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Ist das Hüttenwesen ein Zweig der technischen Chemie?

ich Ablauf der achten Rektoratsperiode 
der Königlichen Technischen Hoch
schule zu Aachen fand am 1. Ju li 1904 
die feierliche Übergabe des R ektor

amts von dem scheidenden R ektor, Geheimen Re
gierungsrat Professor Dr. B r i tu le r ,  an den für 
die nächste Amtsperiode vom 1. Ju li 1904 bis 
ebendahin 1907 auf Grund der W ahl der Ge
samtheit der Abteilungskollegien von dem Unter- 
ricktsminister ernannten R ektor, Geheimen Re
gierungsrat Professor Dr. B o r c h e r s ,  s ta tt.

Nachdem der scheidende R ektor in längerer 
Rede die erfreuliche Entw icklung der Aachener 
Hochschule geschildert hatte , hielt der neu- 
antretende R ektor eine Ansprache, in der er 
seine Ansichten über den künftigen Ausbau der 
technischen W issenschaften darlegte und darauf 
lunwies, daß tro tz  aller anerkannten und an 
erkennenswerten V orarbeiten doch noch manche 
Vorurteile aus früheren Entw icklungsstadien von 
Wissenschaft und Technik hängen geblieben 
sind; er erinnerte dabei an die bekannten 
Kaiserworte, mit welchen den technischen Hoch
schulen das Prom otionsrecht verliehen w urde: 

„In dem V erhältnis der technischen Hoch
schulen zu den anderen obersten U nterrichts- 
Stätten aber g ib t es keine Interessengegensätze 
und keinen ändern E ifer als den, daß eine jede 
von ihnen und jedes Glied derselben an seinem 
Teile den Forderungen, die das Leben und die 
"Wissenschaft stellen, voll gerecht w erde.“

Zn dem H auptgegenstand seiner Rede über
gehend, fuhr der neugewählte R ektor alsdann 
wörtlich wie folgt fo rt:

XVTT.,,

„Schon bei der Eröffnung des nenen Institu ts 
fü r M etallhüttenwesen und Elektrom etallurgie 
nahm ich Gelegenheit, kurz darauf hinzuweisen 
und auch die Gründe dafür auzudenten, daß die 
theoretische M etallurgie leider w eit h in ter der 
metallurgischen Technik zurückgeblieben sei, und 
ich hoffte mit diesem Bekenntnis bewiesen zu 
haben, daß w ir in der T a t den W eg der Besse
rung beschritten haben; aber es scheint, daß 
ich doch noch nicht deutlich gesprochen habe, 
denn während der vorjährigen Verhandlungen 
zur Hebung des hüttenmännischen U nterrichts- 
wesens wurde von mehreren Seiten an der An
sicht festgehalten, das Hüttenwesen sei nocli 
immer, wie vor vielen Jahren , ein Zweig der 
technischen Chemie. Nur in a ller Kürze ge
sta tten  Sie mir, auch dieser F rage noch näher 
zu tre ten : I s t  das Hüttenwesen ein Zweig der
technischen Chemie?

Selbstverständlich will ich meinem früheren 
Grundsätze nicht untren werden, rückhaltlos 
will ich nach wie vor die Schwächen und Lücken 
unseres W issens anerkennen und aufdecken; ob 
die M etallurgie aber heute nocli Veranlassung 
hat, ihrem untreuen Geliebten, dem Chemiker, 
der sie vor 30 bis 40 Jah ren  sehr links liegen 
ließ, je tz t wo er sieht, daß sie sich docli ganz 
ne tt entwickelt hat und noch zu w eiterer 
Blüte entwickeln kann , in die reuig winken
den Arme zu sinken, das b itte  ich Sie selbst 
zu entscheiden, nachdem ich Ihnen einen kurzen 
Überblick über die heutigen wissenschaftlichen 
und technischen Grundlagen des Hüttenwesens 
gegeben habe.
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Ich möchte zunächst feststellen, daß die 
eigentliche Chemie, die W issenschaft des Stoff
umsatzes, zw ar den ersten M etallurgen zum sehr 
wesentlichen Teile ihr Dasein verdankt, daß die 
V ertre te r der Chemie jedoch vor länger als 
30 Jahren , als sie mit wenigen Ausnahmen das 
Heil der Chemie in der Bekleidung und Ver
einigung von Benzolkernen m ittels der ver
schiedensten K etten  finden zu können glaubten, 
die anorganische Chemie und m it ihr die Chemie 
der Metalle in dem damals durchaus nicht klaren 
Sumpfe geringschätzend stecken ließen. Noch 
in der Zeit der ersten großen Triumphe der 
organischen Chemie, im Jah re  1875, begann ich 
das Studium der Chemie, und zn Beginn meines 
zweiten Studiensem esters —  ich hatte  damals 
noch keine Vorlesung über organische Chemie 
zn hören Gelegenheit gehabt —  wurde ich 
schon dazu benutzt, dem mir außer als F lecken
tilgungsw asser noch ganz unbekannten Benzol 
Sulfonsäure-, Nitro-, Amido- und andere Gruppen 
anznhängen. In  der anorganischen Chemie, 
wurde ich damals von älteren Kommilitonen be
leh rt, sei nichts mehr zu holen. Das wollte mir 
nun durchaus nicht einleuchten, denn anorga
nische Chemie hatte  ich gehört und wrar  keines
wegs überzeugt, daß das Gehörte das Gebiet 
der anorganischen Chemie in jeder R ichtung er
k lä rt hatte . Ich entschied mich also, der da
maligen Zeitrichtung entgegen, gerade für die 
anorganische Chemie, und ha tte  auch das Glück, 
während meiner zw ölfjährigen Praxis, wenige 
Monate ausgenommen, nnr in anorganischen Be
trieben Beschäftigung zu finden und h ier auch 
in m etallurgischen B etrieben , welche wegen 
ihres geringen Umfangs teilweise noch heute 
an chemische Fabriken angegliedert sind.

W enn ich nun während dieser Zeit zu meiner 
größten Genugtuung feststellen konnte, daß ich 
mich keineswegs g e irrt hatte , auf dem Gebiete 
der Metallchemie noch sehr viele ungelöste 
F ragen  und somit hochinteressante Arbeit vor
zufinden, und wenn auch viele dieser Fragen 
empirisch-technisch gelöst werden konnten, so 
blieb doch, da man sich eben bei dem Ge- 
schw indschritt der P rax is meist damit begnügen 
mußte, im wahren Sinne des W ortes probierend 
die Schwierigkeiten zu überwinden, ohne Zeit 
zn finden, dem W esen der H indernisse nnd 
scheinbaren Unregelm äßigkeiten tiefer nachzu
gehen, noch vieles ungeklärt. W orin bestand 
auch früher die chemische Forschung? Es 
wurde analysiert, d. li. der zu untersuchende 
Stoff wurde in seine B estandteile zerlegt und 
aus seinen Grundstoffen oder in der P rax is ans 
möglichst billigen Rohm aterialien wieder auf
zubauen versucht. Ich bin weit entfernt davon, 
geringschätzend von diesem Vorgehen zn sprechen; 
es h a t uns viel L icht gebrach t; aber es darf 
docli nicht übersehen werden, daß dieser W eg

auf dem Gebiete der Metallchemie das Ende 
fand, das er naturnotwendig finden mußte. Das 
le tzte  V iertel des vorigen Jahrhunderts eröffnete 
neue Bahnen, indem es uns lehrte, gewissen
hafter als bisher den mit den stofflichen Ver
änderungen ste ts verbundenen Energieum satz zu 
beachten.

Zur Zeit, als ich meine Studien begann, galt 
es für den Chemiker zw ar als nützlich, doch 
nicht als unbedingt nötig, an einem physikali
schen Praktikum  teilzunehmen —  und heute? 
Man denke sich heute eine theoretische Chemie 
ohne van’t Hoffs klassisches Gesetz der ver
dünnten Lösungen, also ohne Kenntnis der Tat
sache, daß sich gelöste Stoffe innerhalb ihres 
Lösungsmittels genau verhalten, wie Gase oder 
Dämpfe in dem gleichen Raume. Man denke 
sich eine theoretische Chemie, welche sich kiilm 
hinw egsetzt über den Zusammenhang zwischen 
physikalischen Eigenschaften nnd dem Ban des 
Moleküls. Man denke sich eine theoretische 
Chemie, welche das W esen chemischer Um
setzungen erklären w ill, ohne die Grundgesetze 
der chemischen M assenwirkung, der chemischen 
S tatik  und K inetik, ohne die Lehren von der 
Umwandlung der Energie. Nun, und eine Chemie 
auf dem Boden dieser G esetze? W as is t denn 
eine solche Chemie? Der Name, den sich die 
gegenw ärtige Generation der theoretischen Che
miker selbst zugelegt hat, sag t a lle s ; sie nennen 
sich p h y s i k a l i s c h e  C h e m i k e r .  Und d i e s e  
p h y s i k a l i s c h e  C h e m i e  ist die C h e m i e  
d e s  H ü t t e n m a n n e s ,  sie is t und muß noch 
viel allgem einer werden die Chemie des Minera
logen und des Geologen und damit des Berg
mannes; und sie w ird auch allgem einer als 
bisher die Chemie des Maschinen- und E lektro
ingenieurs werden, sobald er erkannt haben 
wird, daß sie nicht nnr eine Analysiertechnik 
ist, sondern daß sie Auskunft zu geben im
stande ist über den Zusammenhang von Kraft 
und Stoff, über Faktoren, m it denen jeder In
genieur täglich zn rechnen hat. Lassen Sie 
noch ein M enschenalter über unsere Hochschulen 
hinweggehen nnd es gibt keinen „Chemiker“ 
mehr, „Chem iker“ im alten Sinne des Worts.

Glauben Sie nicht, hochgeehrte Festgenossen, 
daß ich die analytisch-synthetische Forschungs
arbeit der früheren Entw icklungsperiode der 
Chemie als überwundenen Standpunkt betrachtet 
wissen möchte, w ir brauchen sie nach wie vor; 
aber wir wollen die Analyse, die Synthese ver
folgen mit größerer Genauigkeit und Gewissen
haftigkeit als bisher; w ir wollen sie beobachten 
durch die schärfste Lupe, welche uns die Physik 
zu bieten verm ag; w ir wollen zerlegen nnd 
aufbanen unter sorgsam ster Beachtung der 
G rundgesetze des gesamten physikalischen 
W issens. Der H üttenm aun hat nicht nur die 
Aufgabe zu erfüllen, ein P roduk t von bestimmter
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chemischer Zusammensetzung zu lie fern ; er hat 
dem Maschinen- und Bauingenieur einen nnd 
denselben Stoff in den verschiedensten Formen, 
mit den verschiedensten H ärte- und sonstigen 
Festigkeitsgraden und anderen physikalischen 
Eigenschaften zu liefern, und d ie  C h e m i e ,  
die A n a l y s e  s i n d  e s  k e i n e s w e g s  a l l e i n ,  
welche ihm den W eg zeigen, diese Aufgaben zu 
erfüllen, Aufgaben, h in ter denen die Forderung 
einer bestimmten chemischen Zusammensetzung, 
was Schwierigkeit ih rer E rfüllung betrifft, oft 
weit zurücktreten. W ie oft wendet sich der 
Lieferant, der Händler, der Abnehmer eines 
Metalls an uns mit der F rage, wie es komme, 
daß dieses oder jenes S treitobjekt seine E r
wartungen nicht erfülle, trotzdem  es nicht die 
geringste Abweichung in der chemischen Zu
sammensetzung von früheren, ohne Schwierig
keit verwendbaren Lieferungen zeigte. Und 
nicht selten genügt ein Blick auf die S truktur, 
eine einfache Prüfung der physikalischen E igen
schaften, um den unter den Atomen vergeblich 
gesuchten F ehler auf der Oberfläche der Uole- 
külraassen zu entdecken.

Lassen Sie uns nun, hochverehrte F est
genossen, einen Rundgang durch einige größere 
Hüttenwerke machen. H at das W erk seine 
eigenen Gruben, so w ird das E rz  ja  mit einiger 
Regelmäßigkeit angeliefert, andernfalls kommt 
es von Zeit zn Zeit in größeren Posten  zn 
Schiff oder m it der Bahn an und ist natürlich 
zu lagern. Man w ird uns also hei unserer Be
sichtigung zunächst auf den Lager- oder Röst
platz führen, wo w ir un ter Umständen viele 
Tausende von Tonnen E rz und den mit den 
Erzen zn verschmelzenden Zuschlägen, Ver- 
sclilackungsmitteln, Brennstoffen usw. vorfinden. 
Die Erzschmelzöfen der Mansfelder Kupfer- 
hüttenwerke, der bedeutendsten Gewerkschaft 
dieser A rt in Deutschland, nehmen z. B. täg 
lich annähernd 3000 t  an E rzen und Brennstoff 
auf. E isenhütten haben w ir in Deutschland, 
deren Öfen nach der D enkschrift meines Freundes 
W ü s t  über die O rganisation des eisenhütten
männischen U nterrichts täglich 20- bis 50 0 0 0 1 
Erz- nnd Zuschläge verschlucken. Machen w ir 
uns nur eine V orstellung davon," was es heißt, 
diese Massen aus Eisenbahnwagen, aus Schiffen 
zn entladen, zu lagern. Von den Lager- oder 
Röstplätzen sollen diese Massen den Schmelz
öfen oder Langereianlagen zngeführt werden. 
Die heutigen Hochöfen erreichen Höhen bis 
30 m. In der Golderzlaugerei benutzt mau 
Lösegefäße von 12 m Durchmesser bei 4 m 
Höhe und ste llt diese mächtigen Bottiche in 
zwei Stockwerken übereinander. W ährend die 
den Schmelzöfen zugeführten festen Stoffe nieder
gehen, müssen die Öfen m it beträchtlichen 
Mengen L uft bedient werden. K iihlwasser ist 
ebenfalls in erheblichen Mengen zur E rhaltung

besonders gefährdeter Ofenteile erforderlich. 
Sehr groß ist die in Aufbereitungs- nnd Laugerei
betrieben zu bewegende Flüssigkeitsm asse. In 
elektrischen Sehmelzbetrieben handelt es sich 
ja  m eist um geringere M aterialmassen, dagegen 
sind große mechanische K räfte zunächst in 
E lek triz itä t umzusetzen, in dieser Form zn 
leiten und zu verteilen, dann wieder in W ärm e 
iibei'zuführen. W enn sich der Umsatz von elek
trischer Energie in W ärm e in einem elektrischen 
Ofen für das Kubikmeter Raum inhalt auf 300 
bis 400 P ferdekräfte in jeder Sekunde beläuft, 
so haben wir es noch m it Betrieben zn tun, 
deren Durchführung noch lange nicht die höchst 
erreichbaren Tem peraturen erfordert.

Die ausgebrachten M etalle sind m eist, selbst 
wenn sie unm ittelbar Handelsware bilden, in 
geeignete Formen zu vergießen; aber in vielen 
Fällen, eventuell nach mehrm aliger Raffination 
werden sie, wie zum Beispiel Eisen, Kupfer, 
Zink, Zinn, Nickel, auf der H ütte seihst zu 
Stäben, Schienen, Blechen, D raht usw. verw alzt, 
sie werden mit anderen Metallen leg iert, sie 
werden vor dem Ausgange aus der H ütte nicht 
nnr chemisch, sondern auch physikalisch auf ihr 
Gefüge, ihre elektrischen, magnetischen E igen
schaften untersucht, wie ja  auch schon der Be
trieb außer durch chemische Analysen durch 
optische und elektrische Beobachtungs- und 
M eßinstrumente sorgfältig überw acht wird. Und 
schließlich is t die Aufgabe des B etriebsleiters 
noch lange nicht gelöst, wenn er die E rzeug
nisse gelagert oder wieder versandt hat. Die 
Abfälle: Schlacken, Laugereirückstände, Ab
wässer, Abgase machen oft noch größere Sorge 
als der ganze Betrieb se lbst: Bie sind nicht 
nnr zu beseitigen, unschädlich zn machen, sie 
sind nach Möglichkeit noch nutzbringend zu 
verw erten. So liefert die Mansfelder kupfer
schieferbauende Gewerkschaft jährlich  15 bis 
20 Millionen Straßenpflastersteine, w'elche durch 
ein einfaches Gießverfahren aus Schlacken 
hergestellt werden. Die Schlacken der Hoch
ofenwerke, soweit sie n icht se lbsttä tig  zerfallen, 
werden granuliert' und zur H erstellung von 
Mörtel, Zement und für andere Zwecke verkauft. 
Die Abgase der E isen- und Kupferhochöfen 
werden wieder zur W ärme- und K rafterzengnng 
in Dampf- nnd G askraftm aschinenanlagen ver
w erte t; sie liefern nicht nur K raft für dio 
eigenen Betriebe, sondern noch einen Überschuß 
zur Abgabe an Bergwerke, elektrische Bahn- 
und Beleuchtungs-Gesellschaften.

Und dieses gew altige Getriebe von Dampf-, 
Gas- nnd W asserkraftanlagen, elektrischen Zen
tra len , K raftverteilungsanlagen , Hebezengen, 
E isenbahnnetzen, W asser- nnd Lnftleitnngen, 
Hämmern, P ressen, W alzen usw. spinnt sich 
heute um wenige, oft recht einfache chemische 
Prozesse eines H üttenwerks. Und dürfen w ir
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einen solchen Gesamtbetrieh heute noch an
gewandte Chemie nennen, wenn w ir unseren 
Studierenden die Augen öffnen wollen über die 
Aufgaben, die ihrer harren? Dürfen w ir hier 
von einem Zweige der technischen Chemie 
sprechen, wo überdies heute die ganze theo
retische Chemie ihren H alt in den Grundgesetzen 
der Physik sucht? W ir brauchen und wollen 
K larheit nnd W ahrheit. Das sind die Güter, 
welche unsere studierende Jugend sucht und, 
wenn irgendwo, so auf unseren Hochschulen zu 
finden erw arten  muß.

Und damit komme ich wieder auf die Ge
sam theit unserer technischen Hochschulen zurück. 
Mögen die Fachrichtungen heißen, wie sie 
wollen. Die Aufgabe der Gesam theit liegt in 
der Erziehung von Führern für technische 
W issenschaft und P ra x is , in der Erziehung 
von Führern nicht in dem Sinne, wie wir 
die Führeraufgaben von jedem gewissenhaften 
W erkm eister erfüllt sehen, sondern in der E r
ziehung von F ührern , ste ts forschend, stets 
E rkenntnis suchend, E rkenntnis nützend fürs 
Leben, für die W irk lichkeit.“

Eine elektrisch betriebene Dachwippe.
Von F. J a n s s e n .

Die Arbeitsweise einiger W alzwerkshilfs- R ichtung laufenden Motors jew eilig m it dem 
maschinen (Hebetische, Daclnvippen, W alzen- Anstellmechanismus der betr. Hilfsmaschine 
Stellvorrichtungen, Blockkantvorrichtungen usw.) m e c h a n i s c h  gekuppelt wurde. Die hierdurch 
verlangt hin und her gehende Bewegungen, die bedingten W endegetriebe, Einriickkuppelungen 
zum Teil, wie beispielsweise an den W ippen, | und Vorgelegedetails machen jedoch dieses 
in Bruchteilen einer Sekunde ausgeführt werden j  System sehr schwerfällig und haben vielfach zu

müssen. Der Arbeitsperiode folgt alsdann eino völligen Mißerfolgen geführt. Zum mindesten 
mehr oder w eniger lange Panse, jedoch ist es ! haben solche Antriebe dort versagt, wo es sich, 
erforderlich, daß die während des Arbeitens in j wie bei den Daclnvippen und Hebetischen, um 
Bewegung befindlichen Massen unm ittelbar nach außerordentlich kurzzeitige Hubbewegungen han- 
Beendigung des Hubes zur Ruhe kommen. Die delt. Man denkt unwillkürlich, wenn man an 
Lösung dieser Aufgabe bei Verwendung von die Lösung dieser Aufgabe h eran tritt, an die 
elektrischem Antrieb erfolgte vielfach so, daß j Verwendung von Hubmagneten, die, unter Stimm 
das Triebw erk eines kontinuierlich nach einer I gesetzt, einen Eisenkern und das mit ihm ge-
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kuppelte Gestänge anziehen. Die Verwendung 
eines solchen Magneten vorausgesetzt, würde 
sich die Disposition des elektrischen Antriebs 
von dem jetzigen Betrieb mit Dampf oder 
hydraulischem Zylinder n icht nennenswert un ter
scheiden. Sicherlich würde diese Anordnung 
mit Hubmagneten den Anstellmechanismus wie 
auch den Betrieb sehr einfach gestalten , jedoch 
scheitert deren Ausführung grundsätzlich an den 
Schwierigkeiten, welche sich dem Bau von Hub
magneten solch großer Leistungen entgegen
stellen. Selbst bei den kleinsten W ippen beträg t 
die benötigte Zugkraft immerhin 500 bis 700 kg

Anders is t es m it der rotierenden Bewegung 
eines Ankers in einem Magnetfeld. Der E lektro
motor, besonders derjenige neuer Konstruktion, 
hat bekanntlich einen sehr hohen W irkungsgrad 
nud verm ag bei geeigneter Schaltung und 
W ickelung eine Zugkraft zu erzeugen, die ge
rade beim Anliub sehr steigerungsfähig ist und 
somit den Arbeitsbedingungen der kurzzeitigen 
Hnbbewegung am besten sich anpaßt. Die Hub
höhe selbst kann nach Belieben groß bemessen 
werden, ohne daß die A nzugskraft hierdnreh 
beeinflußt wird. Allerdings ist es hierbei nötig, 
einen Zwischenmechanismus einzuschalten, der

Abbildung 8. Elektrisch betriebene Daclnvippe.

bei Hubhöhen von 1000 bis 700 mm; die L eistun
gen für größere Ausführungen und insbesondere bei 
schwereren Hebetischen sind entsprechend höher 
zu bemessen. Demgegenüber ist daran zu erinnern, 
daß rationell arbeitende Hubmagnete schon für 
Leistungen von 600 bis 800 kg,cm außerordentlich 
voluminös ausfallen und die bisher größten Aus
führungen bilden. Magnete für größere Zugkräfte 
lassen sich nur für ganz geringen Hub m it Vor
teil verw enden; die Schwierigkeiten wachsen 
mit der Vergrößerung des Hubes.*

* Neuerdings werden für derartige hin und her 
gehende Bewegungen die sogenannten Wanderfeld
motoren vorgeschlagen. Ausreichendes Versuehsmaterial 
liegt hierüber bis jetzt nicht vor. Es wird gelegent
lich später darüber berichtet werden.

die rotierende Bewegung in eine hin und her 
gehende umsetzt, und lediglich von der richtigen 
Durchbildung von M otorsteuerung und Triebw erk 
hängt der E rfolg oder Mißerfolg dieses Systems 
ab. Die notwendige Einfachheit im Triebw erk, 
ebenso wie die erw ähnte Steuerfähigkeit läß t 
sich jedoch in vollkommener W eise nur heim 
um kehrbaren, elektrischen E inzelantrieb e r 
reichen unter Vermeidung größerer Übersetzun
gen und unter Umgehung aller W endegetriebe.

Die in Abbildung 1 und 2 wiedergegebene 
elektrisch betriebene Dachwippe, eine Ausfüh
rung der B e n r a t h e r  M a s c h i n e n f a b r i k ,  
A ktiengesellschaft, B enrath, ist auf Grund der 
vorstehenden Erörterungen durchgebildet, und es 
sei vorausgeschickt, daß der mehrmonatige
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Dauerbetrieb die B rauchbarkeit dieses Systems 
einwandsfrei bewiesen hat, so daß eine all
gemeine Einführung für ähnliche Einrichtungen 
ermöglicht ist.

Die beiden W ippenschienen (siehe Abbil
dung 1), welche die Zangenkatzen vor und 
h in ter der W alze aufnehmen, sind an W inkel
hebeln aufgehilngt, die ihrerseits auf durch
gehenden T rägern über der W alzenstraße ge
lagert sind. Dieselbe Trägerkonstruktion nimmt

angebrachte Gegengewichtsausgleich ist für der
artige Antriebe wesentlich, da alsdann die Mo
toren lediglich Beschlennigungs- und Beibungs- 
arbeit zu leisten haben.

D er eigentliche A ntrieb besteht bei der in 
Abbildung 1 und 2 dargestellten W ippe aus 
zwei um kehrbaren Hauptstrommotoren, die unter 
V erm ittlung eines gemeinsamen Schneckengetrie
bes auf einen K urbeltrieb arbeiten. Die Wahl 
zweier Motoren g es ta tte t bekanntlich beim

Abbildung 4. Elektrisch betriebener Hebetisch.

auch den elektrischen Antrieb nebst Triebwerk 
und Brem svorrichtung auf, so daß die Ver
bindungsgestänge zwischen Triebw erk und den 
W ippenhebeln kurz ausfallen. Die Aufstellung j  

der Motoren oberhalb der W alzenständer b ie tet 
keinerlei Schwierigkeiten, da die W artung  dieser 
Motoren, die staub- und wasserdicht gekapselt 
sind, äußerst geringe Ansprüche ste llt. Ander
seits schafft die unm ittelbare Kuppelung zwischen 
Antrieb und W ippe den Vorteil, daß die be
wegten Massen auf das kleinstm ögliche Maß 
reduziert werden, und daß das Drehmoment un
m ittelbar angreift. Der an den W ippenhebeln ■

j  Gleichstromsystem die Anwendung einer Spar
schaltung, die ein besonders großes Anzugs
moment sowohl wie auch eine w irtschaftliche 
Energieausnutzung bietet. Im vorliegenden F alle 
wurde für den elektrischen Antrieb noch eine 
volle Beserve verlangt, so daß die Verwendung 
zweier Motoren geboten w ar. Der zugehörige 
S teuerapparat wurde dann so ausgebildet, daß 
jeder einzelne Motor durch einen einfachen Aus
schalter von der S trom zuleitung abgetreunt 
werden k an n , ohne daß sonst irgendwelche 
Änderungen in der Schaltung vorgenommen 
werden. Eingehende Dauerbelastungen haben
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gezeigt, daß jeder Motor imstande ist, die 
Wippe zu betätigen, so daß also beim D efekt
werden des einen Motors dessen Kuppelung mit 
dem Triebwerk gelöst und der defekte Anker 
eventuell ausgewechselt werden kann. H andelt 
es sich um einen Feldspulendefekt oder um ein 
Versagen der Stromabnahme, so kann der Anker 
unter Umständen angekuppelt bleiben. Es ist 
also in jedem F alle  der Forderung Rechnung 
getragen, daß rasche Selbsthilfe ermöglicht wird.

Die Verbindung des K urbeltriebw erks mit 
den W ippenhebeln geschieht durch nachstellbare 
Zugstangen, undzw arin  symm etrischer Anordnung 
zu beiden Seiten, so daß die Beanspruchungen 
günstig verte ilt werden. Die Ausbildung der 
Wippenhebel und deren L ager ebenso wie die 
Sicherung der Gegengewichte erfolgt in der 
bisherigen üblichen W eise. Das gleiche g ilt 
von der Durchbildung der Laufschienen und der 
Zangenkatzen.

Bemerkenswert ist noch die Anordnung der 
Bremsvorrichtung, die als Fallgewichtsbrem se 
ausgeführt ist. Das von einem Magneten be
tätigte Fallgew icht w irkt auf ein Bremsband, 
dessen Scheibe als Kuppelung dient. Die Brems
vorrichtung selber is t mit den beiden Motoren 
auf einem gußeisernen Rahmen m ontiert, der 
gleichzeitig den U ntersatz für das Schnecken
vorgelege und den K urbeltrieb bildet. Das 
Schneckenvorgelege is t m it besonderer Sorgfalt 
ausgeführt. Die Schnecke ist aus Spezialstahl, 
das Schneckenrad aus Phosphorbronze mit S tah l
gußnabe angefertigt. Die Schneckenwelle hat 
Ringschmierung und K ugellager. Das ganze 
Getriebe läuft in einem Ölbade in geschlossenem, 
gußeisernem Gehäuse.

Die Abbildung 3 gibt die Gesamtanordnung 
der V orstraße m it W ippe und Steuerbühne 
wieder; auf le tz te rer ha t neben den K ontrollern 
für Rollgänge und Schlepper auch der S teuer
apparat für die W ippe P la tz  gefunden, so daß 
der Steuerjunge den A rbeitsplatz sowohl vor 
der W alze wie auch hinter der W alze bequem 
zu übersehen verm ag. Die Handhabung dieser

Steuerung ist ebenso einfach, wie sie der Dampf- 
und hydraulische Betrieb "ermöglicht. E ine a ll
seitige Blechabdeckung des K ontrollers schützt 
den Steuerjungen vor einer zufälligen oder w ill
kürlichen B erührung mit stromführenden Teilen 
und verhindert wirksam etwaige schädliche 
Staubablagerungen auf den K ontaktwalzen, deren 
Lebensdauer wesentlich gewinnt. Auch bei der 
Durchbildung dieses S teuerapparats is t die 
Forderung maßgeblich gewesen, daß schnelle 
Selbsthilfe selbst durch ungeschulte W ärter 
leicht ermöglicht sein muß. Der elektrische 
Teil der Anlage wurde von der Allgemeinen E lek
triz itä ts-G ese llschaft und U nion-E lek triz itä ts- 
Gesellschaft, Berlin, geliefert.

Die Anwendung der besprochenen E inrich
tung entfernt nunmehr auch diejenigen Dampf- 
und hydraulischen Betriebe auf der S traße, für 
welche eine brauchbare Lösung mit elektrischer 
K raftübertragung bisher mit nur wenig E rfolg 
versucht wurde. Je  umfassender die V er
wendung des elektrischen Antriebs auf der 
W alzenstraße zur Durchführung gelangte, um 
so störender wurden diese wenigen Dampfhilfs
maschinen, welche die E inheitlichkeit der E nergie
versorgung in F rage stellten und diese selbst 
unübersichtlich und unw irtschaftlich gestalten 
mußten.

In Abbildung 4 is t ein elektrisch betriebener 
Hebetisch dargestellt, dessen Anstellvorrichtung 
ähnlich wie oben beschrieben ohne jede mecha
nische H ilfsvorrichtung (Friktionskuppelung oder 
dergleichen) rein elektrisch gesteuert wird. Der 
A ntrieb erfolgt durch einen Drehstrommotor ge
ringer T ourenzahl; eine elektrisch betätig te 
Fallgew ichtsbrem se is t auch hier vorgesehen. 
Einzelheiten b ie tet die Zeichnung. Es is t be
achtensw ert, in welch kurzer Zeit nach er
folgter Anregung es der Elektrotechnik gelungen 
ist, für die vorstehend wiedergegebenen E in
richtungen mit ihren schwierigen A rbeitsbedin
gungen erfolgreiche Lösungen zu bieten, die in 
vollkommener W eise alle Vorteile der elek
trischen K raftübertragung zur Geltung bringen.

Die Dampfturbinen der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft.
Von 0 . Lasche, Berlin.

Wie seinerzeit die Bergbau- und H ütten
betriebe bei Einführung des elektrischen E inzel
antriebes bahnbrechend vorangingen, so sind es 
auch heute wieder Bergbau und Hüttenwerke, 
welche dem neuen K rafterzeuger, der Turbo- 
dynamo, in den eigenen Betrieben ein weites 
Arbeitsfeld bieten. H ierbei mag das zeitliche

! Zusammenfallen der M arktfähigkeit der Dampf
turbinen undTurbodynamos mit einem allgemeinen 
Aufschwung der Industrie mitsprechen; aber noch 
ein anderer Grund kommt als ausschlaggebend 
h inzu , nämlich das je tz t  vorliegende Ergebnis 
der ausgedehnten erfolgreichen Versuche der 
letzten Jah re  m it dem elektrischen Antrieb großer
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Arbeitsmaschinen. Über den Antrieb elektrisch 
betriebener unterirdischer W asserhaltungen wurde 
das erste  Mal im Dezember 1898 berichtet.*  
W alzenstraßen für verschiedene Verwendungs
zwecke waren bereits im Ja h re  1897 im Betrieb ** 
und die V erhältnisse zwischen A rbeitsleistung des 
Motors und A rbeitsleistung des Schwungrades 
schon damals geklärt. Die erste elektrisch be
triebene llauptschacht-Förderm aschine der W elt 
kam im Jah re  1902 auf Zeche Preußen II  der 
H arpener Bergbau-Aktiengesellschaft in Betrieb 
und läuft seit dieser Zeit olino Anstand. Eine

große Anzahl von elektrisch betriebenen Arbeits
maschinen der genannten A rt sind inzwischen 
in D auerbetrieb gekommen, und es ha t den 
Anschein, als ob für die D urchführung der Zen
tralisierung  der K raftanlagen alles vorbereitet 
ist und man nur noch auf den geeigneten K raft
erzeuger gew artet hat. Die H auptanforderung, 
welche die Berg- und H üttenbetriebe aber an 
diese stellen müssen, is t beste W irtschaftlichkeit, 
d. h. bei möglichst kleinem Anlagekapital geringste 
U nterhaltungskosten und vor allen Dingen voll
kommene B etriebssicherheit; diesen Anforde
rungen entspricht die Turbodynamo weitaus am

* „Zeitschrift d. V. d. I.“ Nr. 49 vom 3. Dez. 1898.
** Zeitschrift „Stahl und Eisen“ 1899 Heft 19.

besten. Diese Gründe e rk lä re n , daß für alle 
K raftanlagen, welche heute pro jek tiert werden, 
die Dampfturbinen und Turbodynamos im Vorder
gründe stehen.

Die Hauptbedingung, welche die Turbine an 
ihre Arbeitsmaschine ste llt, die hohe Tourenzahl, 
liegt für die Dynamo sehr bequem. Die Ver
schmelzung von Turbine und Dynamo zu einem 
einheitlichen Ganzen is t nicht schwierig und 
bietet sowohl für den Abnehmer wie für den 
Fabrikanten einen großen F ortschritt. Die An
forderungen , welche die Turbine an die Kon

densationsanlage ste llt, sind dagegen größer als 
bei der Dampfmaschine, wenigstens insofern, als 
die Turbine in der Lage is t, von einem besseren 
Vakuum Nutzen zu ziehen. Dies is t der Grund, 
weshalb die A. E.-G . gleichzeitig m it dem Bau 
der Turbodynamos auch den der Kondensations
anlagen in Angriff genommen hat.

Abbildung 1 ste llt eine Turbodynamo von 
über 1000 P .S ., betriebsfertig  zusammengebaut 
im K ran hängend während des T ransports von 
der M ontagew erkstätte nach dem Prüffelde dar. 
Das Bild zeigt an jeder Seite der G rundplatte 
ein Turbinengehäuse und lä ß t so erkennen, daß 
die Turbine in mehrstufiger B auart ausgeführt 
ist. Das A rbeitsgebiet der G esellschaft erstreckt 
sich zu rzeit auf Größen von 2 K W . bis hinauf

Abbildung 1.
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zu r 6000 K W .-Einheit, also von 3 bis nahezu 
10 000 P . S .  Bei diesem enormen Unterschiede 
in der Leistung ist die B auart zweckmäßigerweise 
nicht völlig die gleiche, sondern sie entspricht 
dem bei den verschiedenen Leistungen erforder
lichen W irkungsgrade oder Dampfverbrauch. Tn 
Abbildung 2, 3 und 4 werden verschiedene An
ordnungen einer 100 K W .-T urb ine  vorgeführt, 
und zw ar zeigt Abbildung 2 die Turbine mit |

| so müßte man, um dem aus Diisen austretenden 
j Dam pfstrahl seine Geschwindigkeit zu entziehen, 

das Rad m it nahezu doppeltem Durchmesser aus
führen. Dies is t einmal aus konstruktiven Grün
den m it Rücksichtnahme auf die kleine Dynamo 
kaum durchführbar, anderseits wäre der W irkungs
grad der Turbine bei dieser kleinen Leistung 
auch wegen des E influsses, welchen die Rad
reibung nimmt, ungenügend.

nur einem Gehäuse, d. h. einstufig, Abbildung 3 
mit vier Dampfkammern oder Druckstufen, Ab
bildung 4 mit zwei Druckstufeu. In Abbild. 2 
h a t das Turbinenrad einen Doppelkranz von 
Schaufeln, d. h. in der üblichen Ausdrucks weise 
zwei Radkränze oder zwei R äder, während in 
Abbildung 3 in jeder Dampfkammer nur ein 
E inzelrad läuft. Abbildung 4 gibt eine Ver
bindung der Konstruktionen in Abbild. 2 und 3 ; 
es sind mehrere Dampfkammern angewendet und 
in jeder dieser Stufen laufen je  zwei Radkränze.

W ollte man in Abbildung 2 bei der ein
stufigen Turbine ein einfaches Rad verwenden,

W ill man un ter Umgehung der B auart mit 
doppeltem Raddurchmesser doch Räder m it nur 
einfachem Radkranz anwenden, so würde sich 
die B auart m it vier Druckstufen mit je  einem 
Rade ergeben (siehe Abbildung 4). Diese E r
wägung kommt insbesondere bei größeren Tur
binen zur Geltung.

Die Baulänge der Turbine ist außerordent
lich gering und zeigte schon Abbildung 1 den 
steifen und gedrungenen Aufbau, besonders in
folge der engen Verbindung mit der Dynamo. 
Abbildung 5 gibt ein Bild der in Abbildung 2 
skizzierten Anordnung für die L eistung von

Abbildung 5.
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75 KW. Abbildung 6 zeigt oine Dynamo, aus- 
gefiihrt nach den Grundsätzen d er Abbildung 4 ; 
während bei Abbildung 1 und 6 an jede Seite 
des Aggregats eine einstufige Turbine mit nur 
je einem Rade tr itt ,  is t in Abbildung 12 an jeder 
Seite ein Doppelgehäuse mit je  zwei Druckstufen 
nach Abbildung 3 angebaut.

Die für die Schaufelräder selbst noch zu
lässige Geschwindigkeit lieg t außerordentlich 
hoch, viel höher, als mit Rücksichtnahm e auf 
den ganzen Aufbau des A ggregats und auf die

D er Aufbau der Maschinen ist bis zu Größen 
von 2000 P .S .  der gleiche: zwei Lager sind 
durch einen steifen Rahmen vereinigt, an einem 
oder an beiden Enden sind die Arbeitsflächen 
zum Ansetzen der Turbinengehäuse vorgesehen. 
In  der Mitte wird auf den Rahmen das Gehäuse 
der Dynamo aufgebaut. Die Verwendung von 
nur zwei Lagern für die ganze Turbodynamo 
bietet den großen V orteil, daß alle Be
anspruchungen durch die beiden Lager und den 
steifen Rahmen aufgenommen werden, ohne daß

Abbildung 6.

Tourenzahl der heutigen Arbeitsm aschinen er
forderlich ist. Jedenfalls aber is t die Turbine, 
da sie nicht an die volle Beaufschlagung der 
Räder gebunden ist, in der Lage, auch schon 
in der ersten  Stufe m it der vollen Umfangs
geschwindigkeit zu arbeiten und so dem Dampf 
auf dem kürzesten W ege seine E nergie zu ent
ziehen. Die Beaufschlagung is t axial oder 
tangential, ohne daß das Äußere der Turbine 
hiervon beeinflußt wird. Die Sicherheitsgrade, 
mit denen bei den Konstruktionen der Räder 
gearbeitet wird, liegen erheblich höher, als sie 
bei den am stä rksten  beanspruchten Teilen der 
Kolbenmaschinen üblich sind; tro tz  des in der 
Turbine fehlenden Druckwechsels sind fast durch- 
gelieuds zehnfache Sicherheiten angewendet.

das Fundament irgendwelche anderen als reine 
Gewichtsbeanspruchungen erfährt. Es is t h ier
durch die Möglichkeit geboten, die Maschine 
auf einen Holzrahmen zu stellen, sie auf Ge
wölbe oder Eisenkonstruktionen aufzubauen, ohne 
daß Fundam entanker hierfür erforderlich sind. 
D er Dampf ström t vom Kessel aus nach einer 
Verteilungskammer und von hier durch E inzel
röhren nach den Düsen oder nach Gruppen von 
Düsen. Abbildung 7 zeig t diese V erteilungs
kammer, jedoch ohne die erwähnten Verbindungs
röhrchen nach den Düsen hin. Das Bild wurde 
bei teilweise geöffnetem D am pfaustritt bezw. 
D urch tritt zu den Düsen aufgenommen. F ünf 
Düsen sind geöffnet, die übrigen sind durch ein 
S tahlband abgeschlossen, welches von innen
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Abbildung 7.

gegen den Mantel der Dampfkammer durch den 
Dampf angelegt wird. Durch das Drehen einer 
in der Kammer liegenden Scheibe und durch 
ein Aufwickeln des Stahlbandes auf dieso wird 
das Band von der W andung der Dampfkammer 
mehr und mehr abgezogen, g ib t also immer 
m ehr Düsen für den Dam pfdurchtritt 
frei. Bei einem Nachlassen des Ban
des werden die Düsen in derselben 
W eise geschlossen. Abbildung 8 
zeig t das S tahlband. Die A rbeit, 
welche der Regulator zu leisten hat, 
is t demnach lediglich ein Verdrehen 
dieser Scheibe und so gering , daß 
es nicht erforderlich ist, einen K raft
träg e r zu benutzen, sondern der Re
gulator kann unm ittelbar arbeiten 
und erfü llt alle Anforderungen, welche 
an die Regulatoren von Dampfmaschi
nen gestellt werden. D er Touren
abfall von L eerlauf auf Vollast be
trä g t wie üblich 4 bis 5 °/o. Der 
R egulator selbst is t hierbei als Pendel- 
und Feder-R egulator ausgebildet und 
nur die konstruktive Durchbildung 
unterscheidet ihn von den üblichen 
Regulatoren.

Die Lager der Turbinen 
sind durchweg m it W eißmetall
ausguß hergestellt und werden 
von einer d irekt gekuppelten 
Ölpumpe m it P reßöl versorgt. 
Bei den größeren Ausführungen 
werden die Lagerschalen außer
dem mit W asser gekühlt, bei 
den kleineren Ausführungen 
genügt es, dem Öl die Wärme 
in einem Sammelbehälter durch 
eingelegte Kühlschlangen zu 
entziehen.

Der Bau der Dynamos für 
direkten Antrieb durch Dampf
turbinen verlangto nicht we
niger E rfahrung  als der Ban 
der Turbinen selbst. Schon 
der rotierende Teil der Gleich
strommaschinen is t ein anderer 
als der der älteren Gleichstrom
dynamos und der rotierende 
Teil der Drehstrommaschinen 
hat m it den früheren Dreh
stromdynamos nichts mehr ge
mein. Das Charakteristische an 
der Maschine ist, daß die Tur
binenwelle selbst zum Anker 
ausgebildet ist. Nach dem Ein
legen der Spulen in den mas
siven Körper werden diese durch 
maschinell übergelegte Stahl
bandagen oder durch Bronze

kappen gehalten. In einer Balanciervorrichtung 
werden die Anker auf volle Gewichtsgleichheit 
geprüft. Der Anker ru h t hier in Lagern , welche 
auf Käfigen von Kugeln stehen und gegen seitliche 
Bewegungen nur durch Federn gehalten sind. 
Der Anker wird in Rotation gebracht und darf

Abbildung 8.
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Abbildung 9.

auch bei dem D urchgang durch 
die kritischen Tourenzahlen ein 
Ausschlagen oder V ibrieren die
ser Lager nicht eintreten.

Die B auart der Gehäuse 
zeigt nur wenig Neues. Diese 
sind doppelwandig ausgefiihrt, 
um die entstehende W ärme 
dauernd durch W asser abzu- 
fiihren und um nur geringe 
Anforderungen an eine Kühlung 
durch V entilation zu stellen, 
weil m it dieser ein Geräusch 
unvermeidlich verbunden ist.
Auf die G eräuschlosigkeit ist 
jedoch gerade bei dem Betrieb 
von Turbinen und Turbodyna- 
mos der größte W ert zu legen, 
da bei dem Zusammendrängen 
großer E inheiten auf einen so 
geringen Raum sonst Unzu
träglichkeiten unvermeidlich 
wären. Abbildung 9 zeigt das 
Prüffeld der Turbinenfabrik.
Von dem Vorteil geringster 
Anforderungen an Fundament 
und Montage wird w eitest
gehend Gebrauch gemacht. Alle 
Turbodynamos werden vor dem 
Versand geprobt und die Dampf- Abbildung 10.
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Abbildung 12.
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Verbrauchs-Garantiezahlen geprüft. Die Normal- 
aufstellnng ist derart, daß die Turbine nur auf 
Gewölbe zu stehen kommt, unter welchem die 
Kondensationsanlage P la tz  findet. Im Prüffeld 
wurde mehr der C harakter einer zentralen Kon
densation gew ahrt, da die gleiche Anlage, außer 
während der Vornahme von Dampfproben, für 
mehrere Turbinen zugleich dienen muß. Die

1000  K  W .- G a a d y o a m o .

1000 K W .-T u rb o -  

d y n a r a o .

normale Anordnung, welche eine Oberflächen- 
kondensation vorsieh t, ist in Abbildung 10 
wiedergegeben, wo unter dem K ondensator die 
Luftpumpe und mit dieser d irekt gekuppelt die 
Kondensatpumpe angeordnet ist.

Abbildung 1 1 zeigt die gleichfalls im P rü f
feld angeordnete Kesselspeisepumpe, welche vom 
entfernt gelegenen H eizerstand aus durch Fern-

D a m p f tu r b in e n .

dieselben Überhitzungsgrade wie bei den Dampf
maschinen m it größter Sicherheit zulässig. Die 
F rage, ob eine höhere Ü berhitzung w irtschaft
lich vorteilhaft ist, dürfte eine besondere Be
handlung erfordern, unabhängig davon, ob Dampf
maschinen oder Turbinen angewendet werden. 
Anders liegt der Fall bezüglich der Kondcn- 
sationsanlage und des Vakuums, wo ein ent
schiedener Vorzug der Turbinen gegenüber den 
Dampfmaschinen bei besserem Vakuum besteht. 
H ierm it im Zusammenhang stehen die B estre
bungen, welche auf das Gebiet der Abdampf
turbinen hinzielen.

Von dem P latzbedarf der A. E.-G .-Turbo- 
dynamos gibt Abbildung 13 ein Bild. Eine 
1000 K W .-Turbine is t hier verglichen m it einer 
Gasmaschine ' der gleichen Leistung und zeigt 
sich hierbei ein Unterschied von beinahe 1 zu 10. 
Abbildung 14 zeigt den Grundriß einer Gas- 
dynamo-Anlage im Vergleich m it dem einer 
Turbodynamo-Anlage. Die Leistung beider be
trä g t 15 000 elektr. P ferdestärken. Ausdrücklich 
sei hervorgehoben, daß für dio A usführbarkeit 
der Gasmaschinenanlage in der vorgelegten Form 
keine V erantw ortung übernommen werden kann. 
Der P la tz  dürfte zu knapp gew ählt sein. Es 
is t nicht in Rücksicht gezogen, daß für Gas
maschinen dieser E inheiten eine große Reserve 
nötig ist. Außerdem läßt das Bild kaum ge
nügend erkennen, welche Zahl von Bedienungs
personal erforderlich ist, da erfahrungsgem äß

Q a s m o to r e n .

Schaltung elektrisch angelassen und abgestellt 
wird. W ie geringe Anforderungen die Turbinen 
an die Fundam ente stellen, ze ig t Abbildung 12, 
wo eine Turbodynamo auf einem leichten Eisen
gerüst über der Oberflächenkondensation auf
gestellt ist. Diese Turbodynamo ist auf der 
diesjährigen Ausstellung in Düsseldorf im Betrieb 
und ist selbst oben auf dem Gerüst nicht w ahr
zunehmen, ob die Turbodynamo m it der vollen 
Tourenzahl von 3000 Touren und der vollen 
Leistung läuft, oder ob sie stillsteht.

Der Dampfverbrauch der A. E .-G .-T u rb o -  
dynamos ist dem der besten Dampfmaschinen 
gleich. Die Höhe der Überhitzung findet in der 
Turbine selbst kaum eine Grenze und es sind

Gasmaschinenanlagen ein w eit größeres Be
dienungspersonal erfordern als Dampfmaschinen
anlagen, bei denen für das A ggregat größerer 
E inheit schon drei bis vier M aschinisten erforder
lich sind. D er P la tzbedarf ist danach nicht 
nur der Ausdruck für die erheblich höheren 
Kosten der Fundam ente, des Grund und Bodens 
und des Gebäudes, sondern zugleich für die 
Anforderungen, welche wegen Übersicht und 
Aufsicht an die B etriebsleitung im einen oder 
ändern F alle zu stellen sind. Ganz abgesehen 
von der Schlichtheit und Ruhe des Turbinen
betriebes kommt dieser F ak to r insbesondere bei 
großen Anlagen als w ichtiges Moment für den 
Betrieb und die Betriebssicherheit in Frage.
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Die Entstehung der Schlacken in hüttenmännischen Prozessen; 
die Konstitution der Schlacken, ihre industrielle Verwertung.*

M. H., der Vorstand unserer Gesellschaft hat 
an mich die freundliche Aufforderung gerichtet, 
bei Gelegenheit der heutigen Tagung der Deut
schen Bunsen- Gesellschaft im Anschluß an die 
drei V orträge der Tagesordnung, welche sich 
bereits mit dem Eisen beschäftigen, einen orien
tierenden V ortrag  zu übernehmen über das, was 
au f dem Gebiete der Schlackenbildnng und -Ver
w ertung in neuerer Zeit beobachtet und geschaffen 
worden ist. Ich habe deshalb das Thema ge
w ählt: Die E ntstehung der Schlacken in hütten
männischen P rozessen ; die K onstitution der 
Schlacken, ihre industrielle Verwertung.

M. H ., Schlacken entstehen als Nebenprodukte 
bei M etallgewinnungs- oder Raffinations - P ro 
zessen, die in Tem peraturen durchgeführt werden, 
bei denen Schmelzfltissigkcit der reagierenden 
Substanzen besteht. Die Schlacke kann hierbei 
aus zwei verschiedenen Bildungsursachen ent
stehen: 1. wenn die n e b e n  dem Metall oder 
a u s  dem Metall entstehenden Reaktionsprodukte 
n icht gasförmiger N atur sind, 2. wenn die ver
wendeten Erze oder Brennstoffe Nebenbestand
teile en thalten , die bei den betreffenden P ro 
zessen schmelzflüssig werden. Als Beispiel für 
die nach der unter 1 genannten Entstehungs
ursache gebildeten Schlacken nenne ich aus E isen
gewinnungsprozessen : Puddelschlacke, Bessemer
schlacke, Thomasschlacke und M artinofenschlacke, 
die beim Schrottprozeß fä llt; ferner Schlacken, 
die gebildet werden bei der Ausscheidung von 
Metallen durch reduzierende Körper, deren Sauer
stoff- oder Schwefel - Verbindungen nicht gas
förmiger N atur s in d , z. B. durch E ise n , Alu
minium,  Silizium usw. H ierher gehören: die 
N iederschlagsarbeit bei der Bleigewinnnng, bei 
welcher Blei aus seiner Schwefelverbindting durch 
Eisen ausgeschieden wird, ferner die sämtlichen 
von Dr. H a n s  G o l d s c h m i d t  entwickelten 
aluminothermisclien P rozesse , bei welchen die 
verschiedensten Metalle durch Aluminium, im 
wesentlichen aus ihren Sauerstoffverbindungen 
ausgeschieden werden, unter Bildung von schmelz
flüssiger Tonerde als Schlacke. Als Beispiel 
zu 2 erwähne ich die Verschm elzung der Gang
arten bei der Gewinnung von M etallen (Eisen, 
Kupfer, Blei usw.) in Hochofenbetrieben.

Die Schlacken unter Nummer 1 bestehen 
überwiegend aus M etalloxyden, Sulfiden oder 
Phosphaten ; die Schlacken unter 2 überwiegend

* Vortrag, gehalten von Professor M a t h e s i u s -  
Charlottenburg auf der Hauptversammlung der Deut
schen Bunsen-Gesellschaft am 13. Mai 1904 in Bonn.

aus S ilikaten , die frei sind von gewinnbaren 
Metallen.

Alle Schlacken haben bestimmte Aufgaben 
in hüttenmännischen Prozessen zu erfüllen; sie 
sind 1. Sammelkörper für alle n icht gasförmigen 
Nebenprodukte der P rozesse , 2. H ilfsm ittel für 
die wunschgemäße D urchführung der chemischen 
Reaktionen. Ich gestatte  mir, zu der unter 2 ge
dachten Aufgabe einige Beispiele anzuführen.

W enn in Hochöfen M etalle erschmolzen w er
den, so findet die Reduktion der Metalloxyde 
und das Schmelzen der Beschickung oberhalb 
derjenigen Zone des Ofens s ta tt ,  in welcher 
die zu r Verbrennung des H eizm aterials erforder
liche L uft in den Ofen eingeblasen wird. Die 
geschmolzenen Massen tropfen durch die Ver
brennungszone hindurch in den tiefer gelegenen 
Sammelraum des Ofens, die einzelnen Metall
tropfen durchfallen hierbei eine Zone des Ofens, 
in welcher gleichzeitig eine sehr hohe Tempe
ra tu r  und eine oxydierende Atmosphäre vorhan
den ist. Sie überziehen sich daher notwendiger
weise mit einer Haut von Metalloxyden, die, wenn 
sie erhalten bliebe, die Q ualität des Metalles 
wesentlich beeinträchtigen würde. Die Metall- 
tropfen fallen nun aber nicht d irekt in das im 
Herde des Ofens angesammelte M etallbad, son
dern sie werden von der flüssigen Schlacke auf
genommen, welche infolge ihres geringeren spezi
fischen Gewichtes oberhalb des Metallbades sich 
abgeschieden h a t, und werden beim Passieren 
dieses Schlackenbades gewaschen, d. h. von ihrer 
Oxydulhant befreit, wie eine Seifenschicht von 
der menschlichen Hand sich ablöst, die in 
W asser getaucht wird. Die von dem Schlacken
bade aufgenommenen Metalloxyde werden bei 
geeigneter Zusammensetzung der Schlacken so
fort zu M etall reduziert durch den in der 
Schlacke schwimmenden, in geringem Grade 
auch in derselben löslichen Testierenden Kohlen
stoff der Beschickung.

In einem ändern Sinne dienen die Schlacken 
als H ilfsm ittel bei der Durchführung des Hoch
ofenprozesses, indem sie als Tem peratnrregula- 
toren wirksam sind. Es is t wesentlich die Lage 
des Schmelzpunktes der Schlacken, welche die 

j  Tem peraturhöhe bestim m t, die bei allen Hoch
ofenprozessen eingehalten w ird , und von der 
Höhe dieser Tem peratur hängt es hauptsächlich 
ab, ob beispielsweise beim Bleierzschmelzen nur 
Blei oder auch Eisen ausgeschieden w ird , oder 
ob in einem Eisenhochofen weißes oder graues 
Eisen erblasen wird.
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Die Schlacken dienen endlich als V erm ittler 
der Reaktionen, in denen sie als Lösungsmittel 
für die miteinander reagierenden Substanzen 
fungieren. Ich weise zur E rläu terung  hierfür auf 
die Entphosphorung des Eisens beim basischen 
Bessemerprozeß hin, bei welchem die Entphos
phorung erst, daun lebhaft in Gang kommt, wenn 
genügende Schlackenmengen gebildet worden 
sind, die als Lösungsm ittel dienen können für 
den vor Beginn des Prozesses in den Konverter 
eingeführten Kalk, der die Aufgabe hat, die sich 
bildende Phosphorsäure zu binden und vor einer 
abermaligen Reduktion zu schützen. W elche Rolle 
die Schlacke hier als Lösungsm ittel spielt, erhellt 
daraus, daß eine wesentliche Beschleunigung des 
Prozesses e in tr itt , wenn vor Beginn des P ro 
zesses eine leicht schmelzbare, hoch kalkhaltige 
Verbindung, z. B. Fluor-Kalzium  (Flußspat) in 
den Konverter eingeführt wird.

Ich gehe nunmehr über zu r Besprechung der 
K o n s t i t u t i o n  d e r  S c h l a c k e n .  W ir finden in 
den Schlacken 1. Sulfide,
2. Spinelle (Aluminate,
Fórrate), 3. Silikate und 
4. Phosphate. Die Kon
stitution der Sulfide be
darf keiner näheren E r
läuterung, diejenige der 
Spinelle ist noch nicht 
genügend bekannt, um 
eingehend erö rtert wer
den zu können; w ir wis
sen von ihnen im allge
meinen, daß ihre Bildung 
eintritt, wenn die Basi- 
zität der Schlacke die 
Stufe des Singnlo- oder 
Ortko - Silikates • über
schreitet. Tonerde und Eisenoxyd tre ten  unter 
diesen Umständen m it dem Charakter einer Säure 
auf und schließen sich mit anderen Metalloxyden 
oder Oxydulen zu Verbindungen zusammen, denen 
man den Sammelnamen Spinelle gegeben hat. 
Genauer erforscht is t die K onstitution der S ilikate, 
insbesondere durch die bewundernswerten- Ar
beiten von Ä k e r m a n  und J.  H.  L.  V o g t  in 
Christiania.

Ich b itte  die in Ihren  Händen befindliche 
kleine Tabelle (siehe Tabelle 1) über Silikate 
freundlichst zu betrachten. Sie finden darin in 
der ersten Kolumne für die jeweiligen horizon
talen Reihen das V erhältnis der Sauerstoffmoleküle 
zueinander angegeben, welche in den Säure- und 
Basis-Molekiilen gegeneinander in Bindung treten, 
indem die Sauerstoffmoleküle der Basis immer 
gleich 1 gedacht sind. Den hiernach sich er
gebenden Säurezahlen entsprechend ist die Namen
wahl in der folgenden Kolumne un ter der Über
schrift: „Ä ltere m etallurgische Bezeichnungen“ , 
gefolgt un ter Annahme der In d ex -W o rte : Sub,

XVTT.»

Singulo, Sesqui, Bi, T ri. Abweichend hiervon 
haben hauptsächlich Ä k e r m a n  und V o g t  für 
das Singulo-Silikat den Namen O rtho-Silikat und 
für das Bi-Silikat denjenigen M eta-Silikat gewählt, 
welche Namen Sie in der dritten  Kolumne ein
getragen finden. Ich vermute, daß für die W ahl 
dieser Bezeichnungen der ältere Gebrauch der 
Bezeichnung annähernd entsprechender Verbin- 
dnngsstufen bei der Phosphorsäure maßgebend 
gewesen ist. Ich halte diese ausführliche Neben
einanderstellung der verschiedenen Bezeichnungs
weisen für erforderlich, weil ich weiß, daß durch 
diese verschiedene Namengebung mannigfache 
Verwirrungen hervorgernfen werden. Ich will 
deshalb als E iuschaltung hier noch eine dritte  
Bezeichnungsweise erw ähnen, die man an ein
zelnen wenigen Stellen in der L ite ra tu r findet 
und die ganz besonders häufig zu M ißverständ
nissen Veranlassung gegeben hat. Es g ib t ein
zelne Forscher, die z. B. das Kalzium Singulo- 

i oder O rtho-S ilikat, B i-K alz ium -S ilika t und das

Tabelle 1. S i l i k a t e .

M eta-S ilikat............................ R(^ ^  ^Si =  0

Ortho-Silikat..............................R ^ ^ ^ S i ^ ^ ^ R

K alzium -Bi- oder M eta-S ilikat Mono-Kalzium- 
S ilikat nennen, weil in den betreffenden Ver
bindungen jew eilig 2 (Bi) oder 1 (Mono) Molekül 
Kalzium - Oxyd mit einem Molekül Kieselsäure
vereinigt sind. W ir finden demnach mit der Be
zeichnung Kalzinm -Bi-Silikat benannt das Meta- 
S ilikat, und mit der Bezeichnung Bi-Kalzium- 
Silikat das O rtho-S ilika t. Es is t begreiflich, 
daß durch diese so überaus ähnlichen Bezeich
nungen recht häufig M ißverständnisse hervor
gerufen werden, und es dürfte wünschenswert 
erscheinen, die Anwendung der dritten, in der 
Tabelle nicht aufgenommenen Bezeichnungsweise, 
deren A nhängerkreis meines W issens nur sehr 
klein ist, möglichst zu vermeiden.

Ä k e r m a n  und V o g t  haben sich auf den 
Gebrauch der beiden Bezeichnungen Ortho- und 
M eta-Silikat beschränkt, weil es ihnen bei vielen 
H underten von Schmelzversuchen nur bei einem 
einzigen künstlichen, in der N atur nicht vor
kommenden Mineral, dem Akerm anit, gelungen 
is t ,  ein Sesqui - S ilikat kristallographisch zu

2

S u u e rs to fT -

Y e r h ä l tn i s s e
Metallurgische Bezeichnungen M o ie k u la r -

Ü b e r s i c h t  ü b e r  

d i e  B in d u n g a -

S ä u r e  : Base Ä lte r e N e u e re
F o r m e l v c r h ii l tn l t ts e

0,66 : 1 
1 : 1 

1,50 : 1 
2 : 1 
3 : 1

Sub - Silikat 
Singulo-Silikat 
Sesqui-Silikat 

Bi-Silikat 
Tri - Silikat

Ortho-Silikat

Meta-Silikat

3RO SiOs 
2RO SiOa 
4R 0 3Si Oa 

RO S i02 
2RO 3SiOa

9R 03S Í0» 
6 RO 3SiOa 
4 RO 3SiOa 
3RO 3SiO* 
2RO 3SiOa

Konstitutions
formeln :

Kieselsäure. 0  =  Si =  0
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individualisieren. V o g t  bem erkt in seiner 
A rbeit: „Die Silikat-Schm elzlösungen“ , bei der
Besprechung dieses M inerals von der Formel 
Ca^Sis Ol0) daß er früher die diesem Mineral 
zugrunde liegende hypothetische Kieselsäure 
lig S i3 0 ,o  als Pyro-Kieselsäure bezeichnet habe, 
daß er aber je tz t der Ansicht sei, in diesem 
Mineral eine kristallographische Bildung eines 
Doppelsalzes von der Zusammensetzung eines 
Molekiiles O rtho-Silikat (Ca2S i0 4) und zweier 
Moleküle M eta-Silikat ( 2 C a S i0 3) erblicken zu 
müssen. Vogt faßt dementsprechend die hypo
thetischen T ri-S ilikate, die er kristallographisch 
zu individualisieren nicht imstande gewesen ist, 
als Lösungen von Kieselsäure in Meta-Silikaten,

Tabelle 2.
V o g t s  T a b e l l e  de r  S i l i k a t e .

F-rstnrrungszcit =  etwa 1 Stunde 

GIm
3 , 0 0  S i l .

2 . 5 0  S i L

2 , 0 0  S i l .

1 , 5 0  S i l .

1 , 0 0  S i l .

■ 0 ,5 0  S i l .

Glas und etwas Metasilikat 

Überwiegend Metasilikat und etwas Glas

Hexagonales 
Ca Mctn- 
Silikat

u n d

A u g i t

Enstatit

Wollastonit Hypersthen

Akcrmanit

Melilith O l iv i n

G e h l i n iU i

1,0 Ca 0,5 C a ..................-0,0 Ca
0,0 Mg, Fe.............. ---0,5 Mg, Fe --------- 1,0 Mg Fe

und die Sub-Silikate als Lösungen von Basen 
in Ortho - S ilikaten auf. Die außerordentlich 
reichhaltige Reihe von Verbindungen der Kiesel
säure mit Basen in den verschiedensten Sili- 
zierungsstnfen würde sich daher nach Vogt ver
einfachen auf die beiden Verbindungen Ortlio- 
S ilikat 2 R 0 . S i 0 ,  und M eta-S ilika t R 0 S i0 2. 
Ich habe der V ollständigkeit wegen in der er
w ähnten kleinen Tabelle in der vierten Kolumne 
die Molekularformeln der sämtlichen fünf an
geführten Silikate zusamm engestellt, und gebe 
in der fünften Kolumne eine übersichtliche An
ordnung dieser Form eln, indem ich sie gew isser
maßen auf den gleichen Nenner 3 S i0 2 gebracht 
habe und dadurch anschaulich vor Augen führe, 
daß jew eils 9, 6, 4, 3, 2 Moleküle einer RO- 
Base in Verbindung mit 3 Molekülen Kiesel
säure zu denken sind. Für die R ichtigkeit der 
Äkorman - Vogtschen Ansichten spricht auch die

einfache Gruppierung der Atome in den natür
lich - hypothetischen Konstitutionsform eln für 
K ieselsäure, M eta-S ilik a t und O rtho-Silikat, 
welche am Schluß der erwähnten Tabelle gegeben 
sind. D er Versuch, für Sub-, Sesqui- und Tri- 
S ilikate derartige Konstitutionsform eln zu entwer
fen, führt zu ganz w illkürlichen Kombinationen.

In Ihren Händen befindet sich eine zweite 
kleine Tabelle (siehe Tabelle 2). m it der Über
schrift: „Vogts Tabelle der S ilika te“ . V o g t  
hat in dieser Tabelle die R esultate von einigen 
LÖO Schmelzversuchen und Analysen eingetragen, 
indem er nach zwei Richtungen nach den Sili
zierungsstufen in den Ordinaten und nach dem 
V erhältnis der verschiedenen Basen zueinander 
in den Abszissen die M ineralien geordnet hat, 
welche er durch m ikrographische Beobachtungen 
als diejenigen nachgewiesen hat, die sich in den 
betreffenden Schmelzflüssen bei einer E rstarrungs
zeit von je  etwa einer Stunde zuerst oder über
wiegend kristallographisch individualisiert haben. 
Es geht daraus hervor, daß in der Silizierungs
stufe des T ri-S ilikats eine kristallographische 
Individualisation von K ristallen  überhaupt nicht 
stattfand, sondern ausschließlich amorphes Glas 
erhalten wurde, daß in 2 ,5 fachen Silikaten sich 
M eta-Silikate und Glas ausschieden, daß die 
Bi-M eta-Silikate die an den betreffenden Stellen 
genaunten Mineralien ergaben, daß auf der Stufe 
der Sesqui-Silikate einzig und allein Äkermanit 
individualisiert wurde und daß bei der Singulo- 
oder O rtho-Silikatstufe wieder die dort genannten 
Mineralien gefunden wurden. E in näheres Ein
gehen auf diese überaus reichen Arbeiten würde 
unsere Zeit heute zu sehr in Anspruch nehmen. 
Ich gestatte  mir nur, darauf hinzuweisen, daß 
diese von Äkerman und Vogt in Schmelzversuchen 
gewonnenen Mineralien m it Ausnahme eines 
hexagonalen Kalk-M eta-Silikats, das einen be
sonderen Namen nicht erhalten  hat, und des 
Äkerm anits, nam entlich auch in Hochofenschlacken 
nachgewiesen worden sind, so daß die Konstitution 
dieser Schlacken, soweit ihre Zusammensetzung 
sich innerhalb dieser Grenzen bewegt, dahin 
gek iärt erscheint, daß im schmelzfiüssigen Zu
stande dieselben als g lasartige  Lösungen der 
verschiedenen Silikate ineinander aufzufassen sind, 
aus denen beim E rs ta rren  diejenigen Mineralien 
zuerst und in überwiegendem Maße kristallisieren, 
deren Bildung der chemischen Zusammensetzung 
nach erw arte t werden muß. K ühlt man solche 
Schlacken plötzlich ab, indem man sie in dünnem 
Strahl in rasch fließendes kaltes W asser fließen 
läß t, so erhält man ausnahmslos amorphe Gläser 
ohne kristallographische Individualisation.

Ich wende mich kurz zur Besprechung der 
Phosphatschlacken, die in praktischen H ütten
betrieben einen hervorragenden Repräsentanten 
in der Thomasschlacke gefunden haben, und 
b itte  Sie, die Tabelle der Phosphate (siehe T a
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belle 3) freundlichst zur Hand zu nehmen. Es 
ist das Verdienst G u s t a v  H i l g e n s t o c k s ,  
durch Veröffentlichungen in „S tahl und E isen“ 
im Jahre 1884 darauf hingewiesen zu haben, 
daß die Phosphorsäure in der Thomasschlacke 
in einer bis dahin unbekannten Verbindung, 
dem vierbasisch phosphorsauren Kalk, enthalten 
ist, und daß diese Verbindung aus der Schlacke 
kristallographisch individualisiert werden kann. 
Es sind nach ihm von anderen Forschern noch 
zwei Doppelverbindungen von vierbasisch phos- 
phorsaurem Kalk mit Kalzium-Ortho-Silikat aus 
der Thomasschlacke individualisiert worden, und 
es ist bei einer dieser Verbindungen behauptet 
worden, daß die Phosphorsäure hierin als drei
basisch phosphorsaurer K alk enthalten sei. Es 
läßt sich aber aus der betreffenden Arbeit selbst 
leicht naclnveisen, daß lediglich Rechenfehler 
zu dieser Anschauung geführt haben, und daß 
auch hier - die Phosphorsäure als vierbasisch 
phosphorsaurer Kalk enthalten ist. Ich glaube 
feststellen zu dürfen, daß diese Anschauung 
jetzt unbestritten und allgem ein als richtig  an
erkannt wird. Ich habe schon im Jah re  1886 
in einer Veröffentlichung in „S tahl und E isen“ 
darauf hingewiesen, wie die K onstitution dieser 
Verbindung erk lä rt werden kann, und habe dort 
bereits die in der in Ihren Händen befindlichen 
Tabelle wiedergegebenen Konstitutionsformeln als 
D arstellungsm aterial für die V orstellung der Bil
dungsvorgänge gegeben. Die V orstellung der 
Phosphorsäure H3 PO* m it 3 Hydroxylen gibt 
Zeile 2 der erwähnten Tabelle. Zeile 3 soll 
darstellen, wie man sich aus dieser Ortho- 
Phosphorsäure die Bildung von Phosphorsäure- 
Anhydrid zu denken hat, welche durch A ustritt 
dreier W assermoleküle erfolgt und ungezwungen 
zu der Konstitutionsform el des Phosphörsäure- 
Anhydrids führt, welche am Schluß der dritten 
Zeile der Tabelle gegeben ist. Die vierte Zeile 
der Tabelle soll einen weiteren W ahrscheinlich
keitsbeweis erbringen für die R ichtigkeit der 
Vorstellung der Bildung von Phosphorsäure- 
Anhydrid nach der Konstitutionsform el der dritten 
Zeile, indem in ih r dargestellt w ird, wie die 
Bildung der einwertigen M eta-Phosphorsänre zu 
denken ist, welche durch E inträgen von Phosphor
säure-Anhydrid in W asser erfolgt, indem durch 
E in tritt eines Moleküls W asser eine Bindung 
des m ittleren Sanerstoffatoms gelöst w ird, so 
daß zwei Hydroxylgruppen entstehen. In gleicher’ 
Weise kann man sich vorstellen, daß in der 
hohen Tem peratur des Thomasprozesses die 
Doppelbindungen der vier im Phosphorsäure- 
Anhydrid außen befindlichen Sauerstoffatome ge
löst werden durch E in tritt je  eines Kalzium
oxyd-Moleküls. Ich habe 1886 schon darauf 
hingewiesen, daß nach Analogie dieser Vor
stellungen wahrscheinlich wasserlösliche vier
basische Phosphorsänre - Verbindungen nicht

existieren dürften. Es sind bisher auch meines 
W issens solche Verbindungen nicht aufgefunden 
worden. Außer vierbasischen Phosphorsäure- 
Verbindiingen und O rtlio-Silikaten enthält die 
Thomasschlacke nun noch m ehr’oder minder er
hebliche B eträge von Spinellen, je  nachdem in 
welchem Maße bei Ausführung des Thomas
prozesses ein Überblasen und Verschlacken von 
Metall stattgefunden hat. Die Schlacke en thält 
ferner Sulfide, entsprechend einem Teile des 
Schwefelgehalts des zur Verblasung gebrachten 
Roheisens.

Ich gehe nunmehr zur Besprechung der Ver
wendung über, welche die Schlacken bisher ge
funden haben. Die Sulfide und Metalloxyd
schlacken, mit Ausnahme der aus aluminothermi- 
schen Prozessen stam m enden, gehen wieder in 
hüttenm ännische Prozesse zurück und sollen

Tabelle 3. P h o s p h a t e .

V ie rb a s isc h e  P h o s p h o rs ä u rc -V e rb m d u n g :  R 4 P 2 0 9 =  4 R O  Ps O&
o-n

PhoaphorsÄure: HgPO* — 0  =r b^O“ ji

HHliK IE [H II

Phosphorsäure-Anhydrid: P2O5— P P —
0 0  0 0

0 0
II II

Metaphosphorsäure: HPO3— P-O—H H-O-P
O 0

R

0V ie rb a s isc h e

P h o sp h o rsä u re  -V e rb in d u n g : R 4 P 2 O 9 —

deshalb hier nicht w eiter behandelt werden. 
Die auf aluminothermiscliem W ege erschmolzene 
T onerde, ein dem natürlichen Mineral Korund 
ähnliches, aber an Reinheit und H ärte  diesem 
überlegenes M aterial, findet als Schleifmittel und 
als M aterial für die H erstellung von keramischen 
Produkten Verwendung, welche die Eigenschaften 
einer außerordentlich hohen Säurefestigkeit und 
W ärm eleitungsfähigkeit zoigen. Diese Ver
w ertungsverfahren befinden sich noch in der 
Entw icklung und es schweben, soviel ich weiß, 
zurzeit noch P aten tstreitigkeiten  h ierüber, so 
daß ich mir ein näheres Eingehen hierauf ver
sagen muß, um nicht wertvolle fremde Interessen 
zu verletzen. Eine ausgedehnte Verwertung 
finden dagegen bisher schon die Silikate und 
Phosphatschlacken. Bei der Besprechung der 
V erw ertung der Silikatschlacken werde ich aus
schließlich die w ichtigsten derselben, die Schlacken 
aus Eisenhochofenprozessen, behandeln.

Die nationalökonomische "Wichtigkeit dieser 
V erw ertung erhellt ohne weiteres, wenn w ir uns
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vergegenw ärtigen, daß einzelne unserer großen 
Eisenwerke täglich rund 3 Millionen kg =  300 
Doppelwaggons dieses M aterials produzieren. 
Bis vor etwa 40 Jahren wurde der Eisenhochofen
prozeß überwiegend unter Verwendung von Holz
kohlen als Brennm aterial betrieben; die hierbei 
fallenden Schlacken enthielten so viel Kiesel
säure, daß ihre Zusammensetzung derjenigen von 
Bi- oder T ri-S ilikaten entsprach. Diese Schlacken 
sind dem verw itternden Einflüsse der Atmo
sphärilien gegenüber w iderstandsfähig und konnten 
daher d irekt feuerflüssig geformt und als Bau
steine verwendet werden. Man sieht heute noch 
in Gegenden , in denen Holzkohlenhochöfen be
trieben wurden, Gebäude, Einfriedigungsmauern 
und dergl'. aus solchem M aterial hergestellt, das 
sich hierbei gut bew ährt hat. Auch heute noch 
wird z. B. in Oberschlesien diese V erw ertung 
der Schlacken durchgeführt bei Kokshochofen- 
beti'ieben, welche m it Rücksicht auf besondere 
Umstände m it so sauren Schlacken betrieben 
werden können, daß dieselben w etterbeständig 
sind. Im allgemeinen muß dagegen der Koks
hochofenbetrieb m it Rücksicht auf den Schwefel
gehalt des Koks m it Schlacken arbeiten, deren Sili- 
ziernngsstufe zwischen dem Sesqui- und Singulo- 
S ilikat liegt. Diese Schlacken unterliegen der 
V erw itterung; es können daher günstigenfalls 
nur diejenigen Teile, die dem Auge des A rbeiters 
als besonders sauer kenntlich sind, ausgesondert 
und, nachdem sie durch Steinbrecher gebrochen 
sind, als Chaussee- oder E isenbahn-Schotter ver
wendet werden. Das is t bei einzelnen W erken 
vielleicht 'jio der fallenden Menge, bei anderen 
kann eine solche Verwendung auch wohl gar 
nicht in F rage kommen. Die gewaltigen übrig
bleibenden Mengen wunderten daher bis vor 
kurzem wieder auf die H alden , und wir sahen 
infolgedessen an unseren Eisenwerken sich groß
artige  künstliche Gebirge im Verlaufe weniger 
Jah re  anhäufen. Man h a t neuerdings, nachdem 
diese Berge einen gewissen Verwitterungsprozeß 
durchgemacht haben, damit begonnen, dieselben 
aufzubrechen und das M aterial nach H erstellung 
bestimm ter Korngrößen auf Steinbrechern und 
Siebwerken wiederum zu Chaussee- und E isenbahn
bauten zu verwenden, und ha t damit gute E r
folge erzielt. Immerhin genügt bei den riesigen 
Erzeugungsm engen der modernen W erke dieser 
Verwendungszweck nur in Ausnahmefällen dazu, 
ein weiteres Anwachsen der Schlackenberge zu 
verhüten. Es w ar daher ein dauerndes Bestreben 
der Technik, für dieses M aterial weitere Ver
wendung zu finden. Schon im Jah re  1859 führte 
die Georgs-M arien-Hütte* in Osnabrück ein V er

* Herr Dr. ing. h. c. F. W . L ü r m a n n  teilte mir \ 
inzwischen mit, daß nicht die Georgs - Marien - Hütte, ! 
sondern die Firma L ü r m a n n ,  Me y e r  & W i t t i n g  
in Osnabrück das gedachte Verfahren entwickelt hat.

Der Verf.

fahren ein, um aus Hochofenschlacken künstliche 
Bausteine herzustellen. Man pulverisierte die 
langsam ers ta rrte  Schlacke, mischte das Pulver 
mit gelöschtem Kalk, formte die Masse zu Bau
steinen und ließ diese Steine an der Luft er
härten. Die E rhärtung  tr a t  ein wie bei gewöhn
lichem Kalkmörtel durch die Bildung von kohlen- 
saurem Kalk infolge der E inw irkung des Kohlen
säuregehalts der atmosphärischen Luft. Die 
F estigkeit der Steine entsprach daher je  nach 
der Qualität und Menge des angewendeten Kalkes 
derjenigen eines gewöhnlichen K alkm örtels. Das 
Verfahren ste llt sich indessen zu teuer, weil 
das Pulverisieren der harten Schlacken zu kost
spielig w ar, und weil ein relativ  hoher Kalk
zusatz notwendig w ar, wenn man Steine von 
entsprechender Festigkeit haben wollte. Erst 
im Jah re  1870 gelang eine W iederbelebung dieses 
Verfahrens, nachdem bei der Georgs-Marien-Hütte 
der hochverdiente Hüttenmann L ü r m a n n  durch 
Einführung seiner Schlackenform in den Hoch
ofenbetrieb ein kontinuierliches Abfließen der 
Schlacken aus dem Hochofen ermöglicht hatte  und 
man nunmehr durch Einfließenlassen des aus 
dem Ofen austretenden Schlackenstrahles in einen 
Strom kalten W assers die Schlacken zu einem 
feinkörnigen Sande granulierte und so das Pulveri
sieren der Schlacken ersparte. Immerhin war 
auch je tz t  noch, um Steine von der erforder
lichen Festigkeit zu erha lten , ein Zusatz von 
15 bis 20°/o Kalk erforderlich, sowie ein monate
langes E rhärten der Steine an der Luft. Zur 
H erstellung einigermaßen großer Mengen der
artiger Steine w ar deshalb eine nicht unbeträcht
liche Strecke Landes erforderlich, und das Ver
fahren lieferte einen erheblichen P rozentsatz von 
mangelhaften Steinen infolge der Einwirkung 
von Regen, F rost oder dergl. W7älirend des 
W inters mußte die F abrikation selbstverständ
lich ganz eingestellt werden. Inzwischen wurde 
beobachtet, daß die in W asser g ranulierte Schlacke 
unter Umständen hydraulische Eigenschaften 
zeigte. Man benutzte diese Schlacke daher zur 
M örtelbildung, indem man sie zur H erstellung 
von Puzzolanzem ent verwendete, zu welchem 
Zwecke etwa zwei D rittel w assergranulierte Hoch
ofenschlacke mit einem D ritte l K alkhydrat ver
mahlen wurden. D ieser Zement h a t eine Zeitlang 
dem Portlandzem ent erhebliche K onkurrenz ge
macht. Die H erstellung desselben wird aber 

•gegenwärtig nur noch von wenigen Fabriken 
ausgeführt, weil der Puzzolanzem ent wesentlich 
geringere Q ualitätseigenschaften besitz t als der 
Portlandzem ent und doch nicht wesentlich billiger 
hergestellt werden kann. Der Puzzolanzem ent 
hat ein beträchtlich geringeres spezifisches Ge
wicht als Portlandzem ent ; die D ichte und Festig
keit des aus ihm hergestellten M auerwerks oder 
Betons sind nicht so groß wie bei Verwendung 
von Portlandzem ent, da der zugesefzte K alk nur
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zum geringeren Teile m it der K ieselsäure der 
Schlacke H ydro-S ilikate b ilde t, während ein 
größerer Teil desselben durch die Kohlensäure 
der atmosphärischen Luft in kohlensauren Kalk 
umgewandelt wird. Die Herstellungskosten sind 
nicht gering, da das Erbrennen und H ydratisieren 
des Kalkes, das W assergranulieren und Trocknen 
der Schlacken und das sehr schwierige Ver
mahlen der Mischung einen fast ebenso großen 
Arbeitsaufwand erfordert wie die H erstellung 
des allgemein bekannten, bewährten und beliebten 
Portlandzements. Inzwischen wurde die Beob
achtung gem acht, daß ein Zusatz von wassor- 
grauulierter und feingemahlener Hochofenschlacke 
zu Portlandzemeut denselben nicht verschlechtert, 
sondern unter Umständen nicht unerheblich ver
bessert. Es stellten deshalb eine Reihe von 
Jahren hindurch einige Portlandzem entfabriken, 
welche Hochofenschlacken b illig  erhalten konnten, 
einen Portlandzem ent her, indem sie dem reinen 
Portlandzement etwa 30 %  wassergranulierte, 
feingemahleno Hochofenschlacke zusetz ten , und 
hatten damit teils recht g u t e , teils aber auch 
ungünstige Erfolge zu verzeichnen. E rst nach 
längerer Zeit erkannte m a n , daß für einen 
solchen Zusatz nicht jede Hochofenschlacke ge
eignet ist. Die durch Verwendung ungeeigneter 
Schlacken entstandenen Mißerfolge diskreditierten 
nun die Verwendung von Hochofenschlacken über
haupt zu diesem Zw ecke, und es entstand den 
durch ihre Lage begünstigten Portlandzem ent
werken eine entschlossene Gegnerschaft in der 
großen Mehrheit derjenigen Portlandzem ent
fabriken, welche n icht in der Lage oder gew illt 
waren, ihrem F ab rik a t Hochofenschlacke zuzu
setzen, und welche sich in ihren Lebensinteressen 
dadurch bedroht sahen, daß die Schlackenzem ent
fabriken ihr F ab rika t auch fernerhin P ortland
zement nannten. Die Zem entindustrie spaltete 
sich in zwei Lager, deren eines die reinen P o rt
landzementwerke um faßte, während zu einem 
zweiten Vereine sich die Schlackenzementwerke 
zusammenschlossen, die nunmehr ihrem Fabrikat 
den Namen Eisen - Portlandzem ent beilegten. 
Der Kampf dieser beiden Vereine besteht auch 
heute noch fo rt, und es ist das Bestreben der 
reinen Portlandzem entw erke, die Schlackeuzement- 
fabriken zu veranlassen, aus der Bezeichnung 
ihres Fabrikates den Namen Portlandzem ent ganz 
fallen zu lassen. Inzwischen sind in der Eisen- 
Portlandzem entfabrikation weitere F ortschritte 
zu verzeichnen, derart, daß der a lte  W eg der 
Herstellung des Portlandzem entes von diesen 
Fabriken ganz verlassen ist, und die Fabrikation 
in der W eise durchgeführt wird, daß durch das 
Brennen von Schlackensand und Kalk zu Klinkern 
und Vermahlen dieses Produktes mit etwa 3 0 %  
Schlackensand ein Zement hergestellt wird, der 
die Festigkeits- und E rhärtung?-E igenschaften  
desPortlandzem ents vollständig erreicht. W eitere

Studien auf diesem Gebiete haben in den letzten 
Jah ren  zu neuen Vereinfachungen und Verbesse
rungen geführt. Es ist D r. II. P a s s o w  in Ham
burg gelungen, durch eigentümliche, ihm paten
tie rte  Leitung der E rstarrungsvorgänge flüssiger 
Hochofenschlacke mehrere Schlackonmodifika- 
tionen zu erzeugen, die, in geeigneter Mischung 
für sich ohne K alkzusatz vermahlen, einen hervor
ragenden Zement geben, der seit einigen Jahren 
unter dem Namen: „Hansa-Zem ent“ erfolgreich 
in den Handel gebracht wird. Um dieso E n t
wicklung zu erklären, b itte  ich um Erlaubnis, 
ganz kurz auf die chemisch-physikalischen Vor
gänge beim Abbinden und E rhärten  dieser ver
schiedenen Zemente eingehen zu dürfen.

Im Portlandzem ent habon mehrere Forscher 
eine Reihe von verschiedenen Mineralien nach- 
gewieseu. T ö r n e b o h m  hatihnen  die Bezeichnung 
A lit, B lit, C lit, F l i t  gegeben und außpr diesen 
kristallographisch identifizierten und scharf von
einander zu unterscheidenden Bestandteilen auch 
noch das Vorhandensein von mehr oder minder 
erheblichen Mengen amorphen Silikatglases im 
Zement festgestellt. Nach den Untersuchungen 
Dr. P a s s o w s  sind von diesen Körpern beim. 
Anrühren des Zements mit W asser der Al i t  
und das Glas reaktionsfähig, während B lit, C lit, 
F l i t  anscheinend Ballastkörper sind und nicht 
an der Reaktion teilnehmen. Der Reaktions
vorgang vollzieht sich in der W eise, daß in 
Berührung mit W asser der A lit  erhebliche 
Mengen Kalk abspaltet und dieser abgespaltene 
K alk seinerseits aufschließend auf das Portland
zementglas einw irkt und dieses zur Reaktion 
bring t. Die Abspaltung von Kalk aus dem Al i t  
ist so sta rk , daß im abgebundenen und erhärteten 
Portlandzem ent noch beträchtliche Mengen freien 
Kalkes nachweisbar sind. Den gleichen E r- 
härtnngsvorgang durchläuft derjenige Eisen- 
Portlandzem ent, der aus 70 Teilen reinen P o rt
landzements und 30 Teilen gemahlenen Hoch
ofenschlackenglases hergestellt ist, da die aus 
dem Al i t  abgeschiedene Menge von Kalk reichlich 
groß genug ist, die größere Q uantität amorphen 
Silikatglases aufznschließen. Der unter Umständen 
gegenüber dem reinen Portlandzem ent im er
härteten  E isen-P ortlandzem ent wesentlich ge
ringere Gehalt an freiem K alk bew irkt auf der 
ändern Seite naturgem äß ein relatives Anwachsen 
des Gehalts an Hydrosilikaten, d. h. derjenigen 
Verbindungen, welche dem Zement gegenüber 
dem Kalkm örtel die höhere F estigkeit geben. 
Hierin is t die E rk lärung  für die bei geeigneter 
Ausführung günstige E inw irkung des Schlacken
zusatzes zu suchen. Die neueren Portlandzem ent
werke fügen bei der H erstellung der K linker 
ans Schlacke und K alk dem Schlackenglase die
jenigen Mengen an Kalk hinzu, welche erforder
lich sind, um beim Abbinden des Zements das 
Schlackenglas aufzuschließen. Die gleichen
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Vorgänge wiederholen sich bei dem nur aus 
Schlacke hergestellten H ansa - Portlandzem ent, 
weil Dr. Passow es verstanden hat, durch sein 
eigentümliches Schlackengranulationsverfahren 
einen Teil der Schlacke so zu behandeln, daß 
sich reaktionsfähige, A lit ähnliche Kalkverbin
dungen ausscheiden.

Ein neuestes Schlacken-Verwertungsverfahren, 
bei dessen Entw icklung ich selbst beteiligt bin, 
gründet sich auf die Beobachtung, daß Zement 
und reaktionsfähige K alksilikate beim Anfeuchten 
mit W asser aufquellen. Das Verfahren benutzt 
diese Eigentüm lichkeit, indem w assergranulierte 
Hochofenschlacke von genügender B asiz itä t einer 
intensiven Einw irkung von W asser in der Be
handlung mit gespanntem W asserdam pf ausgesetzt 
wird. Die Schlacken quellen hierbei in der 
ganzen Masse und zerfallen bei richtiger Aus
führung der Operation zu einem weichen, feinen, 
trocknen, amorphen Pulver von höchster Fein
heit, welches beim Anfeuchten mit W asser wie 
Zement abbindet und erhärte t. Das Verfahren 
liefert einen Zement von bisher unerreichter 
Feinheit der Zerkleinerung und billigster Her
stellung, weil hierbei jegliche Mahl- oder Brenn
kosten erspart werden und an deren Stelle nur 
die in einfachster W eise auszuführende Be
handlung mit W asserdam pf tr i t t ,  der eventuell 
eine W indseparation sich anschließt, um Fremd
körper auszuschalten.

M. H., w ir gelangen nun endlich zum Schluß, 
d. h. zur Besprechung der V erw ertung der Phos
phatschlacken. Die Thomasschlacke wurde u r
sprünglich auf die Halden geworfen, oder bei 
Mangel phosphorhaltigen Rohm aterials zu r noch
maligen Verschmelzung dem Hochofen übergeben, 
weil geeignete Prozesse zur Behandlung dieses 
M aterials nicht vorhanden waren. In den Jahren 
1882 bis 1884 wurden von kapitalkräftigen 
Gesellschaften sehr eingehende Versuche in großem 
Maßstabe gem acht, um diese Schlacke, welche 
einen G ehalt von 16 bis 20 °/o Phosphorsäure 
anfweist, auf chemischem W ege aufzuschließen 
und die Phosphorsäure durch Fällung mit Kalk 
als zweibasisch-phosphorsauren K alk zu gewinnen 
und der L andw irtschaft als Düngemittel zugängig 
zu machen. Es wurden für die Anwendung 
dieses Verfahrens m ehrere große Fabriken er
rich tet, die vielleicht ein Ja h r hindurch gut 
gearbeitet haben, als von anderer Seite fest
gestellt wurde, daß die Thomasschlacke in dem 
Zustande, in dem sie von den Stahlw erken ge
liefert wurde, durch einen einfachen Mahlprozeß 
in ein wertvolles Düngemittel umgewandelt werden 
konnte. Dieses V erfahren war erheblich billiger 
als die vorerwähnte Aufschließung auf chemischem 
W ege, und wird daher seitdem überall da, wo 
Thomasschlacke erzeugt wird, angewendet. Die 
Pulverisierung der Thomasschlacke ist an und 
für sich eine rech t schwierige A ufgabe; sie

wurde anfänglich so ausgeführt, daß eine grobe 
Zerkleinerung auf Kollergängen stattfand, der 
sich eine feine Mahlung auf Mahlgängen anschloß, 
die ähnlich eingerichtet w aren wie Mahlgänge 
für Getreidemüllerei. Mit dieser Zerkleinerung 
war indessen eine derartige Staubentwicklung 
verknüpft, daß tro tz  Anwendung stäi'kster Venti
lation es für den A rbeiter kaum möglich war, 
in den betreffenden Räumen zu existieren. Der 
Staub zeigte außerdem eine so außerordentlich 
schädigende E inw irkung auf die Lungen der 
Arbeiter, daß diese B etriebsstätten  im Munde der 
A rbeiter nicht Thomassclilackenmiihlen, sondern 
Knochenmühlen genannt wurden, in dem Sinne, 
daß jeder A rbeiter dort seine eigenen Knochen 
mahlt. Eine wesentliche Verbesserung dieses 
Zerkleinerungsverfahrens brachte etwa im Jahre 
1886 ein Preisausschreiben der F irm a Gebr .  
S t u m m  in Neunkirchen, welches den Anstoß zur 
Entw icklung der heute noch überall im Gebrauch 
befindlichen geschlossenen Kugelmühlen gab, die 
fortan zur Zerkleinerung der Thomasschlacke 
unter wesentlicher V erm inderung der Staub
entwicklung benutzt wurden. Immerhin is t auch 
heute noch die Arbeit in den Thomasmühlen als 
eine der ungesundesten im ganzen Eisengewerbe 
zu bezeichnen.

An die Verwendung der gemahlenen Thomas
schlacke als Düngemittel sind indessen noch 
gewisse Übelstände geknüpft. Die Schlacke wird 
bis zu einem hohen Feinheitsgrade gemahlen, 
aber unter dem Mikroskop erblickt man jedes 
Körnchen für sich als festes Gesteinselement, 
welches, ehe seine Phosphorsäure den Pflanzen 
zugängig wird, erst durch einen V erw itterungs
prozeß aufgeschlossen weiden muß. D er Land
w irt is t deshalb gezwungen, seine F elder mit 
Thomasschlacke im H erbst oder so zeitig im 
F rüh jahr zu düngen, daß die Einflüsse der Atmo
sphärilien und die Humussäure des Bodens Zeit 
haben, die Phosphorsäure aufzuschließen, ehe 
die Pflanzen sich so weit entwickelt haben, daß 
sie imstande sind, die Phosphorsäure zu konsu
mieren. Eine Düngung der lebenden Pflanzen 
mit Thomasschlacke würde deshalb zwecklos sein, 
ja  sie w irkt unter Umständen direkt schädigend, 
weil die Thomasschlacken häufig freien Ä tzkalk 
und stets Schwefelkalzium sowie feingemahlenes 
metallisches Eisen in nicht unbeträchtlicher Quan
ti tä t  enthalten. Diese K örper w irken zerstörend 
auf die lebenden Pflanzen ein, wie jeder L and
wirt weiß, der etwa einmal den Versuch gemacht 
hat, eine W iese im F rüh jah r mit Thomasschlacke 
zu düngen. Gemahlene Thomasschlacke bäckt 
außerdem zusammen, wenn sie angefeuchtet wird, 
sie muß deshalb trocken ausgestreut werden 
und wird daher leicht vom W inde verweht, 
z. B. auf den Acker des Nachbars. Sie kann 
auch nicht gemeinsam mit anderen feuchten mine
ralischen D üngerarten, z. B. m it Kalisalzen,
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ausgestrent werden und erfordert aus allen diesen 
Gründen gesonderte und deshalb verhältnism äßig 
teure V erwendungsarbeiten. Ich hoffe deshalb, 
daß auch hier das vorhin geschilderte neue 
Schlacken-Zerkleinerungs verfahren, welches in 
der Einwirkung gespannten W asserdam pfes be
steht, ausgedehnte Verwendung linden wird.

Die Thomasschlacken zerfallen auch hier bei 
geeigneter Anwendung des V erfahrens durch die 
ganze Masse hindurch in ein außerordentlich 
feines amorphes Pulver, in welchem der Ä tzkalk 
vollkommen abgelöscht und das Schwefelkalzium 
durch gleichzeitige E inw irkung von Luftsaner- 
stoff oxydiert ist. Das Eisen, welches vom Stahl
prozeß her in der Schlacke eingeschlossen ist, 
bleibt vollkommen unzerkleinert und kann daher 
leicht von derselben getrennt werden. Das Mehl 
ist also frei von den di'ei genannten, für die 
lebenden Pflanzen schädlichen Stoffen; dasselbe 
kann auch angefeuchtet werden, ohne zusammen
zubacken, es kann daher m it jedem anderen 
mineralischen Dünger gem engt werden. Da das 
Mehl bis in die feinsten Teilchen aufgeschlossen

ist, ist die in demselben enthaltene Phosphor
säure den lösenden Agenzien des Erdbodens 
außerordentlich leicht zugängig und kann daher, 
wie im großen angestellte Felddüngungsversuche 
ergeben haben, m it gutem Vorteil im F rüh jah r 
zur Düngung lebender Pflanzen verwendet werden.

Endlich b ie tet der neue Prozeß noch den 
schwerwiegenden Vorteil, daß sich bei ihm eine 
Staubentw icklung praktisch ganz vermeiden läßt, 
daß also h ier die große Gefahr für die Gesund
heit der A rbeiter ganz in F ortfall kommt. Um 
zu zeigen, um welche Mengen es sich bei der 
N utzbarm achung der Thomasschlacke handelt, 
erlaube ich mir darauf hinzuweisen, daß jäh rlich  
im Deutschen Reiche etwa 50- bis 60 000 Doppel
waggons Thomasschlackenmehl hergestellt und 
an die Landw irte zum Zwecke der Landdüngung 
vertrieben werden. —

Ich hoffe, in meinem V ortrage Ihnen einen 
A nhalt geboten zu haben zu r Erm essung der 
hohen nationalökonomischen Bedeutung einer 
allgemeinen V erw ertung der in unseren H ütten
betrieben fallenden Schlacken.

Die Yerhiittuiig feiner Mesabierze in den amerikanischen 
Hochöfen.

Die H äm atite des M esabierzd istrik tes, der 
mit seinem Reichtum an E rz mit über 58 °/o 
Eisen den gesamten anstehenden V orrat der alten 
Lager am Lake Superior um das Doppelte über
trifft, kennzeichnen sich dadurch, daß sie wenig 
oder gar keine Bindem ittel en th a lten ; sie fritten  
in der H itze n ich t, wie die feinen Gogebic-, 
Menominee- oder M arquette-Erze, zu klumpigen 
Stücken zusammen, sondern geben ein sandiges 
Pulver ab , dessen feine Teilchen im Hochofen 
nur zu leicht von den Gichtgasen m itgerissen 
werden. U nter den Mesabierzen besitzen solche, 
die weniger als 12 °/o feines M aterial beim 
Passieren eines 80 - Maschensiebes aufweisen, 
gute S tru k tu r; solche m it 12 bis 18 %  m ittel
mäßige, und E rze mit mehr als 1 8 %  Feinzeug 
schlechte physikalische Beschaffenheit. J e  höher 
der P rozentsatz an feinem M aterial, desto größerer 
Verlust tra t beim Begichten des Hochofens 
ein, desto unregelm äßiger wurde der Ofengang 
und desto häufiger erfolgte ein Hängen und 
Stürzen der Gichten. Kein W under daher, daß 
die Mesabierze in sehr schlechten R uf gelangten. 
Aber tro tz aller Schwierigkeiten und Mißerfolge, 
die sich beim Verhütten ze ig ten , ste igerte  sich 
ihre Verwendung in den letzten  Jah ren  immer 
mehr, weil die Förderkosten sich außergewöhn

lich billig stellten * und zndem die Bessemer
erzmenge in den alten E rzd istrik ten  bei dem 
Anwachsen der amerikanischen Roheisenproduktion 
überraschend abnahm, so daß die Notwendigkeit, 
E rsatz  zu schaffen, immer dringender in die E r
scheinung tra t.

E rleich tert wurde die Einführung und V er
breitung der Masabierze durch die 1896 an- 
gestellten Untersuchungen von 0 . 0 . L a u d i g ,  
welcher im Laboratorium  der Buffalo Furnaces 
Co., Buffalo, N. Y., die Ursache des Hängens 
der Gichten beim Verhütten feiner Mesabierze 
ergründete. Laudig ste llte  den Einfluß von 
Hochofengas, etwa 3 m unter der Beschickungs
linie dem Hochofen entnom m en, auf die Redu
zierbarkeit der E rze vom Lake Superior fest 
und fand, daß die Mesabierze doppelt so viel 
Kohlenstoff ab lagern , als irgend eine andere 
E rzso rte  der alten L ag e r, und daß sie hierbei 
um das Doppelte ihres Umfanges anschwellen.** 
In der nachstehenden Tabelle (Seite 1008) finden

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1904 Seite 72 (Vor
trag Macco).

** Wegen der Einzelheiten der interessanten Unter
suchungen 0. 0. L au d ig s  sei auf die Quelle »Trans
actions of the American Institute of Mining Engineers“, 
September 1896, hingewiesen.
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sich die Ergebnisse der Landigschen U nter
suchungen aüsziiglich zusam m engestellt.

Die Erkenntnis dieser Reduktionsvorgänge 
veranlaßte B a c h m a n n ,  den Leiter der Buffalo 
Furnace Co., für Mesabierze eine enge Gicht zu 
benutzen und das Ofenprofil von der Beschickungs- 
linie an bis etwa 3 m tie f d a ru n te r, d. h. bis 
zu der Stelle, wo die größte Kohlenstoffablage- 
rung und Aufschwellung der E rze  e in tritt, stark  
zu erweitern und sodann von da ab bis zum 
Kohlensack nur noch eine geringe Zunahme des 
Sehachtdurchmessers eintreten zu lassen.

Durch die Verbesserung des Ofenprofils wurde 
der Nachteil der Mesabierze, im oberen Teile 
des Schachtes sich znsammenzustauen und so 
ein Hängen der Beschickung zu veranlassen, 
zwar in wesentlichem Maße vermieden, die Mög
lichkeit Mesabierze für sich allein zu verwenden 
war jedoch dam it noch nicht gegeben. W eitere 
Versuche auf Grund der größeren Schmelzpraxis 
mit diesen E rzen haben inzwischen auch hierin 
Wandel geschaffen und gezeigt, daß Mesabierze 
nicht nur in Mischung mit den Erzen der alten 
Distrikte, sondern auch ohne derartigen Zusatz 
verhüttet werdon können. Auf der diesjährigen 
Februarversammlung des American Institu te  of 
Mining Engineers berichtete W . A. B a r r o w s ,  
Jr., Sharpsville P a ., daß während der letzten 
zwei Jah re  in den Shenango-Hochöfen 300 000 t 
Bessemer- und M artinroheisen erblasen wurden 
ans einem Möller, der zu 93,73 % aus Mesabi- 
erzen und zu 6,77 °/o aus SiO,, reichem Eisen
stein bestand, bei einem Ausbringen von 53,25 °/o.

Die Abmessungen und Betriebsverhältnisse 
dor Shenango - Hochöfen werden wie folgt ruit-
geteilt : O f e n  I  O f e n  I I  O f e n  I I I

Gesamthöhe . . . m 18,288 18,288 22,960
Gestelldurchmesser „ 3,048 3,200 3,200
Kohlensackdurchm. „ 4,572 4,724 5,181
Gichtdurchmesser . „ 3,048 3,048 3,352
Gasfangdurchmess. „ 2,133 2,133 2,438
Windtemperatur Grad 500 500 570
Windpress, a. Ofen Pfd. 5 5 10

Das Profil für den Ofen I II  hat e rs t nener- 
dings mit Rücksicht au f die Laudigschen Reduk
tionsversuche die vorstehenden Maße erhalten; 
früher betrug der Durchmesser der Gicht 3 ,962 m 
und der Gasfangdurchmesser 2 ,743 m. Bei den 
alten Gichtmaßen des Ofens I II  erh ielt man 1,5 
bis 2 °/o mehr G ichtstaub, als bei den kleinen 
Öfen, und zw ar enthielt dieser S tanb etwa 54 u/ o  

E isen , während er bei den" Öfen I  und II  nur 
40 ° / o  aufwies. G ichtstaub m it mehr als 50 % 
Eisen gebt in genäßtem Zustande wieder in den 
Ofen zurück, solcher mit geringerem  G ehalt 
kommt auf die Halde.

Die guten Betriebsergebnisse der Öfen bei 
dem reinen Mesabierzmöller wurden hauptsäch
lich durch eine Änderung in der A rt der Be
gichtung erzielt, indem die Koks- und Erzgichten 
zusammen in den Ofen geschüttet werden, nachdem

für die einzelnen M aterialien vorher der jeweilige 
P la tz  auf dem Schüttrichter in bestimm ter Reihen
folge geregelt ist. Die Charge besteht aus acht 
E rzw agen, acht Kokswagen sowie drei Kalk- 
und einem Dolomitwagen. Die Kokswagen für die 
Öfen I  und I I  fassen etwa 272 kg, die für Ofen III 
etwa 363 kg, doch wird der Koks nicht gewogen; 
die Erzw agen für Ofen I II  entsprechen dein 
doppelten Gewicht der K okschargen, für die 
kleinen Öfen ste llt sich der Fassungsraum  auf 
5 bis 7 °/o geringer. Die Begichtung geschieht 
nun in der “W eise, daß zuerst vier Erzwagen 
auf die einzelnen Viertel des Sclnittriehters 
verteilt w erden ; hierbei erhält der W agen mit 
dem SiOa reichen E rz  oder, falls solches nicht 
benutzt w ird , ein W agen des gröbsten E rzes 
seinen bestimmten P la tz , den er bei jedem Be- 
gichten von links nach rechts um 9 0 °  wechselt. 
In das erste und dritte  Viertel kommen dann 
sicli diagonal gegenüber zwei Kalksteinwagen, 
hierauf in die v ier einzelnen V iertel vier W agen 
Koks und auf den Koks wieder v ier Erzwagen 
und sodann zum Schluß ein W agen K alkstein 
und ein W agen Dolomit in die Viertel zwei 
und vier. Nunmehr wird die ganze Charge auf 
einmal in den Ofen gelassen, um auf diese W eise 
ein Festsetzen des feinen Erzes an den Schacht
wandungen zu verhüten. Beim H erablassen der 
Gicht fallen bei gewöhnlicher Füllmethode die 
stückigen E rze nach der Mitte, die feineren und 
insbesondere solche von weicher Beschaffenheit 
bleiben dort lieg en , wo sie zuerst hingefallen 
sind, d. 1). an den Ofenwänden; dadurch, daß 
nun der Koks zwischen die beiden Erzschichten 
geschüttet ist, wird ein Teil des Stückerzes ge
zwungen an den W änden des Schachtes zu bleiben, 
und dieser Teil der Stückerze hält dann den 
Schacht g la tt und ermöglicht ein regelmäßiges 
H ernntergehen der Beschickung. Die Verschiebung 
des W agens mit dem SiO äreichen E rz hezw. 
sonstigem groben Eisenstein jew eilig um 90° 
erfolgt zu dem Zweck, die aufsteigcuden Gase 
im Hochofen zu verteilen und zugleich die Gas
pressung zu vermindern, so daß weniger Gicht
staub aus dem Ofen herausfliegt.

Am besten arbeitete  B a r r o w s  mit einem 
Möller, der 60 Schlacke auf 100 Roheisen er
gab , unter Benutzung von Dolomit; möglichst 
heißer Ofenbetrieb verringerte ferner die Gicht- 
stanbm enge, welche bei kaltem Ofengange und 
dünnen Gasen beständig zunalim. E in auto
matisches Begicliten bew ährte sich n icht; Versuche 
bei zwei Hochöfen von denselben Abmessungen 
erzielten beim Füllen von Hand bessere Resultate 
sowohl hinsichtlich Menge nnd Güte des Roh
eisens, als anclx bezüglich Koksverbrauch und 
Ofenbetrieb.

Bei der Besprechung des V ortrags von Barrows 
wies E d w a r d  A. U e h l i n g ,  New York City, auf 
die Koksersparnis hin, wenn man Koks und Erz
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in möglichst schweren Chargen und getrennt 
aufgibt. Die großen K okschargen, welche an 
sich durchlässiger sind als die E rzch arg en , er
möglichen und fördern den Ausgleich des auf
steigenden hochgespannten Gasstromes über den 
ganzen Ofenquerschnitt bin, so daß die indirekte 
Reduktion zunimmt und die Gasspannung er
n iedrig t w ird, der Ofen somit vorteilhafter und 
gleichm äßiger geht. In deutschen Fachzeitschriften 
wurde schon vor mehr als dreißig Jahren  auf 
diesen Einfluß der Größe der Möllerchargen hin
gewiesen und zugleich ihre Abhängigkeit von 
der W eite der G icht, der physikalischen Be
schaffenheit der E rze , der W indpressung und der 
K oksqualität (Schwefelgehalt) betont. Bei den 
weiten amerikanischen Öfen mit dem üblichen 
Doppel-Trichterverschluß bew irkt der verschieden
artige  Böschungswinkel von Koks und Erz, daß 
die Erzgichten  die Koksgichten n icht gleichmäßig 
bedecken, sondern nur einen Teil des Schacht- 
qnerschnitts einnehmen, was zur Folge hat, daß 
vertikal iibereinanderliegende Beschickungsringe 
von größerem W iderstande gebildet werden, welche 
die Spannung der Gase erhöhen und größtenteils 
unregelmäßigen Ofengang hervorrufen.

In kleineren Öfen m it geringerem  Quer
schnitt wird die getrennte Begichtungsmethode 
mit schweren Chargen auch bei den amerika
nischen doppelten Gasfängen günstige Ergebnisse 
aufweisen, besonders bei einem Möller, der aus 
Erzen von m ittlerer R eduzierbarkeit oder nicht 
aus hauptsächlich feinem M aterial besteht. Für 
feine und zugleich sehr leicht reduzierbare Erze, 
wie die des M esabierzdistrik tes, b leibt die ge
mischte Fiillmethode vorzuziehen, doch wird ihr 
Vorteil meines Erachtens noch mehr zutage treten, 
wenn gleichzeitig der Koks in etwa faustgroßen 
Stücken aufgegeben w ird ; mit dieser Maßregel 
haben deutsche Ingenieure bei ähnlichem feinen 
Erzm öller gnte Betriebskam pagnen gehab t, da 
der kleinstückige Koks* verhindert, daß die feinen 
Erzteilchen im Ofen zu sehr und zu leicht vor
rollen und Anhäufungen bilden, welche an den 
Ofenwandungen, wo die größte H itze aufsteigt, 
vorzeitig in teilweise Schmelzung geraten und 
so zu Betriebsstörungen und mehr oder minder 
starkem  Hängen der Beschickung Veranlassung 
geben. Oskar Simmersbach.

* Natürlich muß der Koks aber hart und fest sein.

Die Eisenerzbergwerke Janisch-Takilsk auf der 
Halbinsel Kertsch.

Über das Eisenerzvorkommen von Kertsch 
sind noch wenig Angaben in der L ite ra tu r er
schienen, so daß der A ufsatz des Bergingenieur 
L. P o d g a j e t z k y  in dem Technischen Maiheft 
des „Gornosavodsky L istok“ 1904, ans dem w ir 
im folgenden das W esentlichste wiedergeben, 
eine Lücke ausfüllt. .

Die Janiscli-Takilskschen Bergwerke gehören 
der F rau des Ingenieurs Generalm ajor E. A . B o c k  
und liegen im Bezirke Feodosia des Taurischen 
Gouvernem ents; sie sind etwa 28 km von der 
S tad t K ertsch und etwa 2 km von der Meerenge 
gleichen Namens entfernt.

Die E rz la g e rs tä tte , welche von den Berg
werken Ja n isch -T ak ilsk  abgebant wi rd,  bildet 
die m ittlere P artie  der mächtigen rauldenartigen 
E rzablagerung, deren östlicher Teil vom Meere 
zerstö rt und weggespült is t ,  und deren w est
licher Teil auf dem Gute Kisinalsk des Guts
besitzers W e b e r  von der M etallurgischen Ge
sellschaft „Russischer P rovidance“ ausgebeutet 
wird. Die Erze der genannten Mulde, wie über
haupt alle Eisenerze von Kertsch, sind oolithisebe

Brauneisenerze, welche in te rtiä ren  Ablagerungen 
eingebettet sind. Die Erzm asse t r i t t  in Janisch- 
Takilsk zutage und weist geringes F allen  gegen 
die Mitte der Mulde auf. Nach den Abschätzungen 
der „Südlichen B ergw erksgesellschaft“ in den 
Jahren  1897 und 1898 beträg t der E rzvorrat 
für das Bergw erk von Janisch-T akilsk  etwa 12,3 
Millionen Tonnen; hierbei aber ha t man nur 
einen Teil der F läc h e , und zw ar vom leicht 
gewinnbaren und reichen E rz , d. h. nicht unter 
37 °/o E isengehalt und bei einer Teufe nicht 
unter 0,70 bis 6,4 m untersucht. D er gesamte 
Erzreichtum  von Janisch-Takilsk  is t nicht fest
gestellt worden, da diese A rbeit vorläufig über
flüssig erscheint.

Die E rz lager in Janisch-T akilsk  haben 10,65 
bis 17,04 m M ächtigkeit und zeigen hier 
und da Einlagerungen von Kalkmuscheln. Dem 
äußeren Aussehen nach kann man das Erz 
in schw arzes, braunes und hellbraunes Erz 
einteilen. Die chemische Zusammensetzung des 
schwarzen und des braunen E rzes , das die 
Hauptm asse b ildet, zeigt keine großen Unter-
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schiede. Das eine wie das andere enthält, bei 
110° C. getrocknet, im M ittel:

Phosphor . . etwa 1 °/oEisen . . 38 bis 42 °/o 
an . 2 „ 4 „ Kieselsäure 17

Schwefel: Spuren (nicht mehr als 0,05 °/o).

Das hellbraune E rz unterscheidet sich von 
den beiden erstgenannten wesentlich, da der 
Gehalt an Eisen 44 °/o erreicht und der Mangan- 
gelialt bis auf zehntel P rozent fä llt und selten 
mehr als 1 °/o beträgt. In den Janiseh-Takilsk- 
schen Bergwerken, in denen der Abbau m ittels 
Tagebau erfolgt, b ildet das hellbraune E rz  das 
Liegende für das schwarze und braune E rz ; es 
ist ein Flöz von etwa 2,13 m M ächtigkeit, in 
welchem viele große Stücke von hartem  B raun
eisenerz auftreten. Am Meeresnfer finden sich 
in dem hellbraunen E rze Schichten von Spat
eisenstein; die E rzkörner sind hier s ta rk  mit
einander v erk itte t, so daß bei der Gewinnung 
große Mengen Stückerz fallen. In diesem Aus
streichen finden sich auch Anhäufungen von 
reinem Vivianit (phosphorsaurem Eisen).

Die Selbstkosten für ein Pud E rz bei Ge
winnung von 8 Millionen Pud ( =  132 000 t) Erz 
im Jahr und zehnjähriger Amortisation stellen 
sich wie fo lg t: Kopeken

1. Pachtsumme für das Recht der Gewinnung 0,60
2. Gewinnung und Zufuhr zum Ufer auf der

Eisenbahn..................................................... 0,45
3. Erzverladung in Schiffe im Hafen . . . 0,20
4. Ausgaben der lokalen Administration . . 0,15
5. Verwaltungskosten.........................................0,15
6. Amortisation des Anlagekapitals . . . .  0,30

Selbstkosten für ein Pud Erz im Hafen 
am Bord des Schiffes.................................1,85

7. Transportkosten bis zum Hafen v. Mariupol 1,75
8. Umladungskosten im Hafen von Mariupol 0,50
9. Erzverlust durch Trockenwerden 5 °/° der

G esam tm enge............................................. 0,10
Selbstkosten für 1 Pud Erz im Hafen von

Mariupol im W aggon .................................4,20
(oder 5,50 vfl f. d. Tonne).

Die B etriebsverw altung hofft, durch V erbilli
gung der Gewinnung (bei Anwendung von am erika
nischen Dampfschaufeln), der V erladung und 
Umladung und des Transportes die Selbstkosten 
bis auf 4 J l  f. d. Tonne zu erniedrigen.

Die E isenerze von K ertsch sind im na tü r
lichen Zustande körnig und hygroskopisch. Der 
Feuchtigkeitsgehalt des frisch gewonnenen Erzes 
beträgt im D urchschnitt etwa 12 °/°> schwankt 
aber bedeutend; bei trockener und heißer W itte 
rung fällt er z. B. bis auf 6°/o, s te ig t dagegen 
bei stark  regnerischem W etter bis auf 22 °/o. 
Um die dadurch hervorgerufenen Unterschiede 
im Gewicht und in der Menge zu beseitigen 
und ein stückiges, festes, wasserfreies M aterial 
mit erhöhtem Eisengehalt zu erhalten, ha t man 
versucht, das Erz zu brikettieren . Das E rz 
von Jan isch -T ak ilsk  eignet sich hierzu vorzüg
lich, da es etw a 8 °/o tonige Bestandteile und

verhältnism äßig wenig Kalk- und M agnesia-Ver
bindungen enthält, so daß es ohne Beimischung 
von fremden Bindemitteln b rikettiert und ge
röste t werden kann. Nach den Brikettierungs- 
Versuchen auf dem W erke zu P itk äran ta*  in 
Finland h a t man eine Versuchs - B rikettfabrik  
mit einer Leistungsfähigkeit bis zwei Millionen 
Pud (rund 33 000 t) E rzbriketts auf den W erken 
zu Janisch-Takilsk e rbau t; die B rikettfabrik  w ar 
mit einer D orstener Presse und einem G asbrikett
röstofen nach System G r  ö n d a 1 ausgerüstet. 
Nach einem zweimonatigen Betriebe, Anfang 
1901, hat sich herausgestellt, daß sich aus den 
genannten E rzen vorzügliche B riketts mit 46 %  
Eisen hersteilen la ssen , und daß Naphtha das 
beste Fenerungsm aterial für die Röstung ist, 
da hierbei die Flamme und W ärme leicht regu
lie rt werden kann und N aphtha keine fremden 
Beim engungen, besonders Schw efel, enthält. 
F erner kann N aphtha das ganze Ja h r  hindurch 
aus dem Kaukasus bezogen werden, während die 
Donezkohle von den Asowschen Häfen nur zur 
Zeit der Schiffahrt zu erhalten ist. Außerdem 
befinden sich in etwa 4 km Entfernung bei dem 
Dorfe .Tschongelek N aphthafelder, aus denen 
man das N aphtha billig zu erhalten hofft. Die 
Analyse der B riketts aus schwarzem und braunem 
E rze von Janisch-Takilsk lau tet wie fo lgt:

Eisen . . . .  45,61 °/o Tonerde . . . .  5,62 °/°
Mangan . . . 3,73 „ K a lk ............1,90 „
Phosphor. . . 0,93 „ Magnesiumoxyd 1,02 „
Schwefel** . . 0,13 „ Bariumoxyd . . 0,62 „
Kieselsäure . . 17,37 „ Alkalien . . . 0,68 „

Sollte die Jahreserzeugung 7,5 Millionen Pud 
( =  123 000 t) E rzbriketts erreichen , so hofft 
die B etriebsverw altung, daß der Selbstkosten
preis loko Fabrik  3 Kopeken f. d. Pud und im 
Eisenbahnwagen im Hafen von Mariupol 4^2 Ko
peken (3,94 bezw. 5,90 J i  f. d. Tonne) betragen 
wird. Bei diesem P reise und 46 °/o Eisengehalt 
in den gerösteten B riketts eröffnen sich große 
Aussichten für die Verwendung des Erzes von 
Janisch-T akilsk  auf den östlichen Hüttenwerken 
des Donezsclien Beckens.

Man hat auf den Janisch-Takilskschen W erken 
auch erfolgreiche Versuche der Anreicherung des 
Eisenerzes durch Brennen der ans demselben 
hergestellten B riketts in einem Ofen mit redu
zierender Flamme ansgeführt. Durch das Rösten 
m ittels Naphtha verlieren B riketts das hygro
skopische und chemisch gebundene W asser und 
werden hart. Das E rz wird dank seiner P orosität 
schnell reduziert, so daß man am Ende des 
Prozesses ein schwammartiges E rz m it bedeuten
dem G ehalt au  metallischem Eisen e rh ä lt; dieses 
kann mittels Hammer zu Stücken beliebiger Form 
gestam pft werden, wodurch sich ein Material

* Siehe „Stahl und Eisen“ 1899 Heft 6 S. 271.
** Nur heim Gebrauch in den Generatoren der 

schwefelhaltigen Donezkohle.
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m it bis 70 %  Eisen erzielen läßt. Die Versuche 
haben gezeigt, daß dieses Material in großen 
Mengen und billig hergestellt werden kann, so 
daß es unter allen anderen Eisenerzsorten außer 
W ettbew erb steht.

Die Bedeutung und Zukunft der E rze, von 
Kertsch beruht nicht nur auf der Größe der 
V orräte* und der Brauchbarkeit des daraus er
zielten Roheisens, sondern auch auf der außer
gewöhnlich günstigen geographischen Lage am 
Ufer des Meeres. Uin die günstigen Bedingungen 
zu verw erten, muß das Erz von Kertsch schon 
am P la tze  zu Roheisen und möglichst fertigem 
Produkt verarbeitet werden. Die nötigen F luß
m ittel sind in Menge und billig zu erhalten. Die 
Selbstkosten für 1 Pud Roheisen ans den Erzen 
von K ertsch auf der dortigen,H ütte-stellten  sich 
im Jah re  1902 wie fo lgt:

* Der Eisenerzvorrat von Kertsch im Gebiete der 
heute bekannten und untersuchten Lagerstätten beträgt 
52 Milliarden Pud (— etwa 853 Millionen Tonnen).

Zuschriften an
( F ü r  d i e  u n t e r  d i e s e r  R u b r ik  e r s c h e in e n d e n  A rtik«

Zur Frage der

In H eft 8 von „Stahl und Eisen“ bespricht 
Hr. Professor B. O sa n n  in oinem Artikel über dio 
„GutohofFnungshütte“ auch die Gasreinigungs
anlage derselben, wonach das Gas zuerst Trocken- 
reinigor, darauf Gaswäscher mit Körtingschen 
Streudüsen passiert und die letzteren m it 3 g S taub
gehalt f. d. cbm verläßt Sodann gelangen die 
Gase durch eine lange Zickzackleitung in Koks
skrubber, wodurch der Staubgehalt auf 0,178 g 
f. d. cbm Gas heruntergedrückt wird. Ohne weitere 
Reinigung sei der Staubgehalt bis zum Motor auf 
0,25 g f. d. cbm heruntergegangen. Da dieser 
Reinheitsgrad zum Motorenbetrieb n icht genügt 
habe, habe man durch Aufstellung von Ventila
toren h in ter den Koksskrubbern eino Reinheit von 
nur 0,025 g f. d. cbm Gas erzielt, wodurch die Koks
skrubber überflüssig geworden seien; hieraus geht 
also hervor, daß das Gas dem Ventilator von den 
Gaswäschern m it einem Staubgehalt von 3 g f. d. 
cbm zugeführt wird. Ferner gibt Prof. Osann an, 
daß der K raftverbrauch eines Ventilators der 
obigen Anlage bei Einführung von 3 bis 4 1 W asser 
f. d. cbm Gas nur 0,08 P .S . f. d. cbm Gas betragen 
soll, während der K raftverbrauch, wie in Nach
stehendem erwiesen, das 7’/»fache dieses W ertes 
zum mindesten beträgt.

Es sind nun bereits 3 Jah re  seit der unberech
tigten Benutzung eines gewöhnlichen Ventilators

2,49 Pud E r z .....................................4,42 Kopeken
0,78 „ F lu ß m itte l......................... 1,18 „
1,23 „ K o k s ................ .... . 24,08

Zusammen für Material . . . 29,08 Kopeken 
Kosten der Erzeugung . . . . .  4,70 „

Gesamt-Selbstkosten . . . .  34,44 Kopeken
für 1 Pud ( =  45,17 // f. d. Tonne).

Die durchschnittlichen Selbstkosten für 1 Pud 
Roheisen auf den H üttenwerken Südrußlands 
betrugen zu der gleichen Zeit 42 Kopeken.

Die Roheisenerzeugung von Kertsch wird 
bedeutend billiger, wenn Steinkohle und Koks 
von der S teinkohlonlagerstätte in Ikwartscheli 
am Ufer des Schwarzen Meeres im Kaukasus 
geliefert wird. Die Selbstkosten des Roheisens 
bei einem Kokspreise von 14 Kopeken f. d. Pud 
vermindern sich dann auf 28 Kopeken und 
weniger fiir das Pud. Besonders wichtig sind 
die Eisenerze von Kertsch für die Ausfuhr nach 
jenen Gegenden Rußlands und des Auslandes, 
wohin sio auf dem billigen Seewege versandt 
werden können, IV. Friz-Odessa.

die Redaktion.
I ü b e r n im m t  d ie  R e d a k t i o n  k e in e  V e r a n tw o r tu n g . )

Gasreinigung.

zur Ausführung m einer durch eine Reihe von 
Patenten geschlitzten Verfahren verflossen, ohne 
daß die von mir auch in „Stahl und Eisen“ ver
öffentlichten Angaben über Ventilatoren, in denen 
meine patentierten Verfahren n u r sehr mangelhaft 
ausgeführt werden können, w iderlegt worden 
wären; sie sind im Gegenteil durch Dauerbetriebs- 
Ergebnisse voll anerkannt worden,* und auch die 
Tatsache spricht dafür, daß eino Anzahl der 
größten W erke im In- und Auslande nach Er
probung anderer Reinigungssystem e, auch der 
W asch-V entilatoren, nun die richtigen Theison- 
Apparate zur hohen Reinigung anwenden und 
sich entschlossen haben, dam it auch sämtliches 
den Ofen entström ende Gas zu reinigen und die 
Ventilatoren, weil den Zweck durchaus nicht er
füllend, zu entfernen, w orunter außer Anlagen 
m it einer Leistung von 230000 cbm i. d. Stunde 
auch solche für kleinere Mengen sind. Zur Be
stätigung dieser Angaben gebe ich auch noch die 
von einem meiner Lizenzinhaber, der Société John 
Cockerill in Seraing, auf ihrem  eigenen Werke 
m it Schieieschen Ventilatoren gewonnenen Re
sultate, besonders zum Zwecke, sich aus eigener 
Erfahrung von der mangelhaften Reinigung und 
dem hohen K raftverbrauch und unwirtschaftlichen

* Siehe auch „Stahl u. Eisen“ 1904 H eft 7 S. 392.
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Arbeitsweise der W asch - Ventilatoren zu über
zeugen. Die Mittelwerte von 10 Cockerillschen U nter
suchungen an einem Ventilator in Seraing sind:

Tourenzahl i. d. M i n u t e ....................  9G0
Gasmengo i. d. M in u te  21 cbm
Staubgehalt f. d. cbm v. d. V .. 4,6 g
Wasserverbrauch i. d. Minute . . .  115 1
W asserverbrauch f. d. c b m ... 5,47 1
Erzielte Gasreinheit f. d. cbm . . . 0,08 g
K ra ftb ed a rf  39,22 P. S.
Kraftbedarf f. d. cbm G a s   1,86 „

Die durchschnittliche Tem peratur des ein
tretenden Gases war bei diesen und den folgenden 
Versuchen 40 und 60° Cels.

Bei weiteren 7 Versuchen ergaben sieh folgende 
Mittelwerte:

Tourenzahl i. d. M in u t e ..................... 920
Gasmenge i. d. M in u te  53 cbm
Staubgehalt f d. cbm v. d. V. . . .  3,8 g
Wasserverbrauch i. d. Minute . . . 139 1
Wasserverbrauch f. d. c b m ...  2,62 1
Erzielte Gasreinheit f. d. cbm . . . 0,4t g
K ra ftb e d a rf ........................................ . 41,36 P. S.
Kraftbedarf f. d. cbm G a s .... 0,78 „

Bei weiteren Versuchen, bei welchen dio Ein- 
trittstem peratur des Gases 130° C. war, ergaben 
sich folgende D urchschnittszahlen:

Tourenzahl i. d. M i n u t e ..........  760
Gasmenge i. d. M in u te ............................217 cbm
Staubmenge f. d. cbm v. d. V. . . . 4,95 g
W asserverbrauch i. d. Minute . . . 965 1
W asserverbrauch f. d. c b m ...  4,45 1
Erzielte G asreinheit f. d. cbm . . . 0,40 g
Kraftbedarf    181 P. S.
Kraftbedarf f. d. cbm G a s ...... 0,835 „

Die Resultate der ersten Versuche zeigen also 
unzweifelhaft, daß sogar bei E inführung und der 
zur eigentlichen W aschung nutzlosen Zentrifugie
rung der großen Menge von 5,5 1 W asser f. d. cbm 
der hohe Reinheitsgrad von 0,025, wie Osann an
gibt, m it einem Ventilator unmöglich zu erreichen 
ist. Die zweiten V ersuchsresultate bestätigen die 
Angabe Osanns, daß bei Verminderung der W asser
menge der Reinheitsgrad des gereinigten Gases 
sofort heruntergeht. Obgleich bei obigen Versuchen 
bei Einführung von 2,62 1 W asser f. d. cbm Gas
die Tem peratur des eintretenden Gases etwa 20°
höher war als bei Einführung von 5,47 1 "Wasser 
f. d. cbm Gas, steigt der Staubgehalt von 0,08 g 
auf 0,44 g f. d. cbm Gas. Daraus geht hervor, 
daß in einem Ventilatorwascher, selbst m it einer 
sehr großen Wassermenge, die auf hohe Geschwin
digkeit gebracht wird, dadurch aber für den Wasch- 
eifekt nur zwecklos K raft verbraucht, keine ratio
nelle hohe Reinigung des Gases zu ermöglichen ist.

Legt man den in „Stahl und Eisen“ 1901 H eft 9 
in der Tabelle Seite 457 angegebenen Staubgehalt 
von 0,25 g zugrunde, der also h in ter den Säge-

mehlroinigern erzielt w ird,'so ist ein Staubgehalt 
von 0,025 g f. d. cbm GaS h in ter dem Ventilator 
wohl zu erzielen, wenn man, wie auch Osann zu
gibt, viel W asser, das ist f. d. cbm Gas 3 bis 4 1 
W asser, einführt, wodurch dann, weil diese große 
W assermonge nutzlos in hohe Geschwindigkeit 
gebracht werden m uß, ein für die Reinigung 
selbst zwecklos gesteigerter K raftverbrauch die 
Folge ist.

Auch aus den Cockerillschen Daten ist ersicht
lich, daß der von Osann angegebene Kraftbedarf 
von 0,08 P .S . f. d. cbm nicht der W irklichkeit en t
spricht, sondern bis zur 10 fachen Höhe, jo nach 
der W assorzuführung und der Tem peratur des 
eintretenden Gases, steigen wird. Der K raftbedarf 
dieser W aschventilatoren f. d. cbm Gas schwankte 
also zwischen 0,78 und 1,86 P .S . bei 2,62 und 5,47 1 
W asser f. d. cbm eingeführten Gases, stieg aber 
bei Einführung von den mindest erforderlichen 
4 1 f. d. cbm auf über 0,80 P.S. f. d. cbm bei hoher 
G aseintrittstem peratur, und beträgt also auf jeden 
Fall bis zum 10fachen des von Osann angegebenen 
Wertes.

Vergleicht man diese Resultate m it den das 
Theisen-Verfahren richtig ausübenden Apparaten, 
so geht daraus hervor, daß, um den besonders für 
den Dauergasmotorenbetriob erforderlichen Gas
reinheitsgrad von 0,02 g Staubgehalt f. d. cbm Gas 
zu erzielen, 3 W aschventilatoren ihrer unrichtigen 
Arbeitsweise halber hintereinandergeschaltet wer
den müssen. Der K raftverbrauch der 3 V entila
toren ist zum mindesten der dreifache eines 
Theisenschen Apparates, der das Verfahren richtig 
ausübt. Der W asserverbrauch nur eines solchen 
V entilators beträgt jedoch das Dreifache eines 
Theisen-W aschers für dieselbe Leistung.

Nachstehend möchte ich noch die Anlage 
und die Betriebskosten oiner Skrubber- und 
Ventilator-Gasreinigung einer Theisenschen Zen
trifugal-Gegenstrom - Gaswascheranlage in Zahlen 
gegenüberstellen. Ich nehm e dabei an , daß 
dio in H eft 9 1901 beschriebene Anlage infolge 
der Erweiterung durch den Ventilator imstande 
is t, 300 cbm Gas i. d. Minute auf 0,025 g 
Staubgehalt f. d. cbm zu bringen. Die Kosten für 
den Ventilator m it Antrieb und Schutzgebäude 
betragen nach meinen Ausführungen in „Stahl 
und Eisen“ 1904 H eft 5 11200 M  plus der von 
Lürm ann angegebenen Summe von 93 600 M, ins
gesamt also Anlagekosten 101800 Jt. Der K raft
bedarf sei ausnahmsweise zu 0,6 .300 =  180 P  S. 
gewertet. Der W asserverbrauch stellt sich auf

' 1^00 +  3,0 .300 =  13201 W asser i. d.M inute.
Die Theisen-Anlage kostet 27 500 M  (siehe H eft 5 
d. J.), da eine Vorreinigung unnötig ist, doch seien 
300000 J< in die Rechnung eingesetzt.

Der K raftbedarf des Theisenschen W aschers 
stellt sich auf 80 P. S. Der W asserverbrauch ist 
1,5 . 300 =  450 1 W asser i. d. Minute.
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Der Preis für stündlich 1 cbm Ktthlwasser soll 
1 sein, angenommen für beide Fälle, die Kosten 
für dio Betriebskraft sich auf 4 ¿) f. d. P. S.-Stunde 
stellen. Abschreibung soll für Ventilator und 
Theisen - Apparat 15 %. für die anderen Anlagen 
7 % betragen.

Die oben erwähnte Anlage m it Skrubber und 
V entilatorreinigung ergibt demnach an Abschrei
bung i. d. Stunde oder auf 18000 cbm Gas: 

1680,0-14-6552,00 „ , ,
 S77ÜE ............................................  94 ® .
für Kühlwasser 60.1,32 cbm . . . .  79 „
für Betriebskraft 180.4 ............................  720 „
für Sägemehl und Bedienung der Säge

m ehlreiniger und Koksskrubber . . 82,8„
Insgesam t . . 975,8^ 

oder für 1000 cbm Gas =  54,2
Die Theisensche Anlage erfordert eine Auf

wendung zur Abschreibung:

für Kühlwasser 60.0,45 cbm . . . .  27,0 „
für Betriebskraft 80 . 4 ........................  320.0 -

Insgesam t . . 398,4 «5 
oder für 1000 cbm Gas =  22,1

Somit arbeitet ein Theisenscher W ascher um 
60 % billiger als eine Skrubber- und Ventilator
anlage, und 70 % billiger als W aschventilatoren 
allein, wodurch sich die Anlagekosten einer Theisen
schen Anlage schon in einem Jahre  allein durch 
Betriebskostenersparnisse bezahlt machen. Als

Beweis, daß die Theisen-Apparate dauernd hoch
reines Gas liefern und dadurch den Dauerbetrieb 
der Motore sichern, möge z. B. die von der Direk
tion des Hörder Bergwerks- und Hütten-Vereins 
in Hörde zur Veröffentlichung gestattete Tatsache
folgenden W ortlautes dienen: .............. „Jedenfalls
können Sie sich darauf berufen, daß hier Ihr 
Apparat seit März 1903 ohne Reparatur in 
ungestörtem  und ununterbrochenem  Betriebe, 
m it Ausnahme von 8 bis 10 Stunden an den 
Sonntagen, ist.“ H ierdurch veranlaßt, bestellte 
dieselbe Firm a nun drei weitore Theisen-Wascher
m it dem W ortlau t:  ............... , w ir sind auf diese
Weisö sicher, eine gut funktionierende Anlage für 
die gute Reinigung zu erhalton, die von vorn
herein den Ansprüchen genügt, weil für die gute 
Reinigung sich Ih re Apparate in bekannter Aus
führung bewährt haben.“

Ein weiterer Beweis, daß es von der Eisen
industrie anerkannt wird, daß das Theisensche 
Verfahren auf Grund der oben angegebenen Resul
tate zur Erreichung hochreinen Gases das ratio
nellste und billigste ist, möge dio Tatsache dienen, 
daß sich eine größere Anzahl Theisen-Wascher 
im Dauerbetrieb bewährt haben, welche insgesamt 
400000 cbm Gas i. d. Stunde reinigen, darunter 
auch für kleinere Generatorgas-Anlagen zur gleich
zeitigen absoluten Teerausscheidung, und weitere 
Gasreiniger im Bau begriffen sind für ein Gesamt
quantum  von 600000 cbm i. d. Stunde.

M ü n ch o n . Ed. Theisen.

Mitteilungen aus dem Eisenhiittenlaboratonum.

Z u r Kohlenstoff- und Schwefelbestimmung  

in Stahl und Eisen.

Von A. M ü 11 e r - Völklingen.

Die bekannte gerade Anordnung der Apparate 
nach C o r  l e i s  zur Kohlenstoff bestimm ung in 
Stahl und Eisen, wobei die entwickelten Gase zur 
Verbrennung boigemengter Kohlenwasserstoffe 
eine glühende Röhre passieren m üssen, nim m t ; 
einen großen Raum von etwa 1 m Länge und 
0,70 m Breite ein. In  Hüttenlaboratorien, in denen 
es fast im m er an Raum mangelt, ist es unmöglich, 
m ehrere solcher Apparate nebeneinander auf
zustellen, abgesehen davon, daß bei ihrer Aus
dehnung von einer Vereinigung zu einem Kolonnen
apparate n icht m ehr die Rede sein kann. Von 
C o r le is  wurde bereits eine Gruppierung der ein
zelnen Teile des Apparats um ein S ta tiv , die 
„schiefe Anordnung“ vorgenommen, jedoch m ußte 
dabei die Verbrennungsröhre fortfallen. F ür den

Teil des Kohlenstoffs, der dadurch in Form von 
Kohlenwasserstoffen verloren ging, wurde nach 
Corleis’ Vorschlag das Resultat der Analyse um 
2 o/o des gefundenen Kohlenstoffs erhöht. Für 
Betriebsanalysen mögen solche Bestimmungen ge
nügen, eine exakte Analyse kann aber die Ver
brennungsröhre nicht entbehren. Es gibt in der 
Tat viele Stahlwerke, wolche die höchsten An
forderungen an die Genauigkeit ihrer Kohlenstoff
bestimm ungen stellen.

W iederholt ist in einer m ehr oder weniger 
glücklichen W eise der Versuch gemacht worden, 
dem Corleisapparate untor Beibehaltung des Ver
brennungsrohres eine kompendiöse Form zu geben. 
Durch die in Folgendem beschriebenen Verbesse
rungen des Apparates glaube ich dieses Ziel er
reicht zu haben, und die neue Form des Apparates 
(vergl. Abbild. 1) dürfte vollauf allen Ansprüchen 
genügen.

Die erwähnte schiefe Anordnung von C o r le is  
wurde beibehalten. Als Verbrennungsröhre wurde
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die von L e d e b u r*  eingeführte Platinsohleife in 
veränderter, rechtwinklig gebogener Form ein
geschaltet. Diese neue P latin  • W inkelkapillare 
(vergl. Abbildung 2) bestellt aus einem U-Rohr 
von Platin, welches zwischen den beiden Schlauch
ansätzen durch eino M ittelversteifung verstärkt 
ist. Durch diese Konstruktion wird dio eigent-

liehe Kapillare von jedem Druck und Zug en t
lastet; ihre H altbarkeit ist infolgedessen eino 
sehr große. Die Kapillare schließt sich unm ittel
bar an den Entwicklungskolben an, ihre Erhitzung 
erfolgt, wie aus der Abbildung ersichtlich, durch 
einen Bunsenbrenner m it Breitbrennoraufsatz. 
Die W inkelkapillare wird durch ein Stück Gummi
schlauch m it einem besonders konstruierten Trocken
rohr verbunden. Letzteres, eine Kombination der 

W inklerschen Schlange m it einem 
U-Rohr, wird in seinem schlangen
förmig gewundenen Teil m it wenigen 
K ubikzentim etern Phosphorschwefel
säure beschickt, während der obere 
zylindrische Teil des Rohres (in dem 

A b b i ld u n g  z. der Kapillare abgewandten Schenkel) 
eine kleine Menge Phosphorpentoxyd, 

zwischen Glaswolle verteilt, enthält. Die Trocknung 
der Gase in diesem Rohr ist eino vollkommene, 
und eine Neufüllung ist nur selten nötig. An 
das Trockenrohr schließen sich die eigentlichen 
Absorptionsapparate, die Natronkalkröhren, an. 
Zum Träger säm tlicher Röhren, der Kapillare, des 
Trockenrohrs und der Natronkalkröhren, dient der 
nach hinten verlängerte Kolbenhalter. Damit 
man in der Lage is t, zwei Natronkalkröhren be
quem hintereinander anzubringen, läß t sich der 
Kolbenhalter durch Einschieben eines 17 cm langen 
Stückes Rundeisen rückwärts verlängern. Bei der

* L e d e b u r :  Leitfaden 
boratorien 1903 Figur 17.

fü r E isenhütten - La-

Ein- und Ausschaltung der Natronkalkröhren nim m t 
man diese Verlängerung zweckmäßig zuvor ab, 
man kann dann dio einzelnen Apparate bequem 
auseinandernehm en.

Bei der früheren Zusammenstellung des Kohlen- 
stoffbestimmungs - Apparates waren dio für die 
Zu- und Ableitung des Kühlwassers bestimm ten 
Schläuche, besonders beim Einträgen von Sub
stanzen, sehr lästig und hinderlich. Um das E in
knicken derselben zu vermeiden, m ußte man en t
weder ganz dickwandige Schläuche verwenden, 
oder aber man m ußte die Rohrleitungon, welcho 
das Kühlwasser dem Apparate zu- und abführen, 
in der Höhe des Kolbens an der Wand vorbei
leiten und war in letzterem  Falle stets an den
selben Platz gebunden. Diese Übelstände sind 
bei dem neuen Apparate in einfachster Weise 
durch die Verwendung eines Rohrstativs, welches 
gleichzeitig die Ab- und Zuüußröhre bildet, ge
hoben. Das Kühlwassor wird von unten her in 
das Stativ eingeleitet, es fließt durch ein oben an 
demselben angebrachtes Röhrchen in den Kühler. 
Vom K ühler fließt das W asser in das S tativ  zurück 
und wird unten zum Abfluß abgoführt. Durch 
diese Neuerung sind dio sonst nötigen langen 
Gummischläuche bedeutend verkürzt worden und 
auf jeden Fall hat man kein Einknicken derselben 
m ehr zu bofürchten.

Die Zweckmäßigkeit des neuen Stativs, nicht 
nur für Kohlenstofi’apparate , sondern auch für 

I vielo andere Zwecke, ist so einleuchtend, daß 
darüber wohl nichts weiter gesagt zu werden 
braucht. Der Corleissche Kolben kann ebensogut, 
wie für die Bestim mung des Kohlenstoffs, für 
Schwefelbestimmungen benutzt werden. L o d e b u r  
beschreibt in seinem Leitfaden für Eisenhütten- 
Laboratorien (V. Auflage S. 93) einen Schwefel
bestim m ungsapparat, bei welchem er den Corleis- 
kolben als Zersetzungskolben benutzt. Die Gase 
passieren dann einen kleinen Verbrennungsofen 
und gelangen in die m it Kadm ium acetat-Lösung 
beschickte Vorlage. Diese Zusammenstellung er
fordert ebenfalls sehr viel Platz. Viel einfacher 
ist es auch für die Schwefelbestimmung, die von 
Corleis angegebene schiefe Anordnung beizu
behalten. Als G lührohr kann natürlicherweise 
dio Platinkapillare nicht verwendet werden, son
dern man m uß eine ebensolche W inkelkapillare 
aus Quarzglas nehm en. Die Trockenröhre und 
die Natronkalkröhren fallen selbstverständlich fort. 
Die Gase werden durch ein entsprechend gebogenes 
Glasrohr direkt in die auf dem Fuße des Stativs 
stehenden Vorlagen geleitet. Letztere sind ge
wöhnliche Erlenmeyersche Kölbchen, die zur Ab
sorption des Schwefelwasserstoffs m it Kadm ium 
acetat beschickt werden. Die Quarzglas-Winkel- 
kapillare kann ebensogut für Kohlenstoffbestim
mungen dienen, es empfiehlt sich jedoch, für jede 
A rt der Analyse eine besondere Kapillare zu ver
wenden. Bei der Schsvefelbestimmung setzt sich
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nach kurzer Zeit Kohlenstoff in der Kapillare an, 
welcher bei der späteren Benutzung für Kohlen
stoffbestimmungen m itverbrennt und Anlaß zu 
Analysenfehlern gibt.

Vorstehend beschriebene Apparate sind im 
Laboratorium eines großen Eisen- und Stahlwerkes 
zu Kolonnenapparaten von je  fünf vereinigt worden. 
Sie sind seit November 1903 unausgesetzt im Be
trieb und haben sich bestens bewährt. Eine 
solche Kolonne von fünf Apparaten nim m t einen 
Raum von etwa 1,20 m Länge und 0,70 m Breite 
ein. Alle neuen Teile sowie die ganze Zusammen
stellung des A pparates sind als D. R. G. M. an- 
gemoldet und werden von der Firm a C. Gerhardt, 
M arquarts Lagor chemischor Utensilien in Bonn, 
auf meine Veranlassung in den Handel gebracht.

Schnelle Bestimmung von Schwefel in Kohle 

und Koks.

P o n n o o k  und M o r t o n *  bringen folgende 
Sehnellmethode in Empfehlung, die in etwa sechs 
Stunden 20 Bestimmungen auszuführon gestatten 
soll und dio dabei doch bis auf wenige Hundertstel 
Prozent stim m ende Resultate liefert. Der Auf
schluß geschieht m it großen Mengen Natrium 
superoxyd, und zwar verm ischt man sorgfältig 
16 g hiervon m it 0,7 g Kohle oder 11,5 g mit 
0,7 g Koks in einem nickelplattierten Stahltiegel 
von rund 40 cc Fassungsraum. Letzteren stellt 
man m it Hilfe eines kleinen Gestelles so in ein 
*/ä 1-Becherglas, daß der Tiegelboden über dem 
Glasboden bleibt, füllt dann W asser bis zur halben 
Tiegelhöhe auf und entzündet die Mischung durch 
ein Loch im Deckel m ittels eines glühenden 
Drahtes. Schmelzung und Veraschung tr i t t  sofort 
ein. Nach einigen Minuten taucht man den 
Tiegel un ter W asser, säuert nach Entfernung 
des Tiegels die Lösung m it Salzsäure an und 
kocht. Zur siedenden Lösung gibt man Ammo
niak in schwachem Uberschuß, kocht noch ein 
bis zwei Minuten und setzt 15 cc einer Baryum- 
chromatlösung (23 g BaCrO» in 80 cc konzen
trie rte r  Salzsäure +  920 cc Wasser) zu. Man 
bringt die siedonde Lösung auf 200 cc, setzt noch 
etwas Ammoniak nach, kocht auf, läß t absetzen, 
filtriert und wäscht den Niederschlag zweimal 
m it 20 bis 30 co heißem W asser. Das Sulfat

setzt sich m it dem Chromat um, fü r das aus
fallende Baryum sulfat bildet sich eine äquivalente 
Menge Chromsäure bezw. Ammonchromat, welches 
in Lösung bleibt, während auch das überschüssige 
Baryum chrom at durch Ammoniak ausgcfällt wird. 
Die Chromsäurelösung im  F iltra t versetzt man 
m it 1 g Jodkalium, gibt nach dem Abkühlen auf 
3 0 0 noch 5 cc Salzsäure zu und m ißt das frei- 
gewordeno Jod m it '/io n-Thiosulfat. Die ver

brauchten cc “  Thiosulfat X 0,153 geben direkt 

die Prozente Schwefel.

Chrombestimmung im Stahl.

Ähnlich wie man Mangan m ittels Wasser
stoffsuperoxyd und Perm anganat bestimmt, will 
E. J a b o u l a y *  auch Chrom in Stahlsorten be
stimmen. Er ste llt sich zunächst eino Wasser- 
stoffsuperoxydlösung her, welche einer Per
manganatlösung von 1,5 g KMnO< im Liter ent
spricht, dann wird dor W irkungsw ert der beiden 
Lösungen gegeneinander in der W eise festgestellt, 
daß ein gleiches Volumen Wasserstoffsuperoxyd, 
wie bei dor Analyse verbraucht wurde, m it 25 cc 
Salpetersäure (36° Bd.) und 250 cc W asser, unter 
Zugabe von etwas M angannitrat, versetzt und mit 
Perm anganat titr ie r t wird. Anderseits stellt man 
sich eine Lösung von 2,823 g Kaliumbichromat 
im L iter her (1 cc =  1 mg Cr), reduziert mit 
Wasserstoffsuperoxyd und titrie r t m itPorm anganat 
den Uberschuß zurück. Zur Vorbereitung der 
Stahlprobo für die Titration kocht man 1 g Stahl 
m it 40 cc Salpetersäuro (1,2 sp. Gew.). Löst sich 
der Stahl ohne Rückstand auf, so versetzt man 
dio siedende Lösung so lange m it einer konzen
trierten  Lösung von Perm anganat, bis auch nach 
zwei Minuten dauerndem Kochen noch ein Nieder
schlag von Braunstein übrigbleibt. Nun verdünnt 
man m it heißem W asser aut 200 cc und filtriert 
durch Asbest. Bleibt beim Lösen des Stahls ein 
schwarzer Rückstand, so kocht man m it Per
manganat, bis derselbe verschwunden ist, ergänzt 
die verdampfte Salpetersäure und verfährt nun 
genau wie vorher. Das F iltra t versetzt man 
dann m it soviel gemessenem Wasserstoffsuperoxyd, 
bis die Lösung blaugrün wird, setzt dann noch 
1 bis 2 cc W asserstoffsuperoxyd im Überschuß zu 
und titrie rt m it Perm anganat zurück.

* „Journ. Amor. Chem. Soo.“ 25, 1265. * „Rev. gener. de China, pure et appl.“ 6, 468.
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Unter Mitwirkung von Professor Dr. W ü s t  in A a c h e n .

Die Preislis ten  in d e r  Eisengiesserei oder  „W as ist G r u n d p r e i s ? “
Von A. M e s s e r s c h m i t t ,  Darmstadt.

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

^ e i t  30 Jah ren  ist wiederholt das Bedürfnis 
^  empfunden worden, die P reise für Gußwaren 
festzulegen. Zu diesem Zwecke wurden Ver
bände von G ießereibesitzern gegründet und für 
die einem bestimmten, abgegrenzten Verbände 
angehörigen W erke eine N orm al-Preisliste aus
gearbeitet, die als R ichtschnur und zur Inne
haltung für alle Verbandsm itglieder dienen sollte. 
Die Preise wurden eingeteilt in Grundpreise und 
zwar: a) für Herdguß, b) für Kastenguß. Eine 
Preisskala für die verschiedenen Gußgegenstände 
stellte den Zuschlag dar, der diesen Grundpreisen 
hinzuzufügen war. L etz te re  Zuschlagswerte 
waren konstante, während die jew eilige Geschäfts
lage in der Erhöhung oder Erniedrigung der 
Grundpreise zum Ausdruck gelangte. W ollte 
nun ein dem Verbände fernstehender oder nicht 
zum abgegrenzten Bezirke gehörender Gießer 
seine Preise nach einer solchen P re islis te  regu
lieren und seinen V erhältnissen in bezug auf 
Lage, Bezugsquellen, F rachten , Arbeitslöhne usw. 
anpassen, so w ar das für ihn nicht möglich, 
denn diese Grundpreise beruhten auf einem 
Kompromiß der Verbandsm itglieder und waren 
daher im allgemeinen nicht genau dofinierbar. 
E r konnte sich also nicht darüber K larheit 
schaffen: wie stellen sich deine Erzeugungswerte 
gegenüber diesen N orm alpreisen; er war nicht 
in der Lage, Vergleiche anstellen zu können, 
und um so mehr nicht, als auch die meisten 
Verbandsmitglieder eines B ezirks, für die jene 

XVII.,,

Grundpreise Geltung h a tte n , sich nicht k lar 
waren darüber: „W as is t G rundpreis?“ und gar 

: nicht daran dachten, daß diese P re ise  auch sehr 
zweischneidig ^ein konnten.

D er G r u n d p r e i s  kann seiner N atur nach 
] nur ein örtlicher sein, schon wegen der örtlich 

verschiedenen Höhe der Frachten  für die Bezngs- 
j m aterialien und der Ortslöhne. Die P r e i s e  für 

Rheinland und W estfalen waren in den letzten 
: Jahren  vom Verbände der Gießer dieser B ezirke 

zu 100 %tt für H erdguß und 115 J t  für K asten
guß für die Tonne ab W erk festgesetzt unter 

^B erücksichtigung der Bahnfrachten des Emp
fängers der W are, die, um Gleichm äßigkeit 
herzustellen, noch jeder Gießer absetzen konnte, 
so daß am Lieferungsorte für alle Verbands
m itglieder gleiche Offertpreise für den Empfänger 

j bestanden. Der Grundpreis kann aber auch nur 
ein W ert sein für eine Tonne Roheisen fracht
frei W erk, belastet mit allen Unkosten und dem 
geringsten Nutzen, zu welchem, nach der Ver
einbarung der In teressenten, noch Gußwaren 
verkauft werden sollen, m ithin ein gewisser 
„M indestwert“ . Um ihn zu bilden, muß eine 
Lohnausgabe für Formgegenstände zugrunde 
gelegt werden und dieser produktive Lohnauf- 

: wand kann naturgem äß auch nur ein möglichst 
klein bemessener sein, zu welchem Gießerei- 

: erzengnisse noch herste llbar sind, da j a  sonst 
die S tufenleiter —  der Zuschlag —  darauf 
schlecht begründet werden könnte. E r  is t also

3
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ein „M indestpreis“ für den Formerlolin von Null, 
und da man damit schlecht rechnen kann, so 
ha t man etwa 2 J l  produktiven Formerlohn für 
H erdguß und 4 J l  für Kastenguß fü r die Tonne 
G ußware angenommen. Daraus entstehen nach 
bekannter K alkulationsweise,* bei einer Roheisen
gattie rung  von 75 J l  bezw. 80 J l  f. d. Tonne 
frachtfrei H ütte, die Grundpreise von etwa 100 J l  
beziehungsweise 115 J l  wie fo lgt:

H e r d g u ß K a s te n g u ß

J l

Eisengattierung frachtfrei . . . 75,00)« 80,00)«
Abbrand 8 ° / o ............................  6,001^ 6 ,4 0 ^
Schmelzprozeß............................  6,001 “G. 6,001°1.
T agelöhne....................................  4,50JS 4,50J§
Produktiver Formerlohn . . . .  2,00 4,00
25°/° Putzdrlöhne des letzteren . 0,50 1,00
50 °/o Unkost. d.prod.Formcrlöhne 1,00 2,00
Betriebsmaß 1,7 mal prod. Formerl. 3,40 6,80
Amortisation 0,5 „ „ „ 1,00 2,00
5 % Gewinn 0,4 „ „ „ 0,80 1,60

100,20 114,30

entsprechend den dafür abgerundeten Preisen 
unter der Annahme, daß Kosten für Modelle 
nicht vorhanden sind und daß das G attierungs
m aterial für Herdgußzwecke 5 J l  f. d. Tonne 
m inderwertiger ist, als solches für K astenguß
zwecke.

Man sieht aus der Zusammenstellung sofort, 
daß die Grundpreise nur „örtliche“ und „zeit
liche“ sein können. Sie sind aber auch W erte, ! 
welche zur Erreichung von Mehr- oder W eniger- 
Gewinn besonders geeignet scheinen und wofür 
die Zuschlagspreise für die besonderen Gußstücke 
in ih rer veränderlichen G estaltung keinen Maß
stab mehr gewähren. Man kann daher bei ver
änderlichen K onjunkturen, beispielsweise bei einer 
steigenden, einfach sagen: „der Grundpreis ist 
um 10 J l  e rhöht“ , welche Erhöhung nur der 
N achfrage nach Gußwären ihre Entstehung ver
danken kann, ohne daß sie durch Steigerung 
der Roheisenpreise oder sonstiger Gebrauchs- , 
m aterialien oder dor Löhne begründet sein müßte. 
R ichtig is t diese A rt der V eränderlichkeit der 
Grundpreise nicht, denn der, der viel W are in 
geringer P reislage —  H erdguß —  erzeugt, g ibt 
wenig Lohn aus und macht nur viel Roheisen 
flüssig; und der, der viel feine und vielgestaltige 
W are herste llt, g ib t viel Löhne ans bei ver
hältnism äßig geringerer Gewichtsprodnktion. Es 
ist mithin stets der Grobgießer gegenüber dem 
F eingießer im Vorteil, wenn er seinen Anteil 
an dem Aufschläge, auf die Tonne W are be
messen , genießt. Die Bemessung der Kon
junk tu r nach den Grundpreisen ist daher un

* A. Me s s e r s c h mi t t :  „Kalkulation in der Eisen
gießerei“, III. Auflage, 1903. G. D. Bädeker, Essen 
a. d. Ruhr.

r ich tig , da sie Vorteile für den einen nnd 
Nachteile für den ändern im Gefolge hat, was 
dem Zwecke einer Vereinigung, eines Verbandes, 
zuwiderläuft.

Der Grundpreis ste llt sich nach dem Vorher
gehenden demnach nur in seiner Abweichung 
vom „M indestsollpreise“ als ein gem ittelter, auf 
gegenseitiger V ereinbarung beruhender W ert dar 
und ist darauf begründet, daß alle Verbands
mitglieder durch seine Änderung nicht wesentlich 
beeinträchtigt werden, insofern als die Her
stellung von insbesondere Herd- oder Kastenguß 
bei allen M itgliedern der Vereinigung in etwa 
gleichen Prozentsätzen sich vollzieht. Der Zu
schlag zum Grundpreise is t dagegen ein W ert, 
der dem Mehrlohn an Formkosten für einen 
gewissen Gegenstand, über den dem Grundpreise 
zugrunde liegenden hinaus, entspricht. E r  ist 
daher im allgemeinen ein konstanter, unveränder
licher W ert, der mit einem „M indestgewinn“ 
unter Berücksichtigung von M odellerhaltungs
kosten begründet sein muß und ganz besonders 
in bezug auf seine G egenseitigkeit unabhängig 
und unveränderlich is t und dem einen Gießer 
gegenüber dem ändern keinerlei Vorteile bietet. 
W erden die Zuschläge noch gem ittelt, so tragen 
sie auch den durchschnittlichen Verhältnissen 
Rechnung. H at die Gruppe einer Vereinigung 
in etwa gleiche Lohnverhältnisse, so ist der 
Zuschlagsw ert nicht „ö rtlich“ und nicht „zeit
lich“, wenn die Schwankungen der Löhne nicht 
gerade hohe W erte zeigen sollten. Dagegen 
bleibt die G egenseitigkeit der Zuschlagswerte 
immer dieselbe und unverändert.

DerGrundpreis-M indestwert und die Zuschlags
summe zusammengerechnet bilden mithin einen 
in etwa einer Kalkulation entsprechenden Preis 
für eine Gußware bei einem gewissen Minimal
gewinn, bei Am ortisation und un ter der Be
rücksichtigung der E rhaltung, Änderung oder 
Erneuerung vorhandener Modelle, wofür man 
gemeinhin 8 J l  f. d. Tonne W are annehmen kann. 
Neue und eigenartige Modelle sind dabei nicht 
Gegenstände einer Skala, sondern besonders zu 
verrechnen. Die Zuschlagswerte können aber 
auch unrichtige werden, wenn die Arbeitslöhne 
einer Vereinigung s ta rk  schwankende werden, 
steigen oder fallen. Denn wie die angeführte 
K alkulation für die Grundpreise zeigt, ist ganz 
ebenso eine Offerte für eine Gußware, die sich 
aus dem Grundpreis und Zuschlag erg ib t, ab
hängig von dem dafür aufzuwendenden produk
tiven Arbeitslohn, mit dem stets eine W echsel
w irkung der Tagelöhne wie der Gebrauchsmate
rialien verknüpft ist. W erden daher die produk
tiven Lohnaufwände abweichende von den bei 
der Bildung der Zuschlagsskala angenommenen 
m ittleren, so werden auch die Zuschlags werte 
unrichtige, da nur diese m ittleren Aufwände die
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Grundlage für ihre Berechnung bildeten und 
diese Abweichung durch die Änderung der G rund
preise gar nicht zum Ausdruck gebracht w er
den kann.

Wie wir gesehen haben, kann der Grund
preis Vorteile und Nachteile zur Folge haben 
und die Zuschlagswerte können meist nur Nach
teile schaffen, wenn diese W erte nicht zeitgemäß 
geändert werden, ganz unabhängig vom Grund
preise. Im Grundpreise darf daher vornehmlich 
nur die Schwankung im Roheisenpreise, und in 
den Zuschlägen die der Löhne zum Ausdruck 
kommen und zur Änderung für die jeweilige 
Konjunktur herangezogen werden. Die Zuschlags
werte sind auch nicht für jeden Gießereibetrieb 
absolut rich tige, sie sind nur gegenseitig zu
gestandene Ausgleichswerte einer Gruppe von 
Gießereibesitzern.

F rag t m an: W arum haben bis je tz t  alle Ver
einigungen zur Regulierung der Gußwarenpreise 
keinen Bestand gehabt und sind sämtlich in 
kurzer Zeit zerfallen, so kann man dafür zwei 
Gründe anführen, aus denen erhe llt, daß der
artige Verbände unmöglich sind. Der eine Grund 
ist bereits eingangs erw ähnt, es b ie tet danach 
die Preiserhöhung des Grundpreises dem Grob
gießer, gegenüber dem mehr Löhne ausgebenden 
Feingießer, V orteile, und zweitens kommt die 
menschliche N atur in Frage. Denn von dem 
Augenblick an , wo der bescheidene, arbeit
same, aber ohne besondere geschäftliche Be- | 
Ziehungen dastehende Kleingießer gegenüber dem : 
Großfabrikanten mit seinen weitreichenden Hilfs- i 
quellen, seien sie durch Vorteile seiner geschäft
lichen Beziehungen, seiner Einkaufsvorzüge in
folge größeren K redits oder sonstwie bedingt, 
auf gleiche Preisabgaben angewiesen ist, is t er 
ausgemerzt, denn da er alle diese Vorteile ent
behrt, bleibt ihm nur der Kampf gegen dieselben 
in Abwägung und Ausnutzung derjenigen seiner 
Vorteile, die ihm seine Selbstw irtschaft gew ährt, 
wenn er sich konkurrenzfähig erhalten will. 
Diese V orteile, die ihm ein billigeres Angebot 
und einen gewissen Absatz gestatten , gehen ihm 
aber im Verbände, bei gleicher Preisabgabe, 
verloren. Ohne ein billigeres Angebot der in 
Betracht kommenden W aren fließen für ihn keine 
Aufträge, und sein E in tr itt  in einen P reis
verband würde daher bei gleicher Preisabgabe 
seinen Ruin bedeuten. Diese Kleingießer sind 
aber den Großgießern an Zahl überlegen; sie 
bestimmen die P reise für die meisten W aren, 
und die E rfahrung  hat gezeigt, daß sie es sind, 
die aus Verbänden nach kurzer Zeit ausscheiden 
oder solchen von vornherein zu keiner G estaltung 
verhelfen, weshalb alle bisherigen Vereinigungen 
nach kurzem Bestände sich wieder auflösten. 
Nur ein Verband besteht seit längerer Zeit und 
hat sich e rh a lten : es ist der Verband der Poterie-

gießer. Diese haben für ihren W arenabsatz ab
gegrenzte Gebiete, sie haben Beziehungen aller 
A rt untereinander, und die Preisnotierungen, 
wozu sie sich vereinigt haben, beruhen in bezug 
auf Innehaltung und der Nichtschädigung anderer 
M itglieder auf einer gewissen moralischen Ver
pflichtung. Es ist für ihre Vereinigung sehr 
w esentlich , daß sie sich nur auf den einen 
Ax-tikel „P o te rie“ beschränkt, denn sonst würde 
auch ih r Bestand unmöglich sein.

In welcher W eise die P reise einer Skala 
w irken, wenn dieselben in Erhöhung oder E r
niedrigung auf die Tonne W are, ohne Rücksicht 
auf die Lolmaufwände bei deren Herstellung, 
festgestellt werden, mögen die folgenden Bei
spiele aus drei kleineren Gießereibetrieben von 
je  1000 t  jährlicher Erzeugung näher ersichtlich 
machen.

Betrieb A erzeugt meist G robw aren; es be
trugen hierfür die aufgewandten produktiven 
Löhne f. d. Tonne 6 J l .

Betrieb B lieferte Gußwaren aller Ar t ;  es 
betrugen die aufgewandten produktiven Löhne 
f. d. Tonne 25 J l .

Betrieb C stellte Poterie und Feingußwaren 
her und es betrugen die produktiven Lohu- 
ausgaben f. d. Tonne 33 J l .

Die Preise sind Jahresdurchschnittszahlen aus 
Gießereien W estfalens.

Die seit 1870 wiederholt veröffentlichten 
Normal - P reislis ten  von vereinigten Gießerei
besitzern lauten in ihrer Vereinbarung wie fo lg t: 
D er Grundpreis beträg t für :  a) Herdguß f. d. 
Tonne 100 J l ,  b) Kastenguß f. d. Tonne 115 J l .  
Die Überpreise* über diese Grundpreise be
tragen f. d. Tonne W a re : a) für Herdguß 
(es folgen hierunter die verschiedenen Guß
waren m it den Erhöhungspreisen, entsprechend 
den höheren oder minderen H erstellungskosten 
derselben); b) für K astenguß (es folgen auch 
hier die verschiedenen Erhöhungen durch Guß
warenzuschläge).

In den Versammlungen der Verbaudsm itglieder 
wurden dann die „G rundpreise“ je  nach der 
K onjunktur erhöht oder erniedrigt. Die drei 
genannten B etriebe gaben pro Ja h r  für die er
zeugten 1000 t  Gußwaren an produktiven Löhnen 
aus: A =  6 0 0 0 ^ ,  B =  2 5 0 0 0 cA  C = 3 3 0 0 0 * J£ . 
Trotzdem die drei Betriebe die gleiche Jah res
erzeugung dem Gewicht nach h a tten , ist ohne 
weiteres aus den Aufwänden ersichtlich, daß ihr 
Anlage- und B etriebskapital, ihre Ausgaben an 
Meister- und B eam tengehältern, Steuern und 
Versicherungen und Kosten aller A rt höchst

* Eine solche Skala mit Vertrag findet sich S. 167 
der „Kalkulation in den Eisengießereien* von A. Messer
schmitt.
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verschiedene sein müssen. Daraus ergib t sich 
aber auch, daß ein Gewinn, f. d. Tonne W are 
ausgedrückt, für jeden Betrieb ein ganz ver
schiedener sein muß, tro tz  gleicher Produktion, 
und somit gar nicht in Tonnen-Aufschlag oder 
-Erniedrigung bemessen zum Ausdruck gebracht 
werden kann, ohne daß der eine gegen den 
ändern große Vorteile oder große Nachteile 
dadurch hätte. W ürde beispielsweise von einem 
Verbände der Beschluß gefaß t: „die Grundpreise 
sind bis au f weiteres um 10 JL  für Kasten- und 
Herdguß f. d. Tonne erhöh t“ , was in  der Regel 
für einen Zeitraum von 6 bis 12 Monaten erfolgte, 
so erhalten Anteile an diesem Aufschläge im 
Jah re  und für ihre Produktion: ein jed er der 
drei Betriebe 10 000 Jl.

Man rechnet fast allgemein den Gewinn an 
einem Gießereiprodukt in bezug auf dessen Ge
stehungskosten und Ausgaben jeder A rt, die 
solche W are bis zum Verkaufe belasten , an 
Amortisation und 5 °/° Verzinsung der K apital
anlage wie auch des Betriebsfonds zu rund 90 %  
der produktiven Lohnausgaben. Sollte jeder 
der drei Betriebe nach seiner E igenart, Größe 
und A rbeiterzahl, seiner Am ortisationsverhält
nisse usw. einen verhältnism äßig gleichen Gewinn 
aus dem Aufschläge erzielen, so müßte jedem 
Betriebe der Gewinnanteil im V erhältnis seiner 
produktiven Lohnanfwände zuteil w erden, also 
in den V erhältniszahlen: 6000 : 250 0 0  : 3 3000 . 
Der Betrieb C müßte demnach nicht 1 0 0 0 0  J l , 
sondern 55 000 J l  als Anteil erhalten. D ieser 
hohe Anteil is t aber nur dann zutreffend und 
gerechtfertigt, wenn jener Aufschlag von 10 J l 
f. d. Tonne auf die Grundpreise ein w illkürlicher 
w ar und nicht bedingt ist durch einen Aufschlag 
von Einkaufsm aterialien oder Arbeitslöhnen. Is t 
die Preiserhöhung von 10 J l  aber eine durch 
die V erteuerung der M aterialien usw. bedingte, 
wie solches bei derartigen Fällen ausnahmslos 
der F a ll sein dürfte , so ändert sich die Sach- 
läge für eine gleiche Gewinnbemessung schon 
erheblich. Nehmen w ir an , es seien von dem 
Aufschläge 5 J l  bedingt durch Mehrausgaben 
für M aterialien und H erstellungskosten und 5 Jl 
ein Zuschlag infolge einer günstigen Nachfrage, 
dann kommen nur 5 J l  und nicht 10 J l in 
W echselw irkung für eine gleichmäßige Anteil
bemessung. Nach 1000 kg bemessen, is t je tz t 
der Gewinnanteil jeden Betriebes nur 5000 %M, 
und nach den Lohnaufwänden bemessen müßte C 
27 500 J l  beanspruchen können.

Nach letzterem  bleibt also bei der P re is
regulierung auf die Tonne W are , ohne Rück
sicht auf die H erstellungskosten derselben, der 
Grobgießer dem Feingießer gegenüber in einem 
großen Vorteil. Ähnlich wirken alle Verbände 
—  auch W alzwerksverbände — wenn auch in 
geringerem Maße, wenn auf die Aufwände für

die H erstellung der verschiedenen Eisenprofile 
keine Rücksicht genommen ist und der Preis 
lediglich au f die Tonne W are verallgemeinert 
bleibt. W ill man eine gerechtere Verteilung 
der Aufschlagsergebnisse anstreben, so müßte 
man mindestens a) die Erhöhung oder Ernie
drigung der Grundpreise nur so vornehmen, wie 
solche durch die Änderung der P reise der Ge
brauchsm aterialien bedingt werden, also bei Gnß- 
waren durch die Preisstände von Roheisen, Koks, 
Kohlen und Tagelöhnen insbesondere; der Betrag 
is t  dann in Mark und dem Gewichte nach 
auszudrücken; b) an den Zuschlagswerten —  der 
Skala —  also an den Überpreisen über den 
Grundpreis, is t deren Erhöhung oder Ernie
drigung in bezug auf Gewinn in Prozenten der
selben zu bemessen. Aber auch diese Reehnnngs- 
weise zur V erteilung berechtigter Ansprüche ist 
noch keine ganz zutreffende und nur eine an
genäherte. G esetzt, die Grundpreise seien für 
Gußwaren von Herdgnß auf 2 J l und von Kasten
guß auf 4 Jl f. d. Tonne als Minimalausgaben 
an produktiven Löhnen für deren. Herstellung 
zugrunde gelegt, wie eingangs geschehen ist, so 
ergib t sich bei 10 °/° Aufschlag der Überpreise 
für unsere Betriebe bei 1000 t  jäh rlicher E r
zeugung fü r:

A. Produktive Lohnansgabe 6 J l  f. d. Tonne, 
ab 2 bezw. 4 J l ,  die in den Grund
preisen bereits ausgedrückt — enthalten 
sind. Es sind im M ittel 3 J l  und es 
verbleiben mithin 3 J l  für alle W aren 
von ü b e r  Grundpreis. Der gesam te Lohn
aufwand für le tztere b e trä g t mithin für 
1000 t  =  3000 Jl.

B. Produktive Lohnansgabe 25 J l f. d. Tonne, 
ab wie vor 3 J l ; es verbleiben 22 J l für 
die Skalaware =  22 000 Jl.

C. Produktive Lohnansgabe 33 J l  f. d. Tonne, 
ab wie vor 3 J l ; es verbleiben 30 J l für 
die Skalaware =  30 000 Jl.

Der Preisaufschlag  von 10 °/o gew ährt daher 
verhältnism äßig Vorteile den drei Betrieben, 
entsprechend ihren Lohnausgaben von: A. =  
3000 Jl, B. =  2 2 0 0 0  J l ,  C. =  3 0 0 0 0  Jl, 
was insofern eine Benachteiligung von A. gegen- 
iib e r_ B . und C. en thält, als der Aufschlag 
von 10 °/o durch die Ausschaltung von Lohn- 
befrägen in den G rundpreis, für welche Be
träge keine Überpreise in der P reislis te ent
halten sind, nicht allein von den restlichen 
Produktivlöhnen, sondern auch von aufgewandten 
sonstigen U nkosten, die dam it in Verbindung 
stehen, erzielt wurde.

Es is t in der angeführten K alkulationsschrift 
bereits nachgewiesen, daß alle Gewinne und 
Amortisationsanteile einzig vom produktiven Lohn- 
aufwande abhängig sind, und demgemäß müssen
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sich auch die verhältnism äßigen Vorteile au 
Preisaufschlägen genau wie die verausgabten 
produktiven Löhne zueinander verhalten, d. h., 
wenn C. =  3000 d l  Genuß erzielt, so muß A.

mindestens 3000 d l  • =  545,4  und nicht

3000 J l  • =  300 d l  erhalten. Aus dem

letzteren folgert sich aber, daß der „G rundpreis“ 
in seiner Feststellung von irgend einer Minimal
annahme vom produktiven Lohnaufwande eben
falls unzutreffend ist ;  nur einzig die Bildung 
desselben, die auf einer Lohnausgabe =  0 be
gründet ist, ermöglicht eine gleiche und gerechte 
Verteilung am Gewinn. Es gibt daher keinen 
Grundpreis, zu dem W are verkauft werden könnte 
oder dürfte; der Grundpreis darf nur ein solcher 
sein, der für Gußwaren alle diejenigen Selbst
kosten enthält, die einen Gegenstand ohne dessen 
Formgebung und die damit verbundenen Kosten 
belasten, mithin nur den W ert des flüssigen 
Roheisens d ars te llt, das zur H erstellung eines 
Formstiickes dienen soll. Es is t daher alle W are, 
selbst mit dem zur Bildung von Grundpreisen 
eingangs bemessenen Produktivlohn von 2 bezw. 
4 d l  für Herd- bezw. K astenguß f. d. Tonne, 
auszuschalten und in die R ubrik für „Über
preise“ einzubeziehen. N ur in diesem F alle 
bleibt der Grundpreis ein W ert, der allen Guß
erzeugnissen gleichm äßig in gleicher Größe an
haftet und außer Beziehung zu deren H er
stellungskosten steht.

Im le tzteren  F alle empfängt jeder Betrieb 
seinen berechtigten Anteil im V erhältnis der pro
duktiven Lohnausgabe von 6000 :^25 000 : 33000 , 
wenn die P reisliste für die verschiedenen W aren 
daraufhin eingerichtet wird. Um eine solche 
Verteilung zu ermöglichen, is t aber die Normal
preisliste gegenüber der bis je tz t üblich ge
wesenen um zugestalten. Die Grundpreise werden 
geringere und sind die allen Mitgliedern eines 
Verbandes gemeinsamen Kosten für flüssiges 
Roheisen; die Zuschlagswerte für die ver
schiedenen Form gegenstände müßten am zweck
mäßigsten in eine besondere Rubrik für die 
dafür aufgewendeten produktiven Löhne ze r
gliedert werden und jeder Auf- oder Abschlag 
müßte sich nur auf die W erte  dieser Rubrik 
beziehen und zw ar in P rozenten davon aus
gedrückt, während die Kosten für das flüssige 
Roheisen in ih rer Veränderlichkeit durch M aterial
preise und Tagelöhne, einzig am Grundpreise, 
der die Selbstkosten dafür darste llt, zu regulieren 
wären. Eine solche Skala müßte beispielsweise 
wie folgt beschaffen sein:

N o r m a l p r e i s l i s t e .

Grundpreis.
A . H e r d g u ß  . . . .  9 1 ,5 0  J i

B . K a s te n g u ß  . .  . 9 6 ,9 0  „

Z u s c h la g  

f . d .  

T o n n e

J t

P r o d .
L ö h n e  

f . d .T o n n e  
a n  F o r m e r  
u n d  K e r n 

m a c h e r  

J i

F G r

B e a r b e i 

t u n g

J i

A. H e r d g u ß . 1 « I I I

Geringst -Ware als: usw.
Fenster . .........................
Belagplatten usw..............

8,70
60,90
21,75

2,00
14,00
5,00

B. K a s t e n g u ß .
Geringst-AVare als: usw.
B elagplatten ....................
F e n s te r ............................
Feuergeschränke . . . .  
Maschinengußteile usw. .

17,40
52,20

152,25
78,30

130,50

4,00
12,00
35.00
18.00 
30,00

Hierin ist vorausgesetzt, daß der Grundpreis 
für K astenguß um 5 d l  f. d. Tonne hoher liegen 
muß, als der für Herdguß, da die zu K asten
guß zu verwendenden Roheisengattierungen im 
W erte um 5 d l  besser sein m üßten; andernfalls 
dürften Unterschiede nicht vorhanden sein. Bei 
einer Erhöhung der P reise müßte es dann beispiels
weise heißen: die Grundpreise sind um 5 d l  
erhöht analog den gestiegenen M aterialpreisen; 
der Zuschlag wird um 15 °/o der W erte in 
Rubrik I I  erhöht gemäß der großen Nachfrage. 
Es ist nicht außer acht zu lassen, daß die W erte 
der Rubrik I  meist nicht den W erten  der R ubrik II 
entsprechen, denn die M itglieder eines Verbandes 
bemessen diese Zuschläge I  nur durch gegen
seitige Zugeständnisse.

Von den verschiedenen Gesichtspunkten, die 
bei einer Vereinigung von Interessenten zur 
Regulierung der P reise ihrer W aren in B etracht 
kommen können, dürfte derjenige am geeignetsten 
se in , der die ganze Produktion eines Bezirks 
in die Hand einer V erkaufsstelle legt, gleichwie 
eine solche auch die V erteilung der A ufträge 
besorgen könnte. E rfolgt die E inschätzung eines 
jeden Verbandsm itglieds in der Festlegung der 
von ihm in einer gewissen gleichen Zeit veraus
gabten Produktivlöhne, so ist der erzielte Gewinn 
der Verkaufsstelle gemäß dieser E inschätzungs
summen von Lohnausgaben zur Verteilung zu 
bringen. Es ist auch von geringem Belange, 
ob die Verkaufsstelle einzelne Betriebe mehr 
oder weniger beschäftigte oder auch g ar nicht. 
Auf diese W eise der Gewinnverteilung erhält 
jeder seinen richtig  bemessenen Anteil und bleibt 
von den Schäden bew ahrt, die ihm eine wilde 
K onkurrenz, bei der die Herstellungskosten in 
keinem V erhältnis mehr zum Verkaufspreise 
stehen, verursachen.
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Das Schablonieren eines W indkessels  in Lehm.

Die H erstellung der Form für den in Ab
bildung 1 gezeigten W indkessel geschieht zweck
mäßig auf einem Trockenkam m erwagen, weil 
dadurch der T ransport derselben in die Trocken

kammer bedeutend erleich
te r t w ird. Zuerst w ird das 
Schloß auf der Grund
p la tte  A\ (Abbildung 2) 
schabloniert. Dieselbe träg t 
ein aufgeschraubtes Stiitz- 
lager F  zum H alten des 
unteren Endes der Schablo- 
nierspiudel G, während das 
obere Ende derselben in 
einem H alslager geführt 
wird. Das S tü tzlager dient 
außerdem später zur Auf
nahme der Ankerschraube H  
(Abbildung 7), m ittels wel
cher der Kern B  auf der 
G rundplatte A t beim Gießen 
befestigt wird. Nachdem 
der auf die G rundplatte auf
getragene Lehm getrocknet 
is t, wird die zweiteilige 

P la tte  A s daranfgelegt, der Zwischenraum zwi
schen dieser und dem Schloß der G rundplatte 
mit möglichst steifem Lehm gut ausgefüllt, auf 
die Oberfläche der P la tte  eine dünne Lehmschicht 
aufgetragen, der Lauf .7 (Abbildung 2), durch 
den der E in tr itt des flüssigen Eisens in die Foi-m 
erfolgt, tangential an den Flansch gesetzt, und 
sodann mit dem Aufmauern begonnen. Vor dem 
Aufmauern w ird an jeder der beiden Teilungs
stellen ein dünnes Blech von etwa nun Stärke 
auf die P la tte  A s g este llt, welches der Scha-

blone/ij entsprechend, 
mit der dieser untere 
Teil C der Form scha
bloniert w ird , profi
lie rt ist. Durch diese 
beiden Bleche wird 
die Halsform C in zwei 
symmetrische H älften 
ze r le g t, die später 
beim Zusammenstel
len der ganzen Form 
in horizontaler Rich- 

Abbilgung 2. tung bis auf die W and
stärke an den Kern B 

herangeschoben werden, weil ein Überstreifen 
der ungeteilten Form über den oberen Teil des 
Kernes wegen des kleineren Durchmessers nicht 
möglich ist. Die Schablone 7{j ist ebenfalls 
zweiteilig, um ein Entfernen derselben ans der

(N a c h d ru c k  verboten.*

Form nach dem Gebrauch zu ermöglichen. Nun 
wird der hölzerne L auf J  entfernt und das Ganze 
zum Trocknen in die Trockenkammer gefahren.

Nach dem Trocknen wird die P la tte  A 3  auf 
die Halsform C gelegt (Abbildung 3). Die 
Fuge zwischen die
ser und dem Schloß 
w ird ebenfalls mit 
steifem Lehm gut 
ausgefüllt, auf die 

P la tte  dünner 
Lehm gebracht und 
sodann die M antel
form aufgemauert.
Gleichzeitig mit 
dem Mauern muß 
das Schablonieren 
mit der Schablone 
Iis  vor sich gehen, 
da wegen des gerin
gen lichten Durch
messers und der 

verhältnism äßig 
großen Höhe der Abbildung 3.
Mantelform ein Auf
trägen  des Lehms nach vollständigem Anfmauern 
nicht mehr möglich sein würde. Nachdem der 
W agen nun nochmals zum Trocknen des Mantels 
in der Trockenkammer 
w ar, deckt man die 
obere Öffnung der Man- 
telfonn D  mit einem 
passenden Holzdeckel 
ab (Abbild. 4), se tzt 
sodann den K asten E  
auf und stam pft den
selben m it Sand aus, 
wobei der S teigetrich
te r ebenfalls vorzu
sehen ist. Nun reiß t 
man in dem Lehm der 
Mantelforra die Um
grenzungslinien sowie 
einige andere H ilfs
linien für den Ober
kasten  E  ein, wodurch 
das Ausrichten des
selben später beim 
Zusammenstellen der 1 ' ung 4‘
fertigen Form erleich
te r t  wird. Der Kasten E  wird je tz t  abge
hoben, auf einen mit einer dünnen Sandschicht 
bedeckten Aufstampf boden aufgerieben, und 
m ittels der Schablone K 3  dem halbkugelförmigen 
oberen Ende des W indkessels entsprechend aus-

uo-—

Abbildung 1.
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schabloniert (Abbildung 5), wobei die Schablonier- 
spindel durch die von dem S teigetrichter ge
bildete Öffnung hindurchgeht. W enn der Kasten E  
geschwärzt und zum Trocknen hergerichtet ist, 
wird die Mantelform D  und die Halsform C

entfernt, geschw ärzt 
und getrocknet, und 
sodann mit dem Auf
mauern des Kernes B  
(Abbildung 6) begon
nen. In jede Stein
schicht sind einige 
Lehm steine einzufü- 
gen, um ein Schrump- 

Abbildung 6. fen des W indkessels
nach erfolgtem Gießen 

zu ermöglichen. Ungefähr an der Stelle, wo das 
obere Ende des W indkessels halbkugelförmige 
Gestalt annimmt, w ird eine eiserne P la tte  auf das 
Mauerwerk gelegt, die jedoch nicht über den Band 
der Steinschicht hinausragen darf. Diese P la tte

hat in der Mitte eine 
Öffnung für die Scha- 
blonierspindel, durch 
welche auch später 
die A nkerschraube I I  
zum Befestigen des 

Kernes hindurch
gesteckt wird. Auf die 
P la tte  w'erden nun 
noch zwei Steinschich
ten gem auert, wobei 
darauf zu achten ist, 
daß in der Mitte so 
viel Baum bleibt, daß 
man später noch ein 
Flacheisen oder eine 
kleine P la tte , die als 
U nterlagsscheibe für 
die M utter der A nker
schraube d ie n t, um 
dieser den nötigen 
H alt zu geben, hin

durchbringen kann. Nun wird eine etw a 20 mm 
starke Lehmschicht auf das Mauerwerk ge
strichen und es erfolgt sodann das Schablonieren 
des Kernes m ittels der Schablone K t , welche 
an ihrem unteren Ende dem Schloß der Grund
platte Ai entsprechend profiliert ist. Nach dem

Wasser- und Luftdruck im G ießere i
betriebe.

Die Einführung der unter dem Namen „Durlacher 
Backformmaschine“ bekannten Formpresse hat sich in 
der Folgezeit als großer Fortschritt auf dem Gebiete 
des maschinellen exakten Formverfahrens erwiesen. 
Während bis dahin die gebräuchlichen Maschinen- 
typen, worunter als bekannteste Maschine wohl die 
sogenannte „Dehnemaschine“ auzusehen ist, ein Auf
stampfen des Formsandes von Hand zur Voraussetzung

Schablonieren wird die Spindel G entfernt, die 
Ankerschraube II, deren Durchmesser gleich dem 
lichten Durchmesser des S tützlagers ist, an deren 
Stelle gebracht (Abbildung 7) und der Kern mit 
Hilfe derselben auf der G rundplatte A i befestigt. 
Nun verm auert man die über der Ankerschraube 
befindliche Öffnung und ebnet die Stelle mit 
Lehm. Die Ankerschraube verhindert das Um
fallen des wenig stabilen Kernes beim T ransport 
in die Trocken
kammer, sowie das 
Auftreiben dessel
ben beim Gießen.

Sobald der Kern 
getrocknet und ge
schw ärzt ist, wird 

die zweiteilige 
Halsform C bis auf 
die W andstärke an 
denselben heran
geschoben, die bei
den Teilungsfugen 
gut verstrichen und 
die Schellbänder 0  
(Abbild. 7) um die 
Form gelegt, wel
che durch Schrau
ben zusammenge
halten werden, um 
ein Auseinander
treiben der Form 
beim Gießen zu 
verhindern. Je tz t 
se tz t man die Man
telform D darauf, 
indem man sie in 
vertikaler Bich- 
tung über den Kern 
streift. Auf diese 
kommt der Ober
kasten E, und die ganze Form wird sodann m ittels 
eines Kranes in die Dammgrube gestellt, wobei die 
schwere G rundplatte A\ die Hängeeisen aufnimmt. 
Nach Anbringung des G ießtrichters, welcher mittels 
eines Rohres aus der Dammgrube nach oben geführt 
wird, umstampft man die ganze Form m it Sand, 
beschwert sie, und kann sodann das Gießen er
folgen. Beim Einstampfen ist für eine gute 
Abführung der K ernluft Sorge zu tragen.

hatten, wurde diese kostspielige, mit ihrem [Erfolg 
wesentlich von der Geschicklichkeit und Zuverlässig
keit des Arbeiters abhängige Methode bei der Durlacher 
Maschine durch die Anwendung der mechanischen 
Pressung abgelöst.

Dank dieses prinzipiellen Unterschieds und noch 
anderer dieser Maschine eigenen Konstruktionsmerk
male fand dieselbe rasch eine große Verbreitung im 
In- und Ausland.

Doch wie überall Licht und Schatten unzertrenn
liche Begleiter sind, so hatte auch diese Maschine
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neben ihren großen Vorzügen den Nachteil, daß die 
Erzeugung des nötigen Formdrucks durch Menschen
kraft erfolgen mußte. Dieser Nachteil trat bei der 
Einführung der Maschine und der damals herrschenden 
Anschauung über Verwendung von Menschenkraft 
noch weniger in die Erscheinung, gewann aber immer 
mehr Bedeutung, je mehr das Bestreben, die physische 
Menschenarbeit zugunsten der mehr geistigen Leistung 
auszuschalten, fruchtbar wurde. In richtiger Erkennt
nis dieser Tatsache gingen verschiedene Spezialfirmen 
dazu über, an Stelle der mechanischen Preßarbeit den 
für solche Zwecke hervorragend geeigneten hydrau
lischen Druck bei Formpressen dienstbar zu machen. 
Wurde vordem die Kraft des Arbeiters durch die rein 
mechanische Leistung in hohem Maße absorbiert und 
verblieb nur ein Teil derselben für die übrigen 
Arbeitsvorgänge, so wurde durch den hydraulischen 
Betrieb die Arbeitskraft geschont, der Arbeiter wurde 
produktiver.

Diese Epoche hatte denn auch eine sehr be
fruchtende Wirkung auf den Gießereibetrieb. Die 
Formpressen selbst wurden in der Art ausgebaut, daß 
sie für Kastengrößen genügten, die von Hand noch 
gut bewältigt werden konnten und eine Zuhilfenahme 
von mechanischen Hebevorrichtungen entbehrlich
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machten. Man wählte einstufigen hydraulischen Druck, 
der anfangs nicht über 20 Atm. Spannung hinausging, 
sich aber allmählich auf 50, in Ausnahmefällen bis 
100 Atm. erhöhte. Die Verwendung der Pressen für 
große Formstücke konnte jedoch aus verschiedenen 
Gründen einen nennenswerten Umfang nicht annehmen. 
Zu diesen Gründen ist zu zählen, daß große Gegen
stände bis jetzt selten in solcher Stückzahl erzeugt 
wurden, um die nötige Spezialeinrichtung in Form
platten und -kästen rentabel zu gestalten; ferner ein 
Stampfen von Hand infolge der nötigen Kastentraversen 
kaum ganz zu umgehen war und dadurch der Nutzen 
der hydraulischen Pressung weniger hoch erschien. 
Auch waren die gebräuchlichen mechanischen Hebe
einrichtungen nicht immer derart, um mit dem nötigen 
Vorteil für solche Zwecke nutzbar gemacht werden 
zu können. In der Regel wurde der Ausweg gewählt, 
den Typ der Dehnemaschine für große Formstücke 
mit der Vervollkommnung nutzbar zu machen, daß 
die senkrechten, mitunter auch die Wagen-Bewegungen, 
mittels Hydraulik hervorgebracht wurden. Diese so
genannte Abhebmaschine in ihren verschiedenen 
Variationen konnte aber eine erhebliche Verbreitung 
auch nicht finden, obwohl die auf allen Gebieten immer 
w-eiter um sich greifende Spezialisierung in fortschreiten
dem Maße auch größere Formstücke mit zwingender 
Notwendigkeit auf das Preßverfahren hinweist.

Zur Lösung dieser Frage dürften hauptsächlich 
zwei Faktoren berufen sein: erstens die stets an
Boden gewinnende Verwendung des Luftdrucks, und 
zweitens die Ersetzung des einstufigen Wasserdrucks 
durch mehrstufigen.

Das Luftdruckhebezeug hat den Vorzug, sehr 
mobil zu sein und eine große Anpassungsfähigkeit zu 
besitzen. Bis zu einer Hubkraft von 2500 kg kann 
bei entsprechender Ausbildung der Hängelaufbahn die 
Last noch gut durch Ziehen oder Drücken ohne 
mechanische Hilfsmittel fortbewegt werden. * Die 
Hub- und Senkbewegungen lassen sich ebenfalls in 
jeder gewünschten Weise vollziehen, so daß das Luft
druckhebezeug berufen erscheint, die Lücke zwischen 
Handbewegung und der elektrischen Kranarbeit 
erfolgreich auszufüllen.

Die in zweiter Linie genannte Verwendung von 
abgestuftem hydraulischem Druck dürfte ein wertvolles 
Mittel abgeben, den hydraulischen Betrieb für Gießerei
zwecke rationeller zu gestalten. Eine nähere Prüfung 
ergibt, daß die weitaus größte Zahl der existierenden 
hydraulischen Formpressen große Leergangsbewegungen 
zur Voraussetzung hat, die ein Vielfaches vom Wege 
der eigentlichen Druckbewegung nusmachen. Da 
nun aber für alle Bewegungen gleich hoch gespannter 
Wasserdruck dient, ist der größte Teil desselben 
nutzlos vergeudet.

Zur besseren Anschauung mögen die beiden Druck
diagramme Abbild. 1 und 2 dienen. Abbild. 1 stellt 
ein Arbeitsdiagramm bei Verwendung von Hochdruck
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allein dar, wobei 50 Atm. Spannung und 500 mm 
Totalhub der Presse zugrunde gelegt sind. Die kreuz
weise schraffierte Fläche ist Nutzarbeit, die einfach 
schraffierte Fläche dagegen Energieverlust.

In Abbildung 2 ist ein Diagramm unter Ver
wendung von Nieder- und Hochdruck bei ebenfalls 
500 mm Totalhub, 10 und 50 Atm. Druckspannung 
dargestellt, wobei die kreuzweise schraffierte Fläche 
ebenfalls die Nutzarbeit, die einfach schraffierte Fläche 
den Energieverlust veranschaulicht.

Es liegt nun nahe, auch hier, wie dies auf anderen 
Gebieten schon längst mit bestem Erfolg geschehen 
ist, neben dem Hochdruck noch Niederdruck zu ver- 
verwenden. Als geeignetes Verhältnis kann 1 :5  an
genommen werden, also 10 und 50 Atm. Zur Er
zeugung hat entweder je eine Pumpe für Nieder- und 
Hochdruck oder eine Zwillingspumpe für beide Drücke 
zugleich zu dienen. Statt dem seither nötigen ver
hältnismäßig großen Hochdruckakkumulator kann ein 
kleinerer genommen werden und dann kommt noch 
ein zweiter für Niederdruck zur Verwendung. Außer
dem ist eine zweite Rohrleitung nötig. Die durch 
diese Erweiterung der Anlage entstehenden Mehrkosten 
sind im Hinblick auf die damit erlangten Ersparnisse 
an Betriebskraft sehr gering und machen sich in 
kurzer Zeit bezahlt.

Unter Zuhilfenahme des Luftdruckhebezeugs und 
des abgestuften Wasserdrucks erscheint nun die ratio
nelle Anwendung der Formpresse auch für große

* Siehe M ö l l e r :  Eine Studienreise in den Ver
einigten Staaten von Amerika.
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Stücke gut .möglich. Es kann damit der Bedingung, 
mit einer Presse möglichst viele in Form und Größe 
voneinander abweichende Stücke zu formen, wohl ent
sprochen werden. Soll z. B. auf einer Maschine ein 
Stück geformt werden, dessen eine Kastenhälfte 
600 mm, die andere aber nur 200 mm hoch ist, so muß 
die Maschine für ein Maximum von 600 mm Kasten
höhe gebaut sein. AVollte man seither bei einer sol
chen Maschine hydr. Hochdruck anwenden, so fand 
bei der Pressung der niedrigen Kastenhälfte entweder 
ein großer Energieverlust statt, oder man war ge
zwungen, die Differenz von 200 bis 600 mm mit 
Zwischenklötzen auszugleichen. Beides ist aber un
rationell. Bei der Mitverwendung von Niederdruck 
ist dagegen der Energieaufwand der Leergangsbewegung 
der wirklich geleisteten Arbeit entsprechend und da
durch die Wirtschaftlichkeit der Anlage ganz be
deutend erhöht. Wünschenswert ist es dann noch, 
wenn die Formpressen so gebaut sind, daß der 
obere Teil entsprechend den jetzt gebräuchlichen 
Abhebmaschinen bequem mit Hebezeugen befahren 
werden kann.

Zum Schluß noch einiges über Wasser- und Luft
druckenergie im allgemeinen. Neben der hauptsäch
lichen Anwendung zum Betriebe von Formpressen hat 
der hydraulische Druck auch noch mit Vorteil Ver
wendung zu Gichtaufzügen und Masselbrechern ge
funden. Das Bestreben, auch Hebezeuge damit zu be
treiben, hatte dagegen keinen Erfolg, da der Wasser
druck infolge der im Betrieb unvermeidlichen Un
dichtigkeiten als nicht geeignet angesehen werden muß.

Schon vor Jahrzehnten wurde in Deutschland 
und auch in anderen europäischen Industriestaaten

versucht, komprimierte Luft als Betriebskraft für Ar
beitsmaschinen nutzbar zu machen. Zn einem posi
tiven Erfolg hat die Sache indessen nicht geführt. 
Erst die Amerikaner erkannten mit dem ihnen eigenen 
praktischen Blick die große Bedeutung dieses Betriebs
mittels für die Industrie und zeigten neue Wege für 
die Nutzbarmachung. In Amerika wird heute zu den 
verschiedensten Zwecken, als da sind: Heben von
Lasten, zum Meißeln, Bohren, Stemmen, Nieten, Blasen, 
Erschüttern, Sieben, Stampfen und noch vieles mehr, 
Luftdruck angewandt. Für den Gießereibetrieb dürfte 
sich der Luftdruck am meisten zum Betriebe von 
Hebezeugen, Meißelhämmern, Vibratoren, Stampfern 
und zum Blasen eignen. Die Spannung hat zweck
mäßig etwa 6 Atm. Zur Erzeugung eignen sich am 

: besten Kompressoren, die aber besser zu groß als zu 
klein zu nehmen sind, damit auch bei stärkster Luft
entnahme kein Nachlassen der Spannung eintritt. Wie 
alle Luftwerkzeuge und -maschinen wurde auch der 
größte Teil der bis jetzt auf dem Kontinent zur Ver
wendung gekommenen Hebezeuge aus Amerika bezogen. 
Mit Rücksicht auf die durch den Seetransport be
dingten langen Lieferfristen und auf eine nicht selten 
konstatierte Ungenauigkeit in der Ausführung wäre 
es an der Zeit, die Hebezeuge in Deutschland selbst 
zu erstellen. AYenn man in Betracht zieht, daß wir 
in Deutschland erst begonnen haben, den Luftdruck 
einzuführen, erscheint es sehr aussichtsreich, daß 
deutsche Firmen mit deutscher Gründlichkeit den ge
samten Zweig der Luftdruckerzeugung kultivieren. 
Am Lohn wird es gewiß nicht fehlen, und nicht in 
letzter Linie werden die deutschen Gießereien dabei 
profitieren. Magnus.

Zolltarif und Handelsverträge.

In le tzter Zeit hat sich die H andelsvertrags
situation etwas gek lärt. Man ist in der Lage, 
die A7erhältnisse besser zu übersehen. Es ist 
sogar ein A nhaltspunkt gegeben, um ungefähr 
den Termin vorauszusehen, zu welchem der 
neue deutsche autonome Zolltarif in K raft gesetzt 
werden wird. Bekanntlich is t in dem neuen 
Zolltarifgesetz dem B undesrat die Befugnis zu
gestanden, das Gesetz in K raft zu setzen, wann 
es ihm beliebt, und die verbündeten Regierungen 
haben niemals ein Hehl daraus gem acht, daß 
sie den neuen T arif  erst zur Geltung bringen 
würden, wenn im großen ganzen die neuen 
Tarifverträge mit dem Anslande abgeschlossen 
seien. Nach dem Abschluß des neuen deutsch
russischen H andelsvertrages, der ja  e rs t in 
letzter Zeit erfolgt ist, hatte  ein russisches 
B latt die M itteilung gebracht, daß der neue 
V ertrag wahrscheinlich zum 1. Jan u ar 1906 in 
Kraft tre ten  würde. Es w ird nun allgemein 
angenommen, daß dies auch der Termin für das 
Inkrafttreten  des neuen deutschen autonomen ! 
Zolltarifs sein werde, und diese Annahme hat 
auch viel für sich, zumal in offiziösen B lättern  
eine indirekte Bestätigung enthalten war.

An dom gleichen Tage, an welchem der 
neue Z olltarif in K raft treten  wird, müßten 
auch sämtliche neu abgeschlossenen T arifver
träg e  zur Geltung gelangen. Andere als neu 
abgeschlossene T arifverträge w ird es später nicht 
gehen, da durch die Inkraftsetzung des neuen 
Zolltarifs die in den alten  Tarifverträgen ent
haltenen Bestimmungen nmgestoßen werden. 
Man könnte sich lediglich in der Theorie den 
F all konstruieren, daß Bestimmungen a lte r  T arif
verträge durch den neuen deutschen autonomen 
Z o lltarif nicht berührt würden;  in der Praxis 
g ibt es solche V erträge nicht. T arifverträge 
waren früher in Deutschland nur in ganz be
scheidenem Umfange abgeschlossen. E rs t anfangs 
der neunziger Jah re  des vorigen Jahrhunderts 
kamen sie in g rößerer Zahl auf. Sie modifizieren 

1 und ergänzen den autonomen Z olltarif; sie sollen 
sämtlich erneuert werden. Insgesam t gibt es 
acht Tarifverträge, die Deutschland mit dem 
Auslande abgeschlossen hat. Von diesen sind 
erneuert die Arerträge m it Italien , Belgien und 
Rußland. Man nimmt an, daß der mit Rumänien 
schon in nächster Zeit, die mit der Schweiz 
und Österreich-Ungarn nach einigen Monaten
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neu zum Abschluß gebracht werden dürften. 
Außer diesen sechs g ib t es noch einen T arif
vertrag  mit Serbien und einen solchen mit 
Griechenland. Über die Erneuerung dieser V er
träge hat man noch nichts gehört. Sie sind ja  
auch nicht sehr w esentlich. Der serbische Ver
tra g  sieht bezüglich der E infuhr nach Deutsch
land namentlich Vergünstigungen für Getreide, 
Mais, Malz und Pflaumen, der V ertrag  mit 
Griechenland solche für Südfrüchte, Baumwolle, 
Seide, Marmor, Häute und Felle, sowie einige 
Gerbm aterialien vor. Ob man annimmt, daß es 
ohne weitere Schwierigkeiten gelingen wird, die 
beiden letzteren V erträge zu erneuern, oder ob 
man weder m it Serbien noch mit Griechenland 
einen neuen T arifvertrag  abzuschließen gew illt 
ist, steh t dahin. Auf die allgemeine Gestaltung 
der Handelsbeziehungen Deutschlands zum Aus
lande haben diese Fragen nicht gerade allzu 
großen Einfluß.

Die Voraussetzung für die Inkraftsetzung  
des neuen autonomen Zolltarifs und neuer T arif
v erträge zum 1. Jan u ar 1906 ist der A b l a u f  
d e r  G ü l t i g k e i t  s ä m t l i c h e r  a l t e n  T a r i f 
v e r t r ä g e  zu demselben Tage. S teht der 
Termin für die Inkraftsetzung des neuen deutschen 
autonomen Zolltarifs fest, so ist es auch w ahr
scheinlich, daß sämtliche T arifverträge Ende 
dieses Jah res gekündigt wrerden ; denn sie haben 
alle eine einjährige Kündigungsfrist. Es ist als 
ziemlich sicher anzunehmen, daß in den neuen 
T arifverträgen, die bisher abgeschlossen sind, 
in irgend einer W eise eine hierauf abzielende 
Bestimmung bereits getroffen ist. Es is t ferner 
vorauszusetzen, daß in den weiteren, noch im 
Laufe dieses Jah res zum Abschluß gelangenden 
neuen Tarifverträgen ähnlich verfahren wird, 
und es is t schließlich als gewiß auzusehen, daß, 
wenn bis Ende dieses Jahres mit einem oder 
dem ändern der bisherigen T arifvertragsstaaten  
ein neuer V ertrag  nicht abgeschlossen sein wird, 
diesem S taa te  seitens der deutschen R e
gierung die Kündigung spätestens am 31. De
zember 1904 zugestellt werden wird. Man hatte  
anfänglich angenommen, daß vielleicht ein anderer 
Modus procedendi bei der N eugestaltung der 
Handelsbeziehungen zum Auslande eintreten 
würde. Man glaubte, daß in den neuen V er
trägen  ein bestim m ter Termin für die In k ra ft
setzung in Aussicht genommen werden würde, 
ohne daß die formelle Kündigung der alten Ver
träge erfolgte. In diesem Falle hätte  der 
R eichstag seine Zustimmung dazu geben müssen, 
daß so verfahren werden konnte. Die Kündigung 
der alten V erträge mit ein jähriger F ris t aus
zusprechen, dazu ist die Regierung durch die 
alten V erträge allein erm ächtigt. Die Reichs
regierung hat diesen W eg scheinbar gewählt, 
sie braucht also in diesem Punkte den Reichs
tag  nicht zu bemühen. W enn m it einem oder

dem ändern der bisherigen Tarifvertragsstaaten 
b isEnde 1904 ein neuer V ertrag  nicht zustande ge
kommen ist, so braucht deshalb noch nicht auf 
die Hoffnung verzichtet zu werden, daß trotzdem 
die Handelsbeziehungen D eutschlands zu ihm im 
W ege eines T arifvertrages auch nach 1905 ge
rege lt sein werden. Die Kündigung eines alten 
Tarifvertrages schließt nicht aus, daß während 
der K ündigungsfrist Vereinbarungen über einen 
neuen getroffen werden, und das könnte auch 
diesmal ganz gut zutreffen; nur würde ein 
solcher T arifvertrag  dann jedenfalls einer be
sonderen Bewilligung des Reichstags bedürfen. 
Die größere Anzahl der neuen T arifverträge 
wird sicherlich dem Reichstage im nächsten 
W in ter zugehen und von ihm auch jedenfalls 
dann schon erledigt werden. W ürde sich mit 
einem oder dem ändern der bisherigen Tarif
vertragsstaa ten  auch im Laufe des Jah res 1905 
ein neuer T arifvertrag  nicht vereinbaren lassen, 
so würde immer noch in F rage kommen, ob mit 
ihm ein M eistbegünstigungsvertrag abgeschlossen 
werden könnte. E rs t wenn auch diese Even
tua litä t nicht mehr in F rage  käme, würden vom 
Beginn des Jah res 1906 ab einem solchen 
S taate gegenüber die neuen autonomen Zolltarif
sätze Deutschlands in Anwendung kommen.

Neben den T arifverträgen g ib t es M e i s t 
b e g ü n s t i g u n g s v e r t r ä g e .  Die Zahl der 
letzteren  ist sogar sehr groß. Sie sind mit 
einer ganzen Menge auch außereuropäischer 
S taaten  abgeschlossen worden. .Es is t selbst
verständlich, daß die Handelsbeziehungen Deutsch
lands zu denjenigen S taaten, m it denen T arif
verträge abgeschlossen sind, nicht bloß recht 
innige, sondern auch recht bedeutende sind. 
Gerade deshalb werden ja  T arifverträge ab
geschlossen. Aber auch unter den meistbe
günstigten Staaten g ib t es einzelne, die bei der 
deutschen E infuhr und Ausfuhr eine außerordent
lich wichtige Rolle spielen. Zu diesen Staaten 
gehören namentlich England und Nordamerika. 
W as zunächst die Handelsbeziehungen Deutsch
lands zu E n g l a n d  betrifft, so waren sie bis 
vor einigen Jahren  durch einen M eistbegünsti
gungsvertrag  geregelt. Als dieser ablief, er
neuerte man ihn nicht, sondern gelangte zu 
einem Provisorium , bei dem auf deutscher Seite 
dem B undesrat das R echt zugestanden wurde, 
die englischen Provenienzen als meistbegünstigt 
oder nicht zu behandeln, je  nachdem die E n t
wicklung der handelspolitischen Beziehungen 
sich gestalten würde. Dieses Provisorium  ist 
mehrfach erneuert worden und dauert je tz t bis 
Ende 1905. Es liegt jedenfalls im Interesse 
des Handels beider S taaten , daß Abmachungen 
getroffen werden, die den provisorischen Charakter 
ablegen und D auer für eine längere Zeit haben. 
Ob man dazu in naher Zeit gelangen wird, ist 
nicht sicher, hängt jedenfalls nicht allein von
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Deutschland ah. Es is t ja  bekannt, daß im 
britischen W eltreiche zwei w irtschafts- und zoll
politische Fragen im Vordergründe stehen. Die 
eine ist die der Sonderbehandlung der englischen 
Provenienzen in den Kolonien, die andere die 
der Einführung von Schutzzöllen in England 
selbst. In erste rer Beziehung hat Deutschland 
bereits früher Schutzmaßnahmen zu ergreifen 
sich genötigt gesehen. W ie der V erlauf der 
letzteren Aktion sein wird, läß t sich noch nicht 
übersehen. W ahrscheinlich is t es, daß die eng
lische Regierung erst abwart.en will, was sich 
in nächster Zeit auf beiden Gebieten heraus
bildet, um danach die Entscheidung darüber zu 
treffen, wie sie die Handelsbeziehungen ihrer 
Länder zu den ausw ärtigen S taaten neu ordnen 
wird. Deutschland dagegen hat ein Interesse, Eng
land zu bewegen, daß diese Entscheidung möglichst 
bald fä llt; denn daß der Handel bei provisorischer 
Regelung der hier in B etracht kommenden V er
hältnisse schlechter daran ist, als bei V erträgen, 
die auf eine bestimmte Anzahl von Jahren  ab
geschlossen sind, is t so k lar, daß es nicht näher 
erläutert zu werden braucht. W elche E n t
schließung die verbündeten Regierungen etwa 
in diesem Punkte getroffen haben, ist nicht 
bekannt geworden. Es dürfte auch vorläufig 
nicht bekannt werden, weil ja , wie gesagt, eine 
Änderung des gegenw ärtigen Zustandes nicht 
allein von Deutschland abhängt, es müßte denn 
sein, daß man, was nicht wahrscheinlich ist, ledig
lich die neuen Zolltarifsätze gegenüber englischen 
Provenienzen zur Anwendung bringen wollte.

Der zweite wichtige S taa t in der Kategorie 
der meistbegünstigten S taaten  ist N o r d 
a m e r i k a .  Mit Nordamerika existiert aus dem 
Jahre 1828 ein M eistbegünstigungsvertrag, der 
damals mit den verschiedenen deutschen Staaten 
abgeschlossen war. Die nordamerikanischen 
Staaten haben aber in den letzten  Jahrzehnten 
der M eistbegünstigungsklausel eine Deutung 
gegeben, die von der allgemeinen Auffassung 
scharf ab weicht. W ährend nämlich sonst unter 
Meistbegünstigung die Konzession aller, an dritte 
Staaten gew ährten Vorteile ohne weiteren Vor
behalt verstanden wird, ste llt Nordam erika die 
Theorie anf, daß es die von ihm einem dritten 
Staate zugestandenen Erleichterungen im Verkehr 
erst dann einem ändern K ontrahenten zubilligen 
könne, wenn dieser dafür noch besondere Vor
teile darbiete. Nordamerika ha t in diesem Sinne 
mehrfach v erfa llen  und andere S taaten ge
zwungen, ihm in dieser Auffassung von der 
M eistbegünstigungsklausel zu folgen. Deutsch
land wird natürlich nicht bloß das Recht, sondern 
die Pflicht haben, gegenüber Nordamerika genau 
so zu verfahren, wie N ordam erika gegenüber 
Deutschland. Es ist ja  auch schon auf Grund, 
der neuen Auslegung das Saratoga-Abkommen 
seinerzeit abgeschlossen. Leider ist dabei

Deutschland nicht sehr gut weggekommen. 
G egenwärtig wird es sich nun aber darum 
handeln, ob ein neues V ertragsverhältnis mit 
Nordamerika geschaffen tverden und wie dasselbe 
eventuell ausgestaltet sein soll. E inige Zeit hin
durch gab man sich auch in Regierungskreisen 
der Hoffnung hin, es würde gelingen, mit Nord
am erika zu einem, wenn auch nur bescheidenen 
T arifverträge zu gelangen. Diese Hoffnung wird 
nnn wohl allseitig  aufgegeben sein. Die inner
politischen Verhältnisse Nordamerikas gestatten 
es kaum, zu einem solchen V ertrage zu kommen, 
wenigstens nicht auf eine längere Zeit. Von 
verschiedenen Seiten wird nun die Regierung 
anfgefordert, gerade gegenüber Nordam erika das 
a lte V ertragsverhältnis vollständig aufzugeben, 
die neuen autonomen Tarifsätze zur Anwendung 
zu bringen und, wenn Nordamerika die deutschen 
Provenienzen schlechter als die der anderen 
gleichgestellten S taaten behandeln würde, sogar 
zu einem Zollkriege mit ihm zu kommen. W ir 
sind über die Absichten der Reichsregiernng 
gegenüber Nordamerika nicht un terrich tet; aber 
aus dem ganzen politischen V erhalten, das in 
den letzten Jahren  gegenüber der amerikanischen 
Union eingeschlagen ist, geht ganz unzweideutig 
hervor, daß eine solche Forderung auf Be
rücksichtigung bei der deutschen Regierung 
nicht zu rechnen hat. Man wird vielmehr gut 
tun, anzunehmen, daß vorläufig wenigstens 
bedeutsame Änderungen in dem V ertragsverhält- 
nis zwischen Deutschland und Nordamerika nicht 
vorgenommen werden sollen. *

Ebensowenig wird die Forderung auf Kündi
gung säm tlicher M eistbegünstigungsverträge Aus
sicht auf Erfolg haben. Die politischen Richtungen, 
von denen diese Forderung ausgeht, vergessen, daß 
die S taaten, mit denen Deutschland M eistbegünsti
gungsverträge abgeschlossen hat, schon infolge 
des neuen deutschen autonomen Zolltarifs 
schlechter als bisher gestellt werden sollen. 
Einzelne Sätze dieses T arifs sind doch unab
änderlich, so die M inimalsätze für Getreide. Be
züglich anderer Zollsätze werden sich die T arif
verträge, deren Vereinbarungen ja  auch für die 
m eistbegünstigten S taaten gelten, anders ge
stalten , als die bisherigen. Ob sie für das 
Ausland in allen Beziehungen günstiger aus- 
fallen werden, is t doch sehr zu bezweifeln; 
kurz die Vorstellung, die in den gekennzeichneten 
politischen Richtungen vorherrscht, als hätte

* Was wir unserseits auf das lebhafteste be
dauern ; denn daß hier — schon allein auf dem Ge
biete der Zollabfertigung — Verhältnisse vorliegcn, 
die Deutschland auf die Dauer denn doch nicht mit 
verschränkten Armen ruhig bestehen lassen kann, 
dürften die Vorkommnisse der letzten Jahre genügend 
bewiesen haben. Von den exorbitanten Zollsätzen der 
Ver. Staaten von Amerika namentlich auf dem Ge
biete der Maschinenindustrie gar nicht zu reden!

Die ltedakiion.
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lediglich das Ausland einen Vorteil von der 
N eugestaltung der Handelsbeziehungen und als 
wäre die deutsche Regierung verpflichtet, für 
diese Vorteile sich Konzessionen von den meist
begünstigten S taaten gewähren zu lassen, ist 
durchaus unrichtig. Man wird auch kaum irren, 
wenn man annimmt, daß die Regierung der 
Forderung auf Kündigung sämtlicher Meist- 
begiinstigungsverträge nicht nachkommen wird. 
Einmal kann sie es gar nicht, denn einzelne 
dieser M eistbegünstigungsverträge gehen in ihrer 
Dauer über den 1. Januar 1906 hinaus; sodann 
aber is t wohl zu erwägen, ob mit einer solchen 
Kündigung den Interessen Deutschlands ent
sprochen würde. W as im Einzelfall zu geschehen 
hat, würde ja  immer noch Vorbehalten bleiben 
können.

Eine besondere Kategorie der Regelung der 
Handelsbeziehungen bildet die Bestimmung, die 
im d e u t s c h - f r a n z ö s i s c h e n  F r i e d e n s 
v e r t r a g e  vom 10. Mai 1871 festgelegt ist. 
A rtikel 11 dieses V ertrages sieht vor, daß 
Deutschland und F rankreich sich auf dem Meist
begünstigungsfuß gegenseitig behandeln werden, 
allerdings in der Beschränkung, daß der eine 
dem ändern S taate nur diejenigen Vorteile zu
zuwenden nötig hat, die er England, Belgien, 
den Niederlanden, der Schweiz, Österreich und 
Rußland zugesteht. W enn also in dem neuen 
deutsch-italienischen H andelsverträge an Italien 
seitens Deutschlands eine Konzession gemacht 
wäre, die sich in einem ändern T arifverträge 
nicht wiederholte, so würde F rankreich dieses 
Vorteils nicht teilhaftig  werden. Selbstverständ
lich ist das gleiche der F all, w-enn ähnliches 
zwischen F rankreich und Italien  vereinbart wäre. 
Es ist k lar, daß schon ein solches V erhältnis 
zwischen zwei aneinandergrenzenden großen 
Nationen bei dem heutigen Verkehrsleben nicht 
zweckmäßig ist. E s ist fernpr k lar, daß auch 
zwischen zwei solchen S taaten selbst der Meist
begünstigungsvertrag nicht völlig den Ver
hältnissen entspricht, denen dabei Rechnung ge
tragen  werden müßte. Am b e s t e n  w ü r d e n  
d i e  E r w e r b s s t ä n d e  s o w o h l  in D e u t s c h 
l a n d  w i e  in F r a n k r e i c h  f a h r e n ,  w e n n  
e i n  T a r i f v e r t r a g  z w i s c h e n  b e i d e n  
S t a a t e n  z u s t a n d e  k ä m e .  Leider ist daran 
nicht zu denken. Voraussetzung wäre eben eine 
A bänderung des F rank fu rte r Friedens. W egen 
der politischen Momente, die dabei in Rücksicht 
zu ziehen wären, würde Deutschland die Initiative

dazu nicht ergreifen können. Sie müßte Frank
reich überlassen bleiben, und auch seitdem 
30 Jah re  und mehr seit dem Abschluß des 
F riedensvertrages verflossen sind, is t nicht daran 
zu denken, daß dies demnächst der F all sein 
könnte. H ier kann man mit größ ter Sicherheit 
behaupten, daß die Neuregelung der Handels
beziehungen, die zwischen Deutschland und dem 
Auslande vor sich geht, keine Änderung hervor
rufen wird.

E s ist anzunehmen, daß die Reichsregierung 
schon in den ersten Tagen des nächsten Sessions
abschnittes des Reichstags über die handels
politischen Verhältnisse in terpelliert werden wird. 
Oh die Regierung sich dabei zu materiellen 
A ufklärungen veranlaßt fühlen wird, wird von 
der G estaltung namentlich der Verhandlungen 
über die noch ausstehenden T arifverträge Ende 
November dieses Jah res abhängen. Jedenfalls 
w ird man damit rechnen müssen, daß über die 
Vereinbarungen in den T arifverträgen nicht eher 
etwas Authentisches verlauten wird, bis das 
erste Bündel der neuen V erträge dem Reichs
tage zugegangen sein wird. Es ist in ähnlicher 
W eise auch früher verfahren, und es hat sich 
herausgestellt, daß dies Verfahren durchaus be
rech tig t ist. W as über den Iuhalt der bisher 
abgeschlossenen T arifverträge verlautet, ist ledig
lich Vermutung. Die Regierungen aller dabei 
in B etracht kommenden S taaten schweigen über 
den Inhalt schon aus dem Grunde, um nicht 
anderen Staaten, m it denen noch Verhandlungen 
gepflogen werden, die gemachten Konzessionen 
zu verraten  und so Gegenkonzessionen ein
zubüßen, auf die man sonst rechnen kann. Wie 
aber immer auch die neuen T arifverträge im 
einzelnen gesta lte t sein mögen, der allgemeine 
Zug wird sich sicherlich dem Geiste anpassen, 
der im neuen deutschen autonomen Zolltarif 
steckt. Das ist der Geist, der die Landw irt
schaft auf Kosten der Industrie bevorzugt. Die 
Industrie hat rechtzeitig vor den Folgerungen 
gew arnt, die sich betreffs der T arifverträge 
daraus ergeben müssen. Die Mehrheit der ver
bündeten Regierungen hat auf diese W arnungen 
nicht gehört; sie wird daher die Verantwortung 
dafür zu tragen haben, wenn sich ans den 
Tarifverträgen für unsere Gesam tw irtschaft ein 
Ergebnis herausstellt, von dem man nur wünschen 
kann, daß es die S teuerkraft unseres V ater
landes nicht allzu ungünstig beeinflussen möge.

R. Krause.
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Bericht über in- und ausländische Patente.

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

im Kaiserlichen Patentamt in Berlin ausliegen.

21. Juli 1904. Kl. 7a, Y 208. Lagerrollen
führung für die senkrecht zu den Hauptwalzcn an
geordneten Seitenwalzen von Walzwerken. Raymond 
Dee York, Portsmouth, Ohio, V. St. A.; Vertr.: Paul 
Müller, Pat.-Anwalt, Berlin SW. 11.

Kl. 24 e, G 19321. Gaserzeuger zur Herstellung 
von Kraft- und Heizgas aus minderwertigem, stark 
wasserhaltigem Brennstoff. Heinrich Gerdes, Berlin, 
Andreasstraße 72.

Kl. 24e, Sch. 21162. Verfahren zur Darstellung 
von Wassergas, Kraftgas und dergl. in Gaserzeugern, 
bei welchen die Gase aus dem oberen Teil abgesaugt 
und in den unteren hocherhitzten Teil zurückgeleitet 
werden. Paul Schmidt & Desgraz, technisches Bureau
G. m. b. H., Hannover.

25. Juli 1904. Kl. la , W 20974. Windscheider 
mit stehendem, von dem Gut entgegen dem Luftstrom 
frei durchfallenem Scheidekanal. Alfred Wiede, 
Zwickau i. S., Teichstr. 2.

Kl. 7 a, D 13597. Ahgefederte Lagerung der 
Dornstange bei Pilgerwalzwerken mit beweglichem 
Walzengestell und hin und her schwingenden Walzen. 
Deutsch - Österreichische Mannesmannröhren - Werke, 
Düsseldorf.

Kl. 7c, J  7105. Maschine zum Profilieren von 
Blechstreifen mittels mehrerer hintereinander ungeord
neter Walzenpaare, deren Kaliber sich dem Endprofil 
stetig nähern. Godfrey - Benington Johnson, London; 
Vertr.: C Fehlert, G. Loubier, Fr. llarmsen und A. 
Büttner, Pat.-Anwälte, Berlin NW. 7.

Kl. 10a, P 14418. Liegender Koksofen. Poetter 
& Co., Dortmund.

Kl. 18b, J  6556. Aus einem Schachtofen, einem I 
Bessemerofen und einem Martinofen bestehende An- i 
luge zur ununterbrochenen Erzeugung von Flußeisen 
und Stahl. Henry Johnson, Braunschweig, Victoria, 
Austr., und George William Frier, Glenferri, Victoria, 
Australien; Vertreter: Dr. A. Leander, Rechtsanwalt, 
Berlin W. 9.

Kl. 24e, N 6731. Gaserzeuger mit zickzack
förmig angelegten Gleitflächen. Gebrüder von Hießen, 
Berlin.

KI. 31c, Z 3930. Verfahren zur Herstellung von 
Rohrwänden oder Flanschen für Röhren, Kessel, Ober
flächenkondensationen oder dergl. Dr. Otto Zimmer
mann, Ludwigshafen a. Rh.

Kl. 49 e, W 21507. Schmiedepresse für Bolzen, 
Nieten und dergl. E. Weiter, La Bouvière, Belgien ; 
Vertr.: A. Loli u. A. Vogt, Pat.-Anwälte, Berlin W, 8.

28. Juli 1904. Kl. 10 a, K 25 814. Greifvorrich
tung für Kohlenstampferstangen mit einer auf und 
nieder bewegten ßackenklemme. Heinrich Köppers, 
Essen a. d. Ruhr, Rellingliauserstr. 40.

Kl. 31c, G 19756. Verfahren zum Trocknen von 
Gußformen, insbesondere Röhrengußformen, mittels 
Heizgase erhitzter Gebläseluft oder dergl. Ferdinand 
Gothot u. Leo Hemmer, Mülheim a. d. Ruhr.

Kl. 49e, S 18216. Dampfdruckübersetzer für 
hydraulische Pressen. Société Nouvelle des Etablisse
ments de l’Horme et de la Buire, Lyon; Vertr.: C. \ 
Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen n. A. Büttner, Pat.- j 
Anwälte, Berlin NW. 7.

Kl. 49 f, A 9154. Verfahren zum Vereinigen von 
Schienen, Trägern, Profileisen usw. Allgemeine Thermit- 
Gesellschaft m. b. H., Essen a. d. Ruhr.

1. August 1904. Kl. 18a, A 10751. Verfahren, 
feinkörnige oder beim Erhitzen feinkörnig werdende 
Erzo verhüttungsfähig zu machen. Akt.-Ges. für 
Chemische Industrie, Gelsenkirchen.

4. August 1904. Kl. lb , Sch 20497. Verfahren 
und Vorrichtung der elektrischen Aufbereitung auf 
Grund der verschiedenen Abstoßung der Gutteilchen 
von einem geladenen Leiter. Friedrich Oskar Schnelle, 
Frankfurt a. M., Guiollettstr. 18.

Kl. lb , W 19083. Verfahren nebst Vorrichtung 
zur nassen magnetischen Aufbereitung von Sanden 
und Schlämmen auf Stoßherden. Karl August Herrn. 
Wolf, Nenthead b. Aiston, Engl.; Vertr.: A. W. 
Brock, Pat.-An w., Berlin SW. 11.

Kl. 26a, H 30443, Verfahren zur Herstellung 
von Wassergas oder Mischgas in ununterbrochenem 
Betriebe. Gustav Horn, Braunschweig.

Kl. 31c, C 12 380. Rohr nebst Bodenplatte zur 
Zuführung des flüssigen Metalls in die Gußformen. 
A. B. Chantraine. Charleroi, Belg.; Vertr.: F. Haß
lacher, Pat.-Anw., Frankfurt a. M. 1.

Kl. 31c, Sch 21 811. Verfahren zur Ausfütterung 
schmiedeiserner Hohlkörper mit Gußmetall, z. B. Guß
eisen. Paul Schütze, Oggersheim i. d. Pfalz.

Kl. 49e, R 17 647. Schere mit bewegtem Ober
messer und festliegendem Untermesser zum Schneiden 
von Trägern. William Roß, Montreal, Kanada; 
Vertr.: Carl Pieper, Heinrich Springmann und Th. 
Stört, Pat.-Anwälte, Berlin NW. 40.

Kl. 80a, W 18913. Brikettpresse mit beweg
licher Preßform. Bruce Clark White, Pittsburg, 
V. St. A .; Vertr.: C. Gronert u. W. Zimmermann, 
Pat.-Anwälte, Berlin NW. 6.

Gebrauchsmuster-Eintragungen.
25. Juli 1904. Kl. 7a, Nr. 228849. Aus winklig 

gestalteten Daumen gebildete Vorrichtung zum Kanten 
der Blöcke an Walzwerken. J. Banning Akt.-Ges., 
nnmm i. W.

Kl. 24e, Nr. 229177. Durch Hintereinander
schaltung mehrerer Generatoren gekennzeichnete Saug- 
und Kraftgasanlage zur Ermöglichung der Verwendung 

i minderwertiger Brennstoffe. Fritz Dunker, Hannover,
! Hohenzollernstr 21.

1. August 1904. Kl. 7a, Nr. 229766. Vorrich- 
j tung zum gleichmäßigen Nachstellen der seitlichen 

Lagerschalen bei Walzwerken, das durch je zwei

f egenläufige Einzelkeile bewirkt wird. Benrather 
laschinenfabrik Akt.-Ges., Benrath.

Kl. 10a, Nr. 229573. Entlastungsventil für 
Koksöfen u. dergl., mit Flüssigkeitsverschluß. Ge
werkschaft des Steinkohlcn-Bergwerks „Graf Schwerin“, 
Castrop i. W.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 10a, Nr. 150 542, vom 5. Febrnar 1902. 
D o u s c h a n  de V u l i t c h  i n  P a r i s .  Verfahren 
zur Herstellung eines die Verkokung magerer Kohlen 
ermöglichenden Bindemittels.

Der zu verkokenden Kohle wird ein aus Kalk 
und Teer bestehendes Bindemittel zugesetzt. Dieses 
Bindemittel soll sich erst bei der Verkokungstempe-
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ratur der Kohle zersetzen und hierbei die Bindung 
derselben bewirken.

Der Teer wird in bekannter Weise dnreh Destil
lieren von Ammoniakwasser und von Leicht- nnd 
Schwerölen befreit und dann bei hoher Temperatur 
mit 1 bis 10 °/o Kalkmehl vermischt.

Kl. 7 n, Nr. 14S 1)39, vom 24. Februar 1903. 
D u i s b u r g e r  M a s c h i n e n b a u - A k t i e n g e s e l l 
s c h a f t  vorm.  Be che r n  & K e c t m a n  in D u i s 
b u r g  a. Rh. Vorrichtung zur Bewegung von Hebe
tischen an Walzwerken.

Die Hebetische t sind mit dem Dampfzylinder a 
durch Kniehebel f  g derartig verbunden, daß beim 
Anheben des Tisches seine Anhubgeschwindigkeit all

mählich infolge Streckens der Kniehebel abnimmt. 
Hierdurch wird nicht nur ein stoßfreies Ende des 
Anhebens erzielt, indem der Tisch in der obersten 
Lage ohne Prellklötze oder dergl. gehalten wird, son
dern infolge des gegen Ende des Anhebens vermin
derten Kraftverbrauchs auch die Verwendung von ex
pandierendem Dampf ermöglicht. Der niedergehende 
Tisch wird dadurch vor starkem Aufschlagen bewahrt, 
daß der vorher für den Anbub benutzte Dampf bei 
seinem Austritt gedrosselt wird.

Kl. 7a , Nr. 150 722, vom 15. Februar 1902. 
M ax M a n n e s m a n n  in Pa r i s .  Verfahren, Rohre 
und andere Hohlkörper mittels angetriebener Walzen 
und eines angetriebenen Domes auszustrecken.

Beim Aus walzen von Rohren zwischen Walzen 
und einem Dorn entstehen infolge der streckenden 
Wirkung der Walzen leicht AVellungen, wenn der

vordere Teil des Rohrs irgendwie festgehalten wird. 
Erfinder will diesen Übelstand dadurch verhüten, daß 
er den vorderen Teil des Dorns so gestaltet, daß ein 
Festklemraen des Rohrs auf demselben nicht eintreten 
kann. Demzufolge läßt er das vordere Rohrende, 
welches, um das Walzverfahren einzuleiten, zusammen
gezogen sein muß, sich auf einen konischen Teil o 
des Dorns nt aufsetzen. Das vordere Rohrende wird 
so weit eingezogen (durch Hämmern, Pressen oder

beim Gießen), daß die Walzen dasselbe nicht mehr 
fest auf die Dornverlängerung b aufpressen können. 
Beim weiteren Auswalzen schiebt sich infolge der 
starken Pressung das Rohr auf der Dornverlänge
rung vor.

Kl. 7n, Nr. 149 714, vom 11. Juni 1900. J o s e f  
G i e s h o i d t  in D ü s s e l d o r f .  Rohrwalzwerk mit 
kegelförmigen Walzen.

Das Auswalzen des abgestumpft kegelförmig ge
stalteten Werkstücks b erfolgt zwischen drei oder mehr

_______ .au1..—o-Aa,

konisch geformten und mit Schraubengängen versehe
nen Walzen, welche ihm auf seiner ganzen Länge die 
gleiche Drehbewegung erteilen und so ein Zerreißen 
oder Abschälen des Werkstücks nicht verursachen 
können. Antrieb erhalten sämtliche Walzen von dem 
im Gestell geführten Zahnring z.

Kl. .'He, Nr. 150339, vom 23. Februar 1902. 
J u l i u s  R i e m e r  in D ü s s e l d o r f .  Verfahren und 
Vorrichtung zum Verdichten eines Gußblockes durch 
Flässigerhalten des verlorenen Kopfes mittels Be
heizung desselben.

Die Lunkerbildung beim Schwinden des Metalls 
hat man bereits durch verschiedene Mittel (Beheizen 
oder Umkleiden des obe
ren Teils der Blockform 
mit schlechten Wärme
leitern) zu verhindern 
versucht, das Flüssig
halten des Metalls hier
durch aber nicht in aus
reichendem Maße er
reicht. Erfinder schlägt 
vor, den oberen Teil der 
Form sehr stark zu be
heizen, indem die Ver
brennungsluft oder bes
ser auch der Brennstoff 
vor ihrer Verbrennung 
stark vorgewärmt wer
den. Dies kann durch
eine besondere Heiz-
vorriebtung oder durch 
die abziehende Abhitze 
geschehen. Demgemäß 
wird der Zuführungs
stutzen p des Blockformaufsatzes o mit seitlichen 
Kammern k  und Kanälen r und s ausgerichtet. D urcht 
ziehen die heißen Abgase durch Kanäle o aus der 
Blockform ab und geben ihre Hitze an r und s ab, 
durch welche die Verbrennungsluft und das Brenngas 
Zuströmen.



1. September 1904. Statistisches. Stahl und Eisen. 1031

S ta t i s t i s c h e s .

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Juli 1904.

B e z i r k e

A n z a h l  
der 

W e r k e  
I m  B e 
r i c h t s “ 
M o n a t

E r ze ugung E r z e u g u n g

Im  

J u n i  1904 

T o n n e n

im  

J u l i  1901 

T o n n e n

T om  I .  J a n  
b . 3 1 . J u l i  

1904 

T o n n e n

im  

J u l i  1903 

T o n n e n

v o m  1. J a n .  
b . 3 1 .  J u l i  

1 903 

T o n n e n

R heinland-W estfalen................................................ _ 75779 70246 496361 70879 497926
¡3 Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . — ; 15370 12950 106102 12835 110062
C» bß S c h le s ie n ..................................................................... — 7320 6751 38783 7785 45548
a "£ Pommern ..................................................................... i 8189 8410 76693 7564 51150
a £ ■ 
Sa Königreich Sachsen.................................................... — — — — — —

' S  CO Hannover und Braunschweig.................................... 2 314-1 3600 23114 5759 28004
a£ a Bayern, Württemberg und T hüringen .................... 2 2670 2685 18487 2536 17564

Saarbezirk..................................................................... 1 6710 6922 45630 6838 43627
8 Lothringen und L uxem burg .................................... / “ 37174 31983 237297 33156 237237
C3

Gießerei-Roheisen Sa. — 156356 143577:1042467 147355 1031118

Rheinland-W estfalen................................................ _' 13933 21771 158501 25966 157140
«  3 £ Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . -- 1642 1689 18794 6440 20989

S c h le s ie n ..................................................................... 2 5745 5546 37540 6655 29276
Hannover und Braunschweig.................................... 1 5994 5910 40954 5945 47305

CO e
Bessemer-Roheisen Sa. 27314 34916 255789 45006: 254710

Rheinland-W estfalen................................................. __ 217561 215411 1427362 220883 1390193
CS Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . — 50 3423 3473 — 5564

OO r-l
'S  .OS S c h le s ie n ..................................................................... 2 20084 20620 143221 19528 134367
O e Hannover und Braunschweig.................................... 1 20578 208851 138698 19736 134350

Bayern, Württemberg und T hüringen .................... 1 10020 9420 68663 9300 59726
s  ”5 Saarbezirk..................................................................... l 54681 56109- 401153 55532 363109US =2 _2 Lothringen und L uxem burg .................................... f .. 214904 2164164534115 224714 1475755

Thomas-Roheisen Sa. — 537878 542284 3716685 549693: 3563064
5 Sf-£ Rheinland-W estfalen................................................ _ 25437 30648 185548 22261 206680

- r  es => Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . . — 13797 16560 112096 23997 161049
l ; l S ch le s ie n ..................................................................... 6533 8033 46600 3290 32515
tS ” 8  .¡5 . =»- — P o m m ern .................................................................... — 2291 2723 5733 3670 25222
_U X! >• Bayern, Württemberg und T hüringen .................... - — 992 2792 2020 6510
5  S  cSco ' S  *—' Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. — 48058! 68956! 352769 55238 431976

£3 Rheinland-W estfalen................ ...... ............................ _ 6534 5637 36117 6539 55966
oo Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .  .  . ■ — 12369 12486 99868 17424 125916

S ch le s ie n ..................................................................... — 30232 31874 205650 27183 194351
• Bayern, Württemberg und T hüringen .................... — 880 950 6440 800 7090

-TS Lothringen und L uxem burg ..................................... — 17164 16647 130955 16105 135684
o.

Puddel-Roheisen Sa. — 67179! 67594 479030 68051 519007

Rheinland-W estfalen................................................ _ 339244 343713 2303889 346528 2307905
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .  .  . _ 43228 47108 340333 60696 423580

to Schlesien ..................................................................... — 69914 72824 471794 64441 436057
s>  s P o m m ern .................................................................... — 10480 11163 82426 11234 76372
«-• u2 *5 Königreich Sachsen.................................................... — — — — — —
=*= eS Hannover und Braunschweig.................................... 29716 30395 202766 31440 209659
s £ Bayern, Württemberg und T hüringen .................... — 13570 14047 96382 14656 90890
•Ł1 Saarbezirk............................................................ .... . — 61391 63031 446783 62370 406736

Lothringen und L uxem burg.................................... — 269242 265046 1902367 273978 1848676
Gesamt-Erzeugung Sa. — 836785| 84732715846740 865343 5799875

Gießerei-Roheisen .................................................... _ 156356- 143577 1042467 | 147355 1031118
s Bessemer-Roheisen..................................................... — 27314 34916 255789 i 45006 254710

Thomas-Roheisen........................................................ — 537878: 542284 3716685 i 549693 3563064
* -iS Stahleisen und Spiegeleisen..................................... 1 — 48058 58956 352769 ! 55238 431976
B rt 
*  " 19 67179 67594 479030 1 68051 519007

« Gesamt-Erzeugung Sa. ! _ 836785 847327 5846740 ! 865343! 5799875
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

Lahnkanal -V erein.

In der am 26. Juni 1904 in Limhurg a. d. Lahn 
abgehaltenen ersten ordentlichen Hauptversammlung 
erstattete der Vorsitzende des Vorstandes, General
direktor Ka i s e r ,  den Geschäftsbericht und machte 
ausführliche Mitteilungen über den Stand der Lahn
kanalisation, aus denen wir folgendes hervorheben:

In der öffentlichen Versammlung vom 17. Mai 
1903, die zur Gründung des Lahnkanal-Vereins führte,* 
wurde dem bereits früher der Königl. Staatsregierung 
von der Kommission zur Förderung der Lahnkanali
sation eingereichten Havcstadt & Contagschen Pro
jekte in erster Linie der Vorwurf gemacht, daß cs 
zu große Schiffsgefäße — es handelte sich um 600 t- 
Schiffe — vorsehe, daß hierdurch die Baukosten zu 
hohe würden, und daß deshalb eine Rentabilität des 
Kanals nicht zu erwarten sei; mit den noch nötigen 
Ergänzungen stellte sich das Baukapital nach den 
damaligen Berechnungen auf 35000000 J l  für die 
Kanalisierung der Lahn bis oberhalb IVetzlar. Es 
wurde aber damals schon erklärt, daß sich der Verein 
auf eine bestimmte Schiffsgröße nicht versteife, sondern 
daß er durchaus damit einverstanden sei, daß die Kanal
abmessungen kleiner gewählt würden, wenn nur die 
eine Forderung unangetastet bliebe, daß die Lahn zu 
einer modernen, leistungsfähigen Wasserstraße aus
gebaut wird, und daß auf ihr Schiffe verkehren können, 
die auch ohne weiteres den Rhein zu passieren in der 
Lage sind. Diese Auffassung wurde denn auch zur 
Kenntnis der Staatsregierung gebracht. Der Verein 
beschränkt sich nunmehr auf eine Schiffsgröße von 
etwa 300 t, wobei sich die Kanalbaukosten von der 
Mündung bis oberhalb Wetzlar nach sachverständigem 
Urteil auf 12000000 J l  stellen.

Inzwischen ist am 12. April d. J. dem Preußischen 
Abgeordnetenhause die wasserwirtschaftliche Vorlage 
zugegangen, in welcher das Projekt der Lahnkanali
sation nicht enthalten ist; der Verein hat daher unter 
dem 2. Mai d. J. an das Abgeordnetenhaus eine Ein
gabe gerichtet, in der die Bedeutung der Lahnschiffahrt 
für die Berg- und Hüttenindustrie, die Landwirtschaft 
und das ganze gewerbliche Leben des vormaligen 
Herzogtums Nassau und der Wetzlarer Gegend aus
einandergesetzt und darauf hingewiesen wird, daß die 
Eisenbahnen allein eine genügende Frachtgelegenheit 
nicht gewähren, einesteils weil man nicht überall in 
dem engen Gebirgstale der Lahn an die Eisenbahn 
gelangen kann, anderseits weil die Frachtsätze der 
Eisenbahn für die dortigen Verkehrsprodukte, größten
teils schwere Massengüter, viel zu hoch sind. Zum 
Schluß der Eingabe richtete der Verein an das Ab
geordnetenhaus die Bitte, die wasserwirtschaftliche 
Vorlage nur genehmigen zu wollen, wenn sie in folgen
der Weise ergänzt wird:

„Für die Lahnschiffahrt von der Mündung bis 
zur preußisch-hessischen Grenze bei Gießen wird 
ein Betrag bis zu höchstens 15 Millionen Mark anf- 
gewendet und die Schiffahrtsanlagen nach einem vou 
dem Herrn Minister der öffentlichen Arbeiten zu 
genehmigenden Plane für Schiffe von 1,6 bis 2 m 
Tiefgang binnen 5 Jahren nach Verabschiedung dieses 
Gesetzes ausgebaut.“
Inzwischen hat die Königl. Regierung der Wasserbau- 

Inspektion Diez den Auftrag gegeben, festzustellen, 
ob sieh mit Aufwendung der vom Lahnkanal-Verein

* „Stahl und Eisen“ 1903 S. 1241.

angegebenen 10 bis 12 Millionen Mark oder gegebenen
falls mit welchem anderen Betrage eine Kanalisierung 
der Lahn derartig ermöglichen lasse, daß Schiffe bis 
zu 3001 auch bei niedrigstem Wasserstande die Wasser
straße befahren können. Dabei würde zu beachten 
sein, daß Sicherheitshäfen seitens des Staates und 
Umschlagsvorrichtungen privaterseits hergestellt werden 
müssen. Der Termin für den Bericht der Wasserbau- 
Inspektion ist auf den 1. August d. J. festgesetzt.

In bezug auf die Rentabilität des Lahnkanals 
führt der Bericht folgendes aus: In der Denkschrift 
zur Begründung der Notwendigkeit und Berechtigung 
der Lahnkanalisation vom Dezember 1901 sind die 
Baukosten des Lahnkanals für 600 t-Schiffe auf 
27 550000 Jt. angenommen, und die voraussichtliche 
Transportmenge ist mit 2 210000 t eingestellt. Nach
dem nunmehr der ursprüngliche Plan fallen gelassen 
und jetzt eine Schiffahrtsstraße für Schiffe von 300 
bis 400 t Tragfähigkeit vorgesehen worden ist, werden 
sich die voraussichtlichen Baukosten auf 10000000 
bis 12000000 J l  von der Mündung bis oberhalb 
Wetzlare belaufen. Wird die Kanalisation bis zur 

reußisch - hessischen Grenze durchgeführt, so sind 
ierfür weitere Aufwendungen in Höhe von 3 000000 Jl 

einzustellen, so daß die Gesamtbaukosten 15000000 Jl 
betragen.

Nimmt man an, daß für Verzinsung und Amorti
sation des Baukapitals ein jährlicher Betrag von 
3‘/»°/° der Bausumme, also 525 000 J l  und für Untcr- 
haltungs- und Verwaltungskosten jährlich 1 °/o des 
Baukapitals, also 150000 J l  erforderlich sind, so 
müßten die jährlichen Einnahmen des Lahnkenals 
mindestens 675 000 J t  betragen, um die Aufwendungen 
als rentabel bezeichnen zu können. Bringt aber der 
Lahnkanal demnächst die vorhin nachgewiesene Summe 
von 675 000 J(. auf, so würde die Staatsregierung durch 
Fortfall der bisherigen Unterhaltungskosten tatsächlich 
einen Nutzen von jährlich 126000 J l  erzielen. Nach 
einer im Bericht ausführlich mitgeteiltcn Berechnung 
wird sich der voraussichtliche Verkehr auf der kanali
sierten Lahn auf 135900000 tkm stellen, was bei 
einer durchschnittlichen Kanalabgabe von ’/z Pfennig 
für das Tonnenkilometer eine Einnahme von 679 500 Jl 
ergibt, der, wie vorher erwähnt, einschließlich der 
Amortisation und Verzinsung der Bausumme mit 3'j's % 
eine Ausgabe von 675000 J t  gegenübersteht.

Zum Schluß gab Redner der Ansicht Ausdruck, 
daß die Genehmigung zur Mosel- und Saarkaualisierung 
von der Durchführung der Lahnkanalisation abhängig

femacht werden müsse. Die durch die Mosel- unu 
aarkanalisation voraussichtlich zu erreichenden Er

mäßigungen würden eine gewaltige Verschiebung der 
Wettbewerbsverhältnisse zugunsten des rheinisch-west
falischen Industriebezirks und der Eisenindustrie an 
der Mosel und der Saar bedeuten und es bedürfe 
keines weiteren Nachweises, daß die Berg- und Hütten
industrie im Lahnbezirke nicht mehr wettbewerbsfähig 
sei, wenn ihr nicht die gleiche Vergünstigung einer 
leistungsfähigen Wasserstraße gewährt werde.

Nach dem Vorsitzenden sprachen Abgeordneter 
Kommerzienrat Cahens l y und Baurat R oeder. Hier
auf wurde eine Resolution einstimmig angenommen, 
in der die Versammlung ihr lebhaftes Bedauern 
darüber ausspricht, daß die Lahnkanalisation nicht in 
die wasserwirtschaftliche Vorlage aufgenommen worden 
sei, und sie die unter dem 2. Mai d. J. an das Ab
geordnetenhaus gerichtete Eingabe mit dem obeD 

’ angeführten Schlußantrag lebhaft unterstützt. Die 
Resolution schließt mit folgenden Worten:
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„Die heutigen Ausführungen in der Hauptver
sammlung haben allen Beteiligten aufs neue nach
drücklich vor Augen geführt, daß bei Verabschiedung 
der wasserwirtschaftlichen Vorlage und bei Ge
nehmigung der Mosel- und Saarkanalisation der 
wirtschaftlichen Existenz der Jahrhunderte alten 
Berg- und Hüttenindustrie im Lahngebiet und der 
damit im engsten Zusammenhang stehenden Tätig
keit in Handel und Gewerbe in absehbarer Zeit der 
Todesstoß versetzt und die seßhafte, treu an der 
von den Vätern ererbten Scholle hängende Arbeiter
schaft des Lahntals gezwungen wird, nach den 
Industriezentren auszuwandern. Solche Wirkungen 
dürfen staatliche Maßnahmen nicht haben, und des
halb erwartet die Versammlung von der Weisheit 
der Regierung rechtzeitigen und wirkungsvollen 
Schutz der aufs höchste bedrohten Lebensbedingungen 
des Lahngebiets, der nur in der Ausführung der 
Lahnkanalisation nach Maßgabe der vorliegenden 
Anträge erblickt werden kann. Die Hauptversamm
lung beschließt, diese Resolution ohne Zögern zur 
Kenntnis der preußischen Zentralbehörde, der Landes
behörden, des Abgeordnetenhauses und alter der
jenigen Kreise zu bringen, die bei der Lahnkanali
sation beteiligt sind.“

IX. Allgemeiner Deutscher Berg
mannstag.

Wie bereits mitgeteilt, wird in den Tagen vom
8. bis 10. September 1904 in den Saarstiidten zu 
St. Johann-Saarbrücken-Malstatt-Burbach der IX. All
gemeine Deutsche Bergmannstag abgehalten.

Eiir den 8. September sind, unter Vorbehalt etwaiger 
Änderungen, zehn Vorträge angekündigt, und zwar 
werden sprechen: Landesgeologe Dr. Lc pp l a  über 
„Verbreitung des Karbons im Süden des Rheinischen 
Schiefergebirges“ ; Berginspektor Vogel über „Die 
Gas-Generatoren auf Grube v. d. Heydt“ ; Oberingenieur 
Gerkrath über „Den heutigen Stand der Gaskraft- 
maschinen“ ; Professor Dr. Rupp über „Dampfturbinen“ ; 
Bergrat Cie ff über „Systematischen Ausbau“ ; Berg
assessor Gl inz  über „Neuerungen an Förderanlagen 
mit endlosem Seil“ ; ßerginspektor v. Königs löwr 
über „Schrämmaschinen“ ; Ingenieur Sc hmi t t  über 
„Zentralkondensation“ ; Bergassessor L ossen  über 
„Rettungswesen auf Gruben“ ; Berginspektor Fl em-  
ming über „Versuche mit Ölbesprengung in Groben1.

Am 9. September werden mit Sonderzügen in 
folgenden Gruppen Ausflüge unternommen: Gruppe I :  j

Loui sent ha l .  Besichtigung der Kanalhalde mit elek
trischer Verladung, der Tagesanlagen am Fettkohlen- 
scliacht, Annaschacht und an den Viktoriaschächten; 
Gruppe I I :  von der Heydt .  Besichtigung der neuen 
Generatoranlage und der sonstigen Tagesanlagen; 
Gruppe I I I :  Kl e i n  - Rossein.  Besichtigung des neuen 
Gefrierschachts Simon, der Schachtanlagen Vuillemin 
und de Wendel und Grubenfahrt zur Besichtigung des 
Flözes Henri (Abbau in 4 Scheiben mit Handversatz 
und durch Spülverfahren); Gruppe IV: Saar -  und 
Mosel  - Be r gwe r ks  - Ges e l l s c ha f t  Kar l i ngen.  
Besichtigung von Schacht 5 in Merlenbach (Arbciter- 
kolonie, neuer Gefrierschacht, Fett- und Flammkohlen- 
wiische, Heckclsche Transporteinrichtung über Tage) 
und von Schacht VI in Spittel.

Am 10. September werden die nachgenannten 
Hüttenwerkein folgenden Gruppen besichtigt: Gruppe I : 
Deut sch  - Luxe mbur g i s c he  B e r g w e r k s -  und 
H^n t t en - Akt i e nges e l l s c ha f t  in Di f f e rdi ngen.  
Besichtigung des Hüttenwerks (Hochofen-, Stahl- und 
Walzwerk) und des Tagebaues in Obercorn; Gruppe II: 
Romba c he r  Hü t t e n we r k e  in Rombach.  Besichti
gung des Hüttenwerks (Hochofen-, Stahl-und Walzwerk, 
Zementwerk) in zwei Gruppen, von denen die eine 
auf Grube Orne mit Personenwagen anfährt; Gruppe III: 
L o t h r i n g e r  Hü t t e n v e r e i n  Anmet z  - F r i e de  in 
Kneu t t i ngen .  Besuch des Hochofen-, Stahl- und 
Walzwerks auf Friede und der Fentscher Hochöfen und 
im Anschluß darau Einfahrt in den Stollen (elektrische 
Förderung) mit Personenwagen auf Grube Havingen.

Verein der Bohrtechniken

In Verbindung mit der XVIII, Internationalen 
Wanderversammlung der Böhringen ¡eure und Bohr- 
techniker findet in den Tagen vom 18. bis 21. Sep
tember in Hannover die X. ordentliche Generalver
sammlung des Vereins der Bohrtechniker statt. Beide 
Versammlungen werden in der Technischen Hochschule 
abgehalten. Am 18. September abends ist in Kastens 
Hotel allgemeiner Empfang. Zu der Wanderversammlung 
am 19. September haben u. a. Vorträge angemeldet: Ge
heimer Bergrat Tecklenburg-Darmstadt ;  Ingenieur
H. Thuma nn  - Halle; Ingenieur Al be r t  Fauck-  
Wien; Maschinenfabrikant J ohann Schenk-Messen- 
dorf. Auf der Tagesordnung der Generalversammlung 
am 20. September stehen Wahlen und die eventuelle 
Fortsetzung der Vorträge und Diskussionen. Am 
21. September wird eine Fahrt nach den Olfeldem 
Wietze bei Celle unternommen.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau im Auslande.

V e r e i n i g t e  S t a a t e n .  Wie sehr man bemüht 
'st, den beständig wachsenden Verkehr in den Groß
städten zu erleichtern und denselben zugleich von den 
schon jetzt überfüllten Straßen abzulenken, beweist 
der in Ausführung begriffene, im „Iron Age“ beschrie
bene Plan einer großen

Hntergrnnd-Güterbalin in Chicago.
Zurzeit sind bereits über 35 km Tunnelbauten 

vollendet und ist unter dem unteren am Lake Michigan 
gelegenen Stadtteil Chicagos ein unterirdisches Tunnol-

XVII.»

' netz entstanden, dessen Sohle 14,2 m unter dem Straßen
niveau liegt, und welches so angeordnet ist, daß die 
einzelnen Tunnel den darüberliegenden Straßen genau 
entsprechen. Der Zweck dieser Tunnelanlagen ist ein 
doppelter; ursprünglich nur für die Aufnahme von 
Telephonkabeln und möglicherweise von Druckluft 
bahnen bestimmt, sollen sie jetzt auch dem Transport 
von Kohlen und anderen Gütern von den Docks und 
Güterlagern nach den einzelnen Punkten des Distrikts 
und umgekehrt dienen. Die Verbindung des Tunnel
netzes mit den Straßen wird durch vertikale Schächte 
vermittelt, in die Aufzüge von genügender Größe ein- 

i gebaut sind, um die in den Tunneln verkehrenden 
I Wagen zu befördern. An einigen Stellen wird die

4
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Yerhindung auch durch geneigte Bahnen hergestellt, 
auf denen die Güterwagen durch ihre eigenen unter
irdischen Lokomotiven hinaufgezogen werden. Auf 
diese Weise kann mau alle wichtigen Warenhäuser, 
Fabriken, Bureaugebäude usw., welche einen bedeuten
den Güter- und Kohlenverkehr haben, an das unter
irdische Bahnnetz anschließen. Der Ausbau der 
Tunnel erfolgt in Beton. Die Haupttunnel sind bei 
3,9 m Breite 4,4 m hoch (von der Sohle bis zum 
Scheitel des Gewölbes gemessen), während die kleineren 
Nebentunnel 2,3 m Höhe und 1,8 m Breite haben. Das 
Unternehmen war ursprünglich von der .Illinois Tele
phone Company ins Werk gesetzt worden, welche die 
Konzession erhalten hatte, ein für 100000 Telephon- 
anschlüsse ausreichendes Kabclnetz unterirdisch zu 
verlegen. Die Gesellschaft führte jedoch ihre Tunnel
bauten in Abmessungen aus, welche für den unter
irdischen Güterverkehr ausreichend sind und erwirkte 
im Jahre 1903 die Erlaubnis, ihr Tunnclnetz für den 
Güterverkehr anszubauen. Im Jahre 1904 wurde hierauf 
eine neue Gesellschaft, die Jllinois Tunnel Company, mit 
einem Kapital von 30000000 $ gegründet, welche das 
Eigentum der Jllinois Telephone Company übernahm.

Welche Bedeutung die neue Untergrund-Güterbahn 
für den Verkehr Chicagos hat, ersieht man aus folgen
den Angaben: Die jährlichen Kosten des Frachtfuhr
werkverkehrs im unteren Stadtteil Chicagos werden 
auf nicht weniger als 50000 000 $ geschätzt. In der 
ganzen Stadt sind beständig etwa 70000 Fuhrwerke 
im Betrieb, wovon mindestens die Hälfte auf die 
untere Stadt entfällt. Der Wert der Fuhrwerke nnd 
Pferde stellt sich auf über 50 000 000 f .  Eine der 
schwierigsten Verkehrsfragen bildet für Chicago die 
Kohlenversorgung. Man hat ausgerechnet, daß unter 
100 großen Bureaugebäuden, die im unteren Stadtteil 
liegen, nicht eines genügend Vorratsräume besitzt, um 
eine für 24 Stunden ausreichende Menge Kohlen auf
zunehmen. Die Eigentümer solcher Gebäude sind 
daher ganz von den Kohlenfuhrleuten abhängig, 
welche in letzter Zeit sehr anspruchsvoll geworden 
sind, und ihre vorteilhafte Lage rücksichtslos zu
gunsten der „Unions“ ausgebeutet haben.

Die Förderung in den Tunneln geschieht durch 
elektrische Lokomotiven; die Ladefähigkeit der jetzt 
versuchweise laufenden, von der Bettendorf Axle Com
pany, Davenport, Jowa, erbauten Güterwagen aus ge
preßtem Stahlblech beträgt 30000 Pfd., indessen ist 
der Hauptauftrag auf Güterwagen noch nicht erteilt. —

Als ein bedeutsames Ereignis für die zukünftige 
Entwicklung der amerikanischen Eisenindustrie ist die 
Errichtung des ersten großen

Hochofemverkes am Oberen Seo
anzusehen. Es hat zwar an Versuchen, eine eigene 
Hochofenindustrio am Oberen See zu gründen, nicht 
gefehlt, doch sind dieselben im großen und ganzen 
von Erfolg nicht begleitet gewesen und es gelang nur, 
Holzkohlenhochöfen von mäßiger Größe, welche ihr 
Brennmaterial aus den Wäldern der oberen Halbinsel 
von Michigan erhalten, * mit Erfolg zu betreiben. Die 
Hauptschwierigkeit, mit welcher ein auf die Ver
wendung von Koks gegründeter Hochofenbetrieb am 
Oberen See zu kämpfen hat, liegt, darin, daß der Koks, 
wenn er auf dem kombinierten Land- und Wasserweg 
bezogen wird, die zu seinem Transport von Penn- 
sylvanien nach dem Lake Superior-Revier erforderlichen 
mehrfachen Umladungen nicht aushält und sich ander
seits bei ausschließlichem Bahntransport zu teuer stellt. 
Daher hat die Zenith Furnace Company, welche 
soeben eine ausgedehnte Hochofenanlage zur Ver
schmelzung von Mesabierzen in Duluth errichtet hat, 
in dieser Beziehung eine neue Bahn eingeschlagen, 
indem sie keinen Koks, sondern direkt Rohkohle aus

* „Stahl und Eisen“ Nr. 16 S. 975.

Pennsylvanien bezieht und die Verkokung in unmittel
barer Nähe des Hochofens selbst vornimmt. Sie hofft 
hierbei, durch Gewinnung der Nebenerzeugnisse die 
Transportkosten für die Kohle wenn nicht ganz so 
doch teilweise zu decken. Neben anderen Neben
erzeugnissen wird man besonders die Koksofengase 
verwerten, die an die benachbarten Städte Duluth und 
Superior abgegeben werden sollen.

Der Hochofen in Duluth wurde im Jahre 1892 
für eine tägliche Leistung von 150 t errichtet, alsdann 
zweimal umgebaut und vor einem Jahre von der Zenith 
Furnace Company erworben, welche ihn abermals um
baute und für eine tägliche Leistung von 2501 ver
größerte. Die Verladung der Kohle erfolgt in einem 
Dock, welches einen Vorrat von 250 000 t Kohle und 
Erz faßt und mit den besten Verladevorrichtungen 
versehen ist. Auf der inneren Seite des Docks steht 
ein Steinbrecher, in welchem die Kohle auf die zur 
Verkokung nötige Feinheit zerkleinert rvird. Die 
Kohle wird alsdann durch ein Linksches Transportband 
einem 12001 fassenden Behälter zugeführt, welcher an 
dem einen Ende der Koksofenbatterie liegt. Unter
halb desselben befindet sich eine stählerne Hänge
brücke, auf welcher ein Förderwagen zur Beschickung 
der Ofen läuft. Der Wagen ist mit einer automa
tischen Waage versehen und faßt eine Ladung von 
8 1, welche einer Ofencharge entspricht. Die Koks
ofenbatterie umfaßt 50 Öfen von 10 m Länge, 432 mm 
Breite und 2,1 m Höhe, die von der American Coke 
and Gas Construction Company, der Inhaberin der 
amerikanischen Otto-Hoffmann-Patente, erbaut worden 
sind. Der Hochofen hat eine Höhe von 23,2 m und einen 
Kohlensackdurchmcsser von rund 5 m. Zur Erzeugung 
des AVindes dienen drei große vertikale Verbund- 
Gebläsemaschinen, zur Erhitzung desselben drei AVind- 
erhitznngsapparnte, über deren Konstruktion in der 
Quelle* nichts weiter mitgeteilt ist. Die Anlage liegt 
sehr günstig an Tiefwasser im oberen Hafen von 
Duluth, so daß jedes Schiff, welches den Lake Superior 
befährt, auch ohne Schwierigkeiten in die Docks ein- 
fahren kann. Das Kapital der Gesellschaft beträgt 
gegenwärtig 1000000 §.

Eine andere Hochofenanlage, welche in nächster 
Zeit in Betrieb gesetzt werden wird, gehört der Eisen
industrie der Südstaaten au: das

Hochofenwerk der Lookout Mountain Iron Co.
zu Battelle in Alabama. Dieses AVerk ist besonders 
durch seine äußerst günstige Lage in der unmittel
baren Nachbarschaft von Kohlen- und Erzlagern 
bemerkenswert. Es liegt an der Hauptlinie der Ala
bama Great Southern Eisenbahn, 65 km südlich von 
Chattanooga (Tennessee) und 175 km nördlich von 
Birmingham (Alabama), in einem von Nordost nach 
Südwest streichenden Tal, welches auf der östlichen 
Seite von dem 300 m hohen Lookout Mountain, auf 
der westlichen Seite von einem 60 m hohen, lokal 
mit dem Namen „Ore Ridge“ bezeichneten Hügelzug 
begrenzt wird. Die Grubenfelder der Gesellschaft, 
welche sich zum großen Teil entlang dem Lookout 
Mountain erstrecken, aber auch das Tal und die gegen
überliegenden Hügel umfassen, enthalten einerseits 
ein Kokskohlenflöz von annähernd 1 m Mächtigkeit, 
anderseits ein 1,4 bis 1,7 m mächtiges Lager von 
Roteisenstein. Außerdem sollen noch ein zweites 
bauwürdiges Kohlenflöz und zwei weitere Erzlager 
in unmittelbarer Nähe vorhanden sein. Der Beginn 
der Arbeiten auf dem Grubenfelde erfolgte im Oktober 
1902, mit der Errichtung des Hochofens begann man 
im Februar 1903, der Abbau des Kohlenflözes und 
der Betrieb der Koksöfen wurde vor einigen Monaten 
aufgenommen und innerhalb der nächsten zwei Monate 
hofft man auch den Hochofen anblasen zu können.

* „Eng. and Mining Journal“ vom 11. August 1904.
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Ans dem am Abhang des Lookout Mountain aus- 
streichenden Flöz werden gegenwärtig 4001 täglich 
gefördert. Die Kohle wird mittels eines doppelt
wirkenden Bremsberges der im Tale liegenden Koks- 
ofenaulage zugeführt, welche aus 150 Bienenkorböfen 
von 3,8 m Durchmesser und 2,3 m Höhe besteht. Die 
Analyse einer Koklenprobe ergab einen Gehalt von 
08,85 °/o festem Kohlenstoff, 23,6 °/o flüchtigen Sub
stanzen und 7,65 °/o Asche. Der Koks enthielt 15,2 u/° 
Asche und 0,68 °/o Schwefel. Der Eisengehalt einer 
Erzprobe w urde zu 37,07 % ermittelt. Der Hochofen 
hat 25,9 m Höhe, einen Kohlensackdurchmesser von 
5,9 m, einen Gestelldurchmesser von 3,7 m und zwölf 
Formen. Die Rast ist wassergekühlt und mit vier 
Hilfsformen zur Beseitigung von Versetzungen ver
sehen. Die Bedienung des Ofens erfolgt durch einen 
einfachwirkenden Brownschen Gichtaufzug. Die Wind- 
erkitzeranlage besteht aus vier verbesserten Whitwell- 
apparaten von 6,4 m Durchmesser und 24 m Höhe.

Eine dritte Neuanlage, die für den Eisenhütten
mann von Interesso ist, das

Stahlwerk der Grand Crossing Tack Company,

ist in der Nähe von Chicago errichtet worden. Die 
genannte Gesellschaft, welche Walzdraht, Drahtnägel 
und andere Drahterzeugnisse herstellt, begann, um sich 
für den Bezug von Rohmaterial sicherzustellen, im 
Mai 1902 den Bau eines aus einer Martinanlage und 
einem Blockwalzwerk bestehenden Stahlwerks, welches 
im September 1903 vollendet wurde. Dasselbe liegt 
an der 118. Straße und dem Cnlumetfluß bei der 
Station Hutchinson und ist von dem Hauptwerk in 
Grand Crossing, einem Vorort von Chicago, in welchem | 
die gelieferten Drahtknüppel zu Draht und Draht
erzeugnissen weiter verarbeitet werden, 9,7 km ent
fernt. Die beiden Werke sind durch eine Eisenbahn j 
miteinander verbunden. Das Stahlwerk genießt durch j  

seine Lage am schiffbaren Calumetfluß in der Mitte j 
zwischen dem Calumet- und dem Michigansee einer
seits die Vorteile einer Wasserstraßenverbindung, hat 
aber anderseits auch unmittelbaren Anschluß an die 
Pennsylvania, Michigan Central, Rock Island und 
Chicago .lunction Eisenbahnen.

Die Martiuanlage, welche zwei basisch zugestellte 
•101-Martinöfen umfaßt, erhält ihr Gas aus sechs 
Morganschen Generatoren. Die Blöcke werden in auf 
Wagen stehenden Formen gegossen, haben einen 
Querschnitt von 406 X  457 mm und ein Gewicht von 
2132 kg. Beachtenswert ist die Blockwalzwcrksanlage, 
welche so angeordnet ist, daß die 406 X  457 mm-Blöcke 
zu 137 m langen Knüppeln von 32 X  32 mm Querschnitt 
in einer Hitze und in einer Straße ausgewalzt werden. 
Es gehören zu derselben zwei Tieföfen von je vier 
Kammern, die zusammen 48 Blöcke aufnehmen können. 
Das Gas zur Heizung der Tieföfen wird von drei 
Morganschen Generatoren geliefert. Das Blockwalz
werk selbst ist eine Reversierstraße mit Walzen von 
914 mm Durchmesser. Der Block wird zunächst in 
19 Stichen zu einem Querschnitt von 102 X  102 mm j 
in der üblichen Weise herabgewalzt. Von diesem 
Punkt ab hört das Reversieren auf und die Maschine 
läuft beständig in einer Richtung. Durch ein System 
von Umführungen um die Walzenständer geleitet, er
hält das Walzstück fünf weitere Stiche und verläßt 
das letzte Kaliber in einer Länge von 137 m 
(450 Fuß), worauf es in Längen von 9,14 m (30 Fuß) 
zerschnitten wird. Der Walzprozeß verläuft schnell, 
so daß es keine Schwierigkeit bietet, 12 Blöcke in 
der Stunde auszuwalzen. Es verdient bei dieser Ge
legenheit hervorgehoben zu werden, daß die amerika
nischen Fachzeitschriften, die gewiß nicht mit dem 
Lob ausländischer Maschinen schnell bei der Hand sind, 
den günstigen Erfolg der neuen Anlage zu einem großen 
Teil der von der deutschen Firma E h r h a r d t  &

S e h m e r  in Saarbrücken gelieferten dreizylindrigen 
Walzenzugmaschine zuschreiben, welche die erste 
Maschine dieser Art darstellt, die in den Vereinigten 
Staaten zu dem genannten Zweck Verwendung ge
funden hat. Dieselbe macht maximal 200 Umdrehun
gen und entwickelt bei einer Dampfspannung von 
9 Atmosphären und 120 bis 130 Umdrehungen in der 
Minute 3500 bis 4000 P. S. Die Zylinder haben bei 
1000 mm Hub einen Durchmesser von 1000 mm. 
Die Walzwerksanlage liefert 150 bis 160 t Draht
knüppel täglich, wovon ein Viertel auf dem offenen 
Markt verkauft und der Rest auf dem Hauptwerk 
weiter verarbeitet wird. —

Für die Besucher der Ausstellung in St. Louis 
kommt noch zur rechten Zeit die soeben erschienene 
16. Auflage des von der American Irou and Steel 
Association herausgegebenen

Directory to tlie Irou and Steel Works 
oT the United States.

Dieser anerkannt zuverlässige Führer durch die 
amerikanische Eisenindustrie bietet eine bis auf die 
allerjüngste Zeit fortgeführte vollständige Übersicht 
über die amerikanischen Hochofenwerke, Stahlwerke, 
Walzwerke und sonstigen eisenhüttenmännischen An
lagen, sowie eine große Reihe wichtiger technischer 
und wirtschaftlicher Angaben über dieselben. Soweit 
als möglich sind in der vorliegenden Auflage auch 
über die geschichtliche Entwicklung der Anlagen, den 
Wechsel der Eigentümer und die stattgehabten 
Fusionen genauere Aufschlüsse gegeben. Das Directory 
enthält ferner eine ähnliche Übersicht über die kana
dische Eisenindustrie, wobei indessen die Angaben der 
im Jahre 1901 erschienenen letzten Auflage unver
ändert übernommen wurden, da wesentliche Ände
rungen hier inzwischen nicht cingetreten sind.

Wie im Vorwort mitgeteilt wird, sind in den 
Vereinigten Staaten zurzeit 428 Hochöf en vorhanden, 
von denen indessen nur 410 als betriebsfähig gelten. 
Letztere besitzen eine gesamte Leistungsfähigkeit von 
28118000 t, während die tatsächliche Erzeugung im 
Jahre 1903 nur 18297 400 t betragen hat. Im Bau 
bezw. Umbau begriffen sind 17 Hochöfen, von denen 
sich 3 im Staate New York, 5 in Pennsylvanien, 1 in 
Virginien, 2 in Alabama, 4 in Ohio, 1 in Michigan 
und 1 in Kolorado befinden. Von den obenerwähnten 
428 Hochöfen gehen 56 mit Holzkohle und 372 mit 
Anthrazit bezw. mit Koks; mit Holzkohle und Koks 
wird kein amerikanischer Hochofen mehr betrieben. 
In die vorstehenden Zahlen sind fünf elektrische Ofen 
zur Herstellung von Ferro - Silizium, Ferrochrom, 
Ferrowolfram usw. nicht eingeschlossen. Die durch
schnittliche jährliche Leistungsfähigkeit der Holz
kohlenhochöfen wird zu 15450 t, diejenige der Koks- 
und Anthrazithochöfen zu 74459 t angegeben.

Die Anzahl der fertigen S t a h l -  und  W a l z 
w e r k e  stellt sich auf 572, während 15 weitere Werke 
im Bau begriffen und 14 geplant sind. Die jährliche 
Leistungsfähigkeit der fertigen Walzwerke beträgt 
26 393 700 t Fertigerzeugnisse. Das P u d d e 1 n wird 
noch in 3161 Öfen betrieben (Doppelöfen sind als 
zwei einzelne Öfen gerechnet), wogegen im Jahre 1901 
3251 Öfen im Gang waren; den größten Umfang hatte 
der Puddelprozeß im Jahre 1884, zu welcher Zeit mit 
5265 Öfen gearbeitet wurde. Der B e s s e m e r p r o z e ß  
wird auf 51 Hütten mit zusammen 103 Konvertern 
ausgeführt. Hierunter befinden sich 32 normale 
Bessemeranlagen mit 75 Birnen, 1 Clapp-Griffiths- 
anlage mit 1 Birne, 2 Robert-Bessemeranlagen mit 
3 Birnen, 10 Tropenasanlagen mit 14 Birnen, 1 Book- 
walteranlage mit 1 Birne, 1 Evans-Willsanlage mit 
2 Birnen und 4 Anlagen mit 7 Birnen, in welchen 
Stahl nach besonderem Verfahren hergestellt wird. 

\ Beachtenswert ist die in den letzten Jahren erfolgte 
j Zunahme der Kleinbessemeranlagen, welche sich von
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12 bis auf 19 vermehrt haben. Die Leistungsfähigkeit 
der gesamten fertigen und im Bau begriffenen Bessemer
anlagen beträgt 13846700 t. Sämtliche Bessemerwerke 
arbeiten nach dem sauren Verfahren, basischer Bessemer
stahl wird in den Vereinigten Staaten überhaupt nicht 
hcrgestellt. Ma r t i n s t a h l  wird in 135 Anlagen mit zu
sammen 549 Ofen gewonnen; ferner sind 7 Anlagen mit 
zusammen 12 Ofen im Bau begriffen und 17 Anlagen 
geplant. Auf den bestehenden Werken werden gleich
falls noch 13 Öfen gebaut. Die gesamten 549 fertigen 
und 28 im Bäu begriffenen 'Öfen können jährlich an 
Stahlblöcken und Formguß 11516 450 t liefern, was 
gegenüber dem Jahr 1901 einer Zunahme der Leistungs
fähigkeit um 3094080t entspricht. Von den fertigen 
Öfen haben 185 saure und 364 basische Zustellung; 
ferner sind noch 4 saure und 24 basische Martinöfen 
im Bau begriffen, so daß im ganzen 189 saure und 
388 basische Öfen vorhanden sein werden. In den 
sauren Öfen können 2048150 t, in den basischen 
9 468 300 t Stahlblöcke und Formguß hergcstellt werden. 
T i e g e l g u ß s t a h l  wird in 57 Anlagen mit zusammen 
3606 Tiegeln erzeugt. Die jährliche Gesamtleistungs
fähigkeit derselben beträgt 230240 t. An der Er
zeugung von Stahlformguß sind 8-1 Martinwerke, sämt
liche Kleinbessemereien und 26 Tiegelstahlwerke be
teiligt. N a t ü r l i c h e s  Gas  wird in 135 fertigen 
Eisen- und Stahlwerken benutzt; ferner ist seine Ver
wendung für vier im Bau begriffene und zwei pro
jektierte Anlagen in Aussicht genommen. Der Fr i s ch-  
p r o z e ß  ist noch auf acht Wethen in Anwendung, eine 
Frischanlage ist im Bau begriffen. Direkt aus den Erzen 
wird Eisen nur in einer einzigen Anlage hergcstellt.

Das bedeutendste Ereignis auf dem amerikanischen 
Eisenmarkt in der letzten Zeit bildet das Abkommen 
der Pittsburg Steel Co., welche 110000 t Bessemer
roheisen gekauft und mit der Republic Iron and 
Steel Co. einen Vertrag geschlossen hat, nach welchem 
letztere diese Eisenmenge in Stahl konvertieren wird. 
Diese Maßnahme droht zu einer

Sprengung des Knttppelrerbandes 
zu führen, da der vereinbarte Preis 4,25$ unter dem 
Verbandspreise von 23,50$ liegt. Von dem Verband 
ist zur Dntersuchung dieser Angelegenheit eine 
Kommission eingesetzt worden, welche sich in 
erster Linie mit der Frage beschäftigt, ob in dem ge
nannten Vertrage eine Verletzung der Verbands
satzungen liegt. Die Meinungen gehen hierüber sehr 
auseinander. Während einerseits behauptet wird, daß 
jedes Abkommen, einem Verbraucher Stahl unter dem 
Verbaudspreise zu liefern, eine Vertragsverletzung be
deutet, wird von anderer Seite geltend gemacht, daß 
Lohnkonvertierungen gestattet seien; dieselben wider
sprächen zwar dem Geist der Verbandsverträge, könnten 
aber als direkte Vertragsverletzung nicht angesehen 
werden. Vorläufig hat man sich auch noch nicht 
darüber schlüssig gemacht, ob man den Markt für frei 
erklären soll. Einige Erzeuger sind dafür, aus dem 
Verbände auszuscheiden, während andeie alles Mög
liche aufwenden, eine Auflösung desselben zu ver
hindern. Die Verbandspreise sind überhaupt in den 
letzten Monaten schon sehr wenig fest gewesen und 
scheint es, als ob die Versuche der führenden Firmen, die 
jetzigen Preiso zu halten, fruchtlos sein werden, da 
die unabhängigen Erzeuger sich beständig bereit 
zeigen, Aufträge zu 1 bis 2$  unter den Verbands
preisen und außerdem noch jede vorteilhafte Lohn
konvertierung zu übernehmen. —

Wie zu erwarten stand, hat sich der jüngste starke
Niedergang der am erikanischen Roheisen

erzeugung.
welcher im Mai seinen Anfang nahm und im Juni be
reits einen bedeutenden Umfang erreichte, weiter fort
gesetzt, indem die Erzeugung der Anthrazit- und

Koksöfen im Monat Juli bis auf 1100109 t  herab
gesunken ist, während anderseits die Vorräte auf den 
reinen Hochofenwerken (Merchant furnaces) sich um 
rund 47 000 t vermehrt haben. Wie starken Schwan
kungen der amerikanische Roheisenmarkt in jüngster 
Zeit überhaupt ausgesetzt gewesen ist, ergibt sich aus 
der folgenden, dem „Iron Age“ vom 11. August ent
lehnten Zusammenstellung, welche einen Zeitraum von 
19 Monaten umfaßt. Die Monatserzeugung* betrug im:

1003 1901
T o n n e n  T o n n e n

Januar................  1496 353 935 971
Februar . . . .  1412865 1 224736
M ä r z ................  1 615 918 1470 218
A p r i l ................  1 634166 1582183
M a i ....................  1 741032 1557 884
Juni ................  1 700 000 1312 702
J u l i ....................  1570 923 1 100109
August . . . .  1 596 264 —
September . . .  1 578 576
Oktober . . . .  1 448 469 —
November . . .  1 056 256 —
Dezember . . . 860151

Aus dieser Tabelle ist ersichtlich, daß die monat
liche Roheisenerzeugung im Mai vorigen Jahres mit 
1741032 t ein Maximum erreicht hatte, alsdann aber 
zurückzugehen begann und besonders in den Monaten 
Juli, November und Dezember starke Einbußen erlitt, 
so daß sie mit 860151 1 am Jahresschluß den tiefsten 
Stand erreicht hatte. Hierauf trat wieder eine starke 
Aufwärtsbewegung ein, die Produktion stieg in schnellen 
Sprüngen, bis im Monat April mit 1582183 t ein 
zweites Maximum erreicht war. Alsdann erfolgte ein 
zweiter Absturz, und die monatliche Roheisenerzeugung 
fiel innerhalb eines Vierteljahrs um mehr als 4800Ö01. 
Ob die jüngste Depression hiermit überwunden ist, bleibt 
abzuwarten. Das „Iron Age“ gibt die Monatserzeugung 
der am I. August im Betrieb gewesenen Öfen (164 
gegen 188 am 1. Juli) auf annähernd 1070000t an 
und spricht die Hoffnung aus, daß das Gleichgewicht 
zwischen Erzeugung und Verbrauch nunmehr wieder- 
hergcstellt sei. Die W o c h e n l e i s t u n g  der Hoch
öfen betrug am:

1. A ugus t  1. J u l i  1. J u n i  1. Mal

250 029 t 276 658 t 341 576 t 373233 t
Im folgenden sind die Vorräte auf den reinen 

Hochofenwerken während der letzten fünf Monate an
gegeben, wobei die einzelnen Industriebezirke in der 
AVeise voneinander geschieden sind, daß man eine öst
liche, eine zentral- und nordwestliche sowie eine süd
liche Gruppe unterscheidet. Die östliche Gruppe um
faßt die Staaten New York und New Jersey und die 
Schuylkill, Lehigh, Untere Susquehanna und Lebanon 
Täler; die zentralwestliche und nordwestliche Gruppe 
das westliche Pennsylvanien, die Shenango und Maho- 
ningTäler, den Hanging Rock Bezirk, das zentrale und 
nördliche Ohio sowie endlich Michigan, Jllinois, Wis
consin, Minnesota und Missouri; die südliche Gruppe 
Virginien, Kentucki, Nord-Karolina, Georgia, Alabama 
und Tennessee. Die Vorräte betrugen am:

! 1. A p r il  j  1. M a l 1. J u n i  1. J u l i  ; 1. A ug .

Osten . . . .  
Zentral- u. Nord

westen . . . 
Süden . . . .

72370. 75831
1

161563 147720 
1228307|227612

91940 97538

215708 286123 
246977 247117

102523

317879
257435

465240 451163 554625 630778 677837

* Die Erzeugung der Holzkohlenhochöfen, welche 
man im ersten Halbjahr 1904 zu etwa 360001 monatlich 
veranschlagen kann, ist nicht mit eingeschlossen.
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Aus diesen Zahlen folgt, daß eine Vermehrung 
der Vorräte in erster Linie in den zentral westlichen 
und nordwestlichen Bezirken eingetreten ist. —

Zum Schluß seien nach dem Bericht der luterstate 
Commerce Commission einige Zahlen aus der

Amerikanischen Eisenbahnstatlstik
mitgeteilt. Am 30. Juni 1903 waren auf den amerika
nischen Eisenbahnen 43871 Lokomotiven in Betrieb; 
die Zahl derselben hatte sich gegen das Vorjahr um 
264G vermeint.. Von der Gesamtzahl der Lokomotiven 
entfielen 10570 auf den Passagierverkehr, 25444 auf 
den Güterverkehr, während der Rangierdienst 7058 
Lokomotiven erforderte. 799 Lokomotiven gehörten 
keiner bestimmten Klasse an. Die Gesamtzahl der 
Eisenbahnwagen bezifferte sich auf 1753389, was 
gegenüber dem Vorjahr einen Zuwachs von 113204 
ergibt. Der Passagierverkehr wurde von 38 140 und 
der Frachtverkehr von 1653782 AVagen besorgt, 61467 
Wagen dienten dem Eigenverkehr der Eisenbahnen. 
In diese Zahlen sind die privaten Gesellschaften und 
Finnen gehörigen AVagen, die von den Eisenbahnen 
benutzt werden, nicht eingeschlossen. Auf 1000 eng
lischen Aleilen Bahnlinie waren 214 Lokomotiven und 
8510 AAragen in Betrieb. Im ganzen wurden in dem 
Berichtsjahr 694891535 Personen und 1304394323t 
befördert. Die Anzahl der zurückgelegten Tonnen- 
meilen stellte sich auf 173 222278993.

E. Bahlsen.

Die Ostrau-Karwiner Koksindustrie.
Im Ostrau-Karwiner Revier stehen insgesamt 1645 

Koksöfen, von denen 1193 mit und 452 ohne Neben- 
produktengewinnung eingerichtet sind. Von den Teer
öfen sind 180 Ottosche Unterfeuerungsöfen, während 
1013 nach System Dr. Otto-Hoffmann gebaut sind mit 
nachstehenden Ofenabmessungen:

Länge Breit« Hohe
9  m 4 5 0  mm 1 4 4 0  mm
9 !/s  ., 5 5 0  „ 1 6 0 0  „

1 0  „ 6 0 0  „ 1 8 4 0  „
1 0  „ 6 0 0  „ 1 9 0 0  .,
1 0  „ 6 0 0  „ 1 6 0 0  .,
97» „ 5 0 0  „ 1 2 4 0  „
9 7 * , 6 3 0  „ 1 6 0 0  „

Die erreichbare Jahreserzeugung sämtlicher 1645 
Koksöfen beträgt rund 1500000t. Das durchschnitt
liche Koksausbringen beläuft sich auf 71 %, das 
Sulfatausbringen auf 0,9 °/o und die Teer- und Pecli- 
ausbeute auf 3,4 °/o. Unter den Teeröfen befinden 
sich 249 mit Benzolgewinnung, deren durchschnitt
liche Ausbeute sich auf 0,89 % Benzol stellt. Der 
erzeugte Koks weist im Mittel 10,5 °/o Asche auf und 
zeichnet sich durch seinen geringen Schwefelgehalt 
vorteilhaft aus, wie aus den folgenden Analysen von 
verschiedenen Kokereien hervorgeht:

S c h w e f e l g e h a l t e  im O s t r a u - K a r w i n e r  
Ko k s:

0,72 >  0,72 »/o 0,69 °/o 0,78 °/o
0,73 „ 0,75 „ 0,70 „ 0,81 „
0,77 „ 0,74 „ 0,60 „
Hauptkoksproduzentin ist die AAritkowitzer Berg

bau- und Eisenkütten-Gewerkschaft, die auch in tech
nischer Hinsicht mit an der Spitze steht. Die Koke
reien sind dort mit Kuhnschen Stampfmasehinen be
kannter Art ausgerüstet; auf einer Koksanstalt wird 
seit einem Jahre das Verfahren von Dr. H. Schwarz ,  
Druckausübung auf im Ofen befindliche vorher 
gestampfte Kohle durch Deckplatten, mit Erfolg be
sonders bei ausnehmend schlecht backenden Kohlen
sorten angewandt.

Von den drei mit Koksöfengas betriebenen Kraft
anlagen des Ostrau - Karwiner Bezirks besitzt die 
AVitkowitzer Gewerkschaft die größte auf dem 
Theresienschacht. Die dortige Anlage umfaßt drei 
Zwillings-Viertaktmotoren der Berlin-Anhalter Ma
schinenfabrik mit je 300 P.S. Leistung; der Zyliuder- 
durchmesser der Motoren beträgt 670 mm, der Hub 
750 mm und die Umdrehungszahl in der Minute 150. 
Bestellt sind ferner bei der Gasmotorenfabrik Deutz 
zwei 600pferdige Maschinen, so daß die Anlage eine 
Gesamtleistung von 2100 P. S. erhält. Die Motoren 
dienen zum Antrieb der maschinellen Einrichtungen 
der Koksöfen und Nebenproduktenfabrik, außerdem 
wird noch Strom an die Kohlengrube abgegeben. Auf 
dem AAritkowitzer Karolinenschacht befindet sich 
weiterhin ein 200 P. S.-Motor, System Delamare- 
Deboutteville von der Prager Maschinenfabrik Breit
feld, Daneck & Co., mit einem Zylinderdurchmesser 
von 630 mm, einem 'Hub vbn 900 mm und 128 Um
drehungen in der Minute. Die dritte Kraftanlage, 
ein vierzylindriger Viertaktmotor mit 720 P. S. 
Leistung, System Reichenbach, von der Berlin- 
Marienfelder Motorfahrzeugfabrik, steht auf dem Jo
hannesschacht des Grafen Lnrisch-Mönnich. Dieser Motor 
betätigt, ebenso wie der auf dem Karolinenschacht, 
einen Drehstromgenerator mit Erregermaschine. Uber 
die chemische Zusammensetzung der benutzteu Koksofen
gase gibt die folgende Analysentabelle nähere Auskunft.

A n a l y s e n  der  O s t r a u - K a r w i n e r  K o k s  
o f e n g a s e .

Koksaustalt Theresien
schacht

Karolinen
schacht

Johannes-
schacht

Zahl und System 120 Otto- 210 Otto- 162 Otto-
der Öfen ! Iloffmann

®/o
Hollinann

°/o
H offmann

°/o

c o * ........................
Schwere Kohlen

4,2— 5,0 4,2 5,7

wasserstoffe . . 1,0— 2,0 1,0 1,6
uo Ü ...................................................... 0 ,3 -  1,2 0,2 0,6
* C O ................................................ 4,0— 5,2 9,1 9,0
C 11............................ 27,0—46,0 43,2 40,1

CH*........................ 14,0-29,0 32,8 22,8
N ...................................................... 20,0—40,0 10,5 20,2
S ............................ 0,25

C). S.
Eisenerzlager in Irland.

Nach dem Handels-Museum, AVien, sind in der 
irischen Grafschaft Antrim ausgedehnte Eisenerzlager 
entdeckt worden. Die Erzvorräte werden auf 2,4 
Millionen Tonnen mit 51 °/o und 3,6 Millionen Tonnen 
mit 30 °/o Eisen geschätzt.

Hamburg im Seeverkehr mit der Rliciuprovinz.
Der Seeverkehr zwischen Hamburg und den großen 

Flußhäfen der Rheinprovinz wie Köln, Düsseldorf, 
Duisburg, Ruhrort usw. ist in ständigem Steigen be
griffen, besonders hatte das letzte Jahr namhafte Fort
schritte aufzuweisen. Es kamen von der Rheinprovinz 
über See in Hamburg an: 86 Schiffe mit 37 310 Reg.- 
Tons, während im Jahr vorher 80 Schiffe mit 32912 
Reg.-Tons gezählt wurden; es gingen im Jahr 1903 
von Hamburg 99 Schiffe mit 46 056 Reg.-Tons ab, im 
Jahr 1902 machten denselben AVeg erst 80 Schiffe 
mit 34364 Reg.-Tons. Den Rheindienst der Ham
burg-Amerikalinie versehen vier geräumige eigens für 
„große“ Fahrt konstruierte Seeschleppkähne, die bei 
1300 t Ladefähigkeit 4 m tief geben und mit allen 
Einrichtungen versehen sind, um selbst bei schwerem 
AVetter die Seefahrt zu ermöglichen.

( „ S c h if f b a u “ T o m  13 . J u l i  1904.)
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Königlich Preußische Geologische Lnndosanstalt 
in Berlin.

Die Arbeiten nahmen, wie der von Geh. Bergrat 
S c h m e i ß e r  herausgegebene Bericht fiir das Jahr 
1903 beweist, unter der rührigen Leitung der Geheimen 
Bergräte Professor Dr. ß e y s c h l a g  und Professor 
Dr. Wa hns e ha f f e  ihren stetigen Fortgang. Die 
Tätigkeit der Anstalt erstreckte sich außer auf die 
vorliegenden Aufgaben der allgemeinen Landesaufnahme 
auf eine Reihe besonderer Aufgaben, die Fragen der 
AVasserversorgung, Tiefbohrungen, neue Aufschlüsse 
verschiedener Eisenbahnlinien und andere Spezial
studien betrafen. Im Laufe des Berichtsjahres sind 
38 Kartenblälter zur Veröffentlichung gelangt, wodurch 
sich die Gesamtzahl der Blätter auf 571 erhöht. Ferner 
sind 28 Blätter in der lithographischen Ausführung 
nahezu beendet, 66 in der lithographischen Ausführung 
begriffen, und 40 in der geologischen Aufnahme fertig, 
jedoch noch nicht zur Veröffentlichung in Lieferungen 
abgeschlossen. Es sind mithin einschließlich der 
herausgegebenen Blätter im ganzen 705 Blätter fertig 
geologisch untersucht. Außerdem ist noch eine Reihe 
von Abhandlungen, Jahrbüchern und sonstigen Karten 
und Schriften herausgegeben worden.

Ermäßigung der Eisenbahngütertarlfe.
Die „\rerkehrs - Korrespondenz“ schreibt: „Der 

„A'erein zur AVahrung der gemeinsamen wirtschaft
lichen Interessen in Rheinland und Westfalen“ hat 
in seiner letzten Hauptversammlung folgenden Antrag 
angenommen: „Sowohl im Interesse des leichteren
Verkehrs in landwirtschaftlichen Erzeugnissen inner
halb des Preußischen Staats, wie der Hebung der 
Landwirtschaft überhaupt, als auch im Interesse der 
ATerbilligung aller industriellen Fabrikationen, der 
Hebung des Inlandsverkehrs und der Konkurrenz
fähigkeit gegen das Ausland, ist es erforderlich, 
für die wichtigsten Rohmaterialien und sonstigen Massen
güter Tarifermiißiguugen in wirksamer Höhe auf den 
preußischen Staatsbahnen möglichst bald einzuführen 
und zwar, behufs Vermeidung gefährlicher Schwan
kungen in den preußischen Finanzen, im Wege einer 
allmählichen Herabsetzung der bestehenden Tarife.“

ln ähnlichem Sinne hat sich auch der Ober- 
schlesische Berg- und Hüttenmännische Verein mit 
Rücksicht darauf ausgesprochen, daß im Jahre 1903 
die Steinkohlenförderung im OberschlesischcD Revier 
nur um 3,1% zugenommen hat, gegen 11,46% im 
Oberbergamtsbezirk Dortmund, 8,6 % im Aachener 
Bezirk, 7,14 °/u im Saarrevier und 7,2%  in Nieder- 
$chlesien.

Der Verein bemerkt: „Obwohl zu einem erheb
lichen Teil die Förderungszuuahme im Ruhrrevier auf 
den gewaltig gesteigerten Kohlenbedarf der Eisen
industrie, namentlich auch an Kokskohlen, zurück
zuführen ist, läßt doch die Gesamtheit der angeführten 
Zahlen nicht verkennen, daß es auch im allgemeinen 
mit der Entwicklung des oberschlesischen Kohlen
absatzes recht unbefriedigend aussieht. Es liegt dies 
einerseits daran, daß Obersehlesien leider mit rund 
30 % seines Kohlenabsatzes auf das Ausland — Öster
reich-Ungarn und Rußland — angewiesen ist, und im 
Absatz nach dort im Berichtsjahre nur um 0,16% 
zugenommen hat, und zum ändern daran, daß die 
oberschlesischen Kohlen mit dem größten Teil ihres 
Inlau dsabsatzes unter überaus langen Transportwegen 
zu leiden haben, während die Konkurrenz nur mit 
viel geringeren Transportkosten belastet ist. Die ober
schlesischen Steinkohlengruben werden niemals in der 
Lage sein, durch ihre Preisstellung diese ungeheure

Differenz in den Frachtspesen auszugleichen; ihr Ab
satz in die nördlichen Ferngebiete wird auch in Zu
kunft noch weiter zurückgehen, wenn nicht die Eisen
bahnverwaltung unter richtiger AVürdigung des eigen
sten Interesses Schritte tut, um den ihr sonst sicher 
bevorstehenden Frachtverlusten vorzubeugen. Daß 
diese Ansichten bereits in weiteren und zwar nicht 
ausschließlich industriellen Kreisen Ausdruck gefunden 
haben, zeigt der von den Abgeordneten Dr. Friedberg 
und Freiherrn von Zedlitz-Neukirch zum Etat der 
Eisenbahnvcrwaltung eingebiachte Antrag, daß auf 
eine planmäßige Herabsetzung der Tarife für solche 
Güter Bedacht zu nehmen sei, die als Produktions
mittel oder Produkte der heimischen Gütererzeugung, 
für deren Ertragsfähigkeit von Landwirtschaft und 
Industrie von großer Bedeutung sind.“

Bei dieser allseitigen Übereinstimmung in bezug 
auf die Notwendigkeit der Ermäßigung der Eisenbahn
gütertarife dürfte um so mehr auf ein Vorgehen der 
Staatsregierung in dieser Richtung zu rechnen sein, 
als der 600 Millionen Mark übersteigende Überschuß 
des Jahres 1903, die fortdauernden Mehreinnahmen, 
welche,in den ersten drei Monaten des laufenden Be
triebsjahres bereits wieder über 15 Millionen Mark 
betragen, und die bisher schon auf annähernd 10°/« 

estiegene Rente des Anlagekapitals der Preußischen 
taatseisenbahnverwaltung alle Bedenken gegen einen 

etwaigen Einnahmeausfall zerstreuen dürften"
Ob freilich bei einer allgemeinen Tarifermäßigung für 

Rohmaterialien und sonstige Massengüter die berech
tigten AVünsche der Industrie genügende Berücksichti
gung finden werden, erscheint mehr als zweifelhaft, 
und es dürfte daher eine dringende Notwendigkeit 
sein, die Bestrebungen zur Erhöhung des Ladegewichts 
und Einführung der Sclbstentladung fortzusetzen, um 
durch Anteilnahme an den dadurch zu erzielenden Er
sparnissen größere Vorteile zu erreichen. Leider scheint 
bei uns die Zeit für die Einführung von AVagen hoher 
Tragfähigkeit mit Selbstentladung noch nicht gekom
men zu sein, und infolgedessen die Staatseisenbalm
verwaltung sich mit der Einführung von 20t-AVagen 
mit Selbstentladung der Kopfseite für den Hafenver
kehr begnügen und dabei in gleicher AVeise verfahren 
zu wollen, wie bei der Erhöhung des Ladegewichts 
von 10 auf 12,5 bez. 15 t, in der AVeise nämlich, daß 
die Vorteile voll und ganz der Eisenbahnverwaltung, 
die Nachteile dagegen den Verkehrsinteressenten zu
fallen.

Erfreulicherweise ist dagegen die Verwaltung der 
Reichseisenbahnen dazu übergegangen, einzelnen Hütten
werken in Lothringen zum Eisentransport Talbotsche 
Selbstentlader von 2 5 1 Ladefähigkeit zu stellen, und 
als Entschädigung für die damit zu erreichende Be
schleunigung des AVagenumlaufs auf die Abfeitigungs- 
gebühr zu verzichten, so daß die Hüttenwerke nicht 
nur diesen Vorteil, sondern außerdem noch die Er
sparnis an Entladekosten genießen. AGelleiclit dürfte 
dieser Vorgang dazu dienen, den Vorteilen der Selbst
entladung mehr Beachtung zu schenken.“ —

(AVir stimmen diesen Ausführungen der „Verkehrs- 
Korrespondenz“ durchaus zu; jedenfalls haben diese 
Fragen der Gütertarifermäßigung eine viel größere Be
deutung und heischen eine tunlichst besclieunigte Er
ledigung gegenüber der Frage der Personentarifreform, 
die der „Deutsche Handelstag“ einmal wieder zum 
Gegenstand einer Eingabe an den Minister der öffent
lichen Arbeiten gemacht hat. Daß er damit im 
Interesse der Industrie gehandelt habe, wird jeder 
bestreiten müssen, der weiß, aus welchem Verkehr 
die Überschüsse der Eisenbahnen herrühren, und der 
die AVichtigkeit beider Fragen für die vaterländische 
Gesamtwirtschaft kühlen Kopfes — ohne Rücksicht 
auf sogenannte populäre Strömungen — abzuwägen 
in der Lage ist. , )ie Reaktion.) '
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Josef Schmidliammcr f .

Am 26. Juli d. J. verschied in Graz nach längerem 
Leiden im 79. Lebensjahre der k. k. Oberbergrat 
J o s e f  S c h m i d h a m  me r.

Josef Schmidhommer wurde am 18. Dezember 1824 
zu Handenberg im oberösterreichischen Innviertel als 
der Zweitälteste Sohn des Lehrers Jakob Schmidhammer 
geboren, besuchte vom Jahre 1836 bis 1843 das Gym
nasium in Salzburg und dann bis 1848 die monta
nistische Hochschule in Sehemnitz. Ein eigener Zufall 
fügte es, daß er seine praktische Laufbahn an dem
selben Orte begann, an dem er später, nach vielerlei 
Kreuz- und Querzügen, so lange und so segensreich 
wirken sollte. Wegen der durch die politischen Ver
hältnisse verursachten Stockung in allen Geschäfts
zweigen mußte der mit den besten Zeugnissen von der 
Akademie Entlassene zufrieden sein, unter Fortbezug 
des Studienstipendiums als Kandidat im damals 
ärarischen Eisenwerk Neuberg zur Dienstleistung zu
gezogen zu werden. Bald aber bes
serten sich seine Aussichten. Im 
Jahre 1850 wurde Schmidhammer in 
das Konstruktionsbureau der Berg
wesens - Abteilung des Finanzmini
steriums nach Wien berufen, von 
dort im Mai 1851 als substituierender 
Kunstmeister und Bauinspektor zum 
k. k. Berg-Oberamte in Joachimsthal 
entsendet und zwei Jahre später in 
gleicher Eigenschaft nach Nagv- 
Banya versetzt. Hier im fernen Osten 
der damals noch ungeteilt verwalte
ten Monarchie war nie Tätigkeit im 
Gold- und Metallbergbau und Hütten-' 
wesen eine sehr lebhafte; Schmid
hammer erhielt die erste definitive 
Anstellung als k. k. Eisenwerkskon
trolleur in Ebenau und verheiratete 
sich am 12. September 1855 mit der '
Tochter des kaiserlichen Kammer- 
probierers, Karoline Lechner.

Von Ebenau aus hatte Schmid
hammer die Versuche Rittingers mit 
dem Abdampfen der Sole durch Ma
schinenkraft zu leiten. Doch schon 
im folgenden Jahre wurde der von 
seinen Oberbehörden geschätzte Maschinenkonstrukteur 
wieder nach Joachimsthal als Kunstmeister versetzt, 
und wieder ein Jahr später als Walzwerksverweser 
nach Brezowa, wo eben die ersten Puddelstahlschienen 
gewalzt wurden. Im Oktober 1858 kehrte Schmid
hammer als substituierender Oberkunstmeister wieder 
nach Nagy-Banya zurück. Nach weiteren zwei Jahren 
erfolgte seine Ernennung zum Hiittenvcrwalter in 
Neuberg in Steiermark, _ welches Werk damals noch 
im Besitze des Montan-Ärars war. Unter der tech
nischen und später auch administrativen Leitung 
Schmidhammcrs sollte dieses Werk zu seiner Be
deutung als erstes Qualitätswerk emporwachsen.

In Neuberg erbaute Schmidhammer gleich nach 
Übernahme der Verwaltung die Hochöfen, hierauf im 
Jahre 1865 die Bessemerhütte. Die dadurch sprunghaft 
sich steigernde Produktion brachte die Erweiterung 
der Einrichtungen zur Weiterverarbeitung des Stahles 
mit sich. Es wurde ein 18 t-Dampfhammer erbaut, 
mit Hilfe dessen die allgemein geschätzten Schmiede
stücke erzeugt wurden. Als im Jahre 1869 das Eisen
werk vom Arar an die neugebildete Neuberg-Mariazeller 
Gewerkschaft verkauft wurde, übernahm Schmidhammer

zuerst die Lokaldirektion in Neuberg und 1873 die Zen
traldirektion der gesamten Gewerkschaft. Die größere 
Beweglichkeit der Aktiengesellschaft gegenüber der 
ärarischen Verwaltung ermöglichte eine raschere Aus
gestaltung des Werkes durch Einführung des Siemens- 
Martinprozesses, Ausgestaltung des Hammerwerks, Er
bauung einer großen Blechstraße, die lange Zeit die 
größten Blechdimensionen Österreichs liefern konnte, 
und eines Bandagen-Kopfwalzwerkcs. Im Martinwerk 
wurde der Raffinierprozeß eingeführt, bestehend in der 
Veredlung des im Konverter erblasenen Bessemerstahls 
im Martinofen. Die Erzeugnisse Neubergs, unter 
denen besonders Kcsselbleche, Schmiedestücke und 
Sensenstahl hervorzuheben sind, gewannen einen 
unwidersprochenen Ruf wegen ihrer vorzüglichen 
Qualität. Die guten Erfolge veranlaßten den Leiter 
des Werkes, auch die Fabrikation von Kriegsmaterial 
ins Auge zu fassen, und er trat insofern er

folgreich mit dem eben im Ver
suchsstadium befindlichen Uchatius- 
gcschütz in Konkurrenz, als die 
fertiggestellten Probegeschütze als 
vollkommen kriegstüchtig anerkannt 
wurden. Die prinzipielle Annahme 
der Uchatiusbronze als Geschütz- 
material machte die weitere Ver
folgung der Sache jedoch unmöglich. 
Dagegen behauptete sich der Neu
borger Stahl als Laufmaterial für 
die gesamte Neubewaffnung der öster
reichisch-ungarischen Armee mit dem 
Werndl - Hinterladegewehr. Lange 
Zeit hindurch war Neuberg auch die 
einzige Erzeugungsstütte der Luft
reservoire für Whiteheadtorpedos.

Die nie rastende Erweiterung des 
Betriebes auf immer neue Spezial
artikel, zu deren Herstellung Neu
berg infolge der ungünstigen Pro
duktionsverhältnisse gezwungen war, 
machte die Verbesserung der Ver
kehrsverhältnisse zur unabweisbaren 
Notwendigkeit; Schmidhammer nahm 
sich dieser Frage an, und seiner 
Tätigkeit war es zu danken, daß im 

Jahre 1879 die Staatsbahnlinie Neuberg—-Mürzzuschlag 
gebaut und eröffnet wurde. Die Vereinigung der kärnt- 
nerischen und steirischen Montangesellschaft dehnte sich 
im Jahre 1882 auch auf die Neuberg-Mariazeller Ge
werkschaft aus. Schmidhammer war seine Schöpfung so 
ans Herz gewachsen, daß er auch unter den geänderten 
Verwaltungsverhältnissen die Direktion des Werkes 
behielt, bis er im Jahre 1893 noch in voller Rüstigkeit 
sich in den wohlverdienten Ruhestand zurückzog.

Das segensreiche Wirken des verdienten Mannes 
sowohl für das Eisenwerk und dessen Arbeiter wie auch 
für die Allgemeinheit erhielt durch die Ernennung 
Schmidhammers zum k. k. Bergrat im Jahre 1872 und 
zum k. k. Oberbergrat im Jahre 1877, sow-ie durch 
Verleihung des Ritterkreuzes des Franz - Josefsordens 
an den Heimgegangenen inn Jahre 1885 die öffentliche 
Anerkennung.

Eine künstlerisch angelegte Natur voll ernsten 
Strebens und strengstem Pflichtgefühl, wußte sich 
Oberbergrat Schmidhammer durch seine umfassende 
Bildung, seine Herzensgüte und seine Gerechtigkeit 
bei allen, mit denen er in Berührung kam, Hochachtung 
und Liebe zu erwerben.

E h r e  s e i n e m  A n d e n k e n ,
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Vereins - Nachrichten .

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller.

Zur rechtzeitigen Deckung dos Kohlonbedarfs.
Von der Königlichen Eisenbahndirektion Essen 

erhalten wir nachfolgendes Schreiben:
„Die im Herbst jeden Jahres regelmäßig wieder

kehrende Steigerung des Eisenbahnversands wird auch 
in diesem Jahre größere Anforderungen an den Eisen
bahnbetrieb und die Zuführung offener und gedeckter 
Wagen stellen.

Um den stärkeren Verkehr ohne Störungen zu 
bewältigen, ist es notwendig, daß die hierauf ge
richteten Bestrebungen der Eisenbahnverwaltung 
a l l e r s e i t s  Unterstützung finden.

Hierzu ist in erster Linie erforderlich, daß der 
B e d a r f  an  K o h l e n  usw. f ü r  den  W i n t e r  
s c h o n  j e t z t  b e z o g e n  und nicht auf die Zeit der 
Rühenernte von Oktober bis Ende November ver
schoben wird, welche in der Regel Mangel an offenen 
Wagen zu verursachen pflegt.

Für den Versand von Gütern in g e d e c k t e n  
W a g e n  ist cs nach den gemachten Erfahrungen 
dringend notwendig, daß die großen V e r s e n d u n g e n  
an D ü n g e m i t t e l n  gleichmäßiger auf das ganze 
Jahr verteilt werden.

Für alle Wagenladungen gilt aber, daß auf die 
volle A u s n u t z u n g  des  L a d e g e w i c h t s  sowie 
auf die s c h l e u n i g e  Be- und  E n t l a d u n g  d e r  
W a g e n  Bedacht genommen wird, damit von einer 
allgemeinen V e r k ü r z u n g  d e r  nachstehend auf
geführten L a d e  f r i s t e n  abgesehen werden kann.

1. Sofern nicht eine andere Frist festgesetzt und 
durch Aushang in den Uüterabfertigungsräumen 
sowie durch Veröffentlichung in einem Lokalblotte 
bekannt gemacht ist, hat die Ent- oder Beladung, 
sofern die Wagen bis vormittags 9 Uhr ladebereit

festeilt sind und die Empfänger oder Absender 
es Gutes innerhalb eines Umkreises von 2 km 

von der Station wohnen, noch inuerhalb der Ge- 
schiiftsstuuden des laufenden Tages, sonst aber 
innerhalb der nächsten 12 Tagesstunden nach der 
Bereitstellung zu erfolgen.

2. Unter Tagesstunden sind die für den Güter- 
abfertigungsdienst vorgeschriebenen, in den Güter
abfertigungsräumen durch Aushang bekannt ge
machten Zeiten zu verstehen. Wagenladungs
güter können auch in den Mittagsstunden, welche

demzufolge in die Beladefrist eingerechnet werden, 
entladen oder verladen werden.

3. Als Festtage (vergl. § 56 [8] der Verkehrs
ordnung) gelten im allgemeinen die Tage, an 
denen die Ortspolizeibehörde darauf hält, daß an 
öffentlichen Orten nicht gearbeitet wird.

4. Für Anschlüsse und Lagerplätze gelten die auf 
Grund der Anschlußverträge festgesetzten Lade
fristen.
Die beteiligten Kreise ersuchen wir, im kommen

den Herbst hiernach verfahren und die erforderlichen 
Einrichtungen im allseitigen Interesse frühzeitig treffen 
zu wollen.“

Verein deu tsche r E isenhU ttenleute.

Änderungen Im Mltglieder-Verzelchnis.
Dchosaile, Leopold, Poix-Saint Hubert, Belgique.
Fürth Emil, Ingenieur, Linz a. d. Donau, Gemeinde

straße 18.
Günther, Georg, Generaldirektor der Skodawerke, Akt.- 

Ges. in Pilsen, Wien I, Franz Josefs Quai 1.
Hafer/camp, A., M.-Gladbach, Lürriperstr. 1.
Holländer, Albert, Riga, Alexanderstr. 31, Qu. 23.
Kl ehe, Bernhard, Ingenieur, Rüdesheim.
Mchlhorn, Friede., Fabrikbesitzer, in Firma Carl Fran- 

cisci, Magneteisenfabrik, Schweidnitz i. Schl.
Neunerdt, Alfred, Direktor, Aachen, Zollernstraße 53.
Bavloff, Mich., Professor der Eisenhüttenkunde, Poly

technisches Institut, St. Petersburg, 21 P. 0.
Reuter, J., Ingenieur und Inhaber der Galvanostegi- 

schcn Anstalt, 62 rue Amelot, Paris.
Rohe, H., Ober-Hütteninspektor, Ver. Königs- und 

Laurahütte, Königshütte O.-S.
Seigle, J., Ingénieur prinzipal des usines, Imphy, Dep. 

de la Nieuvre, F’rankreich.
Steinecke, H., Generaldirektor der Eisenwerke Lolliir, 

Akt.-Ges., Lollar, Oberhessen.
Trenkler, Ernst, Ingenieur, Rombach, Lothr.
IVeysser, H., Ingenieur, St. Johann a. d. Saar, Königin- 

Luisenstraße 24.
N e u e  M i t g l i e d e r :

Baldauff, P., Ingenieur der Maschinenfabrik Sack, 
Rath b. Düsseldorf.

! Köstlin, Hermann, Ingenieur der Maschinenfabrik 
Sack, Rath h. Düsseldorf, 

i  Roepper, C. W., Mount Airy Station, Philadelphia Pa., 
U. St. A.


