. 35 384 36 188 38 235 40 825 41 723 6 339 17,9 5 068 300 294 905 000 0,8 1,4
39 C ey lon ................................................................. 478 478 478 478 593 115 24,1 63 900 3 687 000 0,9 1,6
40 Kleinasien mit S y r ie n ..................................... 2 509 2 760 2 760 2 760 2 760 251 10,0 1 778 200 19 568 000 0,2 1,441 Russisches mittelasiatisches G ebiet................ 2 525 2 669 2 669 2 669 2 669 144 5,7 554 900 7 740 000 0,5 3,4
42 Sibirien und Mandschurei................................. 4 144 6 029 6 200 9 116 9 116 4 972 120,0 12 518 500 5 773 000 0,07 15,8
43 P ersien ................................................................. 54 54 54 54 54 1 — 1 645 000 9 000 000 0,003 0,1
44 Niederländ. Indien (Java, Sumatra)................ 2 082 2 082 2 094 2 227 2 228 146 7,0 599 000 29 577 000 i 0,4 0,7
45 Japan................ .................................................... 4 747 5 846 5 892 6 550 6817 2 070 43,6 417 400 46 542 000 1,6 1,5
46 Portugiesisch I n d ie n ......................................... 82 82 82 82 82 — 3 700 572 000 1 2,2 1,4
47 Malayische Staaten (Borneo, Celebes usw.) . 302 336 439 439 439 137 45,4 86 ‘200 719 000 : 0,5 6,1
48 China..................................................................... 646 646 646 1236 1 516 870 134,7 11081000 357 250 000 0,01 0,04
49 K o r e a ................................................................. — ■ — 42 42 60 60 218 600 9 670 000 0,03 0,06
50 S ia tn ..................................................................... 269 269 327 382 534 265 98,5 633 000 9 000 000 0,08 0,6
51 Cochinchina (Kambodscha, Anuam, Toukln 2898, Pon- 

dichiry 95, Malakka 92. Philippinen 196 km). . . . 383 383 383 . 432 2 781 2 398 626,1 _ _ _ _
Zusammen Asien 53 605 57 822 60 301 67 292 71 372 17 767 33,1

52
IV. Afrika.

E g y p te n ............................................................... 3 358 3 358 3 358 4 646 4 752 1394 41,5 994 300 9 833 000 0,5 4,8
53 Algier und T u n i s ............................................. 4 251 4 251 4251 4 894 4 894 643 15,1 897 400 6 695 000 0,5 7,3
54 Unabhängiger K ongo-S taat............................ — 444 444 444 444 — __ _ _
55 A bess in ien ......................................................... — —■ — — 296 — —. _ _ _ _

( Kapkolonie................................ 3 781 4 727 4 727 4 727 •4 799 ■ — _ 786 800 1 766 000 0,6 27,2
50 ( Britisch 1 N a t a l ......................................... 739 1 185 1 185 1 185 1 185 — _ 70 900 778 000 1,7 15,2

i \  Süd-Afrika 1 Transvaal.................................... 1 247 1 935 1 935 I 935 1 935 — 308 600 867 900 0,6 22,3
1 O ranje-K olonie........................ 1340 960 960 960 960 — _ 131 100 208 000 0,7 46,1

57

58

Kolonien:
Deutschland (Deutsch Ostarrlka 90, D e u tsch  Südwest-
afrik'a 380 kln) . ...................................... ...

England (Brit. Ostafrlku 936, Sierra Leone 122, Gotd- 
kiistc 201, Lagos 75, Mauritius 169 km )................... 3 238

300

884

300

884

470 

1 441

470 

1 503
; -

_.
59 Frankreich (K ran z. S u d a n  843, K ran z . S o m a lik ü s te  160, 

M a d a g a s k a r  30, i te u n lo n  127 k m ) ......................................... 1 100 1 100 1 160 1 160 _
60 Italien (E r i tre a  27 k m ).......................................... 27 27 27 27 __ __ _ __ !
61 1 Portugal (A n g o la  543, M o z am b iq u e  443 km ) . . . . ; ■ 943 943 943 992 ; — — — _  I —

Zusammen Afrika 17 954 20 114 20114 22 832 23 417 5 463 30,4 — -  i — —

62
V. Australien.

: N euseeland........................................................ 3 596 • 3 653 3 670 3 767 3 767 1 171 111 4,8 271000 830 000 1,4 45,4
63 Victoria................................................................. 5 035 5 057 5 178 5 209 5 314 279 5,5 229 000 1 201 000 2,3 44,2
64 Neu-Süd-Wales ............................................. 4 330 4 355 4 523 4 578 4 868 538 12,4 799 100 1 370 000 0,6 35,5
65 Süd-Australien , . 3 029 3 029 3 029 3 029 3 029 — 2 341 600 363 000 ; 0,1 83,4
66 Q ueensland........................................................ 4 241 4 418 4 507 4 507 4 507 266 6,3 1 731 400 485 000 ■ 0,3 92,9
67 T asm an ie n ............................ 771 771 771 771 996 225 29,2 67 900 172 000 1,5 58,0
68 West- Australien................................................. 2 190 2190 2 194 3 182 3 182 992 45,3 2 527 300 412 000 0,1 77,2
69 H a w a i i  (40) m i t  d e n  In s e ln  M aui £11) u . O a h u  (91 km ) 142 142 142 142 142 _ — 17 700 109 000 0,8 13,0

Zusammen Australien 23 334 26 615 24 014 25 185 25 805 2 471 10,6 7 985 000 4 942 000 0,3 52,2
Zusammen auf der Erde 750 974 772 748 790 125 816 755 838 216 87 242 11,6 — _ _

Steigerung gegen das V orjahr................ °/° 2,4 2,8 2,2 3,4 2,6 — — — — — —
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m it 2,2, die britische Kolonie Natal m it 1,7, die 
australische Kolonie Tasm anien m it 1,5 km Eisen
bahn auf 100 qkm Flüche.

Das V erhältnis der Eisenbahnlänge zur E i n 
w o h n e r z a h l  ist unter den europäischen Ländern 
am günstigsten in dem im V erhältnis zu seiner 
Elächenäusdehnung nur schwach bevölkerten 
Schweden, wo 23,9 km Eisenbahn auf je  10000 
Einwohner kommen. Danach folgen Dänemark 
m it 12,7, die Schweiz m it 12,0, Frankreich m it 
11,5 km Eisenbahn auf je  10000 Einwohner. Von 
den außereuropäischen Ländern hat die austra
lische Kolonie Queensland im V erhältnis zur Ein
wohnerzahl die größte Eisenbahnlängo — 92,9 km 
auf 10000 Einwohner. Danach folgen die Kolonien 
Südaustralien m it 83,4, W estaustralien m it 77,2, 
Tasm anien m it 58 km Eisenbahn auf je 10000 
Einwohner.

Der Z u w a c h s ,  den die Eisenbahnen der Erde 
in der Zeit vom Schlüsse des Jahres 1S98 bis 
dahin 1902 erhielten, hat 87 212 km oder 11,6 v. H. 
betragen. Der Zuwachs betrug am Schlüsse des 
Jahres

1895 bis 1899 ==. 71 723 km oder 10,2 °/o
1896 ,, 1900 =  73 927 „ „ 10,3 „
1897 ' , ,  1901= 83  265 „ „ 11,4 „

Die Tätigkeit im Eisenbahnbau ist also im 
Steigen begriffen. Don größten Anteil an dom 
Zuwachs hat wieder Am erika m it 35 231 km, danach 
folgt Europa m it 26 307, Asien m it 17 767, Afrika 
m it 5463 und Australien m it 2471 km.

Bericht über in- und

Patentanmeldungen,
welche von dem angegebenen Tage an w ä h r e n d  
z w e i e r  Mo n at e  zur Einsichtnahme für jedermann

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausiiegen.

9. Juni 1904. Kl. 7a, E 9333. Kehrwalzwerk 
mit zwei das-Werkstück abwechselnd und in entgegen
gesetzter Richtung an ein und derselben Stelle be
arbeitenden Walzenpaaren. Heinr. Ehrhardt, Düssel
dorf, Reichsstraße 20.

Kl. 7c, H 29 836. Verfahren zum Pressen von 
Trieurblechen mittels Stempel und Matrizen. Firma 
Louis Hermann, Dresden.

Kl. 7c, Sch 19 772. Aus mehreren Bleclistüeken 
zusammengesetzte Riemscheibe mit eingesetzter Nabe. 
E. Schumacher, Darlington, Engl.; Vertr.: Otto H. 
Knoop, Dresden.

■ Kl. 18a, D 13392. Röhrenwinderhitzer mit 
Iierabhängenden |_|-förmig gebogenen Röhren. Ed
ward Prosser Davis, Jlkeston, England; Vertr.: II. 
Neubart, Pat.-Anw., u. F. Kollm, Berlin NW. 6.

Kl. 18b, D 13926. Verfahren zur Kohlung von 
Flußeisen oder Stahl von geringem Kohlenstofifgehalt 
durch Eingießen des flüssigen Metalls in eine Koh
lungsmittel enthaltende Form. Richard Dietrich, 
Geisweid a. d. Sieg.

Zur Berechnung der auf dio Eisenbahnen der 
Erde annähernd verwendeten Anlagekosten sind 
Angaben über die in verschiedenen Ländern auf 
die Eisenbahnen verwendeten Geldbeträge zusam
mengestellt und zwar getrennt für Eisenbahnen in 
Europa und fü r Eisenbahnen in außereuropäischen 
Ländern. Diese Trennung ist notwendig, weil der 
größte Teil der Eisenbahnen in Europa in der ge
samten Anlage weit sorgfältiger ausgeführt und 
wesentlich besser m it Doppel- und Nebengeleisen, 
Sicherheits - E inrichtungen , Betriebsm itteln usw. 
ausgestattet ist, als die Eisenbahnen in den außer
europäischen Ländern. Die durchschnittlichen 
Kosten eines Kilometers Bahnlänge ergeben sich 
für Europa zu 299 372 J t, für die außereuropäischen 
Länder zu 148719 M. Die Kosten für die am 
Schlüsse des Jahres 1902 im Betrieb gowesenen 
Eisenbahnen berechnen sich M
für Europa auf . . 299372 X  296051=  88 629 379 972 
und für die Eisenbahnen i. d. außereurop.

Ländern auf 148719 X  542165 =  80 630 236 635 
zusammen Anlagekapital d. am Schlüsse 

des Jahres 1902 in Betrieb gewese
nen E isenbahnen............................. 169 259 616 607

oder rund 169'/« Milliarden Mark.
Eino Rollo von Zwanzigmarkstücken, dio diesen 

Betrag enthielte, würde eine Länge von etwa 
11S00 km haben, und zur V erladung dieses Be
trages, ebenfalls in Zwanzigmarkstücken, würden 
etwa 6800 Eisenbahn-Güterwagen von je  10000 kg 
Tragfähigkeit erforderlich sein.

ausländische Patente. 24. Jahrg. Nr. 14.

ausländische Patente.

Kl. 18b, R 18102. Vorrichtung an Bessemeröfen 
zur Ausnutzung der Wärme der Abgase für die Er
hitzung des Windes. Carl Raapke, Güstrow i. M.

Kl. 49e, P 15 840. Schmiedemnschinc mit Ex
zenterantrieb. Heinrich Pieper, Barmen, Wichling- 
hauserstraße 92.

Kl. 50c, R 18 950. Kugelmühle mit trichterförmi
gen Mahlbahnen. Herrn. Raschen, Griesheim a. M.

13. Juni 1904. Kl. la , ß 35606. Verfahren und 
Einrichtung zum Waschen und Entwässern von Kohlen. 
Fritz Baum, Herne i. W.

Kl. 7 b, N 6500. Vorrichtung zur Verbindung 
des zu ziehenden Körpers mit der Antriebsvorrichtung. 
National Tube Company, Pittsburg, V. St. A.; Vertr.: 
C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Hnrmsen u. A. Büttner, 
Pat.-Anwälte, Berlin NW, 7.

Kl. 7 c, R 18679. Vorrichtung zum Einwalzcn 
von Rohren in Bordringe oder Flansche mittels von 
innen anzupressender Walzrolle. A. Rückert, Bittcrfchl.

Kl. 18a, D 13 202. Verfahren zur direkten Er
zeugung von Flußeisen durch Erhitzen von Eisenerzen 
mit einem Reduktionsmittel in Blechbüchsen. R. M. 
Daelen, Düsseldorf, Kurfiirstenstr. 7.

Kl. 18a, N 6752. Beschickungsvorrichtung für 
Schachtöfen. Adalbert Nath, Berlin, Kurfürsten
straße 1731-

Kl. 31c, C 12174. Vorrichtung zum Ausstreichen 
der Innenfläche von gußeisernen Schalen zum Guß
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von Walzen mit einer Schichtmassc. Peipers & Co. 
Akt.-Ges. für Walzenguß, Siegen, Westf.

Kl. 80b, B 35021. Verfahren zur Herstellung 
feuerfester Gegenstände aus Chromerz. Jean Bach, 
Riga; Vertr.: Dr. B. Alexander-Katz, Pat.-Anwalt, 
Görlitz.

16. Juni 1904. Kl. la , S 18300. Klassierrost, 
auf dessen in Umdrehung versetzten Stäben eckige 
Scheiben oder Rippen in gleichen Abständen augeord
net sind. Skodawerke Akt.-Ges., Pilsen; Vertr.: C. 
Pieper, H. Springmann und Th. Stört, Pat.-Anwälte, 
Berlin NW. 40.

Kl. 7a, D 13 741. Vorrichtung zum Niederhalten 
und Umlegen von Streifen bei Richtmaschinen. Duis
burger Maschinenbau-Aktiengesellschaft vorm. Bechern 
& Keetman, Duisburg.

Kl. 18 b, D 13211. Flammofen zur Erzeugung 
von Stahl. Victor Defays, Brüssel; Vertr.: B. Müller- 
Tromp, Pat.-Anw., Berlin SW. 12.

Kl. 18c, T 9041. Verfahren zur Herstellung von 
einseitig gehärteten, im übrigen zähen Stahlplatten 
aus einseitig zementierten Platten. Tolmie John Tre- 
sidder, Sheffield, England ; Vertr.: C. Pieper, H. Spring
mann u. Th. Stört, Pat.-Anwälte, Berlin NW. 40.

Kl. 24f, H 30418. Kettenrost. V. Holczabck, 
Reichenbach i. Schl.

Kl. 80b, St 8235. Verfallten zur Herstellung 
feuerfester Quarzsteine durch Dämpfen und nach
folgendes Brennen. Ernst Stöfflcr, Zürich; Vertr.: 
E. Cramer, Dr. H. Mäckler, Patent - Anwälte, und 
Dr. H. Hecht, Berlin NW. 5.

Kl. 81 e, M 23341. Förderband für Koks, 
Schlacke u. dergl. Max Mahling, Berlin, Oldenburger- 
straße 15.

20. Juni 1904. Kl. 7a, H 29938. Vorrichtung 
zum Wenden und Verschieben von Barren und Schienen 
in Walzwerken. John Arthur Hampton, Handsworth, 
und James Roberts, Swan Fouiulry, England; Vertr.: 
C. Pataky, E. Wolf und A. Sieber, Pat.-Anwälte, 
Berlin S. 42.

Kl. 7 f, B 32651. Walzwerk zum Auswalzen von 
Scheibenrädern und Radreifen. Benrather Maschinen
fabrik, Akt.-Ges., Benrath b. Düsseldorf.

Kl. 18c, B 34781. Härteofen mit innerer und 
äußerer Beheizung des Härteraumes durch ein und 
denselben Gasstrom. C. Bechstein, Cannstatt.

Kl. 24e, Sch 19 747. Umschaltvorrichtung für 
die Luft- und Dampfzuführung bei Wassergaserzeugern. 
Charles Henry Schill, Manchester, und Hornce 
Gastineau Hills, Hyde, Engl.; Vertr.: Pat.-Anwälte 
Dr. R. Wirth, Frankfurt a. M. 1, und W. Dame, 
Berlin NW, 6.

Kl. 49f, 11 30189. Verfahren und Vorrichtung 
zur elektrischen Schweißung dünner und dünnster 
Bleche. Wilhelm Egel, Berlin - Schöneberg, Akazien
straße 21.

Kl. 50e, II 30089. Staubsammler. W. Henkel. 
Lauchhammer, Prov. Sachsen.

Kl. 80b. C 11679. Verfahren zur Herstellung 
von Zement aus Hochofenschlacke mit einem Basen
gehalt von mindestens 40 °/o. Carl Canaris jr., Duis- 
burg-Ilochfeld.

Gebrauchsm nsterelnlragungen.
13. Juni 1904. Kl. la , Nr. 225874. Apparat 

zum Untersuchen der Setzbetten von Kohlen und 
Erzen, bestehend aus einem in das Setzbett ein
gesetzten Metallkorb und einem in diesem sich führen
den Glaszylinder. Eduard Baum, Herne.

Kl. la , Nr. 226049. Herdplatte mit durchgehen
den Rillen für Riittelherde. Theodor Jud, Selbeck.

Kl. 10a, Nr. 225601. Doppelkrümmer an Koks
ofenvorlagen mit auf dem Steigerohr kugelförmig ge

lagerter und abgedichteter Kompensationsvorrichtung. 
Heinrich Köppers, Essen a. d. Ruhr, Rellinghauser- 
straße 40.

Kl. 24e, Nr. 225830. Wassergekühlter Ilohl- 
mantel mit tangentialer Wassereinführung für Gas
generatoren. Josef Maly, Aussig;. Vertr.: E. Schma- 
tolla, Pat.-Anwalt, Berlin SW. 11.

Kl. 31c, Nr. 226172. Kern für Rohrstampf- 
formen, dessen einzeln einsetzbare Teile mittels 
Schlagleisten am gegenseitigen Verdrängen gehindert 
werden. Leipziger Zementindustrie Dr. Gaspary 
& Co., Markranstädt.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 18l>, Nr. 148253, vom 10. April 1903. 
G u s t a v e  Gi n  in P a r i s .  Elektrischer Ofen zum  
Frischen von Roheisen.

Die Erhitzung des Metallbades wird in bekannter 
Wreise durch dessen Leitungswiderstand beim Durch
gang des elektrischen Stroms bewirkt.

DieSohledesOfens 
ruht auf einem Wa
gen und ist mit einer 
mehrfach hin und 

her gewundenen 
Rinne a zur Auf
nahme des Roheisens 

versehen. Durch 
diese Maßnahme er
hält man trotz ge
ringen Raumbedarfs 
eine große I.änge der 

Schmelzrinno und 
mithin auch einen
großen Widerstand 
des Metallbades. Die 
Rinne mündet an
ihren beiden äußer
sten Enden in Stabl- 
blöcke b, die zur
Strom-Zu- und -Ab

führung dienen und in bekannter Weise durch Wasser 
gekühlt sind, während auf der entgegengesetzten Seite 
des Herdes Abstichöffnungen liegen.

Das Frischen des Roheisens geschieht in be
kannter Weise durch Zusatz von Eisenabfällen, Erzen 
und dergl.

Kl. la ,  Nr. 148250, vom 19. Juni 1902. E r n s t  
A u g u s t  W i l h e l m  E n g e l b e r t  H e b e r l e  in 
S a l a ,  Schweden. Klassiervorrichtung, bei welcher 
das (lut durch Paare von nebeneinanderliegenden, ge

neigten Walzen mit, 
von oben gesehen, ein

ander abgekehrten 
Drehrichtungen ge
schieden wird.

Das Klassieren des 
Gutes erfolgt auf 
einem System von 
zylindrischen Wal
zenpaaren t u v w, 
die paarweise derart 
übereinandergelagert 
sind, daß die Spal

ten von oben nach unten enger werden. Die zu
sammengehörigen Walzen erhalten entgegengesetzte 
Drehung im Sinne der Pfeile. Das Siebgnt wird am 
oberen Ende auf das oberste Walzenpaar aufgegeben 
und auf jedem Walzenpaar eine Klasse abgeschieden.
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Kl. 7a , Nr. 147932, vom 20. Oktober 1901.
S o c i é t é  a n o n y m e  de C o m m e n t r y  - F o u r -  
c h a m b a u l t  et  D e c a z e v i l l e  in P a r i s .  Vor
richtung zum  Transportieren des aus dein Walzwerk
kommenden Metallbandes.

Das aus den Walzen f  austretende Bandeisen
wird mittels der verschiebbaren Rinne g auf das eine 
zweier endlosen Transportbänder geleitet, welche neben
einander über Scheiben b laufen und von diesen mit

Strom von hoher Spannung und von verhältnismäßig 
niedriger Stromstärke gefrischt wird. Die aus dem 
Schachtofen a durch Rohr h abziehenden Gichtgase 
werden zur Beheizung des Frischofens während des 
Ansammelns des Metalls benutzt und dann von neuem 
durch Kanäle i in den Schachtofen zur Erzeugung der

erforderlichen Reduktionstemperatur des Kohle-Erz- 
Getnisches zurückgeführt, m ist eine Hilfsfeuerung fiir 
das Anheizen, g ein Schlackenablauf.

Österreichische Patente.

Kl. lS a , Nr. 15447, vom 18. September 1901. 
E l l e r y  F o s t e r  Co f f i n  in M u i r k i r k , P r i nc e  
G e o r g e  Coun t y ,  M a r y l a n d ,  V. St. A. V erfahren  
zum Trocknen von N utzluft, insbesondere fiir  metall
urgische Zwecke.

Die Luft wird vor ihrem Eintritt in- den Ofen 
elektrischen Entladungen ausgesetzt, wodurch ihr 
Feuchtigkeitsgehalt wesentlich vermindert werden soll.

Kl. 10b, Nr. 14917, vom 11. Juni 1902. Max 
H e c k i n g  in D o r t m u n d .  Verfahren zu r Her
stellung eines fü r  die Brikettierung von Steinkohlen 
geeigneten Gemisches aus Feinkohle und gepulvertem Pech.

An Stelle der Tellerapparate und der Malaxeure 
zum Mischen und Trocknen der Kohle mit dem Pech 
werden rotierende Trommeln oder feststehende Trom
meln mit Rührwerk benutzt. In diesen findet ein 
gründliches Mischen beider Stoffe statt, die dann in 
eine rotierende, gleichfalls mit Transportvorrichtungen 
versehene Heiztrommel gelangen. Diese Trommel 
durchstreichen Heizgase von über dem Schmelzpunkte 
des Pechs liegender Temperatur uud zwar im Gleich
strom mit dem Brikettiergut, wodurch letzteres ge
trocknet und das gepulverte Pech zum Schmelzen ge
bracht. wird. Die Temperatur der Heizgase, die mit 
dem Gut in direkte Berührung kommen, wird so ge- 
geregelt, daß letzteres die Heiztrommel mit einer zur 
Brikettierung gerade geeigneten Temperatur verläßt. 
Die abziehenden Heizgase können zur Vorwänunng 
des Gutes durch die Mischtrommeln geführt werden.

Kl. ISb , Nr. 15 277, vom 19. Oktober 1902. 
j Ca r l  R a a p k e  in G ü s t r o w  i. M., Deutschland. 

Ausgestaltung von Flachherdkonvertern.
Erfinder schlägt vor, die Abhitze des Konverters 

durch ein auf letzterem aufgesetztes Abzugsrohr, 
I welches von einem Kanal in Schraubenlinie umgehen 

ist, abzuführen. Durch diesen wird der Gebläsewind 
geführt und erhitzt. Der obere Teil des Schrauben
kanals ist zu einer Kammer ansgebildet, in welche in 
der Wärme Sauerstoff abgebende Substanzen eingefüllt 
werden. Hier soll der Gebläsewind, der dann von 
der Seite in den Konverter eintritt (schräg durch und 
über das Eisenbad hin), sich an Sauerstoff anreichern.

etwas größerer Geschwindigkeit, als das gewalzte 
Bandeisen zwischen den Walzen f  austritt, angetrieben 
werden. Durch den Hebel h wird gleichzeitig das 
Ende der Rinne g verschoben und die eine der Schei
ben b, über der sich jene gerade befindet, in Be
wegung gesetzt. Es kann somit ununterbrochen ge
walzt werden, indem das eine der Transportbänder 
läuft und das gewalzte Eisen aufnimmt, während von 
der ändern das bereits vorher ausgewalzte Bandeisen 
entfernt wird.

Kl. 31b , Nr. 14S481, vom
6. August 1902. P a u l  S c h r ö d e r  
i n  T a n g e r  h ä t t e .  Vorrichtung 
zur Herstellung von Formen für  
den Guß von Röhren, Säulen und 
dergl. in einem Mantelrohr durch 
Pressung des Formsandes mittels 
Schnecke und Modellstücks.

Die Schnecke f, welche in das 
Modellstück g ausläuft, bewegt sich 
in einem nach oben als Trichter d 
ausgebildeten Gehäuse c, das unten 
mit einer Druckfläche versehen ist.
Der von oben in das den Form
kasten bildende Rohr a eingeworfene 
Sand gelangt durch den Trichter d 
auf die Schnecke f  und wird durch 
deren Drehung in den Zwischenraum 
zwischen a und g gedrückt. Hierbei 
erhält er durch die Unterfläche des 
Gehäuses c eine gleichmäßige Pres
sung. h sind Rührllügel, die den eingeworfenen Form
sand in den Trichter d gleichmäßig aufgeben.

Kl. IS a , Nr. 146909, vom 9. Dezember 1902. 
H e n r y  An  wv l  J o n e s  in New Yor k .  Hochofen 
mit Retorten zum Einbringen von Eisenschwamm.

Gegenstand des amerikanischen Patents Nr. 715 269 
(vergl. „Stahl uud Eisen1' 1904 S. 184).

Kl. ISa, N'r. 147 326, vom 7. September 1901. 
S y n d i c a t  de l ’ aci  er  G é r a r d  ( S o c i é t é c i v i l e  
d E t u d e s )  in P a r i s .  Verfahren und Anlage zur  
Darstellung der Metalle der Eisengruppe im elektri
schen Ofen.

Das Metall wird in dem Schachtofen a aus einem 
Gemisch von Erz und Kohle zu Metallschwnmm redu
ziert. Der Schachtofen ist mit einem Frischofen e 
verbunden, in dem der zwischen den Elektroden n 
durch einen Strom von niedriger Spannung und hoher 
Stromstärke geschmolzene Metallschwamm durch einen
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S ta t i s t i s c h e s .

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n f u h r
Januar-Mai

A u s f u h r
Januar- Mai

1903 1904 1903 1904

E rze : i i t i
Eisenerze, stark eisenhaltige Konverterschlacken 1736 661 2191177 1 397 904 1 424 087
Schlacken von Erzen, Schlacken-Filze, -Wolle . . 384117 368 377 5 907 13 349
Thomasschlacken, gemahl. (Thomasphosphatmehl) 48 660 54 284 53 506 62 041

Roheisen, Abfülle und H albfabrikate:
Brueheisen und Eisenabfälle.................................... 21 161 26 850 50 871 36 065
R o h e ise n ..................................................................... 43 753 71 813 209 280 95 575
Luppeneisen, Rohschienen, B lö c k e ........................ 948 5 008 288 760 178 283

Roheisen, Abfälle u. Halbfabrikate zusammen 65 862 103 671 548 911 309 923
Fabrikate wie Fassoneisen, Schienen, lileche 

u. s. w. :
Eck- und Winkeleisen................................................ 49 575 167 543 149 845
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc............................... 9 8 29 435 25 808
U nterlagsplatlen......................................................... 13 4 2 724 4 593
Eisenbahnschienen..................................................... 13 102 186 474 94135
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-, 

Pflugschareneisen..................................................... 9 748 9 854 155 306 131 439
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 569 540 121 942 107 293
Desgl. poliert, gefirnifst etc........................................ 570 680 5 198 6 873
Weifsblech.................................................................... 8 684 7 226 72 59
Eisendraht, r o h ..................................................... . 2 680 2 562 66 770 72 077
Desgl. verkupfert, verzinnt etc.................................. 573 643 37 331 42 815

Kassoneisen, Schienen, Bleche u.s. w. im ganzen 22 908 22 194 772 795 634 937
Ganz grobe Eisenwaren:

Ganz grobe E isengufsw aren.................................... 3 221 3187 22 667 19 824
Ambosse, Brecheisen etc............................................. 213 235 3 158 4 780
Anker, K e tte n ............................................................. 473 423 471 491
Brücken und B rückenbestandteile........................ — — 1 179 2815
D rahtseile..................................................................... 69 60 t 596 1447
Eisen, zu grob. Maschinenteil.etc.rohvorgeschmied. 54 75 1408 1 349
Eisenbahnachsen, Räder etc. ................................. 166 139 19 796 20 303
Kanonenrohre ............................................................. 10 1 115 22
Röhren, gewalzte u. gezog. aus schmiedb. Eisen roh 3817 5 051 24 014 28 023

Grobe Eisenwaren:
CirobeEisenwar., n. abgeschl., gelirn., verzinkt etc. ■ 3 736 3127 53 256 53 290
Messer zum Handwerks- oder häuslichen Gebrauch,

unpoliert, unlackiert1 ......................................... 162 172 — —
Waren, em aillie rte .................................................... 148 133 9 690 9 901

, abgeschliffen, gelirnilst, verzinkt . . . . 2 251 2 521 33 994 36 025
Maschinen-, Papier- und Wiegemesser1 ................ 110 124 — —
Bajonette, Degen- und Säbelklingen1 .................... 1 1 —
Scheren und andere Schneidewerkzeuge . . . . 65 77 — —
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 124 142 1 212 1 302
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet 1 — 124 24
Drahtstifte.................................................................... 31 22 21 542 24135
Geschosse ohne Bleimäntel, weiter bearbeitet . . — — 248 4
Schrauben, Schraubbolzen etc................................... 95 167 2 056 2 697

Feine Eisenwaren:
Gufswaren ................................................................. 326 290 3 651 3 961
Geschosse, vernickelt oder mit Bleimänteln,

Kupferringen ......................................................... 1 1 201 358
Waren aus schmiedbarem E is e n ............................ 644 682 8 627 10 185
Nähmaschinen ohne Gestell etc................................. 716 1017 2 898 2 942
Fahrräder aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung 

mit Antriebsmaschinen; Fahrradleile aufser
Antriebsmaschinen und Teilen von solchen . . 102 123 1672 2 082

Fahrräder aus schmiedbarem Eisen in Verbindung 
mit Antriebsmaschinen (Motorfahrräder) . . . 20 35 25 54

1 Ausfuhr unter .Messerwaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser chirurg, Instrumenten*.
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9

E i n f u h r
Januar-Mai

A  m s f u l i  •• 
Januar-Mai

15)03 15)04 15)03 1904

Fortsetzung.
Messerwaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser

chirurgischen In s tru m e n te n ................................
Schreib- und R echenm asch inen ............................
Gewehre für Kriegszwecke........................................
Jagd- und Luxusgewehre, G ew 'eh rle ile ................
Näh-, Stick-, Stopfnadeln, Nähmaschinennadeln .
Schreibfedern aus unedlen M e ta l le n ................ ....
Uhrwerke und U h rfu rn itu re n .....................

t

30
64 

1
48

G
65 
IG

t

41
92
2

52
4

49
21

t

3 034 
31 
35 
65 

409 
20 

311

t

3 585 
66 

393 
53 

503 
24 

433
Eisen waren im ganzen • • .■ 16 770 18 066 217 535 231 071

M aschinen:
Lokomotiven.................................................................
Lokomobilen .............................................................
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen

„ nicht zum Fahren auf Schienen
geleisen: Personenw agen.....................................

Desgl., a n d e r e .............................................................
Dampfkessel mit R ö h r e n .........................................

ohne , ........................................
Nähmaschinen mit Gestell, überwieg, aus Giifseisen 
Desgl. überwiegend aus schmiedbarem Eisen . .

335 
414 

'  23

232 
22 

114 
33 

1 9G0 
1!)

397
496

23

335 
28 
41 
66 

2 018 
21

7 774
2 507 

178

226
130

. 1 339 
738

3 208

6 104
2 849 

63U

526 
287 

1 707 
719

3 443

Andere Maschinen und M aschinenteile:
Landwirtschaftliche Maschinen ............................
Drauerei- und Brennereigeräte (Maschinen) . .
Müllerei-Maschinen.....................................................
Elektrische M aschinen................................................ ■
Baumwollspinn-Maschinen........................................
Weberei-Maschinen....................................................
Dampfmaschinen........................................................
Maschinen für Holzstoff- und Papierlabrikalion
Werkzeugmaschinen ................................................
T u r b in e n .....................................................................
Transmissionen............................................................
Maschinen zur Bearbeitung von W o l le ................
P u m p en .........................................................................
Ventilatoren für Fabrikbetrieb .................... ....
Gebläsemaschinen .....................................................
W alzmaschinen........................................................ ....
D am pfhäm m er............................................................
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen

von M etallen ............................................................
Hebemaschinen............................................................
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . .

7 3:1 
22 

239 
322 

2 700 
17G9 
1 310 

118 
931 

11 
92 

685 
432 

24 
40 

290 
5

76
1 084 
4 093

6 844 
25 

320 
500

4 831 
2 135 
1 773

125 
1 645 

135 
1 131 

362 
487 

31 
124 
270 

14

248
338

5 382

4 711 
943

2 366
5 158
1 187
3 659 
8 937
2 633 
8 361

423
146

1 727
3 377 

196
99

2 845
53

1 114
3 833 

21 943

5 057 
1 502 
3 240 
5 640
1 272 
3 122 

10 633
2 848 
9 581

815
1 217
2 251
3 819 

294
81

3 328 
146

1271
4 235 

28442
Maschine», überwiegend ans H o l z .............................

„ „ „ (r i i / s e is e n ...................
„ „  „ schmiedbarem Eisen . 
„ „ ander, unedl. Metallen

/ 103 
10 140 
3 .958 

2 61

007 
20 691 

:i 725 
350

790 
55 573 
17 840 

4S7

920 
67 007 
20 301 

555
Maschinen und Maschinenteile im ganzen . 24 646 30 145 89 811 105 113

Kratzen und Kratzenbeschläge......................... • • 48 66 181 174

Andere F abrikate:
Eisenbahnfahrzeuge............................................
Andere Wagen und S c h l i t te n ........................
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Schiffe für die Binnenschiffahrt, ausgenommen 

die von H olz....................................................

ZCo
’ s5?

141
73

2
5

50

30
96

7
1

42

5 995 
42 
2

47

10 283 
49 
9 
2

34
Zusammen: Eisen. Eisenwaren und Maschinen . t 130 240 174 142 1 629 233 1 281 218
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Berichte über Versammlungen aus Fach vereinen.

Verein zur Wahrung der gemeinsamen  
wirtschaftlichen Interessen in Rhein

land und W estfalen.
(33. Hauptversammlung.)

Geheimrat S e r v a o s  eröffnete die am 30. Juni 
zu Düsseldorf tagende Versammlung mit der Be
grüßung der Mitglieder, der Gäste und der Vertreter 
befreundeter Körperschaften und warf einen Rückblick 
auf den seit der vorigen Hauptversammlung verflosse
nen Zeitraum. Nachdem sodann die geschäftlichen 
Angelegenheiten erledigt waren, sprach das geschäfts- 
fiihrende Mitglied des Vorstandes Abg. Dr. Beumer  
über das Wirtschaftsjahr 1903/04 in einem eingehen
den Vortrage, für den er in nachahmenswerter Weise 
das reichhaltige statistische Material in die Hände der 
Zuhörer gelegt hatte. Er stellte zunächst fest, daß 
der deutsche Inlaudsmnrkt wieder aufnahmefähiger 
geworden und daß auch der Rückschlag, der im Jahre 
1901 in der seit 1895 stets aufsteigenden Linie in 
unserer E i n -  und A u s f u h r  eingetreten war, reich
lich wieder eingeholt ist. Die Einfuhr übersteigt frei
lich unsere Ausfuhr noch um 1,2 Milliarden Mark, 
allein das braucht uns nicht ängstlich zu machen; 
denn dieser an sich ungünstigen Handelsbilanz des 
deutschen Spezialhandels ^stellt eine außerordentlich 
günstige Zahlungsbilanz gegenüber. Die riesigen 
Summen deutschen Kapitals, die im Auslande in 
Unternehmungen jeglicher Art investiert sind, über
wiegen weit mit den zu fordernden Zinsen die Summen, 
die das Deutsche Reich au das Ausland zu zahlen hat. 
Auch Englands Einfuhr ist dem Werte nach um 
5 Milliarden Mark größer als seine Ausfuhr, und 
doch wird es niemand einfallen, deshalb das britische 
Reich ein armes Land zu nennen und um seinen 
Goldabfluß ins Ausland besorgt zu sein. Feiner sind 
für die wirtschaftlichen Verhältnisse unserer Monarchie 
bezeichnend die E i n k o nt m e n s t e ue r - V e rh a l t  - 
n i s s e ,  die der Redner an der Hand der Statistik 
einer eingehenden Betrachtung unterzieht, wobei er 
insbesondere auch die westlichen Verhältnisse mit ; 
denen des Ostens vergleicht, weil immer noch nicht I 
die Beschuldigungen des Ostens verstummen wollen, 
daß der Westen begehrlicher sei und Ungebührliches 
vom Staate fordere. Demgegenüber muß daran er
innert werden, daß an staatlicher Einkommensteuer 
die beiden Provinzen Ost- und Westpreußen 1903 zu
sammen 7316295 J l  aufgebracht haben, während in 
dem gleichen Zeitraum die Regierungsbezirke Köln 
und Düsseldorf zusammen 25391 108 M  entrichteten. 
Der eine Regierungsbezirk Köln zahlte mehr Staats
steuer als die Provinzen Ost- und Westpreußen zu
sammen, der eine Regierungsbezirk Düsseldorf nahezu 
2'/amal mehr als die letzteren. Und doch wurden im 
Zeitraum von 1893 bis 1903, wie Finanzminister 
von Rheinhaben ausdrücklich im Abgeordnetenhausc 
ieststellte, von den Ausgaben für Nebeneisenbahnen j 
125 Millionen Mark Ost- und Westpreußen zugewandt, : 
während anf die Rheinprovinz nur 55 Millionen Mark 
entfielen. Wenn demnach der Westen auch fernerhin 
darauf besteht, das Notwendigste an Verkehrsmitteln 
zugebilligt zu erhalten, so ist das angesichts seiner 
Steuerleistung durchaus keine Begehrlichkeit, sondern 
vielmehr sein gutes Recht! — Mit der Zunahme der 
Beschäftigung in der Industrie, die sich in den ge
steigerten Eisenbahneinnahmen und in der Statistik

der Arbeitsnachweise ausdrückt, hat leider das fi n a n - 
z i e l l e ,  E r t r a g n i s  noch nicht bei allen Industrie
zweigen gleichen Schritt halten können, was nament
lich für einige Zweige der Textilindustrie, der Elek
trizitätsindustrie und des Maschinenbaues gilt. Nach
dem Redner sodann die Wirksamkeit der S y n d i 
k a t e  besprochen, legt er in großen Zügen die Tätig
keit dar, die der Verein im Wirtschaftsjahr 1903/04 
ausgeiibt und die sich in erster Linie d e r  G e s e t z 
g e b u n g  a u f  w i r t s c h a f t l i c h e m  G e b i e t e  zu
gewandt hat. Er bespricht dabei die Fragen der 
Börsen- und Reichsstempelgesetzgebung, der zollpoliti
schen Beziehungen Deutschlands zum Auslande, der 
zukünftigen Handelsverträge, das amtliche Warenver
zeichnis zum Zolltarif, deu Gesetzentwurf über den 
Versicherungsvertrag, die Sozialpolitik und die Grün
dung des Arbeitgeberverbandes. Bei der Erörterung 
der V e r k e h r s f r a g e n  beklagt er die Differenzierung 
der Rheinhäfen zugunsten der Nordseehäfen und wendet 
sich" eingehend gegen die Wiedereinführung von 
Binnenschifiahrtsabgaben auf freien Strömen, um so
dann die wasserwirtschaftliche Vorlage zu besprechen, 
die bezüglich des Mittellandkanals leider nur einen 
Torso bringe entgegen dem Worte des Grafen 
von Bülow, der am 3. Mai 1901 von der damaligen 
Kanalvorlage wörtlich gesagt habe: „Die Staats-
regierung muß die eingebrachte erweiterte Kanalvor
lage als ein Ganzes betrachten, aus dem wesentliche 
Bestandteile ohne Beeinträchtigung wichtiger wirt
schaftlicher Interessen nicht ausgesehaltet werden 
können.“ Die Strecke Hannover—Magdeburg werde 
man doch ohne Zweifel als einen „wesentlichen Be
standteil“ ansehen dürfen, um so mehr, als bei der da
maligen Begründung der Vorlage nicht allein die Ver
bindung des Ostens mit dem Westen für die in
dustriellen und landwirtschaftlichen Beziehungen beider 
Teile als notwendig dargestellt, sondern mit vollem 
Recht auch auf die militärische Bedeutung dieser Ver
bindung von sachverständiger Seite hingewiesen wurde. 
Audi die für den Kanal als alimentierende Strecken 
wichtigen Stichkanäle nach Peine und Hildesheim 
fehlen auffallenderweise in der Vorlage, die darum 
nur als der Anfang des Mittellandkanals angesehen 
werden könne, den man schließlich doch ganz hauen 
werde, wenn erst eine weniger „wasserscheue“ Zeit 
für unser Vaterland zuriiokgekehrt sein werde. Nach
dem der Redner noch der erfreulichen Einigung der 
Lippe- und Emscherinteressenten gedacht und auf die 
für die Kanalisierung der Mosel und Saar bereit- 
gestellten Garantien hingewiesen hatte, legte er dar, 
daß der Ausbau der Wasserstraßen allein nicht ge- 

j  nüge, sondern daß Landwirtschaft und Industrie zur 
Hebung des lulandverkehrs und zur Konkurrenzfähig
keit dem Auslande gegenüber dringend der E r m ä ß i 
g u n g  der  E i s e n  b a h n g f i t e r t a r i f e  bedürfen, wo
durch allein namentlich auch den im Lande verteilten, 
nicht an Wasserstraßen gelegenen mittleren und 
kleineren Beirieben geholfen werden könne. Der Red- 
ner hat daher in Gemeinschaft mit den Abgeordneten 
Maeco-Siegen und Hirsch-Essen dem Ausschuß des 
Vereins den nachfolgenden Antrag unterbreitet, den 
dieser einstimmig angenommen hat:

„Sowohl im Interesse des leichteren Verkehrs in 
landwirtschaftlichen Erzeugnissen innerhalb des Preußi
schen Staats, wie der Hebung der Landwirtschaft 
überhaupt, als auch im Interesse der Verbilligung aller 
industriellen Fabrikationen, der Hebung des Tnlands- 
verkehrs und der Konkurrenzfähigkeit gegen das Ans-



8o6 Stahl und Risen. tlerichle ilbef Versammlungen aus Vach vereinen. 24. Jahrg. Mr. 14.

land ist es erforderlich, für die wichtigsten Roh
materialien und sonstigen Massengüter Tarifermäßi
gungen in wirksamer Höhe auf den preußischen 
Staatsbahnen möglichst bald einzuführen und zwar be
hufs Vermeidung gefährlicher Schwankungen in den 
ireußischen Finanzen im Wege einer allmählichen 
lerahsetzung der bestehenden Tarife.“

Redner empfiehlt der Hauptversammlung dringend 
die Annahme, dieses Antrags und unterzieht sodann 
noch die Vorlage über die F r e i h a l t u n g  des 
Ü b e r s c h w e m m u n g s g e b i e t s  der Wusserläufe 
einer Kritik, weist die Notwendigkeit der Abänderung 
mehrerer Bestimmungen des Entwurfs nach und schließt 
darauf also: Die berechtigten gemeinsamen Interessen
der Industrie Rheinlands und Westfalens zu vertreten 
ist unser Verein vor nunmehr 33 Jahren ins Leben 
gerufen. Die ihm gestellte Aufgabe zu erfüllen ist in 
den letzten Jahren nicht immer leicht und noch weni
ger angenehm gewesen; denn es hat manchmal den 
Anschein, als ob man zwar die Steuern und auch die 
freiwilligen geldlichen Leistungen der Industriellen 
sich gern gefallen läßt, aber die schuldige Rücksicht
nahme auf ihre berechtigten Interessen beiseite zu 
setzen kein Bedenken trägt. Das ist kein angenehmer 
Zustand, aber er muß ertragen werden in dem Be
wußtsein, daß auch einmal wieder andere Zeiten kom
men werden, in denen man einsieht, daß die rück
sichtslose Fortsetzung dieses Weges schließlich zu 
einer Verarmung unseres Vaterlandes führen würde. 
Und so wird auch unser Verein seine Tätigkeit fort
setzen müssen, unbekümmert um Lob oder Tadel, im ! 
Dienste der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen, 
die Im letzten Grunde auch die Interessen unseres 
AUiterlandes sind.

Dem Voitrage folgte lebhafter Beifall, und Gc- 
heimrut Servaes sprach dem Redner den herzlichsten 
Dank der Versammlung für seine lichtvollen Aus
führungen aus. Der Beschluß über die Ermäßigung 
der Eisenbahnfrachten wurde darauf einstimmig ange
nommen und die anregend verlaufene Versammlung 
geschlossen.

Internationaler Verband 
für die Materialprüfungen der Technik.

In der am 8. und 9. Februar d. J. in Wien ab
gehaltenen Vorstaudsvcrsammlung berichtete der Präsi
dent des Verbandes, Hofrat Professor L. v. Tet maj er ,  
daß der russische Kaiser seine Zustimmung zur Ab
haltung des für das Jahr 1904 in Aussicht ge
nommenen Kongresses in St. Petersburg erteilt und 
der Großfürst-Thronfolger das Protektorat des Kon
gresses übernommen habe. In Anbetracht des in
zwischen erfolgten Ausbruchs des russisch-japanischen 
Krieges beschloß der Vorstand, falls sich die Not
wendigkeit einer Verschiebung des Kongresses er
weise,* für die Abhaltung desselben das Jahr 1905 in 
Aussicht zu nehmen.

Hierauf berichtete Professor B c l o l u b s k y  im 
Namen des Organisationskomitees, daß der russische 
Verkehrsminister 11 i 1 k o f f das Ehrenpräsidium des 
Komitees übernommen habe, während er selbst zum 
geschäftsführenden Präsidenten gewählt sei. Die 
Staatseisenbahnverwaltung und die Privatbabnen hätten 
bereits eine bedeutende, die Eisen- und Zement- 
industriellen eine nennenswerte finanzielle Unter-

* Seither ist die Verschiebung des Kongresses 
auf das Jahr 1905 vom Organisationskomitee tatsäch
lich verfügt worden. „Stahl und Eisen“ 1904 Heft 9 
Seite 544.

Stützung zugesichert. Die Beschlüsse des vorbereiten
den Komitees wurden bereits vom Gesamtkomitee 
unter Vorsitz des Ministers genehmigt. Die Verhand
lungen mit den Bahnen, Körperschaften und Städten, 
welche in Betracht kommen, seien bereits eingeleitet. 
Die Reise von der Grenze nach St. Petersburg und 
Moskau werde voraussichtlich den rechtzeitig ge
meldeten Kongreßmitgliedern unentgeltlich gestattet 
sein, während für die große Exkursion* bedeutende 
Ermäßigungen zugestanden würden. Wegen Er
leichterungen im Paßwesen sowie w’egen bequemer 
und billiger Unterkunft werde man Vorsorgen. Das 
Komitee hofft auch, dem Verband zu den Druckkosten 
wesentliche Beihilfe leisten zu können.

In der Gruppe A, Metalle, sind für den Kongreß 
außer den Kommissionsberichten folgende Original
arbeiten angemeldet worden: Üher Niekelcisenlegie- 
rungen von Dr. Weddi ng;  Bestimmung der charakte
ristischen Eigenschaften der Materialien mittels 
Scherversuchen von S. Re j t ö ;  Allotrope Zustands
änderungen des Nickeleisens von 0. Bo u d o u a r d ;  
Über Biegungsversuche mit eingekerbten Stäben von 
C h a r p y ;  Molekulare Zustände des Nickeleisens von 
D u ma s ;  Erzeugung, Eigenschaften und Verwendung 
gewisser Eisenlegierungen von Gui l l e t ;  Mitteilungen 
über die Feststellung der Dehnbarkeit, Brüchigkeit 
und Elastizitätsgrenze eines Metalles von Gu i l l e r y ;  
Versuche mit eingekerbten Stäben, an;geführt im 
Laboratorium der Ecole des ponts et chaussces von 
A. Me s nage r ;  Uber einige Versuche mit eingekerbten 
Stäben von Le Bl ant ;  Stanzversuche als Prüfungs
methode von B a c l e ;  Neues über magnetische Uuter- 

| suchungsmethoden vo nF r a i c he t ;  Betrachtungen über 
mechanische Untersuchungen des Eisens mittels Schlag- 
biegeproben mit eingekerbten Stäben von S nyde r s  
und Ha c k s t r o h ;  Untersuchungen über Schienenstahl 
von B e l e l u b s k y ;  Schlagversuche mit eingekerbten 
Stäben von G u c d e o n o f f ;  Untersuchung der magne
tischen Eigenschaften des Stahls von Czi loff ;  Metallo
graphie des schmiedbaren Gusses von B. I z e w s k y ;  
Prüfungsmethoden mittels Schlagproben an ein- 

ekerbten Stäben von D r o u g i n i n e ;  Studie über 
leibende innerere Spannungen der Schienen von 

P e t r  of f ;  Untersuchungen mit der Brincllschen Me
thode von B r o u i l ;  Untersuchungen über das Ver
halten der Metalle unter longitudinalen Stößen von 
K. H a t t - L a f a y  e tte . Außer den genannten Original
arbeiten liegen zwei bereits als Sonderabdrücke ver
öffentlichte Arbeiten von Os mo n d  (Formänderung 
und Bruch von Eisen und Stahl) und F r  emo nt (Be
stimmung der Elastizitätsgrenze der Metalle) vor.

Aus den Verhandlungen ist noch der Bericht des 
Präsidenten über die Frage des

Siderochcmischon Laboratoriums
hervorzuheben. Aus demselben ergibt sich, daß die 
Verhandlungen mit Professor T r e a d w e l l  in Zürich 
wegen Übernahme der Leitung des Laboratoriums zu 
keinem Ergebnis geführt haben und es trotz aller 
Bemühungen nicht gelungen ist, bei der dem Verband 
zur Verfügung stehenden Summe eine geeignete Per
sönlichkeit für die Leitung des Laboratoriums zu 
finden. Es wurde hierauf einstimmig beschlossen, 
von der Errichtung eines siderochemischen Labora
toriums Abstand zu nehmen und die Liquidierung des 
Unternehmens einzuleiten.

Bemerkt sei schließlich noch, daß die Mitglieder
zahl im vergangenen Jahre eine starke Steigerung 
erfahren hat, welche zum Teil auf die Zunahme 
der ungarischen, insbesondere aber auf jene der 
amerikanischen Mitglieder zurückzuführen ist. Am
1. Februar 1904 gehörten dem Verband 2022 Mit
glieder an.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1904 Heft 1 S. 52.
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Berg- und Hüttenmännischer Verein 
zu Siegen.

In der am 3. Juli abgehaltenen Vorstandssitzung 
ist, wie uns mitgeteilt wird, an Stelle des verstorbenen 
Vorsitzenden Generaldirektor B e r  t r a m  Kommerzien
rat E r n s t  K l e i n  in Dahlbruch zum Vorsitzenden 
und Direktor A, W e i n l i g  in Siegen zum stellver
tretenden Vorsitzenden des Vereins gewählt worden.

IX. Allgemeiner Deutscher Berg
mannstag.

Auf Grund des Beschlusses des VIII. Allgemeinen 
Deutschen Bergmannstages zu Dortmund wird in den 
Tagen vom 8. bis 10. September 1904 in den Saar- 
sfädten zu S t. Jo  h a n  n - S a n r  b r ii ck t ;n- M al s  t-att- 
B u r b a c h  der IX. Allgemeine Deutsche Bergmannstag 
abgehalten.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Eisenerze auf den Kykladen (Griechenland).
Nach dem Bericht des englischen Konsuls wird 

Bergbau auf Eisenerze auf der Insel Syr a  seit Beginn 
des Jahres 1901 in kleinem Umfang auf zw'ei nördlich 
vom Hafen Hormupolis dicht an der Küste gelegenen 
Gruben betrieben, deren Erze mittels Leichtern direkt 
in Seeschiffe verladen werden. Die Kosten für Abbau, 
Transport und Verladung stellen sich auf etwa 3 s 7 d 
für die Tonne. Die mittlere Zusammensetzung des bei 
100° G. getrockneten Erzes wird wie folgt angegeben: 
4G,16 >  Eisen, 2,37 “/o Mangan, 0,04 “/« Phosphor, 
7,4ö >  Kieselsäure. Im ganzen sind aus diesen Gruben 
9140 t (davon 2500 t im Jahre 1903) gefördert, die 
nach Glasgow verschifft wurden. Eine dritte Eisen- 
und Manganerzgrube, die an dem südwestlichen Ende 
der Insel liegt und deren Erze 40 bis 50 °/o Eisen 
und Mangan enthalten sollen, ist nur mit Unter
brechungen bearbeitet worden.

Die Ausfuhr von Eisenerz aus der Insel Ser i phos  
hat im Jahre 1903 169 329 t  im Werte von 53 330 £  
betragen. Hiervon gingen 125 638 t nach England 
(Glasgow, Maryport), 18 217 t nach Deutschland und 
der liest nach Frankreich und Österreich. Die Haupt
lager von Seriphos befinden sich in dem westliehen 
Teil der Insel. Die Verschiffung der Erze erfolgt aus 
fünf guten Hiifen, welche zur Aufnahme der größten 
Dampfer geeignet sind. Die Kosten für Gewinnung 
und Verladung stellen sich auf 3 s 9 d die Tonne. 
Die Zusammensetzung der Erze ist wie folgt:

E isen................ 52,19 °/o 45,05 °/o
Mangan . . . . . 0,58 „ 2,72 „
K a lk ................ . 1,16 „ 6,73 „
Kieselsäure . . 6,27 „ 4,22 „
Schwefel . . . • 0,18 „ 0,12 „
Phosphor . . . . 0,04 „ 0,02 .,

Insgesamt sind von den Gruben, welche den 
Gesellschaften Société des Mines de Serifos et de 
Spilazéza und Société Général d’Entrfeprises gehören, 
seit dem Beginn des Abbaues im Jahre 1880 bis zum 
Schluß des Jahres 1903 2132850 t, davon 990905 t 
nach England, 527131 t nach Deutschland und der 
Rest nach anderen Ländern versandt worden. Die
gegenwärtige Förderung beträgt etwa 150 000 t jähr
lich und die noch anstehenden Erzvorräte werden auf 
1000000 t  geschätzt.

Auf der Insel Keos  (Zea) sind mehrere Vor
kommen von Eisen-, Blei- und Manganerzen bekannt, 
welche entlang der östlichen Küste bei Kap Spathi, 
öreos, Schino und Petrussa liegen. Analysen der
Eisenerze von Spathi und Petrussa ergaben :

S p a th i  P e t ru s s a

Eisen. . . ! . . 48,93 >  50,69%
Mangan................  22,05 „ 2,12 „
Kieselsäure . . . 3,70 „ 7,10 „
Zink  ................  — ■ 1,50 „

Die Erze von Oreos und Sehino sind nicht ana
lysiert worden, dieselben sollen 55 bis 65 "/v Eisen 
enthalten. Die Gruben werden seit 1898 bearbeitet, 
doch sind im ganzen nur 25000 t ausgeführt.

Auf der Insel Milo wurden im Jahre 1903 5100 t 
Manganerz gefördert, wovon über die Hälfte nach 
England, der Rest nach Antwerpen verschifft wurde.

Die Eisenerzausfuhr der Insel T h e r mi a  stellte 
sich im Jahre 1903 auf 42316 t. Es sind drei Lager 
vorhanden, von denen das eine nahe dem Hafen Irene, 
die beiden anderen nahe dem Hafen St. Stephen liegen. 
Die Kosten für Gewinnung und Verladung der Erze 
stellen sich auf 3 s 9 d f. d. Tonne, der Preis betragt 
gewöhnlich 6 s 0 d bei einem Gehalt von 50°/o Eisen 
und Mangan. Analysen der Thermiaerze ergaben:

»/« °A>
E is e n ............................  44,50 bis 48,00
M angan ........................  1,50 „ 2,00
K iese lsäu re ................  8,00 „ 11,00
P h o sp h o r ....................  0,025 „ 0,03
S c h w e fe l ....................  0,06 „ 0,10
A rsen ............................  0,07 „ 0,12
K a lk ............................. 0,04 „ 0,07

Alle drei Gruben sind im Betrieb und die ganze 
Ausfuhr hat seit dem Jahre 1896, in -welchem die 
Förderung begann, 150 500 t betragen. Die Förderung 
des laufenden Jahres wird voraussichtlich den Betrag 
von 75000 t überschreiten. Die anstehenden Erz
vorräte werden in den drei Gruben bezw. auf 500000, 
100000 und 60000 t geschätzt.

(N ach  d em  „ M ln io g  J o u r n a l “ vom  11. J u n i  1904.)

Eisenerz in Tonkin.
Nach der „Revue Industrielle de Charleroi“ sind 

etwa 60 km von Hanoi kürzlich reiche Eisenerzlager 
ontdcckt worden. Nicht weit von diesen Lagern 
liegen die Kohlenwerke von Hon Gay, wo Anthiazit- 
kolilo gewonnen wird, die bei einer Vermischung mit 
der fetieD Kohle aus Japan und Ynnnan einen für die 
Verhüttung brauchbaren Koks ergeben würde.

Eisenerzausfuhr aus Schweden.
In den Jahren 1902 und 1903 hat die S va ppa -  

v a r a - E j ' z g e S e i l s c h a f t  eine staatliche Anleihe für 
den Bau einer Eisenbahn von Svoppavara nach Kiiruna 
beantragt. Nachdem sie hiermit von der schwedischen 
Regierung abschlägig beschieden wurde, reichte sie 
vor kurzem ein neues Gesuch ein, um dieselben 
Frachtbedingnngen für den Transport ihrer Erze von 
Kiiruna bis zur Station Reichsgrenze zu erhalten wie 
die Gellivara - Gesellschaft, welch letztere bei einer 
jährlichen Förderung von 600 000 1 . 1,3 Öre und bei 
einer solchen unter 600 000 t 1,5 Öre f. d. tkm be
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zahlt. In dem genannten Gesuch wird die zukünftige 
Förderung aus den Svappavara-Erzfeldern auf 1000 000 
bis 1200.0001 veranschlagt. Wie in der Zeitschrift 
„Affärsvärldcn“ unter dem 1. Juli 1904 mitgeteilt 
wird, hat sich die Staatseisenbahnverwaltung für die 
Gewährung des Gesuches ausgesprochen.

G roßbritanniens Eisen-Einfuhr und -Ausfuhr. ■ 
E in  fuhr.

I. Halbjahr

1903 
ton.'»

1904
tonn

A l t e i s e n .................................. 10 057 9 397
R o h e is e n ............................................
S chw eißeisen  (S tab-, W in k e l- ,

69 658 69 302

P r o f i l - ) ....................................... 88 671 56 541
B andeisen  und R ö h re n s tre ife n . 7 071 6 861
B leche n ic h t  u n te r  J/a Zoll . . ‘25 557 21836
D esgl. u n te r  '/s  Z oll . . . . 10 886 11818
W a l z d r a h t ....................................... 8 701 11 198
D r a h t s t i f t e ........................ ....  . 1 15 468
S onst. N ägel, H o lzsch ra u b en ,: 22 940

N i e t e n ...................................J 6 990
S chrau b en  und M u tte rn  . . . 2 892 2 649
S c h ie n e n ............................................ 30133 19 135
R adsätze  ( f e r t i g e ) ........................ — 356
R a d re ifen  und  A chsen  . . . 
F a b r ik a te  von E isen  u. S tah l

2 795 2 807

n ic h t b eso n d ers  g e n a n n t . . i 02 627 57 055
S t a h l h a l b z e u g .............................
S tah lstäb e , W in k e l und Profile

92 956 271544

a u ß e r  T r ä g e r n ........................ 100 228 41 115
T rä g e r  ................................................ 66 879 65 830

In sg esam t 602 051 669 902

A u s f u h r .

A lte isen .................................... 80 492 75 046
Roheisen ................................. 595 470 431 728
Schweißeisen (Stab-, Winkel-,

P ro f i l - ) ................................. 60 437 56 249
Gußeisen, nicht besond. gen. 30 603 25 921
Schmiedeisen, „ „ „ 41240 28 671
Schienen ................................. 34‘2 489 261 365
Schienenstühle und Schwellen 25 203 22 614
Sonstiges Eisenbalmmaterial . 39 137 38 223
Draht und Fabrikate daraus . 29 405 28 605
Bleche (Schiffs-, Kessel-, Kon

struktions- usw.) nicht unter
>/» Z o l l ................................. 65 289 53 325

Desgl. unter '/s Zoll . . . . 20 146 ‘21307
Verzinkte usw Bleche , 177 155 193 314
Schwarzbleche zum Verzinnen 31668 33 569
Panzerplatten ........................ 1073 - -
Verzinnte B leche.................... 148 297 172 134
Bandeisen und Röhrenstreifen 19012 17 457
Anker, Ketten, Kabel . . . . 13 019 14 088
Röhren und Fittings . . . . 33 292 32 639
Leituugsröhren........................ 50 513 49 314
Nägel, Holzschrauben, Nieten 10 142 10 259
Schrauben und Muttern . . . 6 207 7 505
B ettstellen................................ 8409 6 995
Radreifen, Achsen, Räder . . 17 125 19 886
Blöcke, vorgewalzte Blöcke,

K nüppel................................
Stahlstäoe, Winkel, Profile .

11276 
70 259

1825 
58 202

Träger ........................................ j — 22 032
Fabrikate von Eisen u. Stahl,

nicht besonders genannt . . ! 27 257 ‘27 830
Insgesamt Eisen und Eisen ;

waren .................................... 1954 645 1 710103

Zollfroio Schiff bauinaterialicn.
Nach dem Zolltarifgesetz von 1879 sind Mate

rialien, welche zum Bau, zur Ausbesserung oder zur 
Ausrüstung von Seeschiffen verwendet werden, ein
schließlich der gewöhnlichen Schiffsutensilien unter 
den vom Bundesrat zu erlassenden näheren Bestim
mungen vom Eingangszoll frei. In den Nachweisen 
über den deutschen Außenhandel erscheinen diese zoll
frei eingeführten Schiffbaumaterialien nicht, doch wer
den dieselben seit dem Jahre 1898 seitens des Kaiserl. 
Statistischen Amtes in einer besonderen Statistik nacli- 
gewiesen. Die Übersicht für das letzte Jahr ist soeben 
in dem zweiten Vierteljahrsheft zur Statistik des j 
Deutschen Reichs erschienen und entnehmen wir ihr 
die nachfolgende Zusammenstellung, wobei wir bezüg
lich der Vorjahre auf „Stahl und Eisen“ 1903 S. 1000 
verweisen. Es wurden zollfrei eingeführt:

In s 
g esam t

D a ru n te r  aus

G ro ß - ! Österreich* 
b r i ta n n ie n  | U n g arn

1503 | 1902 
t  ; t

1903
t

1902
t

1903 1902
t

ß ru ch e isen - und E is e n  :
ab fä lle  .......................... 125 83 i _ — —

R o h e i s e n .......................... 58795376 5631 5304 --- —
E ck- und W iu k e le isen 1209 1638 1198 1638 ' --- —

E isen b ah n sch ien en  . . .. 
S chm iedbares E isen  in

6  - 6 — —

S täben  ......................... 748; 785 702 748 —
P la tte n  und  B leche aus

schm iedb. E isen , roh  
D esgl. p o lie rt, g e firn iß t

3294 4376 3207 4149 C
219

usw ................................... 1 2 — --- —
E isen d rah t, v e rk u p fe rt,

v e rz in n t u sw ................
G anz g robe E is e n g u ß 

1 - 1 ---- ■

w aren  .............................
A m b o sse , B recheisen ,

332; 108 257 60 1 !—

H a c k e n n ä g e l ............... 13 8 10 8 — -
A nker, K e t t e n ............... 2034 1611‘2030 1608 --- —
D ra h ts e i le ..........................
E isen  zu g roben  M a

sch in en te ilen  usw .,

20: 8 19 8

roh  vorgeschm iedet,
S c h if fs s te v e n .............. 160 199 37 39 123 100

K a n o n e n r o h r e ...............
R ö h re n , gew alz te  und

112 120 — —

gezo gene aus schm ied
barem  E isen , ro h  . . 

G robe E ise n w a re n ,n ic h t

Ci 60 13 __ -

a b g e sc h liffe n , gefir
30n iß t, v e rz in k t usw . . 

S chrauben , S chraubbolz.
277! 255 143 209 41

2 4 2 4 — —

G robe E isenw aren , nb-
gesch liffen , gefirn iß t,
v e r z in k t .......................... J 78 101 66 47 G

F e in e  E isen g u ß w aren  . 
F ein e  W a re n  aus

56 27 33 26 —

schm iedbarem  E isen 19 55| 15 9 — —

E le k tr isc h e  M aschinen 10 54: - 50 — —

W erk zeu g m asch in en  . . 1 2 — —

P u m p e n ............................. 227: 228 173 168 — . —
V e n t i l a t o r e n .................. 20, 4 ‘20 4 — —

H e b e m a sc h in e n ...............
A n d ere  M aschinen zu

565 415 527 411

Schiffszw ecken . . . . 72 108; 67 100 -

Italiens Ein- und Ausfuhr an Erzen und Metallen 
Im Jahre 1908.

Der Gesamtwert der E i n f u h r  an Erzen und 
Metallen im Jahre 1903 betrug 247 206 565 Lire gegen 
234259163 Lire im Vorjahre, ist somit um 12947 402 Lire
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in die Höhe gegangen. Der Wert der Au s f uh r  ist 
dagegen im gleichen Zeitraum um 2636 985 Lire ge- j 
suukeu, nämlich von 41029480 Lire im Jahre 1902 | 
auf 38312495 Lire im Jahre 1903.

Die E i n f u h r  an Er z en  betrug im Berichtsjahre 
48933 t und war um 5055 t größer als im Vorjahre ; 
(43878 t); ihr Wert belief sich auf 3 844 558 Lire und 
überstieg denjenigen der vorjährigen Erzeinfuhr um 
24314 Lire. Die Haupteinfuhr an Erzen erfolgte aus 
Spanien, von wo 38048 t bezogen wurden.

Die Er z aus f uh r  hat eine -wesentliche Verringerung 1 
und zwar um 130516 t erfahren; sie betrug 1903 nur 
227 403 t gegen 357 919 t im Jahre 1902. Dieser starke 
Rückgang ist darauf zurückzuführen, daß 113 244 t 
Eisenerz weniger verschifft wurden als 1902, was wieder 
seinen Grund hat in dom Aufblühen der Eisenindustrie 
auf der Insel Elba. Die Ausfuhr an Zinkerzen, welche 
die erste Stelle im italienischen Mineralexport, ein
nimmt, belief sich im Berichtsjahre auf 116449 t im 
Werte von 12809390 Lire und hat gegen das Vorjahr 
eine Erhöhung um 1555 t im Werte von 171150 Lire 
erfahren. Die Hauptabnehmer italienischer Erze waren 
England und Belgien.

Die Ei n f uh r  an Eisenerzen belief sich auf 5937 t 
(4314 im Vorjahr), an Schwefelkies 31618 t (25210), 
an Kupfererzen 2154 1 (201) und Kupferkies 7305 t 
(9221). An Schlacken wurden eingeführt 8848 t (5634), 
an Bruch- und Alteisen 208003 t ' (198914), an Roh
eisen 126756 t (155143), an Gußwaren, unbearbeitet, 
.2411 t (2896), an bearbeiteten Gußwaren 2949 t (2815), 
Guß, veizinnt und emailliert, 1019 t (891), an Roh- 
luppen und Blöcken gingen ein 19 613 t (15 329), an 
gewalztem und geschmiedetem Schweiß- und Flußoisen 
58204 t (53 977), an Blechen 24449 t (31619), an 
Eisenbahnschienen 11359 t (10415), an Röhren 6042 t 
(5532), an Stahlschmiedestücken und rohem Stahlguß 
2726 t (2502), an verarbeitetem Stahl und Flußeisen 
28465 t (27 364), Eisenblech, verzinkt und verbleit, 
303 (386), verzinntes und verkupfertes Blech 6564t 
(4947), an Werkzeugen und Instrumenten aus Eisen 
und Stahl 3468 t (3165).

Ausgeführt wurden u. a .: Eisenerz 98 319 t (209070), 
Bleierz 5041 t (3534), Zinkerz 116449 t (114 894), 
andere Erze 7338 t (27996), Schlacken 4929 t (3615), 
Alteisen 471 t (393), Roheisen 810 t (395), Gußwaren 
837 t (1019), Stahl und Flußeisen, verarbeitet, 2131 t 
(2033), Eisenblech, verzinnt usw., 3884 t (3148), Werk
zeuge 181 t (185).

Recht beträchtlich war die E i n f u h r  an Ei s e n ,  
vor allem an Alteisen, Brucheisen, Roheisen und Stahl. 
Die Steigerung gegen das Vorjahr betrug 9088 t. Aus 
Deutschland wurden an Alt- und Brucheisen eingeführt 
5-1895 t, aus Frankreich 46 622 t, aus Großbritannien 
42517 t, aus der Schweiz 10004 t, aus Belgien 9856t, 
Österreich-Ungarn 3701 t, aus Spanien 1836 t, aus 
Schweden und Norwegen 553 t, aus der Türkei 8877 t, 
aus Afrika 8439 t, aus den übrigen Ländern 20400 t. 
Roheisen in Masseln wurde eingeführt: 98237 t aus 
England, 14 629 t aus Österreich-Ungarn, 6663 t aus | 
Frankreich, 3864 t aus Deutschland, 27241 aus Spanien, 
3061 aus Belgien und 333 1 ans anderen Ländern. 
Gußwaren kamen zum größten Teil aus Deutschland 
2392 t und Großbritannien 1918 t. Desgleichen war 
die Einfuhr an Schweiß- und Flußeisen aus Deutsch
land mit 11549 t die größte. Die Einfuhr an Stab
eisen und Draht aus Deutschland überragte mit 39 0531 
und mit 11498 t an Blechen weit die Einfuhr aus den

anderen Ländern; hingegen kamen die meisten Eisen
bahnschienen, 9694 t, aus Belgien. Rohre wurden in 
einer Menge von 3543 t. aus Deutschland eingeführt. 
Auch in bearbeitetem Eisen und Stahl (14341 t), 
Schmiedestücken (1832 t) und vor allem in verzinkten 
und verzinnten Blechen (5831 t) steht die deutsche 
Einfuhr an erster Stelle.

(N ach  „ U asd cg n a  M in e rn ria “ I. J u n i  1004.)

Die Eisenindustrie im Ural 1900 bis 1903.
Nach der „St. Petersburger Zeitung“ hat sich die 

Eisen- und Stahlgewinnung im Ural in den letzten 
vier Jahren folgendermaßen gestaltet:

1900 1901 1002 1003
M enge  In 1000 P u d

Roheisen . . . . 49 873 49 746 44193 39 690
Stabeisen . . . . 12 974 11 821 10 015 10 013
Dachbleche . . . 9 027 9 380 10 975 11 882
Kesselbleche . . 1361 1071 868 1 232
Schienen . . . . 4 426 5 032 5 041 *4 333
Zus. Eisen und

S tah l  27 788 27 304 26 899 27 460

Einfuhr von Eisen und Eisenwaren nach der Türkei.
Nach einem Bericht des Kaiserlichen General

konsulats in Konstantinopel führte Deutschland nach 
der Türkei an Eisen und Eisenwaren ein: 1898: 8725 t, 
.1899:5493 t, 1900: 10 091 t, 1901: 27 147 t, 1902: 
21319 t. Für das Jahr 1903, dessen genaue Einfuhr
ziffer noch nicht bekannt ist, wird eine weitere Ver
minderung gegen 1901 und 1902 erwartet. Die> ent
sprechenden Zahlen für Belgien sind: 1898: 23171 t, 
1899: 13 972 t, 1900: 10 095 t, 1901: 18 494 t, 1902: 
17 916 t. Für das Jahr 1903 erwartet man eine Steige
rung, und es erscheint nicht ausgeschlossen, daß die 
belgische Einfuhr die deutsche übertreffen wird. Aus 
diesen Zahlen geht hervor, daß sich die Erfolge 
Belgiens und Deutschlands auf dem türkischen Eiseu- 
markt eutgegenstehen und der Gewinn des einen den 
Verlust des ändern bedeutet. Deutschlands Anteil ist 
zurzeit in der Abnahme begriffen. Andere wesent
liche AVettbcwerber bestanden bisher kaum. Öster
reichs Einfuhr betrug: 1898: 2412 t, 1899: 3320 t, 
1900:7668 t, 1901:4514 t, 1902:5955 t, 1903:4710 t. 
Englands Einfuhr ist ¡feit Jahren zurückgegangen, der 
Bedarf an schwedischem Holzkohleneisen dagegen 
stetig gehlieben.

Aron den verschiedenen Ei^pnwaren kommen für 
die Einfuhr in erster Linie Drahtstifte in Betracht. 
Im Jahre 1903 wurden etwa 40001 eingeführt, die 
sieh nach Bezugsländern etwa wie., folgt verteilen: 
Deutschland 54 °/o, Belgien 15 °/o, Österreich-Ungarn 
15 °/o und Amerika 25 °/o. Die Einfuhr von Eisen
blech (Feinblech) betrug im Jahre 1903 etwa 3000 t, 
wovon Belgien etwa 2500 t imAVerte von 450 000 Fr., 
Deutschland etwa 500 t im AVerte von 100 000 Fr. 
lieferte. In Stahl wird das Hauptgeschäft in so
genanntem „Milanostahl“ * gemacht, der in Kisten 
von 50 bis 70 kg fast ausschließlich aus Österreich be
zogen wird, das 1903 etwa 10 000 Kisten im AVerte 
von etwa 200 000 Fr. einführte.

* Arergl. „Stahl und Eisen“ 1902 S. 772.
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B ii c li e

Jahrbuch der Elektrochemie. Begründet und bis 
1901 heransgegeben von Prof. Dr. W. N e r n s t  
und Prof. Dr. W. B o r c l i e r s .  Berichte über 
die Fortschritte des Jahres  1902. Unter 
Mitwirkung der IIH. Dr. P. A s k e n a s y -  
Nürnberg. Prof. Dr. W. B o r  c h e r s  - Aachen, 
Prof. Dr. K. E lb s -G ie ß e n ,  Dr. F. 11 a r m s -  
Würzbiirg, Privatdozent Ingenieur F. v o n  
K i i g o l g e  n - Hülcomb Rock (Amerika), Dr. M. 
M u g d a n - N ü r n b e r g ,  Dr. 0 .  S a c k u r - B e r l i n .  
Herausgegeben von Dr. H e i n r i c h  D .a n n e e l ,  
Privatdozent der physikalischen Chemie und 
der Elektrochemie an der Technischen Hoch
schule zu Aachen. IX. Jahrgang. Verlag von 
Wilhelm Knapp in Halle a. S. Preis 24 J l .

Der IX. Jahrgang dieses in den weitesten Kreisen 
bekannten und hochgeschätzten Jahrbuchs gibt in 
üblicher Weise eine kritische Übersicht über die 
neuesten Erscheinungen auf dem Gebiet der Elektro
chemie. In dem das Eisen behandelnden Abschnitt 
werden nacheinander der Stassauoprozeß, das Rutlicn- 
bürgscho Aufbereitungsverfahren und die Prozesse von 
Conley und Harmet besprochen, hierauf folgen .Mit
teilungen Über die mit dem Hćroult-Verfahren in La 
Praz und dem Kellerschen Verfahren in Kcrousse ge
machten Erfahrungen, den Schluß bildet ein Referat 
über die elektrische Stahlerzeugung in Gysinge.

Comité Central des Houillères de France. A n 
nuaire D ixièm e A nnée 1904. Paris rue de 
Chateaudun 53.

Das von dem Comité Central des Houillères de 
France herausgegebene Jahrbuch ist ein außerordent
lich nützliches Werk, in welchem ein ebenso reich
haltiges als wertvolles statistisches Material über den 
französischen Kohlenbergbau in klarer und übersicht
licher Weise zusammengestellt ist. Den eisten und 
umfangreichsten Teil des Buches nimmt das Vcr- 
zei:hms der einzelnen Grubengeselisehaftcn ein, welche 
in alphabetischer Reihenfolge aufgeführt sind. Jeder

Vierteljahrs-]?
(April, 3V

I. Rheinland-Westfalen.

D ie  a l l g e m e i n e  L a g e  d e r  E i s e n -  und  
S t a h l - I n d u s t r i e  war in den zwei ersten Monaten 
der Berichtszeit befriedigend, da die Nachfrage in ver
stärktem Maße anhielt und auch die Kauflust eine 
recht lebhafte war; zumal der Inlandsmarkt war fest, 
so daß auch bei den Preisen die im vorigen Quartal 
bereits eingetretene Aufwärtsbewegung andauerte und 
weitere Fortschritte machte. Im Beginn des Monats 
Juni machte sich dann aber infolge der ungünstig 
lautenden Berichte aus Amerika über eine stärkere 
Abflauung des dortigen Marktes auch auf dem ein
heimischen Markt eine Abschwächung bemerkbar, die

cschau.
I
I

Gesellschaft ist ein 4 bis 6 Seiten umfassender Ab
schnitt gewidmet, der einerseits über die finanzielle 
Lage derselben und die Zusammensetzung des tech
nischen und kaufmännischen Personals Aufschluß gibt, 
anderseits Angaben über Abbau, Aufbereitung, Pro
duktion, Absatz und Anzahl der Arbeiter enthält. 
Jedem dieser Abschnitte ist eine kleine Karte der be
treffenden Konzession beigefügt. In dem zweiten 
Kapitel des Buches finden sich in Tabellen geordnet 
eine Reihe von Mitteilungen über den Stand der Kon
zessionen am 1. Januar 1903, die Produktionsverhält
nisse des Jahres 1902, die Anzahl der Schächte, die 
in denselben erreichte Teufe, die Anzahl der Koks
öfen und Brikettanlagen. Das dritte Kapitel umfaßt 
Personalangaben über das Ministerium der öffentlichen 
Arbeiten und die ihm unterstellten Verwaltungs
behörden, Unterrichtsanstalten usw., das vierte das 
französische Berggesetz und das fünfte verschiedene 
alphabetische Namen- und Personenverzeichnisse.

Jahresbericht und Program m e der Königlich 
Preußischen Maschinenbau- und  H iittm schule  
in D uisburg fü r  das Schuljahr 1903.

Der vorliegende Jahresbericht ist von Direktor 
M ax B a r t h e l  verfaßt, der an Stelle des au die 
höhere Maschinenbauschule in Breslau versetzten 
Direktors Th. B e c k e r t  die Leitung der Duisburger 
Maschinenbau- und Hüttenschule übernommen hat. 
Der Bericht enthält die Stundenpläne des Sommer
und Winterhalbjahres 1903/04, Personalien, Statistiken 
sowie u. a. die bei den Reifeprüfungen gestellten Auf
gaben. Die Anstalt gliedert sich in drei Abteilungen, 
von welchen die erste, die Mascliinenbauschule, für 
Maschinenbauer, Schmiede, Schlosser lind ähnliche 
Gewerbetreibende, die zweite für Arbeiter von Eisen- 
und Metallhütten, chemischen Fabriken usw. bestimmt 
ist. Die dritte Abteilung bilden die Abendklassen, 
in denen an drei bis vier Abenden der Woche und 
am Sonntag vormittag 10 bis 12 Stunden wöchentlich 
unterrichtet wird. Sie dienen zunächst der Vor
bereitung solcher jungen Leute, die in Duisburg selbst 
oder in dessen näherer Umgebung ihrem Beruf nach
gehen, dann aber auch dem Fachunterrichte für Mon
teure, Vorarbeiter, Meister kleiner Werkstätten usw.

arktber ic l i tc .
ai, Juni.)

sich in einem Nachlassen der Nachfrage und in spär
licherem Eingang von Abrufungen auf bestehende Ver
träge kundgab, so daß die Werke vielfach genötigt 
waren, die säumigen Abnehmer zur Einreichung von 
Spezifikationen aufzufordern. Gegen Ende des Monats 
trat dann allerdings wieder eine geringe Belebung des 
Marktes ein.

Auf dem K o h l e n -  und  K o k s - M a r k t  hat 
nach der Gesamtförderung der Zechen, die dem jetzigen 
Kohlensyndikat augehören, zu urteilen, der Absatz in 
Kohlen, als Ganzes betrachtet, keine Verschlechterung 
erfahren; aber die Beschäftigung der einzelnen An
lagen war eine sehr verschiedene. Während die neu 
hinzugetretenen Zechen, namentlich die Hüttenzechen,
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vermöge ihrer hohen ßeteiligungsziiler vollen Absatz 
hatten und häufig noch mit Oberschichten arbeiteten, 
waren die alten Syndikatszechen, deren Anteil am 
Syndikatsabsatz geringer geworden ist, gezwungen, 
häufiger Feierschichten einzulegen. Es war ferner mit 
den Schwierigkeiten zu rechnen, die die neue Ein
richtung des Kohlcnkontors mit sich führte.

Dein glatten Koksabsatz stand die Inbetriebsetzung 
mehrerer neuer Kokereien im Weg. industriekohlen 
fanden sonst schlanken Absatz; nur in groben Nüssen 
herrschte zeitweilig Absatzmangel.

Der Verein für den Verkauf von Siegerländer 
E i s e n s t e i n  ließ für das zweite Vierteljahr eine 
weitere Einschränkung der Förderung von 15°/o auf 
30 °/o eintreten und behielt die seitherigen Preise bei. 
Da aber die niederrheinisch-westfälischen Hochofen
werke aus Preisrücksichten einen großen Teil ihres 
Bedarfs in manganhaltigen Erzen aus dem Auslande 
bezogen und die Siegerländer Hochofenwerke an Mangel 
an Aufträgen in Puddel- und Stahleisen litten, ge
staltete sich das Verhältnis auf dem Erzmarkt nicht 
besonders günstig. Auch im nassauischen Eisenstein 
wurde das Geschäft noch stiller und wurden wenig 
Abschlüsse für das nächste Quartal gemacht. Der 
Siegerländer Verein hat inzwischen eine Preisermäßi
gung für das dritte Vierteljahr beschlossen.

Die Lage des R o h e i s e n m a r k t e s  änderte sich 
in der Berichtszeit nicht. Die Abrufungen in Gießerei
roheisen waren befriedigend und es war größere Nei
gung zu Abschlüssen auf längere Lieferzeit vorhanden. 
Im übrigen gestaltete sich für die reinen Hochofen
werke die Lage schwierig, weil die gemischten Werke 
ihre Roheisenproduktion vielfach so verstärkt haben, daß 
sie nicht nur ihren eignen Bedarf decken, sondern häufig 
noch mit ihrer Mehrerzeugung an den Markt kommen.

Die Besserung, die zu Ende des ersten Viertel
jahrs im S t a b e i s e  n g e s c  hä  f t  fühlbar wurde, hielt 
für das zweite Vierteljahr an, wenn auch wesentliche 
Preissteigerungen nicht eingetreten sind. Für Fluß
stabeisen blieben die Preiso dieselben ; dagegen gelang 
es, die allzu niedrigen Schweißeisenpreise, welche im 
ersten-Viertcljahr noch zurückgeblieben waren, für den 
engeren Bezirk um 5 J t  zu erhöhen. Lohnend sind 
die Stabeisenpreise damit für diejenigen Werke noch 
nicht geworden, welche die Rohstoffe kaufen müssen. 
Auch machte sich gegen das Ende der Berichtszeit 
wieder das Angebot des Großhandels fühlbar, der auf 
Grund seiner billigen Einkäufe im ersten Vierteljahr 
unter den Preisnotierungen der Walzwerke selbst anbot.

Das Geschäft, in W a l z d r a h t  war sehr lebhaft, 
mußte aber für die Dauer der Berichtszeit noch zu den 
alten sehr niedrigen Preisen abgewickelt werden, 
während für das dritte Vierteljahr ein Preisaufschlag 
von 7,50 J t  beschlossen wurde, der den Walzdraht 
wieder auf den Preisstand des Vorjahrs bringt

Das Geschäft in G r o b b l e c h e n  nahm einen 
ruhigen Fortgang. Es kamen u. a. mehrere größere 
Lieferungen für den Bau von Schiffen zum Abschluß. 
Der Eingang von Aufträgen war, wenn auch nicht 
befriedigend, so doch ausreichend, um die Betriebe 
der meisten Werke regelmäßig zu beschäftigen. Die 
Preise waren im allgemeinen nach wie vor unlohnend, 
vor allem infolge des Kampfes, den der Grobblech
verband mit einigen außerhalb stellenden Werken zu 
führen hatte.

Das Geschäft in F e i n b l e c h e n  besserte sich. 
Der Verkehr mit dem Ausland bewegte sich nach wie 
vor in sehr engen Grenzen.

Uber die Beschäftigung i n E i s e n b a h n  ma t e r i a l  
war, w as die Staatsaufträge anbetrifft, nicht zu klagen. 
Für Privatunternehmnngen dagegen machte sich die 
Belebung des Marktes noch immer nicht bemerkbar; 
vielmehr war das Geschäft bei ungenügenden Preisen 
anhaltend sehr ruhig und brachte den Werken geringe 
Beschäftigung.

Die Nachfrage nach g u ß e i s e r n e n  R ö h r e n  
hob sich in der Berichtszeit in etwa, konnte aber eine 
genügende noch nicht genannt werden.

Die M a s c h i n e n f a b r i k e n  konnten leider eine 
Besserung der gedrückten Preise noch nicht erzielen. 

Die Preise stellten sich wie folgt:

M onat M onat M onat

A pril Mai Ju n i

K ohlen und K oks: J i Jt
F la m m k o h le n  . . . . 9 ,7 5 -1 0 ,2 5 9 ,7 5 -1 0 ,2 5 9 ,7 6 -1 0 ,2 5
K o k sk o h le n , g e w a sc h e n  

„ m e l ie r te ,  z. Z e rk l.
9,50 9,50 9,50
— — —

K oks fü r  H o c h o fe n w e rk e 15,00 15,00 15,00
„ „ B e s s c m e r b e t r . . — — —

E rze:
R o h s p a t  .............................. 10,70 10,70 10,70
G c rö s t. S p a te i s e n s te in  . 15,00 15,00 15,00
S o m o rro s tro  f. a  B.

R o t te rd a m  . . . ~ - — —
R o h e ise n :  G ie fso re ie ise n

P re is e  /  ^ r 'n !
: : :

66,00 66,00 66,00
64.00
67.00

64.00
67.00

64.00
67.00

B c s s e m e r  a b  H ü t t e  . . — — • —
d . ; oä iQ u a l i t i l l a - P u d -

\

1
P , u' s e  |  d e le is e n  N r. 1 . 56,00 56,00 56,00

S ta h le is e n ,  w e iß e s ,  m it
n i c h t  ü b o r  U,10/O P h o s 
p h o r ,  a b  S ie g e n  . . 53,00 58,00 58,00

T h o m a sc is e n  m it m in 
d e s te n s  l ,5 ° /0 M a n g an , 
fre i V e rb ra u c h s s te l le ,
n e t to  C a ssa  . . . . 5 ',0 0  -  58,00 5 7 ,0 0 -5 3 ,0 0 57,00— 58,00

D a sse lb e  o h n e  M an g an  . — —
S p ie g e le is e n , 10 b is  12° '0 67,00 67,00 67,00
E ngl. G ie ß e re i ro h e is e n  

N r. 111, f re i  R u h r o r t 66,00 66,00 66,00
L u x e m b u rg . P u d d c le is e n

a b  L u x e m b u rg  . . . 45,00 45,00 45,00

G ew alz te s  E i s e n :
S ta b e is e n ,  S c h w e ifs -  . . 122,50 125,00 125,00

F l u ß -  . . . . 112,50 112,50 112,50
W in k e l-  u n d  F a sso n e ise n

zu  i lh n l ic h e n  G ru n d 
p re is e n  a ls  S ta b e is e n
m it  A u fsc h lü g e n  n a c h
d e r  S k a la .

T rü g e r ,  a b  B ü rb a c h  . . 105,00 105,00 105,00
B lech e, K esse l-  . . . . 150,00 150,00 150,00

n s e c u n d a  . . . 125,00 125,00 125,00
„ d ü n n e  . . . . 125,00 125,00 125,00

S t a h ld r a h t , 5 ,3 m m  n e tto
a b  W e r k ........................ — — —

D ra ll t  a u s S c h  w ei ß e is e n ,
g e w ö b n l.  a b W e rk  e tw a — . — —
b e s o n d e re  Q u a litü te n - — 1 —

Dr. W. Beutner.

II. Oberschlesien.
A l l g e m e i n e  Lage .  Der Eisen- und Stahl

markt des vergangenen Vieiteljahres bot im allgemeinen 
in bezug auf Nachfrage und Preisbewilligung das gleiche 
Bild, wie dos Vorquartal. Die Verhandlungen über 
die Griindnug eines Oberschlesischen Stahlwerks-Ver
bandes im Verein mit dem damit in Aussicht stehen
den festen Zusammenschluß mit den übrigen deutschen 
Werken wirkten auch im Berichtsvierteljahr belebend 
auf den Markt, und wenn auch zunächst nur wenig 
Preisaufbesserungen dadurch eintraten, so darf doch 
im allgemeinen die Situation als eine mehr und mehr 
gesundende angesehen werden. Fast in allen Zweigen 
der Eisen- und Stahl-Industrie zeigte sich wieder 
regeres Leben, und erfreulicherweise hörten auch die 
Preistreibereien im Alteisengeschäft dank der im Vor
quartal dafür geschaffenen Einkaufs-Organisation auf.

Ko h l e n .  Das Kohlengeschäft nahm am Anfänge 
des Vierteljahres nach dem Inkrafttreten der Sommer
preise und durch den guten Wasserstand der Oder 
begünstigt einen erfreulichen Verlauf. Die Bestellungen 
auf Industriekohlen erfolgten regelmäßig und in solchem 
Maße, daß die kleinen Körnungen häufig vom Bestände
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geladen werden mußten. Da sich auch der Absatz in 
unseparierten Kohlen hol) und die Ausfuhr nur vorüber
gehend durch den ungarischen Bahnärbeiterstreik eine 
Abschwächung erfuhr, so gestaltete sich der Versand 
auf sämtlichen oberschlesischen Gruben so lebhaft, 
daß an einzelnen Tagen nach den Osterfeiertagen die 
Eisenbahnwagen knapp wurden. Gegen Ende April 
trat jedoch eine Verschlechterung des Absatzes ein, 
welche das ganze Vierteljahr über anhielt. Auf den 
Oder-Umschlagstellen fehlte es zeitweise an Kahnraum, 
wogegen an einzelnen Tagen eine Überlastung der 
Umschlagstelle in Cosel eintrat, so daß die Wasser- 
verladung nicht recht vorwärts kam. Die Bezüge von 
Hansbrandkohlcn wurden naturgemäß und unter dem 
Einfluß der Konkurrenz von Briketts schwächer, und 
da auch der Versand von Grobkohlen viel zu wünschen 
übrig ließ, so mußte bald mit Feierschichten gearbeitet 
werden. Schon in der zweiten Hälfte des Mai hatte 
die andauernd trockene Witterung ein starkes Abfallen 
des Oderwassers zur Folge, woraus sich zunächst eine 
Verteuerung der Wasserfrachten ergab, welche den 
Versand von Kohlen nach Berlin und Stettin be
hinderte. Die Gruben wurden hierdurch um so emp
findlicher getroffen, als auch die Staatsbahn mit Rück
sicht auf ihre Vorräte in dieser Zeit den Bezug von 
Betriebskohlen einschränkte. Die Grubenbestände 
nahmen sehr erheblich zu, obwohl die Förderung be
trächtlich geschwächt worden war. Im Juni führte 
das trockene Wetter zn einem vollständigen Stillstände 
der Schiffahrt auf der Oder, woraus sich für die Zechen 
eine überaus schwierige Situation ergab. Trotz häufiger 
Feierschichten mußte ein großer Teil der Erzeugung 
zur Halde gefahren werden. Da unter solchen Um
ständen Kohlen auf weite Strecken mit der Bahn be
fördert werden mußten, so stieg der Wagenbedarf der
art, daß auch im Juni an einzelnen Tagen Wagen
mangel eintrat, der die Gruben empfindlich schädigte. 
Diese Situation hielt bis zum Viorteljahrsschluß an. — 
Die Ausfuhr nach Österreich-Ungarn war ziemlich 
lebhaft, der Versand nach Polen dagegen außerordent
lich schwach, da die Bezüge der Industrie hei der 
Geschäftsstagnation daselbst infolge des japanischen 
Krieges bedeutend eingeschränkt worden sind. Die 
Kohlenkonvention hatte die Vierteljahrs-Lizenz um 4 % 
eingeschränkt. Der Versand an Steinkohlen zur Haupt
bahn betrug:

im 2. Vierteljahr 1904 . . . 3979 040 t
im 1. „ 1904 . . . 4 203 450 t
im 2. „ 1903 . . .  3 855 470 t

und war somit im Berichtsvierteljahr um 5,34 u/o ge
ringer als im Vorquartal und um 3,21 °/° höher als 
im gleichen Quartal des Vorjahres.

Der K o k s  m a r  k t  hat ebenfalls keine Besserung 
erfahren. Die Abnahme seitens der oberschlesischen 
Hochofen-Industrie blieb weiter auf eine geringe Menge 
beschränkt, und die Bezüge der polnischen Eisenwerke 
erfuhren eher eine Verminderung als eine Verstärkung. 
Unausbleibliche Folge hiervon war, daß trotz des erheb
lich eingeschränkten Betriebes große Mengen Koks 
gestapelt werden mußten, und zwar neben Stückkoks 
besonders Würfelkoks und Nnßkoks, welche Sorten 
weniger begehrt waren. Lediglich in Zinder und 
Lösche war äie Erzeugung glatt uuterzubringen. Seitens 
der Königlichen Bergwerksdirektion zu Zabrze ist mit 
Gültigkeit vom 1. Juli die seinerzeit widerruflich ge
währte Preisbonifikation von 50 Pf. f. d. Tonne auf 
Kokskohle aufgehoben worden, wodurch eine Verteue
rung der Selbstkosten entsteht, die die Absatzschwierig
keiten in Zukunft noch vermehren dürfte. In Neben
erzeugnissen des Kokereibetriebes lag das Geschäft 
erfreulicher; insbesondere schwefelsaures Ammoniak 
blieb bei stabiler Preislage begehrt, und größere Be
stände sind in diesem Erzeugnis nicht vorhanden. 
Auch in Steinkohlenteerpech war die Nachfrage etwas

besser als im vorhergehenden Vierteljahr, während sich 
der Preisstand noch nicht erhöhen konnte. In Benzol 
und Teer lag das Geschäft während des ganzen Viertel
jahres sehr still und gegenüber den Vormonaten un
verändert.

E r z m a r k t .  Tn oberschlesischen Braunoisenerzen 
kamen größere Abschlüsse zustande. Die Verladung 
ging bei trockenem Wetter flott vonstatten, allerdings 
hauptsächlich aus dem Bestände, da die Förderung der 
schwierigeren Arbeiterverhältnisse wegen eingeschränkt 
werden mußte. Die Bezüge von ausländischem Material, 
in dessen Preisen keine Veränderung eintrat, nahmen 
wie alljährlich im Frühjahr ihren Anfang. Die viel
fach gehegte Befürchtung, der russisch-jnpauische Krieg 
würde die Verfrachtung der südrussischen Eisenerze 
ungünstig beeinflussen, hat sich nicht bewahrheitet, 
vielmehr vollzieht sich der Eingang derselben genau 
so regelmäßig wie früher.

R o h e i s e n .  Der stärkere Beschäftigungsgrad der 
Hütten nach der Gründung des Stahlwerks-Verbandes 
hat sich naturgemäß infolge des hervorgetretenen 
größeren Bedarfs an Roheisen auf die Hochofenwerke 
übertragen und bei Beginn des Vierteljahrs noch der
artig starke Abforderungen gezeitigt, daß die Not
wendigkeit hervortrat, die Erzeugung zu verstärken, 
um dem fühlbaren Mangel an Roheisen abzuhelfen. 
Die nicht in dem erhofften Maße sich vollziehende 
Aufwärtsbewegung ließ indes in dem weiteren Verlaufe 
den schlanken Abgang der gesamten Erzeugung nicht 
ermöglichen, da dieselbe durch das Anblasen von zwei 
neuen Ofen in zu starker Weise gesteigert worden ist. 
Hierzu kam noch, daß durch die immer wieder hervor
tretende Konkurrenz der luxemburgischen Werke der 
Absatz nach den exponierteren Gegenden schwieriger 
wurde, zumal hier nunmehr auch der Westen, nachdem 
demselben das Absatzgebiet nach Amerika verloren 
gegangen ist, in den Konkurrenzkampf eingetreten ist. 
Unter diesen Umständen konnte die größere Aufnahme
fähigkeit des oberschlesischen Marktes allein nicht eine 
Besserung der Erlöse herbeiführen. Dieselben stehen 
noch immer auf dem Niveau, das an die Selbstkosten 
heranreicht.

S t a b e i s e n .  Die Besetzung der Walzeisenstrecken 
war eine recht befriedigende, und lag am Vierteljahrs
schluß noch Arbeit auf Wochen hinaus vor. Der Ein
gang an Spezifikationen ließ auch trotz der Sommer
saison, die sonst nie ohne Einfluß auf die Arbeitsmenge 
bleibt, nicht nach.

D r a h t .  Auch in Drahtwaren war die Lage nicht 
schlecht. Die Kauflust war sehr lebhaft. Die mäßigen 
Mehrforderuugen der Werke im Preise wurden willig 
angelegt, und hatten die Werke in allen Betriebs
zweigen so reichliche Aufträge zu verbuchen, daß die 
für das dritte Vierteljahr übrigbleibenden Verbindlich
keiten über die sonst um diese Zeit vorhandenen 
Arbeitsrückstände nicht unwesentlich hinausgehen und 
noch für geraume Zeit volle Beschäftigung sichern.

G r o b b l e c h .  Das Blechgeschäft hat, wenn auch 
durchaus noch nicht befriedigend, so doch nnter den 
Einflüssen der allgemeinen Besserung, wenigstens in
sofern einen Aufschwung erfahren, als die Nachfrage 
etwas lebhafter wurde und eine bessere Beschäftigung 
der Stiecken eintrat. Allerdings fehlt noch viel, um 
einen normalen Betrieb ohne Feierschichten zu ermög
lichen.

F e i n b l e c h .  Die Beschäftigung in Hand'ls- 
blechen war eine unzureichende, und nur infolge des 
Umstandes, daß ein großer Teil der Abschlüsse bis 
zum Vierteljahrsschluß ausspezifiziert oder ausgeliefert, 
werden mußten, war es möglich, einen eingeschränkten 
Betrieb aufrecht zu erhalten. Die Preise litten unter 
dem Kampfe zwischen dem Feinblechverbande und den 
außenstehende» Werken, insbesondere mit dem Eisen
hüttenwerk Thnle. Auch in Qnalitätsblechen für Stanz- 
und Emaillierwerke sowie für die Fabrikation elek-
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irischer Maschinen usw. war die Beschäftigung eine 
nicht genügende und die Preise zum Teil verlust
bringend.

E i s e n b a h  n m a t e r  i al. Die bei den öffentlichen 
Ausschreibungen abgegebenen Preise für Laschen, Ver- 
lägsplatten und ähnliches Kleineisenzeug, welche seit 
länger Zeit verlustbringend waren, konnten unter dem 
Einfluß des Stab hverks-Verbandes eine den Gestehungs
kosten entsprechende Aufbesserung erfahren. Die 
.Materialienvergebungen bewegten sich im übrigen im 
Berichtsvierteljahr in engen Grenzen, und sind die 
Werke in den betreffenden Betriebsabteilungen nur 
schwach beschäftigt.

E i s e n  - und S t a h l g i e ß e r  ei und Ma s c h i n e n 
f abr i ken .  Entsprechend der Jahreszeit waren die 
Bauguß erzeugenden Eisengießereien flott beschäftigt, 
aber auch für die sonstigen Gießereien hob sich der 
llestellungseingang bei etwas steigenden Preisen merk
lich, Die Stahlgießereien waren nach wie vor flott 
besetzt und erzielten für ihre Erzeugnisse dank der 
Arbeit des Stahlformguß-Verbandes annehmbare Preise. 
Die Maschinenfabriken dagegen waren noch ungenügend 
mit Aufträgen versehen, doch glaubt man auch hier, 
das Schlimmste überwunden zu haben.

P r e i s e :
Rohe i sen ab We r k :  m r. <t. T o n n «

Gießereiroheisen  55 bis 61
Hämatit  70 „ 78
Qualitäts-Puddelroheisen . . . .  — 55
Qualitäts-Siemens-Martinroheisen . — 58
Gewalztes  Ei sen ,  Grundpreis 

durchschnittlich ab Werk:
Stabeisen........................................  107,50 „ 125
K esselbleche..................................... 140 „ 150
Flufseisenbleche................................. 120 „ 130
Dünne B lec h e .....................................115 „ 125
Stahldraht 5,8 m m ........................112,50,, 118

Gleiwitz, den 6. Juli 1904.
Eisenhütte Oberschlesien.

III. Großbritannien.

Mi ddl esbr o- on- Tees ,  8. Juli 1904.
Das Eisen- und Stahlgeschäft ist in dem letzten 

Merteljahr in allen Zweigen höchst unbefriedigend ge
wesen. Bestellungen trafen nur für allernotwendigsten 
Bedarf für prompte Lieferung ein. Für Sommer und 
Herbst kamen nur selten Anfragen und führten nicht 
zum Geschäft, da die Ansichten der Käufer und Ab
geber über den Preis zu verschieden waren. Bei den 
Hütten waren und bleiben die Vorräte an Gießerei- 
Qualitäten äußerst gering. Die Warrantlager nahmen 
stetig, wenn auch langsam, ab. Da aber das Geschäft 
äußerst still blieb und die Berichte aus Amerika un
günstig lauteten, so gaben die Preise nach. Die 
Hütten hatten den Betrieb teilweise eingeschränkt und 
zumeist genügend Aufträge vom Winter her übernom
men, so daß sich ein ziemlich erheblicher Preisunter
schied zwischen G. M. B. und einzelnen Marken ent
wickelte. Bei der Newpott-IIütte war nur die Er
zeugung eines Ofens verkäuflich und so stark begehrt, 
daß dafür im Juni 6 bis 9 d Prämie bezahlt wurden. 
Bei den Clarence-Werken findet ein großer Teil der 
Erzeugung Verwendung für Stahlbereitung, und wurde 
daher für diese Marke ebenfalls erheblich mehr ge- 
^Mt. Obgleich die Lage daher für den Cleveland- 
Distrikt günstig war, so blieb das Geschäft doch von 
anderen Faktoren abhängig, hauptsächlich von der 
Warrantspekulation, und diese wiederum wurde stark 
durch Nachrichten aus Amerika verstimmt. Die Ex
porteure klagen über die Abnahme des deutschen Ge
schäfts, wo der Markt durch die erheblich vergrößerte

heimische Erzeugung beherrscht wird. Die Preise 
waren am niedrigsten Mitte Juni und haben sich seit
dem sehr langsam gehoben. Mit Beginn des neuen 
Halbjahrs macht sich eine entschieden größere Nach
frage bemerkbar, hoffentlich wird sie anhalten. In 
den letzten Tagen wurden mehrere Abschlüsse ge
macht für Lieferung im Herbst bis Ende dieses Jahres. 
Auch für Lieferung über 1905 zeigten sich Käufer, 
erwarteten jedoch womöglich Unterbietung der jetzigen 
niedrigen Notierungen, während man allgemein glaubt, 
daß die Zeiten nicht schlechter werden können, so 
daß es zu keinem Abschluß kam. Für Hämatit 
speziell ist das Geschäft äußerst gering und die Vor
räte davon bpi den Hütten müssen sich vermehrt 
haben. Es kommen darüber seit längerer Zeit keine 
offiziellen Angaben heraus, es verlautet jedoch, daß 
an gewöhnlichen Cleveland-Qualitäten die Lager bei 
den Hütten um 3000 tons abgenommen haben sollen, 
und da Gießereieisen lange Zeit sehr knapp gewesen 
ist, so handelt es sich meist um Puddel-Qualitäten. 
Ende Juni waren die Kurse für gute Marken iii Ver
käufers Wahl: Nr. 1 44/9, Nr, 3 42,6, Hämatit Nr. 1 
52/—, Nr. 3 51/3 f. d. ton netto Kasse ab Weik.

Die V e r s c h i f f u n g e n  betrugen aus dem hiesi
gen Bezirk: tons

im 1. Halbjahr 1904 .................. 548 324
„ 1. „ 1903 ................  633 766
„ 1. Vierteljahr 1904 . . . .  263 496

wovon für Export . . . 119  536 
„ 2. Vierteljahr 1904 . . . .  284 828 

wovon für Export . . . 146168
Die R o h e i s e n  V o r r ä t e  sollen bei den Hütten, 

wie gesagt, um etwa 3000 tons abgenommen haben. 
In den hiesigen Warrantlagern befanden sich am
30. Juni 81011 tons, wovon 300 tons Hämatit. An
fangs dieses Jahres enthielten sie 98096 tons, ein
schließlich 300 tons Hämatit.. Es befinden sich 77 
Hochöfen im Betrieb, denen in den nächsten Tagen 
noch zwei folgen werden, welche Eisen für Stahlfabri
kation herstellen.

Von S t a h l k n ü p p e l n  kamen hier einige Posten 
amerikanischer Erzeugung an.

Die G i e ß e r e i e n  haben sehr wenig zu tun.
Die W a l z w e r k e  sowohl für Eisen- als Stahl

material sind schwach beschäftigt. Sie arbeiten teil
weise nur von Dienstag morgens bis Freitag abends. 
Preisveränderungen haben offiziell nicht stattgefunden, 
doch werden für die Ausfuhr häufig Konzessionen ge
macht. Heutige Preise sind: Stahlplatten £  5.12/6, 
Stahlwinkel <£ 5.2/6 bis £  5.5/—, Stabeisen £  6.2/6, 
Eisenplatten £  6.7/6, alles mit 2'/i °/o Diskonto ab Werk. 
Die letzte Bücherrevision der Eisenwalzwerke behufs 
Lohnfeststellung Ende Mai ergab einen Durchschnitts
preis von £  5,19/10,16 gegen £  6.—/6,17 für .Januar- 
Februar d. J.

Für S c h i f f b a u t e n  trafen nur wenig neue 
Aufträge ein.

Löhne .  Anfangs Mai beschloß der Durham 
miners conciliation board eine Herabsetzung um 2*/a “/"• 
Bei den Hochofenwerken ergab die B.ücherrevision 
für die letzten 3 Monate einen Durchschnittspreis von 
£  43/1,19 gegen £  42/3,97 im ersten Vierteljahr. 
Die Differenz ergibt eine Lohnerhöhung um 1 °/o, jetzt 
also 133/j °/° hbel' Basis.

Die S e e f r a c h t e n  sind sehr niedrig. Für ganze
Ladungen Roheisen von hier wird bezahlt nach Ant
werpen 3/6 bis 3/9, Rotterdam 3/6, Hamburg 3/9 bis 
4/—, Stettin und Danzig 4,6.

Die P r e i s s c h wa  nk u n g e n  betrugen:
A p r il  M a i J u n i

M ld d le .s b ro u g h N r .3 G M B  4 5 /9  4 4 ,3  44 /9  4 3 .6  43  6 4 2 /6
d o .  H ä m a t i t  M /N . . .  . 5 2 /9  5 2 .6  5 2 ,6  5 2 /3  5 2 / — 6 1 /9

M Id d ie s b r o u g h  N r .  3 
W a r r a n t a  K a s s a - K ä u f e r  4 5 /3  4 4 /1  44/7*/* 4 3 / 5 / ?  4 9 /$ 1/?  42 /2



864 Stalli und Eisen. Vereins-Nachrichten. 24. Jahrg. Nr. 14.

(8. Juli) sind für prompteHeutige Preise 
Lieferung:
Middlesbrough Nr. 3 G. M. B. . .

,  1 „
„ „ 4  Giefserei . .
„ „ 4 Puddel . . .
„ Hämatit Nr. 1 ,2 ,8

gemischt. . . .  
Middlesbrough Nr. 3 Warrants .

„ Hämatit nicht gehandelt.
Schottische M. N. geschäftslos . . . 
Cumberland Hämatit nominell

43 — 
45/— 
42/6 
41/6

51,6
42/11

58/
Eiscnplatten ah Werk hier X  6.7/6

v -  ^

-  J -r
Stahlplatten 
Stabeisen . 
Stahlwinkel 
Eisenwinkei 
Stahlschieuen ,

5.12/6 
.; 6.2/6 
„ 5.5/ — 
» 6.2/6 
„ 4.10/-

f. d. ton mit
2‘/*°/o

Diskonto.

netto Kasse.
II. Ronnebeck.

IV. Vereinigte Staaten von Nordamerika.
P i t t s b u r g ,  Ende Juni 1904.

Über den Verlauf der beiden ersten Monate des 
abgelaufenen Vierteljahrs ist bereits in Nr. 12 dieser 
Zeitschrift berichtet worden. In Ergänzung der da
maligen Mitteilungen ist noch nachzuholen, daß auch 
der Juni einen Umschwung zum Besseren noch nicht 
gebracht hat, daß jedoch im allgemeinen wieder etwas 
bessere Meinung für die Gestaltung des Marktes in den 
nächsten Monaten zum Durchbruch kommt. Die Roh
eisenerzeugung ist gegenwärtig durch Ausblasen einer 
großen Anzahl Hochöfen auf einen Satz von unter 
15 Millionen Tonnen Jahreserzeugung eingeschränkt,

was naturgemäß Stockungen auch in den Betrieben 
der Erz- und Kohlengruben sowie der Kokereien im 
Gefolge hat. Neuerdings ist man auch vielfach zum 
Stillegen von Stahl- und Walzwerken übergegangen; 
in welchem Umfange und für welche Dauer, läßt sich 
zur Stunde noch nicht übersehen. Auf allen Märkten 
herrscht größte Zurückhaltung; namentlich seitens der 
kleineren Verbraucher wird nur der unmittelbare Be
darf gedeckt, während die größeren Werke schon 
eher geneigt sind, wieder Abschlüsse für längere Zeit 
zu tätigen.

Über die Preisschwankungen des letzten Viertel
jahrs gibt die folgende Tabelle Aufschluß:

1904 —a l
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D o l l a r s  f ü r  d i e  T o n n e

Giefserei - Roheisen Stan
dard Nr. 2 loco Phila
delphia ........................ 15,00 15,00 14,50 14,50 18,50 ]:

Giefserei-Roheisen Nr. 2
(aus dem Süden) loco
Cincinnati.................... 12,50 12,50 12,00 11,75 17,25

Bessemer-Roheisen ) 4 14,35 13,85 13,35 12,50 19,35
Graues Puddeleisen i § s  t 13,25 12,50 12,35 12,10]18,50
Besscinerkiiiippel J-  — -“ 2 3 ,- 23,— 23 — 2 3 ,- 28 ,- *
Schwere Stahlschicncn ah j t

Werk im Osten. . . . 28,— 28,— 2 8 ,- 28,— 28 ,-
C e n ts  f ü r  d a s  P f u n d

Behälterbleche . . )  , M 1,60] 1,60 1,60 1,60 1,60
Feinbleche Nr. 27. ¡ ä s  S 2,15 2,10 2,00 2,10 2,65 >
Drahtstifte . , . . j 1,90 1,90 1,90 1,90 2 ,-  l

V erein s - N ach rich ten .

Verein deu tsche r E isenhü tten leu te .

Änderungen iiu Milglieder-Verzeiclinis.
Bröchler, Arthur, Ingenieur, Düsseldorf-Grafenberg, 

Gutenbergstr.
Büchel, G., Ingenieur, Inhaber der Firma Gottlieb 

Büchel, Werkzeugmaschinen- und Werkzeugfabrik, 
Düsseldorf-Oberbilk, Külnerstr. 374.

Groove, Theod., Ingenieur, m. Br. Groove & Weiter, 
Eschweiler.

Gruber, Kurl, Oberingenieur der Benrather Maschinen
fabrik, Akt.-Ges., Benrath bei Düsseldorf.

Haase, Karl, Hütteningenieur, Landeshut i. Schles.
Hartmann, Karl, Direktor, Möllersdorf a.d. Aspangbahn.
Kipgen, Arthur, Ingenieur, 2 Pretoria Terrace Grove 

Hill Road, Middlesbrough, England.
von Odelstierna, E. G., Professor an der Bergakademie, 

Stockholm in Schweden.
Probst, Paul, Ingenieur, Waggonfabrik Gebr. Gastell, 

Mombach bei Mainz.
Quast, Bruno, Ingenieur der Duisburger Maschinen- 

bau-Akt.-Ges. vorm. Bechern & Keetman, Duisburg, 
Diisscldorferstratie 73.

Ruhfus, A., Hütteningenieur, Siegen, Oranienstr.
vom Scheidt, A , Oberiugenieur der Gutehoffnungs- 

liiitte, Oberhausen 2.
Schöner, C., Direktor der Agnesehhütte, Haiger.
Schüller, A., Dr. phil., Aachen, Karlsgraben 35.
IVenner, K. P., Hütteningenieur, Moselhütte, Maizieres 

(Kr. Metz).

van der Zypen, Eugen, Kommerzienrat, Generaldirektor 
der Vereinigten Stahlwerke van der Zypen und 
WissenerEisenhtitten-Aktiengesellschaft, Köln-Deutz.

N e u e  M i t g l i e d e r :
Buchloh, Herrn., Ingenieur der Deutsch-Österr. Mannes- 

mannröhren-Werke, Bous a. d. Saar.
Ilalluachs, F., Dr., Direktor der de Wendelschen 

Koksofenanlage, Sulzbach a. d. Saar.
Ilegpe, L., Prokurist der Hagener Gußstahlwerke, 

Hagen i. W.
Klinkhammer, Aloys, Ingenieur der Deutsch-Österr. 

Mannesmannröhren-Werke, Bous a. d. Saar.
Krauß, F. IV., Ingenieur der Röchlingschcn Eisen- 

und Stahlwerke, Völklingen a. d. Saar.
Lordt, Hans, Ingenieur und Betriebsehef, Differdingen, 

Luxemburg.
Nowack, Adolf, Ingenieur der Deutsch-Osterr. Mannes

mannröhren-Werke, Bous a. d. Saar. ..
Roeder, Julius, Ingenieur der Deutsch-Österr. Mannes

mannröhren-Werke, Bous a. d. Saar.
Schöpf, Anton, Ingenieur, Völklingen a. d. Saar.
Simons, Betriebsehef der Eisenindustrie Differdingen, 

Abt. Stahlwerk, Differdingen, Luxemburg.
von Skai, Hermann, Bergwerksdirektor und Berg

assessor a. I)., Bollingen, Lothr.
Türk, Rud., ßureauchef der Deutsch-Österr. Mannes

mannröhren-Werke, Bous a. d. Saar.
Weber, Herrn., Reg.-Bauführer, Ingenieur der Röch- 

lingschen Eisen- und Stahlwerke, Völklingen a. d. 
Saar.
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