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Beiträge zur Geschichte des Eisens.
D ie  E is e n in d u s tr ie  an  d e r  D i l l .  —  Z u m  3 0 0 jä h r ig e n  B e s te h e n  d e r  „ A d o lfs h ü t te “ .

Von C. I )ö i iges .

I | e r  Reichtum des Dillgebietes an Eisenstein 
^  und Wald berechtigt zu der Annahme, daß 
hier seit den ältesten Zeiten eine Gewinnung 
von Eisen stattt'aud. Die Waldschmieden, die 
diese Arbeiten von der Römerzeit her besorgten, 
verhütteten in kleinen Rennherden das in ober
flächlichen Tagebauen gewonnene Erz mit den- 
selbst hergestellten Holzkohlen. Der Betrieb 
einer Waldschmiedc war so einfach wie möglich. 
Der Schmelzofen bestand aus einem kleinen 
gemauerten Herd (Rennherd). Das Geblitse bil
deten zwei Silcke aus Ziegen- oder Rindshaut, 
die abwechselnd mit Hand und Fuß aufgezogen 
und zusammengepreßt wurden. Auf dem Boden 
des Herdes sammelte sich ein Eisenklumpen, der 
alsdann durch Klopfen von der Schlacke befreit 
und durch Schmieden in die gewünschte Form 
gebracht wurde.

Von diesem ältesten Hüttenbetrieb geben in 
der Dillgegend die Anhäufungen von alten Eisen
schlacken noch heute ein beredtes Zeugnis. Der 
Eisengehalt in diesen Schlacken ist in den hoch
gelegenen Waldgegenden, wo nur menschliche 
Kräfte zum Betrieb verwendet wurden, ein höherer 
als bei solchen, die aus Tälern stammen, wo 
später W asserkräfte zum Betriebe des Gebläses 
verwendet wurden. Solche Schlackenhalden finden 
sich am Kochenberg bei Rittershausen, Kornberg 
und Stahlberg bei Straßebersbach, in den Wiesen 
bei Mandeln, im Distrikt Bergwiese, auf der Eisern
hand bei Oberscheld und im Distrikt Gansbach 
bei Hirzenhain.* In diesen wurden noch ver
schiedene Gerate gefunden: Eisenstücke, Zangen, 
Hacken, Haken, Aexte, Zirkel, Keile, Messer
klingen usw.

Neben dieser frühesten Behandlung leicht
flüssiger Eisensteine in den Renn- oder Zerrenu- 
feuern, die bis zum Ende des 16. und dem

Anfang des 17. Jahrhunderts im Fürstentum 
Dillenburg in Gebrauch waren, wurden auch zur 
Ersparung an Brennmaterial niedrige Schacht
öfen (Stück- oder Wolfsöfen) verwendet. Durch 
wiederholtes Ausschweißen entfernte man den 
überschüssigen Kohlenstoff und erhielt so ein 
ausgezeichnetes Stabeisen. So haben wir uns 
den Betrieb der vom Anfang des 14. Jahrhunderts 
an in hiesiger Gegend befindlichen Eisenhütten 
zu denken. Es bestanden um die angegebene 
Zeit im Dillenburgischen —  das zu Nassau- 
Dillenhurg gehörende Siegen nicht in Betracht 
gezogen — wrohl sieben Hütten, zu Dillenburg, 
Haiger, Wissenbach, auf der Scheide,. Eisen- 
roth,* Steinbrücken und Neuhütte bei Ritters- 
hausen.**

Die Hütte zu D i l l e n b u r g  wird zuerst 
1444 erwähnt. Sie bestand jedoch anscheinend 
schon lange vorher und benutzte zu ihrem Be
triebe das W asser des für sie angelegten Mühl
grabens. Die zwischen Mühlgraben und Dill 
befindlichen Wiesen dienten als Schlackenhalde; 
der heutige Hüttenplatz zeigt noch an jeder 
Stelle verhältnismäßig hochprozentige Schlacke 
bei geringer Grabung. B e c h e r  sucht den Namen 
des „Laufendensteins“ auf der linken Dillseite 
in der Menge des vorhandenen Eisensteins und 
dem Umstande, daß derselbe mit Schub- oder 
Laufkarren auf die Hiitte gebracht wurde. 1524 
wurde die Hütte, welche an der Stelle der 
Wächtlerschen Mühle stand, abgebrochen. Schon 
1529 stand hier eine herrschaftliche Mühle.

Von der H a i g e r  e r  H ü t t e  fehlen, außer 
der Erwähnung von 1444 und einer solchen 
von 1513, weitere Daten. Sie wird in diesem 
Jahre gleichzeitig genannt mit der Hütte bei

* F r o l i w o i n :  „D asB orgrcvier D illenburg“,S. 111 IT. 
Bonn 1885.

* B e c h e r :  „M ineralog. Beschreibung der Oranien- 
Nass. Lande“ (von 1789) in Neuauflage. D illenburg 
bei M. "Weidenbach, 1902 S. 152.

** V o g e l :  „Topographie dos H erzogtum s N assau“. 
H erborn 1836 S. 145.
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St. Thönges unter dem Dorfe Steinbach, wo eine 
dem heiligen Antonius geweihte Statue oder 
Kapelle sich befunden haben soll.

Die W i s s e n b a c h e r  H ü t t e  wird 1502 
noch genannt. Diejenige a u f  d e r  S c h e l d e ,  
direkt unter Oberscheld, bestand ebenfalls 1444;  
sie wurde 1540 und 1605 neugebaut und bestand 
bis 1745, was später noch zu erwähnen ist. 
Zwischen E i s e n  r o t  h und Uebernthal befand 
sich 1434 eine Hütte, die 1473 einging. Die 
einzigen noch bestehenden Hütten der oben 
genannten Renn werke, diejenige zu S t e i n -  
b r i i c k e n  (Eibelshäuserhütte) und N e u h ü t t e ,  
wurden 1420 bezw. 1440 gegründet.

Tn der zweiten Hälfte des 15. Jahrhunderts 
wird noch eine achte Hütte genannt: 1484 be
stand am Bieberstein bei N a n z e n b e r g  eine 
solche, die 1571 stille stand und 1588 wieder 
in Betrieb gesetzt wurde. Die Erbauer dieser 
Hütten waren im Dillenburgischen, so derjenigen 
bei Eibelshausen und Ebersbach, die jeweiligen 
G r a f e n  von N a s s a u - D i l l e n b u r g .  Im Siegen- 
schen waren außer ihnen auch P rivate In
haber der dort im .Tahre 1444 angeführten
29 Eisenhütten. Die herrschaftlichen Hütten 
wurden für einige Gulden zu Lehen gegeben.

Im letzten Jahrzehnt des 16. und im ersten 
des 17. Jahrhunderts verdrängten im Fürstentum 
Dillenburg die hohen Oefen oder Hochöfen die 
llennwerke oder die Rennhütten.* Auf den Renn- 
hiitten konnte man nicht jeden Eisenstein Ver
blasen; wenn Vorteil dabei herauskommen sollte, 
mußte er von gutem Gehalt und nicht zu streng- 
fliissig sein. Die Inhaber der hohen Oefen, 
welch letztere in Deutschland allgemein nach 
der Mitte des 16. Jahrhunderts angelegt wurien, 
konnten aber auch minder gute Eisensteinsorten 
verhütten. Da die Hochöfen den Eisenstein 
höher zu bezahlen imstande waren als die Renn- 
hiitten, und den besten Stein wegkauften, die 
Rennhütten mit den ihnen bleibenden geringeren 
und strengflüssigeren Sorten nicht zurechtkommen 
konnten, so kam e s , daß unsere Industrie um 
diese Zeit eine ernste Krisis durchzumachen 
hatte, die ebenfalls zur Anlegung von Hochöfen 
drängte. Dazu tra t der Umstand, daß um die 
gleiche Zeit ein empfindlicher Mangel an Holz
kohlen entstand, so daß schon aus diesem Grunde 
im benachbarten Siegenschen verschiedene Hütten 
eingingen. G r a f  J o h a n n  der Aeltere von 
Dillenburg (1559 bis 1606) hatte durch die fort
dauernde Unterstützung seines Bruders W i l h e l m  
von  Or an i en  in den niederländischen Kämpfen 
in der zweiten Hälfte des 16. Jahrhunderts viel 
bares Geld nötig: die Vorschüsse desselben 
stiegen ins Unglaubliche. Diese großen Summen, 
die aus den nassauischen Stammlanden nach den 
Niederlanden flössen, mußte Johann aus den

* B e c h e r ,  a. a. O. S. 190.

Einnahmen der Wälder in der Holzkohlen
gewinnung und den Pachtgeldern der Hütten- 
und Hammerwerke bestreiten. In der Folge 
wurde in den Wäldern eine Raubwirtschaft ge
trieben, die zu der sonstigen mustergültigen 
W irtschaft des Grafen im Gegensatz stand, 
aber jene Kohlennot veranlaßte. In der Zeit 
der notwendig gewordenen Umwandlung der 
Rennhütten in die Hochöfen um die Wende des 
16. und 17. Jahrhunderts war es, als die ersten 
Rückzahlungen der in den niederländischen Frei
heitskämpfen vorgestreckten Unsummen erfolgte. 
Sie ermöglichten dem volkswirtschaftlichen Sinn 
Johanns, seinem zweiten Sohne Georg zu raten, 
in dem Aufbau der Hochöfen dieses Kapital 
nutzbringend anzulegen.

Nach einer Urkunde vom 5. September 1606 
baute Georg das Rennwerk bei Oberscheld 1605 
zu einem Hochofen aus und legte den Nieder
scheider Hammer an. Es war der Oberschelder 
Hochofen wohl der erste des Dillgebietes; er 
ging 1745 ein. Wann auf den übrigen Hütten 
Hochöfen errichtet wurden, ist nicht näher au- 
zugeben. 1781 bestand auf der Ebersbacher 
Hütte ein runder Ofen von 24 Fuß Höhe.*

Der Betrieb der herrschaftlichen Hiitten- 
und Hammerwerke erfolgte, anscheinend in der 
ersten Hälfte des 17. Jahrhunderts nicht mehr 
im Wege der Verpachtung. E r unterstand dem 
Regierungsdepartement des Berg- und Hütten
wesens , welches durch Hüttenverwalter den 
Betrieb regeln ließ. Das geschah offenbar 
in Verfolg einer Kalkulation eines gräflichen 
Rates von 1607,  der vorrechnet, daß der Be
trieb durch die Herrschaft rentabler sei als 
durch Verpachtung. E r rechnet vor, daß von 
den drei Hütten zu Scheid, Ebersbach und 
Ilaiger 100 Wagen** rohes Eisen auf den 
Hammer gebracht würden. Der AVagen rohes 
Eisen kostet 32 ü., der Schmiedelohn betrug 
f. d. Wagen 18 fl., der Fuhrlohn von der Hütte 
auf den Hammer 1 fl., ergibt 52 fl. für den 
Wagen. Aus einem Wagen Roheisen ist der 
Schmied verpflichtet 16 Karren zu 4 fl. zu 
liefern, ergibt 64 fl. Verkaufspreis, verbliebe 
also ein Gewinn von 64 — 52 =  12 fl. und bei 
100 Wagen 1200 fl. An dem Oberscheider 
Hochofen beträgt der Gewinn 1382 fl. 1 1/a albus. 
E r rechnet vor, daß an dem Eisenhandel der 
Oberscheider und Niederscheider Hüttenwerke 
die Herrschaft 3873 fl. 171/2 albus verdienen 
könne. Be c h e r  stellt den E rtrag  einer Dillen- 
burger Hütte im Jahre 1607 in einer 12  wöchigen 
„Hüttenreise“ mit einer Ausgabe von 1990 fl. 
und einer Einnahme von 2448 11. auf 458 fl. 
fest und berichtet beispielsweise, daß die Ebers
bacher Hütte 1608 in 10 Wochen 62 Wagen 
produziert habe.

* B e c h e r ,  a. a. 0 . S. 277.
** Ein W agen =  16 S talin ; 1 Stalin  =  75 kg.
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Die zur damaligen Zeit betriebenen Hä mme r  
waren sogenannte Schwanzhämmer. Wasserrad- 
und Hammerwelle bestanden aus einem Stück. 
Die Regulierung des Wasserzuflusseä auf das 
Wasserrad und damit der Umdrehungszahl der 
Hammerwelle erfolgte direkt vom Sitz des 
Schmiedes aus oder wurde durch einen Gehilfen 
besorgt. Noch heute sind solche und ähnliche 
Hammerwerke für Pflugscharfabrikation (u. a. bei 
Battenberg) in Betrieb. (Siehe Abbildung 1.)

Gegen Ende des 18. Jahrhunderts bestand 
die Berg- und Hüttenkommission für das Fürsten
tum Nassau-Oranien (Pillenburg, Siegen, Beil-

(Warmfrischen) sta tt des seitherigen Zweimal- 
Schmelzens (Kaltfrischen) des Roheisens einge
führt.* Die Einmal-Sclimelzerei bei der Schmied- 
eisenerzeugung —  auch Schwalarbeit genannt — 
die bei Silizium- und kohlenstoffarmem Material 
angewandt wurde, entwickelte sich von Oesterreich 
und Kärnten aus; man unterscheidet neben einigen 
Modifikationen verschiedene Arten, als öster
reichische, steierische, tiroler, lombardische, auch 
die s i e g e n s c h e  Einmal-Sclimelzerei.** Im 
19. Jahrhundert entstanden 1817 die Burger- 
hütte, 1818 die Sinner-(Neuhoffnungs-)hütte, 1829 
das Scheldereisenwerk und 1856 die Leopolds-

Abbildung 1. R cddighäuser H am m er.

stein, Hadamar und Diez) mit dem Sitz in 
Dillenburg aus dem Oberjägermeister v. Röder 
als Präsident, den Räten J . 0. Heusler, J. H. Stift, 
Chr.L. Bierbrauer zu Brennstein, Forstmeister von 
Witzleben und Sekretär Becher.* Zu dein Kol
legium gehörten Hütteninspektor Michel und Berg
meister Joh. Willi. Jung.** Die Hüttenverwalter 
(Susewind zu Lohe, Groos zu Haiger und Nieder
scheid, Wickel zu Ebersbach und Eibelshausen) 
hatten in ihrer Verwaltung nur geringe Selb
ständigkeit und waren der Berg- und Hütten
kommission in den kleinsten Anschaffungen zu 
Bericht verpflichtet.

Um die Wende des 18. und 19. Jahrhunderts 
wurde auf den Dilleuburger Hütten — mit Aus
nahme der Niederscheider — das Einmal-Schmelzen

* Der spätere  B erg rat B e c h e r ,  der V erfasser des 
öfters zitierten 'W erkes.

** E r ist der Stam m vater der Fam ilie der W erks
besitzer des Hesson-NaBsaulsehen Hüttenvereins.

liütte (jetzt Agnesenhütte bei Haiger),*** so daß 
1865f mit den Hütten zu Eibelshausen, Ebers- 
bacli uud Niederscheld sieben Eisenhütten mit 
acht Hochöfen bestanden. Nach dieser Zeit ent
standen das Herborner Eisenwerk und der Hoch
ofen zu Oberscheld.

Die Geschichte der Eisenindustrie unseres 
engeren Heimatsbezirkes, der Dillgegend, hat 
eine Festlegung noch nicht erhalten. Die dem 
Becherschen Werke angefügte Geschichte des 
Hütten- und Hammerbetriebes beschränkt sich 
auf das Fürstentum Siegen; Bearbeitungen aus 
dem 19. Jahrhundert f f  behandeln nur bestimmte

* W iesbadener S taatsarchiv  II. A. D. 1 a Fas. VII.
** W e d d i n g :  E isenhüttenkunde, H I. Band S. 87.

*** E r o l i w e i n ,  a. a. 0 . S. 113.
f  O d c r n h e i m c r :  Das Berg- und H üttenw esen 

in Nassau. W iesbaden 1865 S. 350.
f f  O d e r n h e i m e r ,  fe rner G i e s l e r  in der Statist. 

Beschreib, des R eg .-B ez . W iesbaden 1878 Heft IV
S. 29 bis 45 und F r  o h  w o i n .



1344 Stahl und Eisen. Beiträge zu r  Geschichte des Eisens. 27. Jahrg. Nr. 38.

Abbildung 2.
A nsicht der Adolfahütte um das J a h r  1840.

Perioden oder geben eine Zusammenfassung für 
den ganzen Bezirk oder bringen nur einzelne 
Daten. Die neuere Zeit hat eine beachtenswerte 
Erscheinung für unsern Bezirk zu verzeichnen 
in einer Darstellung der gegenwärtigen Lage 
des Eisenerzbergbaues und des Eisenhütten
betriebes an Lahn, Dill und den benachbarten 
Revieren, * in der die wirtschaftliche Entwick
lung allerdings etwas zu kurz gekommen ist. 
Eine umfassendere geschichtliche Behandlung 
der Eisenindustrie unseres engeren Bezirks fehlt, 
obgleich die Quellen zu einer solchen in den 
hier angeführten Druckwerken, ferner in der 
amtlichen Zeitschrift für das Berg-, Hütten- und 
Salinenwesen in Preußen, den Handelskammer
berichten, den Aktenstößen des Wiesbadener 
und Düsseldorfer Archivs und den Privatakten 
der einzelnen W erke überaus zahlreich sind.** 
Möge meine Arbeit hierzu Anregung geben 
und zu der Bearbeitung einen kleinen Beitrag 
gebracht haben.

* **
In diesem Zusammenhänge dürften einige 

Daten'ifböl; die „ A d o l f s h ü t t e “ bei Dillen- 
burg vön allgemeinem Interesse sein, die 
wir einem gelegentlich der Feier des 300- 
jUhrigcnBestehens derselben am 27. Augustf 
vontletn Teilhaber und Direktor der F r a n k -  
s cheu  E i s e n w e r k e ,  Hrn. .T. F r a n k ,  zur 
Kenntnis der Belegschaft gebrachten, und 
der Redaktion freundlichst zur Verfügung 
gestellten, geschichtlichen Abriß entnehmen.
Die Geschichte dieses Werkes ist bis zu

* D r. G. E i n c c k e :  Der E isenerzbergbau 
und der E isenhüttenbetrieb an der L ah n , Dill 
und in den benachbarten  Revieren. Je n a  1907.

** V ielleicht nehmen Studierende des Berg- 
und Hüttenw esens diesen Stoff zum Them a einer 
Inaugural-Schrift, um diesen w ichtigen Teil 
unserer Heim atageachichte w issenschaftlich feBt- 
zulegen, wie vor kurzem  die Industrie  des S ieger
landes in g leicher “W eise durchforscht wurde, 

f  S. „Stahl u. E isen“ 1907 N r. 36 S. 1303.

einem gewissen Grade ein Spiegelbild der Ent
wicklung der anderen Hammer- und Hüttenwerke 
im Dillrevier.

Gemäß Urkunde vom 5. September 1606 
hatte G e o r g  G r a f  zu N a s s a u - C a t z e n e l n -  
b o g e n  „auf der Wiese bei Niederscheid“ einen 
Hammer, d. i. die jetzige Adolfshütte, erbaut 
und durch Vergleich zum halben Teile an seinen 
Vater, G r a f  J o h a n n  VI., abgetreten. Durch 
Vertrag vom 22. Februar 1607 wurde der 
Hammer von Georg, dem stellvertretenden Grafen 
zu Nassau, der mittlerweile seinem Vater in der 
Regierung gefolgt war, dem Schultheißen G o t t 
f r i ed  H a t z f e l d ,  genannt Cambus, auf zwei 
Jahre verliehen und urkundlich am 27. August 
1607 in Betrieb genommen.

Außer einer Rechnung vom Jahre 1651 fehlen 
jegliche Daten über die Zeit von 1607 bis 1746; 
doch spielte sich der Betrieb aus einem Hammer 
bestehend in den engsten Grenzen ab. Erst 
von der Mitte des 18. Jahrhunderts liegen 
genauere Nachrichten vor, aus welchen u. a. 
hervorgeht, daß der unter einem „Hammer
meister“ stehende Hammer von 17G6 ab mit 
dem Hochofen zu Haiger einem Hüttenverwalter 
unterstellt war, dem seinerseits wieder die fürst
liche Berg- und Hüttenkommission übergeordnet 
war. 1778 erfolgte die Aufstellung eines neuen 
„Zainhammers“, um den Niederscheider Nagel- 
schmiedcn, die größtenteils eingegangen waren, 
wieder aufzuhelfen. Nach mehrfachen Anträgen 
von 1793 an kam am 11. November 1799 ein 
zweites Schmiedefeuer in Betrieb, das einen 
Hammeranbau, Blasrad und Blasgerüst er
forderlich machte. Dagegen wurde der vom 
Hüttenverwalter K r  e t  z m ii 11 e r  hierfür be
antragte Holzkohlenschuppen „wegen Geld
mangel“ abgelehnt.

Das auf den übrigen drei Dillenburgischen 
Eisenhämmern, die nur mit einem Hammer ar-

Abbildung 3.

AnBiclit der Adolfahütte um das Ja h r  1870.
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beiteten, kurz nach 1800 eingerichtete Einmal- 
Schmelzen sta tt des bisherigen Zweimal-Schinelzens 
kam auf dein Niederscheider Hammer nicht zur 
Durchführung, „um“, wie E v e r s m a n n *  1804 
schreibt, „dem Lande ein vorzüglich gutes Eisen 
zum vorkommenden Gebrauch zu liefern; und das 
liefert der Niederscheider Hammer in dem Maße, 
daß der norwegische Bergmeister Borrmann, der im 
Jahre 1801 die hiesige Gegend bereiste, ein 
Mann, dessen gründliche Kenntnis jeder anerkennt, 
der ihn zu beurteilen Gelegenheit hatte, ver
sichert hat, er habe nächst Roslage in Schweden 
nirgends ein so vortreffliches Eisen als das zu 
Niederscheid gefunden. Auch in der Grafschaft 
Mark ist dieses Eisens Güte bekannt und schon 
Draht davon gezogen.“

Ueber die Erzeugung der Haigerschen Hütte 
und des Niederscheider Hammers am Ende des

18. Jahrhunderts linden sich in einem Berichte des 
Hutten Verwalters Kretzmüller folgende, die dama
lige Leistungsfähigkeit charakterisierende Daten:

Roheiseuproduktion für 1790 angenommen mit 
240 Wagen (zu 2560 Pfund) =  614 •100 Pfund, 

hiervon für den H aigerachen H am m er 30 W agen 
fü rd en N ied ersch eld erllam m o r 40 „
zum V e rk a u f ................................170 „

Sa. 240 W agen  

Das ergiibe für den Niederscheider Hammer einen 
Roheisenverbrauch von 51,2 t heutigen Gewichts 
zum Zwrecke des Verschmelzens.

Von 1815 bis 1839, d. i. in der Herzoglich 
Nassauisclien Zeit, fehlen alle Unterlagen, da 
die diesbezüglichen Archivakten noch nicht ge
ordnet sind. Infolge der stetig gestiegenen 
Holzkohlenpreise und der Umständlichkeit und 
Schwerfälligkeit der Verwaltung war der Be
trieb augenscheinlich unlohnend für die herzog

* E v o r s m a n n :  „U ebcrsicht der Eiaen- und S tahl
erzeugung auf W asserw erken in den Ländern  zwischen 
Lahn und Lippo“. D ortm und 1804.

liehe Verwaltung geworden, so daß der Hammer 
laut Kaufbrief vom 29. Juli 1839 samt der 
Wassergerechtsame und 242 Nass. Ruten Land 
an den Inspektor C h r i s t i a n  F r a n k  zu Reddig
hausen bei Battenberg übertragen wurde, der 
auch eine unterm 2. September 1831 erteilte 
Konzession auf Umwandlung des Eisenhammers 
in eine Eisenhütte am 22. Oktober 1839 übernahm 
und sich mit Hrn. Car l  Gi ebe l  er  und der Firma 
E n g l  e r  t h  & Oi i n z e r  zu Esehweiler-Pümpchcn 
zur Firma F r a n k  & G i e b e l e r  assoziierte, indem 
Carl Giebeler die Geschäftsleitung übernahm.

Am 11. Mai 1840 erhielt die Hütte vom 
Herzoglich Nassauisclien Ministerium die E r
laubnis zur Führung des Namens „ A d o l f s h ü t t e “. 
Man ging sehr bald aii die Errichtung eines 
Holzkohlen-Hochofens mit Schlackenpoche und 
Einführung der Eisengießerei heran, so daß die 

Eisenhütte Anfang Februar 
1841 in Betrieb genommen 
wurde, die sie nunmehr neben 
der Hammersclimiederei betrieb. 
Das Hammerwerk, das zwar 
mehrfach wegen schlechten Ge
schäftsganges monatelang oder 
auch jahrelang — so um 1848 — 
stillgelegt wurde, behielt trotz
dem seine Hammerkonzession, 
weil, wie aus einer Eingabe vom 
21. Febr. 1841 ersichtlich, nicht 
gern ganz stillgelegt werde, „da 
ein solcher (Hammer) bei einer 
Hütte gut sei, um Bruch oder un
verkäufliches Eisen selbst ver- 
sehmieden zu können“.

Mitte und Ende der 40 er 
Jahre lag nach Ausweis der 
Akten das W irtschaftsleben sehr 

danieder, so daß, um dem Geschäfte lohnende Ar
tikel zuzuführen, u. a. 1848 die Bajonett-, Lauf
und Ladestock-Fabrikation für die „Nassauische 
Volksbewaffnung“ erwogen und durch Besichti
gung belgischer Fabriken studiert wurde. Sie 
scheiterte scheinbar daran, daß nicht der fiir 
einen rationellen Betrieb erforderliche Mindest
auftrag von 10 000 Stück zugesagt wurde. Vom
19. Juli 1845 liegt ein Protokoll einer zwischen 
einer Anzahl hessen-nassauischer Eisengießereien 
getroffener Preisvereinbarung vor, aus dem gleich
falls das Daniederliegen der Preise ersichtlich ist. 
Auch die Kreditgewährung an kleinere Betriebe 
steckte noch in den Kinderschuhen, so daß der 
1848 von Fr. L ossen-Em m ershäuserhütte aus
gegangene Plan der Errichtung einer Leih- und 
Hilfsbank (Darleilianstalt) allgemeine Zustimmung 
fand. Desgleichen brachte man dem Bau der 
Eisenbahnen gerade in den damaligen geschäfts
flauen Zeiten reges Interesse entgegen und es 
kämpften Ende der 40 er Jahre zwei Bahn
projekte um den Vorrang, nämlich eines von
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M o l d e n h a u e r  in Gießen betriehen: Gießen-— 
W etzlar—Koblenz und Abzweig nach Dillenburg, 
ein anderes von K l e i n  in Hachenburg gefördert 
über den Westerwald, Ersteres bezeichnete 
Giebeler als das zweckmäßigere, aber angesichts 
des mangelnden Geldes wohl auch als aussichts
los. In der Tat kam die Deutz-Gießener Strecke, 
die der Adolfshütte einen Eisenbahnanschluß 
brachte, auch erst 1861/62 zur Ausführung, 
während die Erschließung des Westerwaldes 
bekanntlich erst in den letzten Jahrzehnten er
folgte und entfernt noch nicht beendet ist.

1858 wurde nach langem Studium der voran
gegangenen Siegerländer Versuche der Hochofen, 
der bis dahin nur mit einem von W asser ge
triebenen Gebläse unter häufigen durch W asser
mangel hervorgerufenen Stillständen gearbeitet 
hatte, mit einem Dampfgebläse versehen und die 
Eisengießerei im Laufe der Jahre wiederholt 
vergrößert. Die Erzeugung betrug damals bei 
ziemlichen Schwankungen an Roheisen jährlich 
etwa 1100 bis 1300 t, an Gußwaren 300 bis 
350 t gegen etwa 150 t im Anfang der 40 er 
Jahre. Der Hammerbetrieb war infolge der 
stetig gestiegenen Holzkohlenpreise immer un- 
lohnender geworden, so daß 1856 an die E r
richtung zweier Puddelöfen herangegangen wurde, 
und 1857 das unmittelbar oberhalb liegende und die
selbe W asserkraft benutzende Göbel  & H aassch e  
Puddelwerk und Drahtzug (dessen Anfänge in 
das Jahr 1816 zurückreichen) mit zwei Puddel
öfen erworben wurde. Es wurde, auch hier 
mit häufigen Unterbrechungen bei knappem 
Wasser, außer Stabeisen noch Blecheiscn fabri
ziert und 1862 ein in den Vorjahren mit zwei 
weiteren Puddelöfen und einer Reservedampf
maschine erbautes Blechwalzwerk in Betrieb ge
nommen. Dieser Betriebszweig, und damit auch der 
Puddel- und Hammerbetrieb, kam nach vielfachen 
Stockungen infolge der daniederliegenden Verkaufs
preise usw. Ende der 70 er Jahre zum Erliegen.

Der IIolzkohlen-Hochofenbetrieb konnte, bei 
stetig steigenden Holzkohlenpreisen und zu
nehmenden Schwierigkeiten in deren Beschaffung, 
doch infolge des der Hütte 1874 gewordenen 
Anschlusses an die Scheldetalbahn noch bis 1888 
aufrechterhalten werden; seitdem ist das W erk
— von dem vorübergehenden Betrieb einer 
Drahtilechterei von 1892 bis 1896 abgesehen — 
eine reine Eisengießerei für Handels-, Maschinen- 
und feuerbeständigen Guß, die auch nach C. Gie- 
belers Ausscheiden im Jahre 1875 — ihm folgten 
in der W erksleitung von 1875 bis 1878 E. Holz, 
von 1878 bis 1884 F. Koilmann, von 1885 bis 
1889 K. Reuß, von 1889 bis 1895 W . Bädeker, 
1896 .T. Pacher und von 1897 an J . Frank —  
insbesondere 1875 und von 1890 an wiederholt 
und erheblich erweitert und ausgebaut wurde. 
Auch der Grundbesitz erfuhr im Laufe der Jahre 
eine erhebliche Vermehrung. Derselbe beträgt

je tz t in der Gemarkung Niederscheid 765 Ar gegen 
60 beim Erwerb i. J . 1839, wovon je tz t 107 Ar 
bebaut sind gegen 6,2 i. .T. 1839. Die zur Ver
fügung stehende W asserkraft liefert etwa200P.S. 
Einen ähnlichen Wandel weisen die Arbeiter- 
Verdienste auf und zeigen deutlich den Auf
schwung, den auch das hiesige Revier im Ver
laufe der Jahrzehnte genommen hat. Stellten 
sich die durchschnittlichen Tagesverdienste in 
den 40 er und 50 er Jahren auf 1 «J! bis 1,50 Jk 
heutigen Geldes, so betragen sie heute, je nach 
A rt der Arbeit und Leistung, das Drei- bis Fünf
fache der damaligen Sätze.

Zur Firma gehörig ist ein ausgedehnter 
Besitz an Roteisensteinfeldern, zumeist im Scheldo- 
tal gelegen und in der Hauptsache in den 40 er 
und 50 er Jahren vorigen Jahrhunderts erworben. 
Die Gruben lieferten dem Holzkohlen-IIochofen 
bis zu dessen Erliegen 1888 die nötigen Erze, 
während überschießende Mengen, und von 1888

Abbildung 5. Lageplan der Adolfshütte (1907).
1 =  A rbeiterw ohnungen. 2 =  S tauw eiher. 3 =  G ießerei, Putzhaus 
und  M aschinenzentrale. 4 =  "Werkstätten (dreistöckig). 5 = G u ß -  
w arenm agazin . 6 =  K ohlen-, Koks- und S andlager. 7 =  Form

kasten- und M odellager. 8 =  D irektorw ohnung.

ab die ganze Förderung, in das Dill-, Lahn-, 
Siegensche sowie rheinisch-westfälische Revier 
abgesetzt werden. Zurzeit ist der Betrieb auf 
Grube „Handstein“ , eine der bedeutendsten des 
Schelderevicrs, konzentriert.

Am 1. Mai 1897 wurde die offene Handels
gesellschaft „Frank & Giebeler“ in eine G. m. 
b. H. unter der Firma „ F r a n k s c h e  E i s e n 
w e r k e “ umgewandelt, die mit der gleichen 
Firma zu Nievernerhütte bei Ems in enger 
wechselseitiger Verbindung steht. Beide Werke 
zusammen beschäftigen zurzeit etwa 650 An
gestellte und haben in ihren Eisengießereien eine 
jährliche Leistungsfähigkeit von 8000 bis 10 0 0 0 1 
fertiger Gußwaren.

„Wechselvoll“, so schließt der Festbericht, 
„sind die Geschicke eines W erkes, das über 
300 Jahre Geschichte zurückblicken kann. Festes 
Zusammenhalten von Besitzern, Beamten und 
Arbeitern half aber immer über alle Schwierig
keiten hinweg und wird es auch ferner tun. 
Solange dies erhalten bleibt, werden wir stets 
mit Vertrauen in die Zukunft blicken können, 
und der Gott, der das Eisen wrachsen läßt, wird 
weiter helfen!“
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Ueber bleibende Spannungen in W erkstücken infolge Abkühlung.
Von Professor E. H e y n  in Groß-Licliterfelde.

(Seliluß von Seite 1315.)

I | a  der Zweck der vorliegenden Zeilen nicht ist, zahlenmäßige W erte für 
^— Spannungen in Werkstücken zu errechnen, sondern nur die Unterlagen 
für einen besseren Einblick in die sich abpielenden Verhältnisse zu gewinnen, 
so kann die oben angegebene Voraussetzung bezüglich der Grenztemperatur 
als grobe Annäherung beibehalten werden. Diese Grenztemperatur wird nun 
von den beiden Stäben I und I I  zu verschiedenen Zeiten z l und z2 erreicht 
(vergl. Abbildung 8). — In Abbildung 9 entspricht der Grenztemperatur T eine 
bestimmte Verlängerung L, die als Grenze zwischen den beiden Zonen pla
stischer und elastischer Formveränderungen auftritt. Die beiden Zeiten zt und z2 
ergeben sich aus den Abszissen der Schnittpunkte P  und Y (Abbild.’9):

. . .  1 Aoworaus 15) ^  jn — ,

und in ähnlicher W eise 16) z„ =  /  lu -,—•2 k î  h

Durch die beiden Ordinaten V Gt und W  G2 zu den Abszissen zt 
und z2 (Abbild. 10) wird die Gesamtzeit der Abkühlung in drei Gebiete 
eingeteilt: Gebiet Q, in dem sich beide Stäbe I und II innerhalb der
Zone der plastischen Form Veränderung befinden; Gebiet E, in dem Stab I
bereits in die Zone elastischer Formveränderungen eingetreten ist, 
Stab II  dagegen noch in der plastischen Zone ver
weilt; und schließlich Gebiet S, in dem in beiden 
Stäben ausschließlich elastische Formveränderungen 
möglich sind.

Denkt man sieh nun beide Stäbe I  und II  z. E. 
innerhalb eines Gußstückes auf ihrer ganzen Länge so 
miteinander verbunden, daß sich keiner von beiden 
krümmen kann, so wird folgendes eintreten:

Innerhalb des Gebietes Q zu einer Zeit z — 10
(Abbildung 10) würde Stab I, wenn er außer fester
Verbindung mit I I  wäre, 
die Länge 1 +  AB an
nehmen ; der Stab II da
gegen würde unter glei
chen Verhältnissen 1 4- AO 
lang sein. Sind die Stäbe 
aber miteinander verkup
pelt, so daß sie sich nicht s  
krümmen können, so bleibt 
nur noch das Bestreben 
übrig, oben angegebene 
Längen anzunehmen; in 
Wirklichkeit verhindert 
der Stab II  mit der größe
ren Länge den Stab I, die 
kleine Länge anzunehmen, 
und umgekehrt. Der Stab II 
wird infolgedessen ge
staucht, der Stab I ge
streckt werden und beide 
werden sich auf eine initt-
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lere Lange einigen, so daß die Formveränderungs- 
arheit zur Streckung des Stabes I  gleich ist der 
Formveränderuugsarbeit zur Stauchung des Sta
bes H . Wenn die beiden Stäbe Querschnitte von 
gleichem Flächeninhalt und bei den in Betracht 
kommenden Temperaturen unter gleichen Bean
spruchungen auf Zug oder Druck Längenverände
rungen von gleicher Größe, aber entgegengesetz
tem Verziehen erleiden, so werden sie sich auf 
die gemeinsame Länge 1 -{- BD einigen, wobei 
D die Strecke BC halbiert. (Sind die genannten 
Bedingungen nicht erfüllt, so liegt der Punkt D 
irgendwo zwischen B und C). Spannungen können 
nach erfolgter Stauchung bezw. Streckung nicht 
übrig bleiben; denn nach Voraussetzung sind im 
Gebiet Q nur p l a s t i s c h e  Formveränderungen 
möglich. Der Vorgang erfolgt so, wie bei dem 
früher besprochenen Violinboden aus Glaserkitt 
und einer darauf befindlichen Violinsaite aus 
gleichem Stoff.

Innerhalb des Gebietes S, in dem beide Stäbe 
nur e l a s t i s c h e  Formveränderuugen erleiden 
können, liegen hingegen die Verhältnisse- wesent
lich anders. Wenn die beiden Stäbe I  und II 
nicht miteinander verkuppelt wären, würden sie 
zur Zeit z =  80 die Längen 1 - j - E F  (Stab 1) 
und 1 -f- E G  (Stab II) annehmen. Infolge der 
Verkupplung aber ist dies nicht möglich; beide 
Stäbe behalten nur noch das Bestreben, diese 
Länge anzunehmen, hindern sieh aber gegen
seitig daran. Wenn wieder dieselben Voraus
setzungen bezüglich der Querschnitte der Stäbe 
und bezüglich der Längenveränderung durch Zug 
oder Druck gemacht werden, wie im vorigen 
Beispiel, so einigen sich auch hier beide Stäbe 
auf die Länge 1 -j- E H , wobei H in der Mitte 
zwischen F  und G liegt. (Wenn die genannten 
Voraussetzungen nicht erfüllt sind, liegt H 
irgendwo zwischen F und G). Stab II  wird 
hierbei gestaucht, Stab I  gestreckt. Da diese
1 .längenVeränderungen aber e l a s t i s c h e r  A rt 
sind, so treten je tz t entsprechend den früheren 
Betrachtungen Spannungen auf, und zwar steht 
Stab I I  unter Druck-, Stab I  unter Zugspannung. 
Die Verhältnisse liegen ähnlich wie bei einer 
Violine, wo die gespannte Darmsaite unter Zug
spannung, das Violinlxolz unter Druckspannung 
steht; nur ist hier der Spanuungszustaml durch 
den Violinspieler durch Anziehen der Wirbel 
erzeugt, während im obigen Fall die Kraftwirkung 
durch die Temperaturverschiedenheit der beiden 
Stäbe erzielt ist.

Im Gebiete R haben wir Verhältnisse, die 
zwischen den eben beschriebenen liegen. Bei 
z =  34 z. B. würde die Länge der nicht ver
kuppelten Stäbe 1 -f- JK  und 1 -j- ,TL sein. In ver
kuppeltem Zustande dagegen würde der Stab II, 
der noch in der p l a s t i s c h e n  Zone liegt, plastisch 
gestaucht werden so lange, bis er die Länge des 
Stabes I gleich 1 -f- JK  annimmt. Der Fall würde

ähnlich liegen, wie wenn man auf einer Violin- 
platte aus Glaserkitt eine Drahtsaite aufspannen 
wollte. Die Saite würde keine oder nur ganz 
geringfügige Spannung erhalten und keine oder 
nur ganz geringfügige Streckung erfahren, weil 
die Kittplatte gestaucht wird.

Alle diese Betrachtungen sind natürlich nur 
grobe Annäherungen, die keinen Anspruch darauf 
machen, die Vorgänge beim Strecken und Stauchen 
eines plastischen Körpers zu ergründen. Sie 
sollen uns nur zu einer Vorstellung führen über 
die W irkung der einzelnen Einflüsse auf Span
nungen in Werkstücken, die von höheren Wärme
graden abgekühlt werden.

Verfolgen wir je tz t die gemeinschaftliche 
Längenänderung zweier verkuppelter Stäbe I 
und II  während ihrer Abkühlung von t0° in 
Abbildung 10. Zunächst besitzen sie die gleiche 
Länge 1 -f“ X0i wobei in der Abbildung =  100 
Einheiten gesetzt ist. Innerhalb des Gebietes Q 
gleichen sich beide auf die mittlere Lange aus, 
die durch die Kurve ODN dargestellt wird,

wenn die obengenann-
r

+ A,X

ten Voraussetzungen 
eingehalten werden.

Abszin»eiiw.-hse________
ct Spannungen bleiben

7. —  CIS nicht zurück. Nach Zeit
- AjY Xi haben beide Stäbe

II* die gemeinschaftliche
s...E.«. Länge 1 - f  V S .

Abbildung 11. Jtu Gebiete R wer
den die Stäbe sich ver

kürzen von der gemeinschaftlichen Länge 1 -j-VN 
auf die gemeinschaftliche Länge 1 - f W A j ,  wo
bei P N  =  X A | ,  und überhaupt der senkrechte 
Abstand aller Punkte der Kurve N At von 
allen Punkten der Kurve P X  mit gleicher Ab
szisse P N  beträgt. Der Stab II wird hierbei 
plastisch gestaucht und nimmt die gleiche Länge 
wie Stab I an. Spannungen bleiben nicht zurück.

Im Gebiete S erst treten Spannungen auf. Stab II 
würde, wenn er nach der plastischen Stauchung 
auf die Länge 1 -f- WAj sich unbeeinflußt von 
Stab 1 zusammenziehen könnte, seine Länge 
nach einer Kurve I I ' ändern, die an allen Stellen 
den vertikalen Abstand A, Y von der Kurve 11 
hat. Nach der Zeit z =  oo erreicht Kurve II 
die Abszissenachse; die Kurve II ' würde also 
dort im Abstand At Y unter der Abszissenachse 
parallel zu dieser verlaufen (siehe Abbild. 11). 
Der Stab I  würde, wenn er sich unabhängig 
von Stab II  von der Länge 1 -f- WA, ent
sprechend der Abkülüung kürzen könnte, einer 
Kurve V  folgen, die aii allen Stellen im verti
kalen Abstand X At über der Kurve I  liegt. 
Bei z =  cc wird sie also die in Abbildung 11 
dargestellte Lage haben. Die schließliclie Länge 
der beiden Stäbe würde dann sein für Stab I: 
1 + A 1X, für Stab II: 1 — AjY. Wenn sie 
aber miteinander verkuppelt sind, müssen sie
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sicli auf eine mittlere Länge einigen, und zwar 
wird hierbei Stab I  elastisch zusammengedrückt, 
steht also unter Druckspannung, während der 
Stab II  elastisch gestreckt wird, also Zug
spannung ausgesetzt ist. In diesem Spannungs
zustand verharrt das W erkstück, solange nicht 
durch Abtrennen von Teilen (z. B. bei der Be
arbeitung auf Werkzeugmaschinen usw.) die 
Spannungs-Gleichgewichte vermindert oder ganz 
aufgehoben werden. Sind die Längenunterschiede 
A[ X und AiY sehr groß, so kann die Streck
grenze des Materials erreicht werden. Liegt 
diese nahe au der Bruchgrenze, so kann Zer
trümmern des Werkstücks ohne Einwirkung 
äußerer Kräfte eintreten.

Die Ueberlegung hat zu dem Gesetz geführt, 
daß die rasch abgekühlten Teile des W erk
stücks unter bleibender Druck-, die langsamer 
abgekühlten unter bleibender Zugspannung steilen. 
Diese Regel ist in der Praxis bekannt. Die 
Ableitung führt aber zu einem neuen Gesichts
punkte, der bisher nicht immer berücksichtigt, 
wurde. Man nahm meist an, daß für die Größe 
der Spannungen nur der Schwindkoeffizient des 
Stoffes unter sonst gleichen Verhältnissen maß
gebend ist. Die Ueberlegung zeigt uns aber, 
daß außerdem die Größe der Spannungen auch 
wesentlich von der Lage des Punktes Ax (Abbil
dung 10) abhängt, die bestimmend ist für die 
Größen Ai X und AjY. Die Lage des Punktes Ai 
ist nun ihrerseits bedingt durch die Abszisse z2, 
d. h. durch die Lage der Grenze L zwischen 
plastischer und elastischer Formveränderung.

Statt die Größen A]X und A(Y einzeln, 
kann man auch ihre Summe, also die Strecke 
XY, zur Beurteilung der Größe der Spannungen 
heranziehen (vergl. Abbild. 10 und 11). Man 
wird dadurch unabhängig von den früher ge
machten Voraussetzungen über die Querschnitte 
der Stäbe I  und II, sowie über die Formver
änderungsfähigkeit unter Zug und Druck. Je  
größer die Strecke XY, die zur Abszisse z2 
gehört, ist, um so größer werden auch unter 
sonst gleichen Verhältnissen die bleibenden 
Spannungen werden. Man erkennt nun aber 
aus der Abbildung 10, daß XY und damit das 
Maß der Spannungen einen Höchstwert erreicht, 
wenn die Grenze L die Kurve II  in einem 
solchen Punkte schneidet, in dem der vertikale 
Abstand zwischen Kurven I  und II  den Höchst
wert erreicht. Dieser Fall ist in Abbildung 10 
dargestellt. Liegt die Grenze L höher, tr i t t  
also der Uebergang aus der plastischen in die 
elastische Zone bei höheren Wärmegraden ein 
als in Abbildung 10 gezeichnet, so nehmen die 
Spannungen ab. Sie werden Null, wenn die 
Grenze L durch den Punkt 0  geht, wenn also 
das Material überhaupt keine plastische Zone 
durchwandert, sondern von t0 0 ab bis zu 0 0 
vorwiegend nur elastische Formveränderung zu

läßt; denn bei der Abszisse z =  o ist der Ab
stand der Kurven I und II, somit der W ert XY
gleich 0.

Wenn anderseits die Grenze L tiefer rückt, 
beispielsweise mit der Abszissenachse zusammen- 
fällt, was bedeuten würde, daß das Material bei
allen Temperaturen zwischen t0 0 und 0 0 nur
plastische Formveränderungen zuläßt, so würde 
ebenfalls die Strecke XY gleich 0, mithin das 
Auftreten von Spannungen ausgeschlossen sein.

Wenn das in den Gleichungen 13 und 14 
ausgedrückte Gesetz für die Kurven I  und II 
zugrunde gelegt wird, kann man sich auch durch 
Rechnung von der Größenordnung der eintreten
den Spannungen überzeugen. Die Strecke X Y 
ergibt sich nach Einsetzen des W ertes v.t für z 
aus der Differenz der beiden Ordinaten:

1
Xu = X 0 —j—  

e 2 2

X  Y  =  X u  -  X, =  Xo I ~  - -  -  - ¡ ^ - 1  
|_ c N  2 e Ki  /ji  J

demnach i s t  die G r o ß e  de r  S p a n n u n g e n  ab-  
h ä n g i g :

1. von X0j und da X0 =  a t 0 abhängig von 
der A u s d e h n u n g s z a h l  des S t o f f e s  und seiner 
A n l ä n g s t e m p e r a t u r  t0. Für Gußstücke würde 
X0 dem Schwindmaß entsprechen;

2. von der Lage der Abszisse z2, also von
der L a g e  d e r  Gr e n z e  L. Bei einem gewissen
W ert z2 erreicht der W ert XY einen Höchst
wert. Für z =  o und z =  a> wird X Y  =.o,- 
wie bereits weiter oben erörtert;

3. von der Größe der Zahlen Iq und k2,
d. h. von dem U n t e r s c h i e d  in de r  A b 
k ü h l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  de r  e i n z e l n e n  
T e i l e  des W e r k s t ü c k e s .

Die Zusammenwirkung dieser einzelnen Ein
flüsse macht es erklärlich, daß z. B. bei Guß
stücken nicht notwendigerweise das Material 
mit dem größten Schwindmaß zu den größeren 
Gußspannungen Veranlassung gibt; daß z. B. 
bei Stahlguß trotz des wesentlich größeren 
Schwindmaßes gegenüber Gußeisen unter Um
ständen die Spannungen kleiner sein können als 
bei Gußeisen.

Es würde wünschenswert zur weiteren Auf
klärung der Sachlage sein, durch den Versuch 
einen gewissen Anhalt über die Lage der Grenze L 
bei verschiedenen Stoffen zu gewinnen, und es 
ist beabsichtigt, demnächst dahinzielende Ver
suche auszuführen.

Dadurch, daß die Größe XYr =  e zur Be
urteilung der Spannungen herangezogen wird, 
fällt die Notwendigkeit der Voraussetzung weg, 
die über den Ausdehnungskoeffizient « früher, 
z. B. in Gleichung 11, gemacht wurde. Ist die 
Schwindkurve eines Materiales in Abhängig
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keit von der Temperatur bekannt, so kann man 
sich auf Grund angenommener verschiedener Ab
kühlungsgeschwindigkeiten die Kurve für X ab
leiten, wie z. B. in Abbildung 12 geschehen.

W ürde die Lage der Grenze L bekannt sein, 
so würde man für die angenommenen Abkühlungs
verhaltnisse das Maß e der bleibenden Gußspan
nungen erhalten.

Lägen z. B. drei verschiedene Gußmaterialien
1, 2 und 3 vor, die alle die gleiche Schwin
dung X0 (siehe Abbildung 12) und auch den 
gleichen Verlauf der Schwindkurve besaßen, 
deren Plastizitätszonen aber verschiedene Lagen 
entsprechend den Grenzen L , , L 2 und L3 haben, 
so würden die Gußspannungen bei gleichem 
Unterschied der Stabteile I  und II in der Ab

kühlungsgeschwindigkeit verschieden ausfallen. 
Material 2 würde entsprechend dem größten 
W erte e2 die stärksten Gußspannungen unter 
sonst gleichen Verhältnissen ergeben. Die Span
nungen in den Stoffen 1 und 3 würden wegen 
der kürzeren Strecken e, und e3 wesentlich 
niedriger sein. Es macht dies deutlich, daß das 
Schwindmaß A0 durchaus nicht allein maßgebend 
für die Größe der Gußspannungen ist. Aber 
auch der Einfluß der Lage der L-Grenze ist 
nicht allein ausschlaggebend, sondern der Einfluß 
ändert sich stark je  nach dem Unterschied in 
den Abkühlungsgeschwindigkeiten. W ird z. B. 
Stab I  wesentlich schneller abgekühlt, etwa nach 
der punktierten Kurve P  in Abbildung 12, so 
ändern sich die Strecken ei, e2, e3 in e 'j, e 'a 
und e '3. Im besonderen Falle der Abbildung 12 
sind die Größen e 'x und e '3 von e'2 weniger 
verschieden als e! und e3 von e2. Bei den durch 
die Kurven II  und V  angegebenen Abkühlungs
verhältnissen des Gußstückes sind somit die Guß

spannungen in denselben drei Materialien erheb
lich weniger verschieden als im Fall der Ab
kühlung nach II  und T.

Es kann sonach der Fall Vorkommen, daß 
bei Verwendung zweier in der chemischen Zu
sammensetzung und im Söhwindmaß verschiedener 
Gußeisensorten A und B in einem Gußstücke die 
Eisensorte A, in einem ändern Gußstück, das 
wegen seiner Formgebung andere Unterschiede 
in der Abkühlungsgeschwindigkeit der einzelnen 
Teile des Gusses ergibt, die Eisensorte B die 
geringeren Gußspaunungen liefert. Die Verhält
nisse liegen also in W irklichkeit sehr verwickelt.

Auf die Mittel, die dem Gießer zur Ver
fügung stehen, um den Gußspannungen entgegen
zuarbeiten, beabsichtige ich hier nicht näher ein-

zugehen. Sie rich
ten sich darauf, die 
Unterschiedein den 

Abkühlungsge
schwindigkeiten zu 
vermindern, also 
die beiden Kurven
II  und I  möglichst 
zur Deckung zu 
bringen.

Dagegen möchte 
ich kurz die Auf- 

_> gäbe streifen, die 
dem Konstrukteur 
bei den Bestrebun
gen, Gußspannun
gen zu vermindern, 
zufällt. Diese Auf
gabe wird von einem 
Teil der Konstruk
teure verkannt, die 
sich auf den Stand
punkt stellen, daß 

ihre Rolle beendet is t, wenn sie ihren Ent
wurf zu Papier gebracht haben, und daß die 
Ueberwindung der Schwierigkeiten bei der Her
stellung des Gußstückes ausschließlich Sache des 
Gießers sei, der zusehen mag, wie er zurecht 
kommt. Dieser Standpunkt ist allerdings teil
weise gerechtfertigt, solange sich ihn die Gießer 
gefallen lassen. Meiner Auffassung nach gehört 
es jedoch wesentlich mit zu den Aufgaben des 
Konstrukteurs, die Formgebung eines Konstruk
tionsteiles auch mit Rücksicht auf die Eigen
tümlichkeit des Materiales bei seiner Verar
beitung zu wählen. Und gerade zu Verminderung 
der Gußspannungen kann der Konstrukteur durch 
geeignete Verteilung der Massen ganz wesent
lich beitragen.

Als Beispiel dafür, daß das nicht immer ge
schieht, sei auf Abbildung 13 verwiesen, welche 
einen Kolbenschieber aus Gußeisen darstellt, der 
nach dem Gusse in den Rippen infolge von 
Spannungen aufriß, Die Risse sind durch Pfeile

A bbildung 12.
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angedeutet. Die dünnen Rippen haben wegen 
der schnellen Abkühlung Druckspannungen er
halten, die die Festigkeit des Materiales über
schritten. Durch Verringerung der Rippenzahl 
und Vermehrung ihrer Dicke hatte der Spannungs
zustand wesentlich vermindert werden können.

Abbildung 13.

In Abbildung 14 ist ein Teil eines Rahmens 
abgebildet, den ich mir absichtlich gießen ließ, 
um die Spannungserscheinungen bei den Vor
lesungen zu erläutern. Der Querschnitt des 
äußeren Rahmens ist kräftiger gewählt als der 
der dünnen Sprossen im Innern des Rahmens.

Abbildung 14.

Durch einen Schlag an der mit einem Pfeil be- 
zeichneten Stelle wurde der Rahmen zerbrochen, 
wodurch die Spannungen aufgehoben wurden. 
Da der dicke Außenrahmen langsamer abkühlt, 
mußten in ihm Zugspannungen vorhanden sein. 
Dies zeigt die Abbildung deutlich, denn der Riß 
klafft sowohl in der Richtung a a, als auch in 
der Richtung b b auseinander.

Bisher war immer vorausgesetzt, daß die 
beiden verkuppelten Stabteile I  und I I  verhindert 
sind, sich zu krümmen. In vielen Fällen ist 
aber diese Bedingung nicht oder nicht voll
kommen erfüllt.

Der gußeiserne T -B alken in Abbildung 15 
würde z. B. wegen der geringeren Abkühlungs
geschwindigkeit auf der Seite II dort Zugspan
nungen, auf der schneller abkühlenden Seite I  
Druckspannungen annehmen, wenn er sich nicht 
krümmen könnte. Da er aber hieran nicht ver
hindert ist, biegt er sich auf Seite I  konvex, 
auf Seite II  konkav. Dadurch werden die 
Spannungen ganz oder teilweise aufgehoben, wie 
das früher bereits bei den Vorübergehenden 
Spannungen gezeigt worden ist. Durch geeig
nete Massen Verteilung im Querschnitt des Stabes 
in Abbildung 15 könnte man dem Bestreben 
der einzelnen Stabteile, verschieden schnell ab- 
zukühlen, entgegenwirken.

Die Ueberlegungen, die mit Bezug auf die 
Abkühlung und die Spannungen in Gußstücken 
gemacht worden sind, gelten auch für Schmiede
stücke und gewalzte Stäbe.

ii n

1 i st* ms»

A bbildung 15.

Daß der Unterschied im Verlauf der Kurven I 
und II und somit die Gelegenheit zum Eintritt 
von Spannungen oder von Werfen geringer wird, 
wenn die Abkühlung des Werkstückes sehr lang
sam vor sich geht, ist bekannt. Die Leitfähig
keit des Materiales sucht die Temperaturunter
schiede zwischen den Stabteilen I  und II  aus
zugleichen, und dies wird um so vollkommener 
geschehen, je langsamer die Abkühlung des W erk
stückes sich vollzieht.

Es entsteht nun die Frage, von welcher 
Temperatur ab diese langsame Abkühlung zur 
Vermeidung von dauernden Spannungen erfolgen 
soll; ob sie bereits von der Gießtemperatur aus 
einsetzen soll, oder ob es genügt, sie von einer 
niedrigeren Temperatur aus vorzunehmen. Die 
Antwort ergibt sich aus Abbildung 16. Die 
beiden Stäbe I  und II  sollen sich bis zu einer 
der Zeit Zs entsprechenden Temperatur (Ordi
nate VV) verschieden schnell abkiihlen, und 
zwar entsprechend dem Verlauf der Kurven I 
und II. Nach der Zeit zs erfolge ein Tem
peraturausgleich z. B. dadurch, daß das Guß
stück in eine vorgeheizte Grube eingesetzt wird, 
deren Temperatur dem Mittel der Temperatur 
der Stäbe I  und II  zur Zeit Zg entspricht. Die 
weitere Abkühlung erfolge dann in der Grube
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so langsam, daß die beiden Abkühlungskurven 
der Stäbe zusammenfallen in der Kurve 2 . . .  4. 
Wären die beiden Stäbe nicht verkuppelt, also 
in ihrer Längenänderung unbehindert, so 
würden sie sich unter den gewählten Verhält

nissen so verkürzen, wie es die Kurven OY 124 
(Stab II) und 0X324  (Stab I) angeben. Da 
die Stäbe aber miteinander verkuppelt sind, so 
werden sie innerhalb der plastischen Zone links 
von G2 auf eine gemeinschaftliche, dem Punkt A( 
entsprechende Länge gebracht, wobei 
Stal) II plastisch gestaucht, Stab I 
plastisch gestreckt wird. Würde nun 
von Punkt A[ ab die Verkupplung der 
Stäbe gelöst, so würde die Längenände
rung von I nach Ax 3'5, die von II  
nach At l'G vor sich gehen. Hierbei 
ist A,X =  3 3 ', A,Y =  11' und 56 
gleich l '3 ' .  Infolge der Verkupplung 
müssen aber die Stäbe die gemeinschaft
liche Länge annehmeu, die durch die 
Linie Ax24 gekennzeichnet ist. Da die 
Zone elastischer Formveränderungen 
rechts von (i2 besteht, geschieht dies unter 
E in tritt von Spannungen, deren Maß ge
geben ist durch den Abstand e der beiden 
Kurven 3'5 und l /6. Dieses Maß bleibt 
bei der weiteren Abkühlung ungeändert.
Es bleiben also trotz der sehr langsamen 
Abkühlung von VV ab dauernde Span
nungen zurück. Der Stab I  steht unter 
Druck-, der Stab II unter Zugspannung.

W äre der Wärmeausgleich in der 
Heizgrube früher vorgenommen worden, 
würde also die Ordinate VV nach links gerückt, 
so würde die Strecke 1' 3 ' und damit das Maß 
der Spannung o geringer werden. Fällt schließ
lich VV mit der Plastizitätsgrenze G4 zusammen, 
so wird e =  0; Spannungen sind unmöglich. 
Dasselbe gilt auch, wenn VV links von Gy, also 
in die plastische Zone fällt. Damit ist die oben 
gestellte Frage beantwortet. Die langsame Ab
kühlung des Gußstückes zum Zweck der Ver
meidung bleibender Spannungen hat von einer

Zeit ab zu erfolgen, während der das Material 
sich noch im Temperaturbereich der plastischen 
Form Veränderungen befindet. Erfolgt der Ein
tr itt  der langsamen Abkühlung später, so treten 
Spannungen ein, und diese wachsen in dem Maße, 

wie die langsame Abkühlung später er
folgt. Dieser Umstand ist wichtig z.B. 
für die Herstellung von Eisenbahn
rädern aus Hartguß. Wenn diese 
aus der Gußform, in der wegen der 
AVirkung der Kokille die Abkühlung 
in den einzelnen Teilen des Gusses 
sehr verschieden sein muß, zu einer 
Zeit entnommen werden, wo die 
Grenze G2 noch nicht e rre ich t' ist, 
und von da in der Ausgloichgrube 
der langsamen Abkühlung unter
liegen, so kann man spannungsfreie 
Räder erzielen. Geschieht das Ein
setzen in die Grube zu spät, so 
bleiben Spannungen zurück. Die liier 
gemachten Erörterungen gelten nicht 

nur für Gußstücke, sondern auch für Schmiede-
stücke und” alle Werkstücke überhaupt, die dar
Abkühlung unterworfen sind.

Um Spannungen aus Werkstücken zu ent
fernen, bedient man sich in gewissen Fällen des

Ausglühens, z. B. bei Stahlguß. Hier taucht 
nun die Frage auf: Bis zu welcher Temperatur 
müssen die betreffenden Stücke erhitzt werden, 
damit die beabsichtigte W irkung erreicht wird?

Man denke sich das W erkstück wieder er
setzt durch zwei miteinander verkuppelte Stäbe I 
und II (vergl. Abbildung 17), die bei gewöhn
licher Temperatur deswegen unter Spannung 
stehen, weil die dem Stab I  bei gewöhnlicher 
Temperatur zukommende natürliche Länge um

A bbildung IG.

St. « K. }io

A bbildung 17.
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AG größer, und die des Stabes I I  um CB 
kleiner ist als die dem Punkte C entsprechende 
gemeinschaftliche Länge, die sie gezwungen sind 
innezuhalten. Im folgenden soll der Kürze wegen 
von der Lange A, B, C . . .  gesprochen werden. 
Es bedeutet dies, die Länge des Stabes ist I ver
mehrt um den Abstand des betreffenden Punktes 
A, B, G . . . von der Abszissenachse. Liegt der 
Punkt (z. B. G) auf der Abszissenachse, so ist 
die Stablänge gleich 1. Liegt der Punkt (wie 
z. B. B) unterhalb der Abszissenachse, so ist 
die Stabiänge kleiner als 1 und zwar 1— CB. 
W äre der Stab I  frei von der Kupplung mit II, 
so würde er bei gewöhnlicher Temperatur die 
Länge A annehmen. Der Stab II würde unter 
den gleichen Verhältnissen die Länge B besitzen. 
Wegen der Verkupplung müssen sich beide Stäbe 
auf die gemeinschaftliche Lange C einigen; 
I steht somit unter Druck-, II  unter Zugspannung. 
Das Größenmaß dieser Spannungen steht im Ver
hältnis zu dem Abstand A B. Nimmt man an, 
daß diese Spannung dadurch entstanden ist, daß 
die Teile I eines Gußstückes wegen ihrer größeren 
Oberfläche und geringeren Masse sich schneller 
abgekiihlt haben als die Teile II, so ist zu er
warten, daß bei der Wiedererhitzung die Teile 1 
schneller erwärmt werden als die Teile II. 
Der Gang der Erhitzung soll angedcutet werden 
durch die Kurven I und II in Abbildung 17. 
Der Stab I  würde, wenn er frei wäre von der 
Verbindung mit II, sich von der Länge A aus 
dehnen entsprechend dem Verlauf der Kurve I ', 
deren senkrechter Abstand von I  überall gleich 
A C ist. Ebenso würde der von I losgelöste 
Stab II  sich von B aus nach der Kurve I I ' 
ausdelmen, wobei wiederum der senkrechte Ab
stand von I I ' von II überall gleich BC ist. Da 
nun die Stäbe I und II  verkuppelt sind, so geben 
die senkrechten Abstände der beiden Kurven I ' 
und II ' die zu den einzelnen Zeiten während 
der Erhitzung bestehenden Spannungen an. Diese 
wachsen, wie Abbild. 17 erkennen läßt, vorüber
gehend mit steigender Erwärmung und erreichen

bei D E einen Höchstwert, um dann allmählich wieder 
bis auf den W ert F G  abzunehmen, wenn beide 
Stäbe die gleiche Temperatur angenommen haben. 
F G  ist daun gleich A B ; die Spannungen haben 
also wieder denselben W ert wie bei gewöhnlicher 
Temperatur. Es ergibt sich nuu hieraus, daß bei zu 
rascher Erhitzung die Spannungen im W erkstück 
vorübergehend sehr hohe W erte annehmen können. 
Würde die Erhitzung so langsam bewirkt, daß 
die beiden Kurven I und II  zusammenfallen, so 
würden wahrend der ganzen Erhitzung die Span
nungen unverändert gleich AB bleiben. Liegt 
die Ordinate P P , die der höchsten Erhitzungs
temperatur entspricht, noch innerhalb der Zone 
der vorwiegend elastischen Formveränderungen, 
und wird das W erkstück wieder abgekiihlt, so 
behält es die frühere Spannung A B unverändert 
bei. Der Zweck des Glühens ist also nicht 
erreicht. Liegt dagegen die höchste Glühtempe- 
ratur hoch genug, so daß P P  in die Zone der 
plastischen Form Veränderungen fällt, so erfolgt 
hier bei gleicher Temperatur der plastische 
Längenausgleich der beiden Stäbe I  und II und bei 
darauf folgender sehr langsamer Abkühlung können 
Spannungen nicht entstehen. Nur in diesem Falle 
ist also der Zweck des Glühens erreicht.

Die obige Ueberlegung gibt übrigens ein 
Mittel an die Hand, um die Lage der Plastizitäts
grenze G, in gewissen Fällen zu ermitteln. 
Erzeugt man künstlich einen aus zwei Teilen 
bestehenden Körper mit Spannungen, etwa da
durch, daß man eine Schraube anzieht, und 
erhitzt den Versuchskörper auf verschiedene 
Temperaturen so lange, bis man die niedrigste 
Temperatur gefunden hat, bei der die Span
nungen aus dem Versuchskörper eben beseitigt 
sind, so entspricht diese Temperatur der P lasti
zitätsgrenze. Von dem Vorhandensein oder Ver
schwinden der Spannungen kann man sieh durch 
Ausmessen von Marken am Versuchskörper über
zeugen, deren genauer Abstand im spannungs
losen Zustand zuvor festgelegt war.

G r o ß - L i c h t e r f e l d e ,  17. Juli 1907.

Wie muß das Hauptlaboratorium eines neuzeitlichen Eisenhüttenwerks 
beschaffen sein?

Vorschläge von A u g u s t  K a y s s e r ,  Eisenliiitteningenieur in Mainz.

(Schluß von Seite 1319.)

ei Kieselsäurebestiiumungcn vergesse man nie- 
mals, daß in dem Erz sich Baryt befinden 

kann, welcher dann bei der Rückstand- bezw. 
Kieselsäurebestimmung sich wiederfindet. Man 
raucht nach Auswiegen der Kieselsäurebestimmung 
mit Flußsäure ab, wägt nochmals und zieht, was 
zurückgeblieben ist, von der ersten Wägung ab. 
Namentlich enthalten manganhaltigeErze meistens 
Barvt. Rückstand als solchen sollte man niemals

garantieren; da gibt es viel verlorene Schieds- 
proben. — Die Gesamtanalyse eines Erzes geschieht 
nach dem sogenannten Azetatverfahren. Zu be
merken ist, daß der Eisenoxyd-Tonerde-Phos
phorsäure-Niederschlag genügend lange vor dem 
Glühen getrocknet wird; es bildet sich sonst 
eine harte Schicht um denselben, die den Aus
tr itt des Wassers verhindert; man wird, wenn 
dies nicht geschieht, immer einige Prozente zu
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viel finden. Die Tonerde wird aus der Differenz 
bestimmt. Ma%an wird in dem F iltra t durch 
Brom entfernt und für sich nach Volhard in 
einer gesonderten Partie bestimmt. Kalk wird als 
oxalsaurer Kalk gefallt und titriert, indem man 
den Eisentiter durch 2 dividiert (siehe L e d e b u r :  
„Leitfaden* Seite, 54) und mit diesem T iter die 
verbrauchten Kubikzentimeter Chamäleon multi
pliziert. Man kann aber auch den Kalk zur 
Kontrolle direkt aus der sch wa c h  sauren Eisen
chloridlösung fällen. Die Magnesia wird in be
kannter Weise mit phosphorsaurem Natron aus 
kalter Lösung unter tüchtigem Umrühren ge
fällt, jedoch muß man die Flüssigkeit zwölf 
Stunden beiseite setzen, damit sich alles gut 
absetzt. Die zur Bestimmung des Schwefels ab
gewogene Menge Erz wird mit Bromsalzsüure 
versetzt und längere Zeit erwärmt; hierbei löst 
sich aller Schwefel, der als Sulfid in dem Erze 
enthalten ist. Man löst, filtriert, stumpft die 
Säure etwas ab und setzt zu dem kochenden 
F iltra t die Chlorbaryumlösung ebenfalls kochend 
zu, wodurch man erreicht, daß der Niederschlag 
von Baryumsulfat, der sonst sehr leicht trübe 
durch das Filter geht, sich tadellos filtriert. 
Von den sogenannten schädlichen Bestandteilen, 
Blei, Zink, Kupfer, Arsen, wird letzteres durch 
Destillation mit Salzsäure nach vorhergegan
genem sehr vorsichtigem Lösen in Bromsalz
säure bestimmt. Blei bestimmt man folgender
maßen: Man löst 5 bis 10 g Erz in Königs
wasser unter Zusatz von Schwefelsäure, filtriert 
den Rückstand ab, löst denselben in essigsaurem 
Natron, fällt in dem F iltra t das Blei mit 
Schwefelwasserstoff, löst das sich ausscheidende 
Schwefelblei, nachdem es abfiltriert ist, in Sal
petersäure und fällt nach Verdünnung mit W asser 
und unter Zusatz von Alkohol — hierbei ist 
große Vorsicht am Platze — das Blei als 
schwefelsaures Blei, das indessen ganz gelinde 
mit aller Vorsicht zu glühen ist. In dem Filtrat 
der ersten Lösung kann man das Kupfer fällen, 
indem man die ganze Masse durch Zusatz — 
erst ganz wenig zusetzen! — von unterphos- 
phorigsaurein Natron erst reduziert und dann 
mit Schwefelwasserstoff fällt.

Nun kommst du, geliebtes Zink, das manchem 
jungen Eisenhüttenchemiker sqIioii arg auf die 
Nerveu gefallen ist und manchem schon schlaf
lose Nächte bereitet hat. Man wiege 5 bis 10 g Erz 
ab, löse in Salzsäure, verdampfe, nehme mit Salz
säure wieder auf, scheide das Eisen nach der 
Azetatmethode ab und entferne Mangan durch 
Zusatz von Brom zu der mäßig erwärmten Lösung. 
In das F iltra t dieser Lösung leite man Schwefel
wasserstoff ein, um das Zink als Schwefelzink 
zu fällen. Letzteres wird abfiltriert und auf 
dem Filter durch ein paar (2 bis 3) Tropfen 
Salzsäure gelöst, was sehr leicht vonstatten 
geht. Die Salzsäure muß indes durch mehr
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m aliges' Abkochen (5 bis (5 mal) wieder ganz 
entfernt werden- Geschieht das nicht richtig, 
wird man um keinen Preis später einen Nieder
schlag bekommen. Zu der (kochenden) Lösung, 
welche man am besten in einer flachen Porzellan- 
schale zum Kochen bringt, gießt man bis zur 
deutlichen alkalischen Reaktion kochendes kohlen
saures Natron — ein Ueberschuß ist zu ver
meiden — und man wird die Freude haben, das 
Zink schön flockig ausfalleu zu sehen, notabene, 
wenn überhaupt etwas darin ist. Zur Kontrolle 
möge die Methode von K i n d e r  dienen, die seiner
zeit in der „Chemiker-Zeitung“ veröffentlicht 
worden ist. Kohlensäure bestimmt mau in dem 
F r e s e n i u s - W i l l s c h e n  Apparat. Wird ge
trennte Eisenoxyd- und Eisenoxydulbestimmung 
gewünscht, so verfährt man so, daß man das 
Erz in einem Kolben unter Zuleiten von Kohlen
säure in Salzsäure löst und die Lösung, natür
lich ohne dieselbe zu reduzieren, titriert.

Baryt wird folgendermaßen bestimmt: Mau 
löst zu diesem Behufe 2,5 bis 5 g des fraglichen 
Erzes in Salzsäure unter Zusatz von Schwefel
säure auf, dampft zur Trockne, nimmt wieder mit 
Salzsäure auf, filtriert und schmelzt den Rückstand 
mit kohlensaurem Natronkali. Die Schmelze wird 
in heißem W asser aufgeweicht, wobei kohlen
saurer Baryt zurückbleibt und abfiltriert wird.

D ie  P r o b e n a h m e  d e r  E i s e n e r z e  ist 
auf einem Eisenhüttenwerk mit die wichtigste 
Arbeit. Nehmen wir an, von der Rohstahl- 
erzeugung von 600 000' t stammen 120 000 t 
aus dem Martinwerk, so verbleiben für Thomas
stahl noch 480 000 t. Zur Darstellung des für 
diese Menge Stahl benötigten Roheisens bedarf 
man praeter propter eine Million Tonnen Erz. 
Ein Prozent des in den Erzen enthaltenen Eisens 
bewertet sich auf 300 000 Mark. Da heißt es 
sowohl genau Muster nehmen als auch genau 
untersuchen. W as die Fehlergrenzen bei den 
Schiedsproben anlangt, so gehe man bei Eisen 
und bei Mangan nicht über x/s °/o hinaus, bei 
Phosphor setze man 0,10 °/o und bei Kieselsäure 
1 °/o als Fehlergrenze fest. Denn je weiter die 
Fehlergrenze ist, um so weiter pflegen die Re
sultate auseinander zu gehen. Liegt das frag
liche W erk am W asser, so ist die Probenahme, 
wenn sie einmal richtig eingerichtet ist, eine 
ziemlich einfache Sache. Ich will gleich vor
ausschicken, daß mau sich daran gewöhnen soll, 
immer möglichst große Proben zu nehmen, 
während man von Schlag- und sonstigen Proben 
ein für allemal Abstand nehmen soll.

Die Kähne werden in allen Räumen bis zur 
Hälfte gelöscht; ist dies geschehen, so schreitet 
man zur Probenahme in der Weise, daß von 
zwei Mann der eine nach der Steuerbord-, der 
andere nach der Backbordwand geht und daß 
beide anfangen das Erz wegzuschaufeln, das 
gerade vor ihnen liegt, indem sie immer um

Wie m uß das Haiiptlaboratorium beschaffen sein?



18. September 1907. Wie m uß das Hauptlaboratorium beschaffen sein? Stahl und Eifien. 1355

eine Schaufelbreite nach der Mitte zu weiter 
gehen. Das Probegut kommt in einen Kasten, 
der von einem Kran in alle Eiluine gebracht 
wird. Angenommen es handelt sich um Be-

Abbildung 3. Steinbrecher.

musterung eines Dampfers von G000 t, die sich 
auf acht Kähne verteilen. Jeder Kahn soll 
im Mittel 14 Raume haben, macht 112 Raume, 
jeder Raum soll 12 in und jede Schaufel 40 cm 
breit sein, so würden in die Probe 3300 Schaufeln 
Erz von den verschiedensten Stel
len kommen. Da muß doch eine 
gehörige Durchschnittsprobe her
auskommen, womit sich Käufer 
und Verkäufer einverstanden er
klären könnten.

Wenn man ja  auch selbst
verständlich voii seiten der Werke 
und ebenso der Importhäuser nur 
darauf aus ist, eine richtige Durch
schnittsprobe zu bekommen, so 
kann es doch nichts schaden, wenn 
man vor der Bemusterung eines 
neuen Erzes dasselbe auf Herz 
und Nieren prüft, d. h. die Stücke, 
das Geröll und das Feine auf 
Eisengehalt usw. untersucht.

Die Probe, die nun, wie oben 
beschrieben, genommen wurde, 
wird natürlich nicht mit der Hand 
zerkleinert, sondern kommt in 
einen Steinbrecher (siehe Abbild. 3), der so auf
gestellt ist, daß die nußgroßen Stücke sich von 
selbst auf ein Kreuz weiterbewegen, auf dem dann 
die Probe soweit geteilt wird, bis noch 2 bis 3 
Eimer übrig bleiben, die ihrerseits weiter zer

kleinert werden. Und zwar besorgt man das 
am besten auf einer Quetschwalzenmühle (siehe 
Abbild. 4), die im Gegensatz zu einem Koller
gang viel leichter zu reinigen ist. Die ganze 

Manipulation der Entnahme und der 
Zerkleinerung der Probe dauert auf 
diese A rt ‘/i bis 3/i Stunde, wobei 
zwei Mann gut damit fertig werden. 
Hat man in 24 Stunden 6 bis 15 
Proben zu nehmen, so ist die Zer
kleinerung von Hand, die jedesmal, 
d. h. bei jeder Probe 4 bis G Mann 
einen halben Tag beansprucht, mate
riell rein unmöglich, auch schon des
halb, weil man die Proben, ohne daß 
sie durcheinander kommen, gar nicht 
lagern kann. Eine solche Einrich
tung, ganz abgesehen davon, daß 
man ohne sie überhaupt nicht fertig 
werden würde, macht sich in ganz 
kurzer Zeit bezahlt. Die Probe wird, 
nachdem sie die Quetschwalzenmühle 
durchlaufen bat, in einem verschließ
baren Eimer zur Seite gestellt. Sind 
nun alle Kähne in der angegebenen 
Art und Weise bemustert, so schreitet 
man zur Generalprobe, indem man 
von jeder Probe entsprechend der
Anzahl der Tonnen des Kahnes z. B.

von 1000 t 10 kg nimmt, die Proben vereinigt
und gut mischt. Die weitere Behandlung wird
im Laboratorium vorgenommen derart, daß die 
Probe zunächst von Hand etwas weiter zer
kleinert wird und dann in einen maschinell

betriebenen Erzzerreiber (siehe Abbildung 5) 
kommt, wo sie 15 bis 20 Minuten verbleibt, 
nach welcher Zeit sie staubfein ist. Der Apparat, 
eine amerikanische Erfindung, ersetzt in einem 
größeren Betriebe zwei Mann. Geliefert wird
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der Apparat von P a u l  A l t  m a n n ,  Berlin, 
Luisenstraße 47, zu 250 Mark, soviel ich micli 
erirmere.

Die Menge zur Bestimmung der Nässe wird 
der Probe nach der ersten Zerkleinerung ent
nommen und hei 100° getrocknet. Auch liier 
wird die Tragfähigkeit des Kahnes ljezw. die 
Menge in Betracht gezogen, indem man die 
Prozente an Nässe mit der Anzahl der Tonnen

A bbildung 5. E rzzerreiber.

multipliziert, alle Zahlen addiert und durch die 
Anzahl der Tonnen dividiert. Eegnet es 
wahrend der Probenahme, so nimmt man an 
einer trockenen Stelle eine besondere Nässe
bestimmung. Unter keinen Umstanden darf man 
sich aber darauf einlassen, wenn die Probe 
einmal auf diese A rt genommen ist, irgend etwas 
daran zu {Indern. Was einmal in der Probe 
drin ist, muß drin bleiben! Liegt das W erk 
nicht am Wasser und kommmen die Erze mit 
der Bahn an, dann nimmt man den soundso
vielsten Wagen heraus, zerkleinert den Inhalt 
ganz oder bemustert ihn so, daß man bei ge
öffneten Türen alles Erz wegnimmt, das zwischen 
denselben liegt.

Ein auf einem großen Haufen lagerndes Erz 
zu bemustern, ist eine schwierige Aufgabe, die 
nur so zu lösen ist, daß man einen schaufel
breiten Einschnitt in den ganzen Haufen macht.

Es folgt die A b t e i l u n g  f ü r  U n t e r 
s u c h u n g  des  R o h e i s e n s .  Bei der ange
nommenen Produktion würde es sich um 5 bis (i 
Oefon handeln, von denen vier ständig im Betrieb 
sind. Ein Abstich der Tag- und Nachtschicht 
ist für jeden Ofen mindestens zu untersuchen, das 
macht acht Abstiche. Ist ein Mischer zwischen 
Hochofen und Stahlwerk eingeschaltet, so liefert 
derselbe auch mindestens 15 Proben. Alle sind 
auf Phosphor, Mangan, Schwefel und Silizium 
zu untersuchen. Hier in dieser Abteilung kommt 
es sehr auf eine schnelle Schwefelbestimmung 
au, da Schwefel beim Mischerbetrieb die Haupt
rolle spielt. Es kann nur die im folgenden be
schriebene E l l i o t s c h e  Methode in Betracht 
kommen. Warum dieselbe in Deutschland nicht 
verbreiteter ist, ist mir unerfindlich; sie liefert 
sehr genaue Resultate. Eins darf mau aller
dings nicht aus dem Auge lassen: sie ist nicht 
nur eine Schnellmethode, sondern sie muß sogar 
schnell ausgeführt werden. Nachdem die Probe 
(Einwaage 5 g) in den Entwiekl nngsko 1 b en ge
bracht ist, gibt man durch den Fülltrichter 
100 ccm Salzsäure (1 : 1) hinzu. Is t die erste 
heftige Entwicklung vorüber, so erhitzt man 
allmählich zum Sieden. Der Grasstrom durch
streicht die in der Waschflasche sich befindende 
Kalilauge. Ist die Probe ganz gelöst, so gießt 
man die Flüssigkeit der Waschflasche in einen 
Erlenmeyerkolben, säuert mit Schwefelsäure (1:3) 
an, gibt 1 ccm Stärkelösung zu und titrie rt mit 
Jodlösung bis zur Blaufärbung. 1 ccm der Jod
lösung entspricht 0,1 °/o Schwefel. Die Be
stimmung dauert 15 Minuten. An .Lösungen 
w'erden gebraucht: Kalilauge: 100 g Aetzkali 
auf ein L iter W asser; Stärkelösung: 200 cum 
obiger Kalilauge, 800 ccm W asser und 10 g 
Stärke; Jodlösung: 7,913 g Jod und 15,20 g 
Jodkali gelöst in einem Liter W asser. Diese 
Zahl ergibt sich aus dem Verlauf der Reaktion:

2K O II +  Hs S =  K j S f t -  2H* 0
K* S +  II . SOi =  K« SO.. +  11s S
H2 S -j- 2 J  — 2 JH  +  S.

Natürlich muß man dann und wann Kon
trollen anfertigen und zwar geschieht dies am 
besten nach S c h u l t e ’s Methode, wobei man auch 
nur Salzsäure (1 : 1) verwenden darf, ln  diesem 
Falle braucht man die Gase nicht zu glühen.

Phosphor wird mit Normallösung titriert. 
Man löst die Probe in Salpetersäure, oxydiert 
mit Chamäleon, macht die durch ausgeschiedenes 
Maugansuperoxyd getrübte Lösung durch Oxal
säure wieder klar, versetzt die Lösung mit 
salpetersaurem Ammon und fallt den Phosphor 
mit molybdänsaurem Ammon. Der Grund, warum 
man die Lösung erst noch einer stark oxy



18. September 1907. TPVe m uß das Hauptlaboratorium beschaffen sein? Stahl und Eisen. 1357

dierenden W irkung aussetzeu muß, ist nach 
Bergrat S c h n e i d e r  in Wien bekanntlich der, daß 
beim Lösen mit Salpetersäure sich ein Teil des 
Phosphors nur zu pliosphoriger Säure oxydiert 
und diese sich der Fällung durch molybdän- 
saures Ammon entzieht. Ich erwähne nur, daß 
man früher davon gesprochen hat, die sich 
bildende Humussäure reduziere die Phosphor
säure! Mau kann natürlich auch die Oxydation 
des Phosphors durch Glühen herbeiführen, das ist 
aber umständlich.

Silizium wird folgendermaßen bestimmt: 2 g 
Einwage werden in 10 ccm Salpetersäure ( 1 : 4 )  
und 40 ccm Schwefelsäure (1 : 3 )  gelöst, zur 
Trockne verdampft, wieder, wenn die Schwefel
säure abzurauchen beginnt, in 10 ccm Salz
säure und heißem W asser gelöst, filtriert, zuerst 
mit verdünnter Salzsäure, dann mit heißem 
Wasser ausgewaschen und geglüht.

Mangan wird nach V o l h a r d  bestimmt. Auf 
die Herrichtung der Proben muß ganz besondere 
Sorgfalt gelegt werden. Man muß für jede 
Eisensorte einen besonderen Mörser und beson
dere Siebe bereitstellen. Die Zerkleinerung 
der Proben, soweit sie sich nicht bohren lassen, 
geschieht in einem Apparat, Roheisenklopfer 
genannt, wie er in nebenstehender Zeichnung 
(Abbildung 6) veranschaulicht wird.

In der S t a h l a b t e i l u n g  handelt es sich 
darum, ob die Proben sofort untersucht werden, 
oder ob alle Proben eines Tages (24 Stunden) 
Zusammenkommen sollen. Im ersteren Falle 
müssen die Proben in 40 Minuten fertig sein. 
Es ist dann eine Wechselschicht mit vier Manu 
einzurichten, die die einlaufenden Proben sofort 
in Angriff nimmt und alle acht Stunden wech
selt. Nebenher geht natürlich noch eine voll
ständige Tagschicht, von der die Lösungen ein
zustellen, die nötigen Kontrollen anzufertigen 
und die einlaufenden Sonderproben zu erledigen 
sind. Es wäre in diesem Falle ganz verkehrt, 
in bezug auf Personal sparen zu wollen, das 
könnte sich bei Gelegenheit bitter rächen. 
Werden alle einlaufenden Proben sofort unter
sucht, dann nutzt der Betrieb das Laboratorium 
erst in der richtigen Weise aus.

Es kann sich hierbei natürlich nur um 
Schnellmethoden handeln, und wird Phosphor 
nach der von Klockenberg beschriebenen Methode 
bestimmt, Mangan nach der sogenannten Chlorat- 
methode von H a m p e  (für Stahl die beste 
Methode), für Kohlenstoff gilt die Egger t z sche ,  
für Schwefel die E l l i o t s c h c  Methode. Da in
dessen (in bezug auf die Schwefelbestimmung sei 
dies gesagt) Stahl bezw. Flußeisen sich langsamer 
löst als Roheisen, und die Dauer der ganzen 
Manipulation hierdurch länger wird, so muß man 
hier einen Sicherheitskoeffizienten einschalten und 
zwar werden 10 °/o auf das Resultat drauf* 
geschlagen. Das hat sich durch Anstellung einer

x x x v i i i .it

ganzen Reihe von Kontrollen als notwendig er
wiesen. Auf den Normalstahl muß man natürlich 
den größten W ert legen, will man sich nicht 
den größten Unannehmlichkeiten aussetzen. Den
selben läßt man an mehreren Stellen, auch 
auswärts, untersuchen, gibt aber gut darauf 
acht, daß das Material gleichmäßig ist. Für 
die Kohlenstoffbestimmung bei Nacht läßt man 
sich eine elektrische Bogenlampe in einen 
Kasten montieren, an dessen vorderer Wand 
man eine Milchglasscheibe anbringt. Bei der

Ghloratmethode wird viel warmes W asser ge
braucht, wenigstens erleichtert ein tüchtiger Vor
ra t davon die Arbeit wesentlich. Man läßt sich 
zu diesem Behufe einen Hahn anbringen, in dem 
Dampf und W asser sich mischen, ähnlich wie 
das in Badeanstalten geschieht. Eine solche Ein
richtung ist auch für den Mann am Spülfaß 
ein wahrer Segen. Silizium bestimmt man in 
der bei Roheisen angegebenen Weise.

Die Herrichtung der Proben geschieht auf 
maschinellem Wege und zwar durch Schleifen 
auf einer elektrisch betriebenen Schmirgelscheibe 
und durch Bohren auf einer ebensolchen Bohr
maschine. Die Proben bewährt man 2 Monate 
auf. Am besten verbindet man, um Zeitverluste 
zu vermeiden, die Stahlwerke mit dem Labora
torium durch ein Drahtseilbähnchen oder durch

2
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eine A rt Rohrpost zur Beförderung der Proben 
und zum Zurückgeben der Resultate. Da es 
sich in der Hauptsache um vier immer sich 
wiederholende Bestimmungen handelt, so kommt 
man hier in dieser Abteilung ebenso wie in der 
von Roheisen mit Gehilfen aus, die man natür
lich im Laufe einer Reihe von Jahren als zu
verlässig und gewissenhaft erkannt hat.

Es folgt die A b t e i l u n g  z u r  U n te rs u c h u n g  
von Thoma s me h l .  Die Gesamtphosphorsäure 
wird nach W a g n e r  bestimmt, die zitronensäure- 
lösliche Phosphorsaure nach der bekannten 
Methode. Man untersucht täglich eine Schlacke 
auch aufMangan, Eisen, Kalk, Rückstand; dabei 
ergeben sich ganz interessante Beziehungen, 
namentlich zwischen Rückstand und zitronen
säurelöslicher Phosphorsäure.

W as in einer der beschriebenen Abteilungen 
nicht unterzubringen is t, kommt in die „ A l l 
g e m e i n e  A b t e i l u n g “, also Legierungen, 
W eißmetalle, vollständige Analysen von Dolo
miten, Kalksteinen, Tonen, Schamotte, feuer
festem Material usw. Bei der Analyse der 
Tone möchte ich noch bemerken, daß man den 
Niederschlag von Tonerde und Eisenoxyd längere 
Zeit genügend trocknen muß, ehe man ihn 
glüht, und das aus demselben Grunde wie bei 
den Erzen. Diese Abteilung führt auch am 
besten jede Woche eine vollständige Analyse 
aus von irgend einem Abstiche eines jeden Ofens, 
und zwar alle Bestimmungen auf einem ändern 
Wege als die Abteilung Roheisen, die auf diese

A rt kontrolliert wird. Es ist dies schon deshalb 
nötig, weil sich ein Erz im Laufe der Zeit 
ändern könnte und man dies ohne diese Analyse 
nicht so leicht merken würde. Ich bemerke 
noch, daß man gut tut, alle zur Herrichtung 
der Proben erforderlichen Maschinen in einem 
einzigen Raume zu vereinigen, und zwar im 
Keller oder in einem Gebäude, das sich zwischen 
den beiden Flügeln des Laboratoriums zu ebener 
Erde befindet. Zur Vornahme kleinerer Repara
turen muß im Laboratorium auch ein Schlosser 
vorhanden sein, ebenso muß man sich eine kleine 
Schreinerei zulegen. Natürlich ist weiterhin ein 
verschließbarer Raum für Säuren, Benzin usw. 
anzulegen, der nur in Begleitung einer älteren, 
vertrauenswiirdigenPerson von denLaboratoriums- 
jungen zur Abholung der Reagenzien betreten 
werden darf. Für Feuerlöschgeräte ist, da viel 
mit offenen Flammen gearbeitet werden muß, 
in der ausgiebigsten Weise zu sorgen. Man 
richtet auch einen Nachtwachdienst ein, indem 
man dem betreffenden Manne eine Wächterken- 
trolluhr übergibt.

Ein so eingerichtetes Laboratorium, jeman
dem unterstellt, der neben tüchtigen chemischen 
Kenntnissen ein gutes Organisationstalent mit der 
Gabe, die Leute richtig zu behandeln, verbindet, 
ist dann allein den Anforderungen, die man 
billiger weise an ein solches Institut stellen 
kann, gewachsen und wird die für dasselbe auf- 
gewandten Kosten reichlich mit Zins und Zinses
zinsen wieder einbringen.

Die neuentdeckten Erzlager zu Mayari auf Kuba.

Die vorletzte Nummer von „Stahl und Eisen“ * 
brachte die kurze Mitteilung von der Ent

deckung gewaltiger Eisenerzlager zu Mayari auf 
Kuba, die in einer Zeit, wo die Frage der Deckung 
des Eisenorzbedarfes der Hochöfen immer brennen
der wird, um so mehr ins Gewicht fällt, als das 
Erzvorkommen zu Mayari kaum weniger umfang
reich zu sein scheint, als dio bedeutsamen Mesabi- 
erzlagor, die Grundlage dor blühenden Pittsburger 
und Chicagoer Eisenindustrie.

Nachstehend folgt an Hand der amerikanischen 
Zeitschrift „The Iron Ago“ ** eine ausführliche 
Schilderung des nouentdeckten Erzvorkommens 
zu Mayari, 'welche seine Bodeutung insbesondere 
für die amerikanische Eisenindustrie klar er
kennen läßt:

Dio neuentdeckten Erzlager liegen in der 
Provinz O r i e n t e ,  in dom Distrikt von Mayari 
an der Nordküsto von Kuba, ungefähr 12 Meilen 
südlich von der Bai von Nipe. Nachstehende 
Karte (Abbildung 1) führt den Lageplan des

* Nr. 36 S. 1299.
** „Iron Age“ 1907, 15. August.

näheren vor Augon. Dio Erzlagerstätte ähnelt 
im ganzen und großen sehr dor Mosabierzlagor- 
stätte von Minnesota, aber abweichend von don 
Mesabierzen, beginnt das Mayarierz schon direkt 
in Höhe der Baumwurzeln, so daß es ohne 
weiteres abgobaut werdon kann. In dieser Hin
sicht ist das Erz einzig dastehend. Bezüglich 
des Abbaues und der V erhüttung dor Erze liegen 
schon umfangreiche Untersuchungsorgebnisso vor, 
die sichere Schlüsse zulassen. Die physikalischen 
und chemischen Merkmalo boten eino ganze Reihe 
von Problemen dar, besonders ein nicht geringer 
Tonerde- und Feuchtigkeitsgehalt sowie ein steter 
Gehalt von Chrom. Dio hohe Lago des Gebietes, 
auf dem das Erz gefunden wurdo, und der Cha- 
raktor dos angrenzenden Landes waren dio Haupt
faktoren, welche für den Transport dos Erzes in 
Betracht kamon.

Das Erzlager findet sich oben auf einem sanft 
welligen Hochplateau, auf reichlich 16 km Länge 
und 6,5 km Breite, der Art, daß die Hauptachse 
sich von Südwest nach Nordost erstreckt. Gegen 
dio nordwestlich vorgolagorten Lande, dio an die 
Nipe-Bai stoßen, liegt es annähernd 500 m höher,
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und gegen don Sudwoston steigt es sogar auf 
670 m und 700 m un, hat außerdem zwei Gipfel 
von 790 m und 970 in Höhe. Die Oberfläche dos 
Plateaus ist fast gänzlich mit spärlichem Baum
wuchs mittlerer Größe bewachsen; auf den 
Morgen Landes kommen ungefähr 40 Bäume. 
Der Unterwuchs bestellt fast nur aus Farnen, 
so daß, abgesehon von ein paar Oasen üppiger 
tropischer Vegetation, die gelegentlich da vor- 
kommt, wo der Boden sehr naß ist oder sich 
eine gewisso Menge weichen Bodens angesam- 
melt hat, das ganze Plateau auf 25(XX) oder 
mehr Morgen ein offenes Waldgobiet darstellt.

Das zutage tretende Erz 
nimmt fast dio Form kleinen 
Sehrottos an, es zoigt einen um 
1 bis 2% höheren oder auch 
niedrigeren Eisengehalt als die 
Ubrigeu Erzmassen. Die Erz
schichten bedecken als rotes 
Erz das ganze Plateau, auch 
die sanfteren Wellon, sio höron 
aber auf, wenn das Plateau 
plötzlich rauh aufsteigt; dem
zufolge sind natürlich dio bei
den vorerwähnten Gipfel von 
500 m Höhe ab eisonorzfrei.

Die ersten Bohrungen er
gaben auf 8,G m Tiefe und 
bei Analysiorung von Meter 
zu Metor so gloiclimäßigo Re
sultate, daß man sofort Bohrlöcher 300 und 400 m 
voneinander entfernt niedorbrachto und bis zu 
15,5 m Tiefe untorsuclito. Im ganzen wurden 
3030 Bohrungen ausgeführt und 15000 Ana
lysen angefertigt. Auf diese Weise wurde ein 
großes Gebiet mit hinreichender Genauigkeit 
aufgedeckt. Weiterhin wurde die Bohrarbeit 
durch anschließende Schächte, Gänge und Aus
schachtungen noch wirksamer unterstü tzt; aber 
noch bevor so vorgegangen wurde, hatte man 
die Ueberzougung gewonnen, daß dio ganze Erz
schicht des Plateaus von derselben gleichmäßigen 
Beschaffenheit soi. Bis Juli 1904 rechnete man 
auf Grund der Bohrresultato auf oin Erzvor
kommen von 53000000 t. Die Bohrungen von 
1905 ergaben durchweg in Tiefen von 5,2 m noch 
Erz, und heute ist man der bestimmten Ueber- 
zougung, daß daselbst mindestens 500000000 t  Erz 
gewonnen werden können. Man schätzt das ge
samte Vorkommen bei einer Oberfläche von an
nähernd 75 qkm und 4,5 m Tiefe auf 605000000 t.

Das Erz ist in dor Hauptsache Brauneisen
stein; seine Farbe wechselt von dunkelrot bis 
gelb. Letztere Farbe fand man in größeren 
Tiefen, indessen zeigt die chemische Analyse 
keinen Unterschied. Einige Analysen weisen auf 
einen teilweisen Uebergang von Rot- in Braun
eisenstein hin. Ungefähr 5 ®/o der Bohrungen 
wurden an Material ausgeführt, das weniger als

27°/» Eisen und dabei viel Kieselsäure oder Ton- 
erdo, oder beides in größeren Mengen enthielt. 
Solche Stollen können aber beim Abbau stehen 
gelassen werden. Sieht man von ihnen ab, so 
kann die naehfolgondo Analyse als Durchschnitt 
betrachtet werden:

F e ...................................................................

Als O a.............................. .  .  10,33 „
C r .................................. .  . 1,73 „
P .....................................
HsO (hygroskopisch) . .  .  31,63 „

ILO (Nässe) .  .  . . .  13,62 ,

Die gleichmäßige homogene Beschaffenheit 
des Erzvorkommens wird durch folgende Zu
sammenstellung bewiesen:

Von 10 bis 20 o/o Fe . . . . . . . 4 o/o
„ 2 0 . ,  30 ,  . . .  . . 0
„ 30 „ 40 „ „ . . . . . . .  6 „
» 40 „ 43 „ „ . . . . . . .  6 „

Uebor 43 ' / « F e ................... . . .  82 ,
Sum m a 100 o/o

Hiernach können 94% der Gesamtmenge an 
Erzen als abbauwürdig angesehon werden.

Physikalisch weist das Erz einige bemerkens
werte Besonderheiten auf. Zunächst ist da ein 
hartes Erz, das aus einer Agglomerierung von 
Knotten, die sich durch Einwirkung von Wasser 
und Sonne gebildet haben, besteht. Dieses Vor
kommen macht einige Millionen Tonnen aus. 
Sodann gibt es ein Bohnorz, das ungefähr von 
1 Zoll bis 1 Fuß unter dor Oberfläche liegt und 
daher trotz seiner großen Menge nicht gesondert 
gewonnen werden kann. Dio Hauptmasse der 
Ablagerung besitzt erdigo Beschaffenheit; ihre 
Färbung spielt von dunkelrot über ein lichtes Rot 
bis zum Gelb hinüber. Dor große Prozentsatz an 
hygroskopischem Wasser und an Tonerde gibt 
der ganzen Masso ein lehmiges Aussehen. In 
6 m tiefen Schächten, die vor molir als zwei 
Jahren abgeteuft, wurden, sind die Seitonwände 
noch heuto intakt und senkrecht, und noch jeder

Abbildung 1.
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Hackenschlag und Spatenstich ist erkennbar. 
Genau so ist das in den Seitonwänden und dor 
Docke der Stollen dor Fall. Dies erscheint um 
so bemerkenswerter, als das Erz 45 o/o Wasser 
enthält. In den ofTenoh Ausschachtungen, wo 
dio Oberflächon den direkten Sonnenstrahlon aus
gesetzt waren, sind die Wiindo ein wonig aus- 
gofresson.

Ohne weiteres dürfte nach Vorstehendem 
klar sein, daß das Mayarilagor wioder seine eigene 
Behandlung erfordert, und zwar vom Abbau der 
Erze ab bis zur schließjichen Fertigstellung des 
Stahles."Die milde, fast weiche Beschaffenheit des 
Erzes loitet eigentlich auf Anwendung von Dampf
schaufeln, aber soino außerordentliche Zähigkeit 
und sein Klebvermögen lioßon dies nicht zu> 
sondorn orforderton, eine ganz neue Transportart 
ausfindig zu machen, da das Erz nicht von don 
bisher bekannten Kippwagen herabfällt. Der 
hoho Wassergehalt macht forner einen Trocknungs- 
prozoß zur Notwendigkeit, um unnötige Fracht
kosten zu sparen. Die hierdurch horvorgorufono 
beinaho staubförmige Beschaffenheit dos gotrock- 
noton Erzes erfordort dann einen weiteren Schritt, 
nämlich dio Brikettierung des Materials, damit 
es für dio Hochofenzwecko geeignet wird. Der 
Tonordegehalt ruft eine besonders für amerika
nische Verhältnisse ungewöhnlich steifo Schlacke 
hervor, dio ein sorgfältiges und geschicktes Ar
beiten im Hochofenbetriebe zur Bedingung macht. 
Dor in das Rohoison übergehende Chromgohalt 
muß größtenteils wiodor eliminiert wordon, und 
dio charakteristischen Einwirkungon des noch 
zurückbleibondon Chromgohaltos auf don Kohlon- 
stoffgehalt mußten noch eingehend untersucht 
werden. In den letzten Jahron sorgfältig ge
sammelte Erfahrungen bostätigon, daß allo diese ver
schiedenen Schwierigkeiten Uborwundon worden 
könnon; vor allem wurdo hierboi auf die wirt
schaftliche Seite Wort gelegt und gezeigt, daß 
tro tz  dos kostspieligen Transports und der mannig
faltigen Vorbehandlung die Erze im Vergleiche 
zu den' bei höhorprozentigon anderen Erzon auf- 
gowendeton Kosten mit günstigen Kostenvor- 
hältnisson verhüttet und zu Stahl verarbeitet 
werden können.

Um das Verhalten des Materials im Hoch
ofen und bei den Frischprozossen zu beobachton, 
war eine lange Versuchsreihe erforderlich. Abor 
die Schwierigkeit dos Erztransportos und dio 
Transportkosten, wolche dadurch entstanden, daß 
dio Laston durch Packesel über Pässe und durch 
Schluchten befördert worden mußten und liior- 
auf weitor zu Wasser auf eine Entfernung von 
25 Kilometer, hätten die Vorsuche fast in Frage 
gestellt. Jedoch wurden 5000 t  Erz auf vor
stehende Weise transportiort und aus ihnon Stahl 
erzougt.

Was dio Hafenvorluiltnisso der Nipe-Bai an- 
belangt, so wurdo Kagimaya Key, eino ungofähr

370 Morgen große Insel, die von dem Festland 
durch einen engen Meerosarni getrennt ist, als der 
geeignetste Ort zur Anlegung einer Eisonbahn- 
endstation und der Hafenanlagon ausorsohon. 
Dio Hochebene, auf wolchor die Erze liegen, fällt 
hier ganz plötzlich ab, und von ihrem Fußo an 
gerechnet bis zur See sind es ungefähr 16 km, 
während dor eigentliche Abhang sich auf eine 
Strecke von 55 m ausdohnt. Durch oino ein
fache Eisenbahnstrocko also konnte man don 
Höhenunterschied bei don Abbaustreckon nicht 
überwinden, deshalb entschloß man sich zur An
wendung einer Seilbahn in Verbindung mit oinor 
Eisenbahn.

Man gedenkt das Erz mittels Dampfschaufoln 
abzubauen und will es dann in 50 t-W agon ein- 
ladon. Diese werden auf einer doppolton Balm, 
dio als geneigte Soilbahnstrecke ausgoftlhrt wird, 
hinabgelasson. Daran anschließend soll oino 
horizontale 1200 m lango Strecko gebaut werdon. 
Dio Bahnen sollen mit 90 lb. Stahlschienon aus
gerüstet werden, innerhalb dor Schienon laufen 
auf besonderen 60 lb. Schienen dio Gegengewichte. 
Immer zu gleicher Zeit sollon zwei Wagon dio 
um höchstens 25 o/o geneigte Strecke hinablaufon 
und daboi auf dor Nebenbahn zwei looro Wagon 
hinaufziohon. Wonngleich das Gewicht der bo- 
ladonon Wagen gonügen dürfte, um dio leeren 
Wagon hinaufzuziohon, so worden doch schwöre 
Aufzugmaschinen am Ende der Bahn zwecks 
rascherer Fahrt und höherer Betriebssicherheit vor
gesehen. In 10 Stunden wordon dio Bahnen 
6000 bis 8000 t  bewältigen können; durch Er
höhung dor Sollstärken will man indos noch dio 
Fördormengo um 50 Q/° erhöhen, so zwar, daß 
evontuoll drei Wagen befördort werdon könnon.

Vom Fuß dos untoron Schrägaufzugos ab 
wird oino Eisenbahn von 21 km Länge und mit 
oinor Maximalstoigung von 1 : 200 das Erz in
30 t-Wagon nach dor Endstation, dor Stadt Felton 
am Kagimaya Key, befördorn. Die jotzt im Bau 
befindliche Eisenbahn erhält Hartholzschwollon 
und 90 lb. Schienen. Allo Brücken, mit Aus
nahme einer Uoboriuhrung über den schmalen 
Meeresarm, wolcho Kagimaya Key vom Festlando 
trennt, sollon aus Stahl gebaut werdon, dio Ent- 
wiissorungskanäle dagegen aus gußeisernen Rohron. 
Mit einfaohon Kurvon, leichten Steigungen und 
einem solidon Unterbau, hofft man dio Betriebs
kosten dor Bahn recht niedrig zu gestalten.

In Folton, dor auf dor Insolgelegenon Endstation 
dor Bahn, wird das Erz gotrocknet und für dio 
Verschiffung verladen wordon. Die Erzwagen sind 
an einer Seite zu öffnon; Krano hoben don gan- 
zon Wagenkasten von dor untoron Seite her von 
seinem Untorgestoll ab und kippen don Wagen 
völlig um, so daß das Erz in elnon langen Bunker 
hinoinrutschon kann. Aus diosom wird es durch 
oinon 15 t-Greiferkran horausgeholt, dann von 
einer Verladobrücko aufgenommen, unmittelbar
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in dio Trockonanlago oingebraoht und dort auf
gesammelt. Das Fertigprodukt dieser Anlage ge
langt nun mittels elektrischen Transportwagens 
zur Brikottierungsanlago. Letztoro orhält eine 
solche Lage, daß ihro Hauptachse parallel dom 
Strande läuft, und zwar in möglichster Nähe 
desselbon. Dor Transportwagen bringt das trockene 
Erz in einen ändern Bunker, aus dem oino zwoito 
Verladobriicke mit einem 15 t-Groifer os in oinon 
Lagerraum bringt, oder es mittels oinos Auslege- 
krans, dor über das Wasser hinausreicht, in Dampfor 
verlädt, dio dicht am Ufor dor Insol anlegen. Ein 
ausgebaggorter Kanal von 900 m Liingo, GO m 
Breite und 8,5 m Tiofo wird es den Schiffon er
möglichen, das Gestade dor Insol zu orroiehen, wo
selbst ein ausgebaggortos Bassin von 300 m Länge 
am Ufor entlang auch das Wenden der Schifl'e 
gestattot. Da dor Trockenprozoß der Erze große 
Kohlenmongen orfordort, die durch Dampfer 
horboizubringen sind, so wordon Einrichtungen 
zur Kohlonontladung sowie Kolilonbunker am 
Ufer gogoniiber dom 300 m - Bassin geschaffen 
werdou müssen. Dio Kohle wird durch oine Ver- 
ladebrücko umgeladon und dann in einen Bunker, 
dicht am Ufor in der Fortsetzung dor Erzbunkor, 
gebracht.

Sowohl bei don Grubon als auch in dor Nähe 
von Felton wordon Kolonien und Dörfer mit 
Wasser-, Licht- und Kanalisationsanlagen für dio 
neu liinzuziohende Bevölkerung vorgesehen, da 
keine näher golegeno Ansiedelung als dio Stadt 
Mayari da ist, dio ungefähr auf halbem Woge 
zwischon don Grubon und dor Bai liegt. Was 
das Klima anbolangt, so ist es infolge der hohen 
Lago dos Plateaus den Abbauarboiton nur günstig.

Dio tägliche Erzproduktion soll zunächst 2500 t 
gotrocknotes Erz betragen, ein Quantum, das den 
Abbau, Transport usw. von täglich 4500 t bedingt.

Die neuentdeckton Eisenerzlager zu Mayari 
dürften nicht nur ein allgomeinos Interesse der 
Eisonhüttonlouto erregen, sondern nicht zum 
wenigsten auch das dor deutschen Eisenindustrio, 
sofern dio bisherigen amerikanischen Versuche 
zur Stahlerzeugung aus dem chromhaltigen Roh
eisen auch im Großbetrieb von Erfolg begleitet 
sein wordon. Sollto dies der Fall sein, so würdo 
dio deutsche Hochofonindustrio don Erzreichtum 
der griochisehon Inseln, auf donon zurzeit ge
waltige Lagor chromhaltiger Eisenerze brach
liegen, zur Dockung ihres Erzbedarfes lioran- 
ziohen und, was dio Hauptsache ist, billig aus- 
nutzon können.

Zuschriften an die Redaktion.
(F ü r die un te r d ie se r Rubrik erscheinenden Artikel übernim m t die Redaktion keine Verantwortung.)

D ie  m o d e rn e  G a s m a s c h in e n z e n t ra le .

In obengenanntem Aufsatz* spricht der Ver
fasser u. a. über dio Vorwondung von S c h a l l 
d ä m p f e r n  hoi Gasmaschinen. Als gooignot 
wird erwähnt dio Vorwondung von hohen Schorn
steinen und von Auspuffschächton bozw. Auspuff- 
kessoln mit Abzugsrohron, je in Vorbindung mit 
dem Einspritzon von Wasser in dio Auspuffleitung.

Ich bemerke hierzu folgondos: Dio in dom 
Aufsatz erwähnten Einrichtungen zum Schall- 
dämpfen bei Gasmaschinon lassen sich ohne 
Zweifel mit Erfolg verwenden. Sio haben abor 
den Nachteil, daß sie in Anlage und Betrieb 
nicht billig sind und daß sie verhältnismäßig 
viel Platz erfordern. Auch die Abloitung dos in 
den Auspuff-Schächten, -Kesseln oder -Kanälen 
sich ansammelnden Wassers ist häufig mit 
Schwierigkeiten und unverhältnismäßig hohen 
Kosten verknüpft, wonn nicht gar infolge der 
vorhandenen Grundwassorvorhältnisse oder aus 
anderen Gründen dio einfache Abloitung dos 
AVassers überhaupt unmöglich ist. Es ist auch 
nicht möglich, dio AVassereinspritzung so zu 
regeln, daß die AVassormenge don häufig sehr 
stark wechselnden Belastungen der Maschine sich 
anpaßt. Hioraus orgoben sich ebenfalls Unan
nehmlichkeiten.

* „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 33 S. 1190.

Alle diese Schwierigkeiten wordon vermiedon 
durch ein neues A^erfahron, welchos bei einzelnen 
Maschinen meiner Firma, dos E i s e n -  und S t a h l 
w e r k s  Hoesch,  soit kurzem A nw endung ge
funden hat und welchos von uns zum Patent 
angemoldet wordon ist. Mit diesem A7erfahren 
wird nicht nur oino weitgehende, allon An
sprüchen genügende Schalldämpfung, sondern 
auch die Beseitigung der Erschütterungen er
reicht, welchen die Auspuffloitungen der Gas
maschinon häufig ausgesetzt sind. Jede Wasser- 
einspritzung ist dabei überflüssig. Dieses neue 
Arerfahren hat don Vorzug großer Einfachheit 
und Billigkeit und kann ohne Schwierigkeit bei 
der Auspuffleitung jeder bestehenden Maschino 
A7erwendung finden. Das Arerfahren hat sich im 
Betriebe ausgezeichnet bowährt und in den 
Kroison der Maschinenfabriken und Hüttenworke 
schon je tz t lebhaftes Interesse gefunden. Ich 
behalte mir vor, eventuell später ausführlicher 
darüber zu berichten.

D o r t m u n d ,  den 19. August 1907. F. Dorfs.
* **

In meinem Aufsätze: „Die moderne Gas- 
maschinonzontralo“ habe ich mich nur ganz all
gemein mit den Einrichtungen einer derartigen 
Zentrale bofaßt, ohne mich nähor auf konstruk
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tive Einzelheiten einzulassen. Ebensowenig mache 
ich den Anspruch, daß ich die Gebiete der Gas
reinigung, der Schalldämpfung usw. erschöpfend 
behandelt hätte. Ich habe inbezug auf die Schall
dämpfung eben nur solche Einrichtungen or- 
wähnt, von denen ich wußte, daß man mit ihnen 
eine in jeder Beziehung zufriedenstellende Wir
kung erzielen könnte. Ich finde, daß diese Ein
richtungen, sachgemäß angelegt, durchaus nicht 
so teuer sind, wie es sich Hr. Dorfs vorstellt. 
Wenn or jedoch das Auspuffgeräusch mit einer

billigeren Anlage beseitigen kann, bei der man 
mit einfacheren Mitteln als bisher zum selben 
Ziole gelangt, so ist dies nur mit Freudon zu 
begrüßen. Dazu jedoch Stellung zu nolimen, 
oder irgendwelche Vergleiche gegenüber den von 
mir erwähnten Einrichtungen anzustellen, bin 
ich nicht in der Lage, da sich Hr. Dorfs übor die 
konstruktiven Einzelheiten seinor Sclialldämpfung 
nicht ausläßt.

H a s p e  i. W., den 3. September 1907.
M. Langer.

Statistisches.
S p a u ie u s  B e rg w e rk s -  u n d  E is e n in d u s tr ie  

im  J a h r e  100(5. *
Nach dor unterm  3. Septem ber d. J . in der 

„G aceta M inera y Com m ercial“ veröffentlichten offi
ziellen Statistik  über die E rgebnisse des spanischen 
B e r g b a u e s  -wurden im Ja h re  1906 gefö rdert:

im W erte von 
ftD t Pesetas**

S te in k o h le n ..................  3 095 043 37 236 436
B raunkohlen . . . .  189048 1 598 351
A n th r a z i t ...............................................  113 747 1 769 780
E i s o n e r z .......................  9 448 533 49 405 522
M a n g a n e r z ...................  62 822 709 688
W o lfra m e rz ..................  420 223 714

A u s g e f ü h r t  w urden nach den einzelnen L än
dern, wie dio „R evista M inera" *** m itteilt, folgonde
Mengen E i s o n e r z :°  1906 1905

Provinz t t

V i z c a y a .................. 4 143 725 4 287 836
S a n t a n d e r .............  1 590 106 l 504 413
M u r c i a .................. 1 362 936 1 028 044
A lm ería ..............................  912 160 855 956
Sevilla . . . . . . .  559 679 335009
L u g o ................................  357 321 212 279
■G uipúzcoa....................... 199 723 199 757
M á l a g a ............................ 113 449 138 090
Uobrige Provinzen . . 33 183 29 098

Insgesam t 9 272 282 8 590 482

B estim m t waren von diesen M engen:
1908 1905

nach t

G roßbritannien . . . .  6 080 273 5 845 895
H o l la n d ..................  2 229 235 1 806 328
F ra n k re ic h ....................... 317 381 251 716
Belgien . . . . . . .  250 442 314203
D e u ts c h la n d ..................  207 186 140 471
den Arereinigten Staaten 154 044 213 203
Sonstigen L ändern . . 33 721 18 666

Insgesam t 9 272 282 8 590 482

Zu berücksichtigen ist hierboi, daß die nach Holland 
verladenen Mengen wohl ausschließlich nach D eutsch
land w eitergehen, da Holland bekanntlich keine Hoch
ofenindustrie besitzt.

An K o k s  wurden nach der eingangs erw ähnten 
Quelle 435808 t  im W orte von 13642681 Pesetas** 
hergestellt.

Die R o h e i s e  n e r z e u g u n g  Spaniens be trug  1906 
nach der „R evista M inera“ *** 379 241 t gegen

* V ergl. „Stahl und E isen“ 1906 Nr. 7 S. 429.
** Nach jetzigem  K urse etwa 1,40 PeBetas =  1 -J6. 

*** 1907, 1. Septem ber, S. 420.

393 622 t im Ja h re  vorher; über die H älfte dieser 
Menge, näm lich 216 008 (209 319) t entfielen allein 
auf die Sociedad de Altos H ernos de Yizcaya in 
Bilbao. Dio S t a h l e r z e u g u n g  stellto sich wie folgt:*

1906
t

1905
t

B essem orstahl . . . .  129 132 113 464
Siem ens-M artinstahl . . 129 323 126 089

Insgesam t 258 455 239 553
An S c h w o i ß e i s o n  wurden im verflossenen Jahre 
45 210 t erzeugt gegen 52 532 t im  Ja h re  1905; an 
W a l z f a b r i k a t e n  und S c h m i e d e s t ü c k e n  aus 
Eisen und Stahl 232 133 (226 027) t.

Ueber die E i n -  und A u s f u h r  von Eisen hat 
die G eneraldirektion der spanischen Zölle schon vor 
einiger Zeit nachstehende Ziffern veröffentlicht:**

1906 1905
I. E in fu h r: t t

Rolieison 3 866 1 500
Gußwaren e rs te r Schmol-

zung 4 233 14 132
Profil- und H andelseisen . 9 720 11 601

II. A usfuhr:
Roheisen , 31 514 59 183
Profil- und Handelseisen . 28 526 10 193

Dampfkessel-Explosionoii im Deutscliou Reiche.
N ach einer Zusam m enstellung des Kaiserlichen 

Statistischen Amtes*** be trug  bei den im Deutschen 
Roicho vorhandenen Dam pfkesseln

.. „  . . , (iie Zahl de r d a ru n te r w urden:
Im Jah re  ,-,e ,, a ! e r v e rung lück ten  so fo rt schw er leicht tx p lo s io n e n  Pl, nn , n

1906
1905
1904
1903
1902
1901
1900

15
8

15
10
17
17
13

9
18
11
24
27
24

ge tö te t verw undet

5 — 3
4 2 3
5 5 8
6 — 5 
7 7 10

10 3 14
6 1 17

Nicht eingeschlossen in die S ta tistik  sind die 
Explosionen solcher Dam pfkessel, die von der Militär
verw altung oder der V erw altung der Kriegsmarine 
benutzt werden, sowie die Kessel von Eisenbahn- 
Lokomotiven.

Als m utm aßliche U rsache der Explosionen ver
zeichnet dio A ufstellung fü r 1906 in 13 F ällen  Wasser-

* „R evista  M inera“ 1907, 8. Sept., S. 429.
** „Bull, du Comité des Forges do F ra n c e “ Nr. 2684. 

*** „V ierteljahreshefto  zur S ta tistik  dos Deutschen 
R eichs“ 1907. D rittes H eft S. 1 bis 22.
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mangel, darun ter m ehrfach a u c h  nachlüssigo "W artung; c s  sich um einen liegenden einfachen W alzenkessel
bei einer w eiteren Explosion konnte n ichtB  N äheres m it einem Siederohr handelte, eine örtliche Blech-
festgeBtellt werden, w ahrend in einem Falle , boi dem S c h w ä c h u n g  infolge von A brostungen vorlag.

Großbritanniens Eisen-Einfulir und -Ausfuhr.

Einfuhr Ausfuhr

J a n u a r - A u g u s t

1906 1907 1906 1907
« ton» tous tons tous

24 619 17 890 109 676 124 061
R o h e is e n ................................................................................... 55 880 64 476 1 0 2 2  0 2 1 1 410 108

2 173 2 794 5 776 3 758
S t a h lg u ß .................................................................................. 1 672 1 985 865 771
S c h m ie d e s tü ck e ..................................................................... 508 1 329 687 807
S tah lsch m ied estü ck e ............................................................ 8 149 4 127 1 670 1 940
Scliweißeisen (Stab-, W inkel-, P r o f i l - ) .......................
Stahlstäbe, W inkel und P r o f i l e .....................................

76 774 39 759 96 882 110 409
44 849 11 522 122 034 160 401

Gußeisen, nicht bes. g e n a n n t ......................................... — — 28 537 26 734
Schmiedeisen, nicht bes; g e n a n n t ................................. — — 33 275 35 127
Ilohblöcke, vorgewalzte Blöcke, Knüppel . . . . 373 405 202 134 6 205 11 969
T räger ....................................................................................... 107 192 62 738 75 160 70 308
Schienen .................................................................................. 9 232 11 703 303 995 294 727
Schienenstühle und Schwellon .................................... — — 47 131 60 272
R a d s ä tz e ................................................................................... 824 1 081 25 595 31 037
Radreifen, A c h s e n ................................................................ 3 710 1 480 8 305 15 202
Sonstiges E isenbahnm aterial, n icht bes. genannt . — — 54 103 44 775
Bleche, n icht unter 1/s Z o l l .............................................. 52 651 25 158 116 720 169 352

Desgleichen unter ’/s Z o l l ......................................... 13 869 10 149 49 745 47 204
Verzinkte usw. B l e c h e ....................................................... — ____ 293 531 331 277
Schwarzbleche zum V e r z i n n e n ..................................... — ___ 41 891 48 070
Verzinnte B l e c h e ................................................................ — — 240458 274 951
P a n z e rp la t te n ......................................................................... — — 7 575
Draht (einschließlich Telegraphen- u. Telephondraht) 39 988 41 937 29 193 35 222
D rahtfabrikate ..................................................................... — ___ 33 627 33 452
W a l z d r a h t .............................................................................. 33 144 21 538 ___ —

D r a h t s t i f t e .............................................................................. 29 554 25 318 — —

Nägel, Holzschrauben, N ieten .....................................
Schrauben und M u t t e r n ..................................................

6 880 5 012 20 392 19 985
3 812 3 170 14 984 17 886

Bandeisen und R öhrenstreifen ................................ 9 441 10 268 27 530 34 526 !
Röhren und Röbrenverbindungen aus Schweißeisen 8 465 12 520 75 035 80 049 :

Desgleichen aus G u ß e i s e n ......................................... 2 011 2 704 112 428 144 373 1
Ketten, A nker, K a b e l ....................................................... — — 22 775 22 619 ;
B e t t s t e l l e n .............................................................................. — — 12 134 12 408
Fabrikate von Eisen und Stahl, n icht bes. genannt IS 226 17 169 47 585 51 741
Insgesam t E isen- und Stahlw aren ............................ 927 034 597 961 3 079 952 3 726 096
Im W erte v o n ................................................................£ 6101 463 4 569 921 25 856 814 32 417 743

Die Kokserzougung (1er Welt im Jahre 1005.*

Name des Landes
1905

t

190*

*

Somit 1905 
m ehr (-}-) bezw. 

w en iger (—)
t

Xamc des Landes
1905

t

1904

t

Somit 1905 
m ehr (-}-) bezw. 

w eniger (—)
t

Ver. Staaten von U ebertrag 71979551 59693801 + 12285750
A m erika . . 29240080 21465355 +  7774725 Spanien . . . . 641689 605318 + 36371 j

Großbritannien . 18326593 **18326593 — Italien  . . . . 627984 607297 + 20687 I
Deutschland . . 16491427 12331163 +  4160264 Kanada . . . 622154: 493107 + 129047 j
Rußland . . . ***2374335 *** 2402878 _ 28543 A ustralien . . 165576 173750 8174 i
Belgien . . . 2238920 2211820 27100 U ngarn . . . . 69303Î 5103 + 64200
Frankreich . . t 1907913 f l  673519 - 234394 Mexiko . . . . f f  60000 f f  60000 —
Oesterreich . . 1400283 1282473 H-  117810 Andere Länder . f f  2200000 f f  2000000] - f 200000

zu übertragen 71979551 59693801 +  122857501 Insgesam t 76366257 63638376!+ 12727881..... .. - ! 1
* „G lückauf“ 1907 Nr. 36 und 37 S. 1222. ** Nachw eisung fehlt, infolgedessen ist die nächst

jährige Ziffer eingesetzt. *** Nur Donezbecken, U ra l und Sibirien, f  Erzeugung der Bezirke Pas-de-C alais, 
Nord-Loire, Gard, H érau lt, f f  Geschätzt.
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.

D e u ts c h e r  V e r e in  fü r  d e n  S c h u tz  des  
g e w e rb lic h e n  E ig e n tu m s .

(Düsseldorfer K ongreß, 3. bis 8. Sept. 1907.)

(Schluß von Nr. 37 S. 1330.)

Die letzte ArbeitBSitzung dos Kongresses befaßte 
sich noch m it einigen F ragen  des W arenzeichon- 
rechtea, wobei die E rörterungen , ob unsere ordentlichen 
Gerichte zur B eurteilung der gew erblichen R echts
verhältnisse des W arenzoichonrechtea ausreichend be
fähigt seien, einen breiten Raum  einnahm en.

D a s  L ö s c h u n g s v o r f a h r e n .  N ach § 9 des 
W arenzeichongeaetzes gelangen näm lich dio ordent
lichen Gerichte heute vielfach zur Entachoidung der
a rtig e r F ragen , da  in ihm  diejenigen Fä lle  aufgezeichnet 
sind , in denen oin D ritte r K lage auf Löschung eines 
W arenzeichens vor den ordentlichen Gorichten zu er
heben hat, w ährend einigo Fälle , in denen die Löschung 
von Amts wegon durch dag Paten tam t erfo lg t, in § 8 
des genannten Gesetzes onthalten aind. Dio Vorschläge 
der Kommission, die, wenn auch m it einigon Abände
rungen, angenom m en wurden, zielton nun dahin, einm al 
m ehrere  Fälle  aus dom § 9 herauszuhebon und in don 
§ 8 e inzuschalten , um dadurch diese Fä lle  obonfalls 
don ordontlichen G erichten zu entziehen und dor E n t
scheidung von Am ts wogen durch das P a ten tam t zu
gängig  zu m achon; dann aber auch alle je tz t im § 8 
enthaltenen Fälle  n icht n u r von Amts wegen, sondern 
auch auf A ntrag  eines D ritten  fü r löschbar zu e r
klären . Trotz des ü inw oises dos Y ortrotors des P a ten t
am tes bezw. des Justizm inisterium s auf die vielen 
sich daraus ergebenden Schw ierigkeiten wurde fol
gende Resolution angenom m on: Es empfiehlt sich, 
das Löschungsverfahren nach A rt des pa ten trech t
lichen N ichtigkeitsverfahrens in e rster und zweiter 
Instanz dem P aten tam t, in letz ter Instanz einer Zen
tralste lle  zuzuweisen.

F ern er wurden folgondo Beschlüsse g e faß t: „Es 
wird vorgeschlagen, die §§ 8 bis 10 wie folgt zu ge
sta lten : § 8 Aba. 1. Auf A ntrag  des Inhabers wird
das Zeichen jederze it in dor Rollo gelöscht. Abs. 2. 
Yon Amts wegon oder auf A ntrag  eines D ritten  erfolgt 
die Löschung: 1. wonn seit der Anm eldung des Zeichens 
oder seit ih rer E rneuerung  zehn Ja h re  verflossen aind 
und kein A ntrag  auf woitore E rneuerung v o rlie g t;
2. wenn dio E in tragung  dea Zeichens hä tte  versagt 
w erden m üssen; 3. wonn Um stände vorliegen , aus 
denen sich ergibt, daß der In h a lt des W arenzeichens 
don tatsächlichen V erhältn issen  n icht ontspricht und 
dio G efahr einer Täuschung b egründet; 4. wenn der 
G eschäftsbe trieb , zu welchem das W arenzeichen ge
hört, von dem eingetragenen Inhaber oder seinem 
R echtsnachfolger n icht m ehr fortgesetzt wird, oder 
w enn der G eschäftsbetrieb von dem eingetragenen 
Inhaber n icht in angem essener F r is t eröffnet wird.

§ 9. A uf A ntrag  eines D ritten erfolgt die L öschung :
1. wenn das Zeichen für don A ntragsteller auf Grund 
einer früheren  Anm eldung für dieselben oder für 
g leichartige  W aren  in der Zeichenrolle e ingetragen 
steht. 2. Auf A ntrag  erfo lg t die Löschung, wonn das 
Zeichen von einem ändern  zur Zeit der Anm eldung 
benutzt und in beteiligton V erkehrskreisen  als K enn
zeichen seiner W are bekannt gem acht w ar und von 
dem E ingetragenen m it der Absicht augem eldet 
wurde, eine V erw echslung m it dem Ge8chäftabetrieb 
oder don W aren dea A'orbenutzora hervorzurufen. 
Soll die Löschung von Am ts wegen oder auf A ntrag  
eines D ritten  erfolgen, ao g ib t das P a ten tam t dem In 
h ab er zuvor N achricht. W iderspricht er n icht inner

halb eines Monates, so erfo lg t dio Löschung. Soll 
infolge des Ablaufes der zehnjährigen F ris t die 
Löschung erfolgen, ao ist von derselben abzusehen, 
wonn der In h ab er des Zeichens bis zum A blauf eines 
Monats nach der Zustellung un ter Zahlung oinor Ge
bühr von 10 J t neben der E rneuerungsgebühr die Er
neuerung der A nm eldung nachholt; die Erneuerung 
g ilt dann als an dem T age des A blaufes dor früheren 
FriBt geschehen. Trifft oino dor Voraussetzungen des 
§ 8 Ziffer 1 bis 4 und § 9 Ziffer 1 und 2 nur teil- 
woiso zu, so erfolgt die L öschung durch entsprechende 
B eschränkung der E intragung.

D ie  A e n d o r u n g  d e r  V e r f a h r e n s v o r s c h r i f -  
t e n  d e s  § 10 d e a  W a r o n z o i c h e n g e s e t z o s .  Die 
von der Kommisaion gem achten V orschläge zum § 10 
Abs. 1 und 2 wurden m it geringen Aenderungon an
genom m en; dio w eiteren A nträge w urden zur erneuten 
B eratung  an die Kommission zurückvorwiosen.

Am  Schlüsse der V erhandlungen wurde dein 
L eiter derselben I lm . v o n  S c h ü t z  aus dor Versamm
lung heraus sowie von don V ertre tern  dor Behörden 
w ärm ste A nerkennung gezollt für seine umsichtige 
und gewandte K ongreßleitung. D er Vorsitzendo be- 
tonto in seinem Schlußwort das große Bemühen und 
die unendliche A rb e it, die von den beiden Kommis
sionen gele istet worden sei. Insbesondere I lr .  Pro
fessor D r. O s t o r r i e t h  habe sich die größten Verdienste 
um den Kongreß erworben. Dio A rbeitsleistung der 
Kommissionen, dio in der Sam m lung und Sichtung 
des M aterials und dor V orbereitung des Kongrosses 
golegon h a b o , könne n icht hoch genug geschätzt 
worden.

Eine Besichtigung der hervorragenden Anlagen 
der Farbenfab riken  vorm. F r i o d .  B a y e r  & Co.  in 
L e v e r k u s e n  aowie eine gomeinaame Rheinfahrt 
nach X anten  beschlossen die so hochinteressante Kon
greßwoche, deren tatsächliche Ergebnisse sich hoffent
l ic h  Bchon bald zum Nutzen der Industrie  bemerkbar 
m achen werdon.

Auf der in V erbindung m it diesem Kongreß ab- 
gohaltonen

G e n e r a l v e r s a m m l u n g  d o r  I n t e r n a t i o n a l e n
V e r e i n i g u n g  f ü r  d e n  g e w e r b l i c h e n  R e c h t s 

s c h u t z

w urden nam entlich F ragen  behandelt, dio sich auf 
die bevorstehende Revision der P a rise r Konvention 
beziehen.

Zunächst wurde die Zwangslizenz ala Aktion 
des A u a ü b u n g s z w a n g o a  beraten . Seit Jahren 
Bclion h a t sich dio V ereinigung für eine allgemeine 
Abschaffung dos Ausübungszwangos ausgesprochen. 
Angesichts der heute noch bestehenden Schwierig
keiten, diesen W unsch zu verw irklichen, wurde von 
dem B erliner K ongreß 1904 der V orschlag an
genom m en, zunächst n icht eine B eseitigung des 
Ausübungszwanges vorzuschlagen, sondern eine Mil
derung in dem Sinno, daß die N ichtausübung nicht 
die Zurücknahm e des Paten tes, sondern die Erteilung 
oiner Zwangslizonz zur Folge haben soll. Die DüsBel- 
dorfor T agung ha tte  sich m it dor praktischen Ge
sta ltung  der Zwangslizenz zu befassen. Eifrige An
hänger des Ausübungszwangos finden sich heuto noch 
in Belgien, wo m an in dem Zwange der Fabrikation 
im Inlande einen Schutz des Inlandes gegen dio Kon
kurrenz der ausländischen Industrie  erblickt. Auch 
in Düsseldorf versuchten die zahlreich erschienenen 
B elgier gegen den B erliner Beschluß Sturm  zu laufen. 
Infolgedessen konnte erst nach langw ierigen Verhand
lungen der eigentliche G egenstand der Tagesordnung,
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die G estaltung der Zwangslizenz, beraten werden. Dio 
M ehrheit des K ongresses nahm m it B efriedigung von 
den schon wiodergegobenon Beschlüssen des Deutschen 
Kongresses Kenntnis, die sich in gleicher R ichtung 
bewegen wie die Vorschläge der In ternationalen  V er
einigung. Eine besondere Resolution wurde nicht 
gefaßt. Die F rag e  wird auf dem nächstjährigen  in 
S t o c k h o l m  abzuhaltenden Kongreß w eiterberaten 
werden.

Dio zweite F rag e  betraf den A rtikel 6 der P ariso r 
Konvention. In der w ichtigen F rage  der V oraus
setzung des S c h u t z e s  a u s l ä n d i s c h e r  M a r k e n  
setzte dio d iesjährige Tagung die Beratungen des 
M ailänder Kongresses fort, dio darau f gorichtot w aren, 
eine in ternationale  Festsetzung der Gründe zu er
wirken, dio dio V ersagung der E in tragung  einer an- 
gemeldeton M arke rechtfertigen . Die V ereinigung 
beschloß, durch eino Kommission Vorschläge für eine 
einheitliche R egelung der F rage  ausarbeiton zu lassen. 
Dem M adrider Abkom m en von 1891 übor dio i n t e r 
n a t i o n a l e  M a r k e n e i n t r a g u n g  durch V erm itt
lung einer bei dem B erner B ureau bestehenden Zen
tralstelle ist das Deutsche Reich noch nicht boigetreten, 
nam entlich infolge der eigenartigen Ausbildung seines 
W aronzeichenrechtes. Schon auf früheren Kongressen 
hatte sich die V ereinigung m it dor F rage  befaßt, 
unter welchen V oraussetzungen das Reich dem Ab- 
kommon beitreten  könne. Die anfänglich deutscher
seits geäußerten Bedenken wurden eingehend g e p rü ft; 
es wurde ihnen insofern R echnung gotragen, als dio 
Vereinigung in m ehreren Punkten oino A bänderung 
dos Abkom m ens empfiehlt. Dio deutsche Gruppe 
sprach daraufhin  ihre B ereitw illigkeit aus, fü r den 
B eitritt dos R eiches zu dem Abkom m en oinzutroten. 
Der In ternationale Pa ten tanw alt - V erband hatte  der 
V ereinigung vorgeschlagen, durch die V erm ittlung 
der Schweizerischen B undesregierung oino einheitliche 
Regelung der V orschriften über die A rt und die Form  
der G o 11 o n d m a c h  u n g  d o s  P r i o r i t ä t s r e c h t e s  
anzuregon. Dio Düsseldorfer T agung stim m te nach 
eingehender B eratung diesem V orschläge zu.

lieben  der B eratung dieser F ragen bofaßto sich 
die G eneralversam m lung m it der P a t e n t g e s e t z 
g e b u n g  m ehrerer L änder. B ekanntlich ist in der 
S c h w e i z  im L aufe dieses Jah ros ein Gesetz erlassen 
worden, das der von dor Schweizerischen Bundes
regierung dom Deutschen Reiche gem achten Zusiche
rung, der chem ischen Industrie  don Patentschutz zu 
sichorn, nachkom m t. Auf der Tagung wurde von 
manchen Seiten anerkannt, daß das neue Gesetz zwar 
manche B esserung bringe, aber noch in wichtigen 
Punkten zu schweren Bedenken Anlaß gibt. Die T a
gung sprach die Hoffnung aus, daß die schweizerische 
chemische Industrie  in ihror weiteren Entw icklung 
selbst dio M ängel ihres Patentgesetzes erkennen und 
auf deren B eseitigung hinwirken werde. Die Düssel
dorfer T agung wurde durch die N achricht überrascht, 
daß vor einigen Tagen in G r o ß b r i t a n n i e n  ein 
n e u e s  P a t e n t g e s o t z  erschienen ist, in dem unter 
Einw irkung eines chemischen Industriellen , Iwan 
Levystein in M anchester, ein A u s ü b u n g s z w a n g  
eingeführt -wurde, der offensichtlich dem Zwecko dient, 
der K onkurrenz der m ächtigen deutschen Großindustrie 
Schwierigkeiten in den W eg zu legen. Nach ein
gehender B eratung  faßte die V ereinigung folgenden 
B eschluß: „D er Kongreß spricht sein B edauern dar
über aus, daß das Prinzip des Ausübungszwanges in 
die englische Gesetzgebung E ingang gefunden hat, 
in die Gesetzgebung, dio w ir als den U rsprung aller 
Patentgesetze ansehen und die sich im m er durch ihren 
weiten und liberalen Geist ausgezeichnet hat, sowie 
daß diese Aufnahm e aus Gründen erfolgt, die dom 
W esen des gew erblichen Rechtsschutzes frem d sind 
und m it dem Geiste dor P arise r Konvention in W ider
spruch stehen .“

B ekanntlich besitzt H o l l a n d  Beit 1869 k e i n e  
Patentgesotzo m ehr, was von holländischen Indu
striellen zu oiner reichlichen Ausnutzung ausländi
scher Erfindungen m ißbraucht wird. Vor einigen 
Ja h ren  hat das M inisterium K uyper don Entw urf 
eines neuen Patentgesetzes e ingobrach t, dessen Be
handlung sich indessen un ter dem jetzigen Mi
nisterium  zu verschleppen scheint. Die Düsseldorfer 
T agung faßto angesichts dieser Sachlage einstim m ig 
folgenden Beschluß: „D er Kongreß spricht sein Be
dauern darüber aus, daß das so lange angekündigte 
holländische Patentgesotz noch n icht erlassen worden 
ist, und daß infolgedessen dom um fangreichen Miß
brauch ausländischer Erfindungen noch kein Endo be
re itet worden ist.“

X .  A llg e m e in e r  d e u ts c h e r  B e rg m a n n s ta g .
Die Versamm lungen des „A llgem einen deutschen 

B ergm annstages“ finden alle drei Ja h re  statt. Zur 
d iesjährigen, der zehnten Tagung, dio vom 9. bis
12. Septem ber in E isenach vor sich ging, hatten  sich 
1022 Teilnehm er, da ru n te r 300 Dam en, eingeschrieben. 
Am 10. Septem bor begannen un ter dem Vorsitze des 
B erghauptm anns S c h a r f - I I a l l e  die V erhandlungen 
in der „Erholung“ zu Eisenach. Nach der B egrüßungs
rede dankte der preußische H andclsm inister, Exzellenz 
D e l b r ü c k ,  für den gebotenen Em pfang und wünscht» 
den V erhandlungen einen guten  Erfolg. Als V er
tre te r  der W oim arischen R egierung begrüßte Ex
zellenz v o n  W u r m ,  für das R eichsversicherungs- 
arat Dr. K a u f m a n n  und im Nam en dor Stadt 
E isenach O berbürgerm eister S c h m i e  d e r  die Teil
nehm er des B ergm annstages. Von don angomoldeten 
V orträgen  wurde dann als erster der des Bergm eistors 
T ü b b o n über das Z w e i s c h a c h t s y s t e m  gehalten. 
Rodner will durch das D eckgebirgo au Stelle eines 
V ollschachtes einen B ohrschacht von etwa einem 
Motor D urchm esser setzen; er gib t den Preis für 
eine Teufe von etwa 300 m auf etwa 150000 an, 
so daß gegenüber der Anlage eines zweiten Voll
schachtes wesentliche E rsparnisse entständen. Es schloß 
sich an G enerald irektor S c h u l z - B r i o s o n  m it einem 
inhaltlich ausgezeichneten Abriß der Bildung dor 
E m s c h o r t a l - G e n o s s e n s c h a f t ,  e iner E inrich
tung , an deren Zustandekom m en der V ortragende 
lange Ja h re  m itgearbeite t ha t und die vorbildlich iBt. 
Der für die R egulierung der Em schor aufzuwendende 
K ostonbetrag beläuft Bich auf n icht w eniger als 
70 Millionen M ark. W ährend dioses V ortrages er
schien, von den Anwesenden b eg rü ß t, der G r o ß 
h e r z o g  v o n S a c h s e n - W e i m a r .  In seiner G egen
w art folgte dann der V ortrag  d o B  Bcrgassesaors 
E v e r d i n g  über die E n t s t e h u n g  d o r  K a l i s a l z 
l a g  o r.

Im  fernem  V erlauf der V erhandlung wurde als Ort 
für die nächsto T agung A a c h e n  gew ählt und B erg
hauptm ann B a u r - B o n n  zum e rB te n , Geh. B orgrat 
W e i d t m a n n  - Aaqhon zum zweiten Vorsitzenden des 
künftigen B ergm annstages gewählt. In dor w eiteren 
Folge der V ortragenden sprach M aschincninspoktor 
S c h a r e  n b o r g  übor die E n t w i c k l u n g  o l e k -  
t r i s c h o r  K r a f t ü b e r t r a g u n g  beim Mansfoldischen 
Bergbau und Ilü ttenbetrieb  und O beringenieur N o 6 von 
dor G erm aniaw erft in Kiol über D a m p f t u r b i n e n .  
Nach Schluß der geschäftlichen Sitzung vereinigten sich 
die Teilnehm er zu einem Festessen, das sehr angereg t 
verlief. Am 11. und 12. Septem ber fanden Ausflüge 
in das Kalirovier und auf die W erke der ManBfeldischon 
K upferschieferbauondon G ew erkschaft sta tt, dio sich 
lebhafter Teilnahm e erfreuten . N icht unerw ähnt bloibe, 
daß den B esuchern des B ergm annstages sehr w ert
volle Festschriften  über dio deutsche K aliindustrie 
und den deutschen K alibergbau ausgehändigt w urden; 
wir werden sie im literarischen Teile dieser Zeitschrift 
noch näher würdigen.
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U m s c h a u  im  I n -  u n d  A u s la n d .
D e u t s c h l a n d .  A uf der anfangs dieses Monats 

in H am burg stattgefundenen internationalen  W andcr- 
versam m lung der B ohringenieuro und B ohrtechniker 
h ielt Geh. B erg rat T e c k l e n b u r g  einen Y ortrag  über

Gewinnung oloktrischor Energie aus Bohrlöchern,
der schon der E igenart der darin  vorgescblagenen 
K raftgew innung halber n icht unbeachtet zu bleiben 
verdient. Aus seinen nunm ehr veröffentlichten * A us
führungen sei daher nachstehendes m itgoteilt: Bei der 
V errohrung  von B ohrlöchern h a t sich schon w iederholt 
M agnetism us gezeigt. F u tterroh ren , welche einige 
hundert M eter in der Erde steckten, w urden so m ag
netisch , daß oben große Schlüssel daran  hängen 
blieben. "Wir wissen, daß ein m eßbarer elektrischer 
Strom  entsteht, wenn man in verschieden erw ärm te 
oder verschieden konzentrierte  Lösungen E lektroden 
« in tauch t und durch einen Kupfer- oder sonstigen 
L eitungsdrah t verbindet. “W ir haben  in der E rde ver
schiedene F lüssigkeiten von nach unten zunehm ender 
W ärm e unter w achsendem  Druck. Es müssen also 
auch in der E rde elektrische Ström e entstehen. Viel
leicht lassen sich die m it der zunehm enden Tiefe 
w achsenden T em peraturen  und Drucke zur Gewinnung 
von elek trischer E nergie ganz besonders V o rw o rten . 
Dabei fällt ins Gowicht, daß die Drucko sich im m er 
gleich bleiben und bei den T em peraturen  sofort nach 
einer E ntnahm e ein Nachschub atnttfindet.

Im  AVeltenraum entstehen w ahrscheinlich ganz 
erheblicho elektrischo Spannungen durch wechselnde 
kosmischo Einflüsse. In der A tm osphäre finden stän
dige A enderungen des elektrischen Geladenseina statt. 
Die E rdelek triz itä t wird wesentlich von der atm o
sphärischen E lek triz itä t abhängen. Sie dürfte  bei 
G ewittern besondere, wenn auch ganz vorübergehende 
E rscheinungen zeigen, zumal an den Stellen, an wel
chen der Blitz in die E rde einachlngt. E lektrische 
Differenzen zwischen der E rde und ih re r A tm osphäre 
sind bekanntlich im m er vorhanden.

So gu t wie W indström e in der E rdatm osphäre, 
sind wohl auch in der Erde elektrische Ström e, die 
sich auszugleichen suchen. D urch geeignete A pparate 
kann m an w ahrscheinlich die A usgleichung bewirken 
und die dabei entstehende E nerg ie  ausnutzen.

In  unserer A tm osphäre geh t unter wesentlicher 
M itw irkung der Sonne ein unabhängiges Spiel von elek
trischen A usgleicherscheinungen vor sich, Iieaonders 
dürften  von der wechselnden Belichtung der E rde durch 
dio Sonne E rdström e konstan ter R ichtung erzeugt 
werden. Gewisse E rscheinungen auf der Sonne, wie 
Steigerungen der Anzahl, A usbreitung und V eränder
lichkeit der Sonnenflecken und Sonnenfackeln und das 
A uftreten  der L ichtsäulen und I’rotuberanzen beein
flussen sta rk  die elektrischen und m agnetischen Zu
stände der E rde. Dio P olarlich ter sind w ahrschein
lich elektrische Ausström ungen. D urch atm osphärische 
E lek triz itä t dürften die elektrischen Ström ungen im 
E rdkörper, die un ter der W irkung  der Sonnenstrahlen 
und der D rehung des M agneten „E rd e“ entstehen, in 
ihrem  V erlaufe dauernd beeinflußt werden. Erdström e, 
nam entlich zur Zeit der Häufigkeit der P o larlich ter, 
beeinflussen dio Telegraphonlinien und sonstigen ober
und unterirdischen elektrischen Leitungen. Sie stören 
m anchm al das T elegraphieren stundenlang.

D er R edner führte nun eine Reihe von G elehrten 
und Forschern  au, die sich seit der Zeit F r a n k l i n s  
m it der E rforschung der E rdelek trizität beschäftigt

* „Deutsche Bergwerkszeitung“ 1907, 5. Sept.

haben, um dann auf Grund eigener V ersuche zu dem 
V orschlag zu kommen, in ein B ohrloch von 1000 bis 
1500 m Tiefe einen hohlen Kupferzylinder von 5 bis
10 cm äußerem  D urchm esser und 20 oder m ehr Meter 
L änge als A ufnahm erohr zu versenken. Einen glei
chen Kupfcrzylindor vorsenkt m an zu T ag  in  feuchte 
Erde in der U m gebung des Bohrloches. Beide Zy
linder verbindet man durch einen gu t isolierten 
K upferdrah t. W enn man au geeigneter Stelle die 
nötigen M eßinstrum ente einschaltot, dann lassen sich 
A m pere und Volt ablesen. Ist der Strom  sta rk  genug, 
dann lädt m an dam it einen A kkum ulator und die Ma
schine für K raft, W ärm e und L ich t ist fertig  1 — Die 
A ufnahm e- odor Sammelfläche bietet nu r der versenkte 
K upferzylinder, der aus an- und abschraubbaren 
Stücken von 1 bis 8 m L änge bestellt und m it rauher 
Oberfläche versehen sein kann. Das oberste Zylinder
stück m üßte einen Bügel haben zur B efestigung des 
gegen W asser und Solo gut isolierten K upferdrahtes. 
An dem Zylinder und Bügel dürften  wegen der 
elektrochem ischen W irkung zweier Metallo keine Löt
stellen sein. Die Zylinderstücko müssen also aus ge
zogenem K upferrohr bestehen. D er Bügel m üßte aus 
dem R ohr geschm iedet oder m it dem selben durch 
K upfernieten  verbunden sein. Dio Aufnahrnefläche 
könnte beliebig vergrößert w-erden. Bei Anwendung 
verschiedenartiger Metallo werden, wio bei oinein gal
vanischen Elcm ont, un ter allen U m ständen Ströme 
entstehen, dio aber durch dio Y erschiedenartigkoit 
der Metallo bedingt sind. Die Feststellung, ob wirk
lich reino E rdström e vorhanden sind, wird dadurch 
erschw ert. V erw endet m an K örper von verschiedenen 
M etallen, dann m üsse das dom negativen Ende der 
Spannungsreihe am  nächsten liegende M etall an der 
südlich gelegenen Stolle, das dem positiven Ende am 
nächsten liegende M etall an der nördlichen Stelle ver
senkt worden. (?) Um nun einen rech t starken  Strom zu 
erhalten , wird man 1. den einen K örper rocht groß 
nehm en, ganz rein m achen und m öglichst tief in die 
E rde versenken, 2. zwei M etalle zu den empfangenden 
K örpern verwenden, dio in der galvanischen Span
nungsreihe rocht weit voneinander stehen, 3. den 
zweiten K örper obenfalls rech t groß, vollständig ge
re in ig t an der Erdoberfläche in feuchto Erdo ver
senken, 4. beide K örper m it einem gu t isolierten 
K upferdraht verbinden, in dem ein G alvanom eter ein
geschalte t wurde.

R edner betonte am  Schluß seines V ortrages, daß 
in so großo Tiefen wie 1000 und m ehr M eter noch 
niem and M etallkörper in der gedachten W eise ver
senk t habe. Ein absprechendes U rteil über dio elek
trischen E rscheinungen, welche in solchen Tiefen ein- 
troten, sei also bis je tz t n icht möglich. Es sei aber 
sehr w ahrscheinlich, daß m it geeigneten Apparaten 
viel elektrischo Energie der E rde abgewonnen werden 
könne. N ur durch Versuche könne der richtige Weg 
gefunden werden.

E n g l a n d .  E iner sehr dankensw erten A rbeit hat 
das I r o n  a n d  S t o e l  I n s t i t u t e  sich unterzogen, 
indem es auf V eranlassung von S i r  H u g h  B e l l  
einen N eudruck des im Ja h re  1809 erschienenen 
ersten Bandes der „Transactions“ veranlaßt hat.* 
N aturgom äß w ar dio erste  Auflage nur klein gewesen 
und daher auch schon längst vergriffen, so daß ein
zelne E xem plare zu den Seltenheiten gehörten. Der 
N eudruck nun bring t neben den zum Teil heute hohen 
geschichtlichen W ert besitzenden A ufsätzen aus dem

* „The Iron and Steel In stitu te s  T ransactions“ 
R eprin t of Vol. f 1869, London.
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Eisen- und Stahlgew erbe vor einem M enschenalter in 
der V orrede einen B ericht über die

Entstellung des Iron and Steel Institutes,
der angesichts des bevorstehenden Besuchs des Insti
tutes in O esterreich für mancho unserer L eser n icht 
uninteressant sein dürfte.

Die A nregung zu der Gründung des Institu tes 
ging von dem verstorbenen Mr. J o h n  J o n e s ,  Middles- 
brough, aus, der, dam als Sekrotär des North of Eng
land Iron  T rade, bei der V ierteljahrsversam m lung 
dieser V ereinigung am  29. Septem ber 1868 zu New- 
castlc-upon-Tyne die Bildung oiner K örperschaft vor
schlug, deren M itglieder dem Eisenhüttenw esen und 
dam it nahe verw andten Industrien  angehören. Tn 
gewissen Zeitabetünden sollten in  irgend einem eisen- 
erzeugenden Bezirk Zusam m enkünfte stattfinden, auf 
denen V ortrüge über das E isenhüttenw esen betreffende 
Gebiete gehalten  und benachbarte W erke  besucht 
werden sollten. Auch w ar vorgesehen, A usstellungs- 
gelegenheiton m it dieson Tagungen zu verknüpfen. 
Der V orschlag fand allgem einen Beifall und bereits 
zum 8. O ktober desselben Jah res  wurdo nach B irm ing
ham eine V ersam m lung von E iscnhüttenleuton ein
berufen, die die ersten Schritte  zu der G ründung eines 
„Iron and Steel In stitu tes“ unter Annahm e der all
gemeinen Satzungen ähnlicher, befreundeter K örper
schaften tat. S treng ausgeschlossen sein sollten alle 
Fragen geldlicher wie rein geschäftlicher A rt. Ein 
vorläufiger Ausschuß entschied sich für London als 
Sitz dos Vereine. E ine zweite Zusam m enkunft wurde 
unter dem Vorsitz des nachm aligen S i r  L o w t h i a n  
B e ll  um 17. Dezem ber im W estm inster Palace Hotel 
zu London abgehalten, auf der die Satzungen fest- 
gelegt wurden. Auch wurdo der H e r z o g  v o n  
D e v o n s h i r e  ersucht die Präsidentenw ürde zu über
nehmen. W eiterh in  wurden im Ja n u a r 1869 auf der 
Versam m lung in W ashington H all, Newcastle-upon- 
Tyne, 101 M itglieder aufgenommon. Das erste all
gemeine M eeting fand im W estm inster Palace H otel 
zu London am  25. F eb ru a r 1869 sta tt, ebenfalls unter 
dem Vorsitz von Sir Lowthian Bell, w ährend am 
23. Juni desselben Ja h re s  der H erzog von Devonshire 
feiorlich m it der P räsidentenw iirde bekleidet wurdo. 
Von den dam aligen M itgliedern sind heute noch 32 
am L eben; hiervon seien erw ähnt der Vorsitzende 
des Institu tes Sir l lu g h B e l l;  von früheren  V orsitzen
den Sir Jam es Iiitson , E. W indsor R ichards, E . P. 
Martin und W illiam  W hitwell.

Das Institu te  steht heute m ächtiger und blühender 
da als je  und es kann sich rühm en, stets und erfolg
reich die A bsichten und Grundsätze durchgeführt und 
vertreten zu haben, die seine Entstehung veranlaßt 
batten, näm lich ein V erm ittler zwischen der Theorie 
und P rax is der verschiedenen Zw'eige des Eisen
hüttenwesens zu sein. C. G.

Ueber einige Eigenschaften (los Vauadlnstaliles.
In einem B erichte* bespricht E. F . L a k e  zu

nächst kurz die Geschichte sowie die hauptsächlichen 
physikalischen E igenschaften des reinen Vanadiums. 
Im Anschlüsse h ieran  wird kurz die H erstellung von 
Ferrovanadin aus den verschiedenen Erzen skizziert. 
Aus den nun folgenden Angaben über den Einfluß 
des Vanadium s auf die m echanischen E igenschaften 
von Eisen und Stahl m öchten w ir die folgenden her
vorheben. A llgem ein erfahren  Festigkeit, Z ähigkeit 
sowie W iderstand gegen Schlag oder Stoß durch relativ  
geringe Zusätze von Vanadium  eine bedeutende Steige
rung. D urch E rn iedrigung  der Um wandlungspunkte (?) 
lassen sich n iedrigere H ärtetem peratu ren  w ählen als

* „American Machinist“, 18.Mai 1907, Nr. 18 S. 632.

bei reinen Kolilenstoffstähleu. Durch die H ärtung  
steigen Z erreißfestigkeit sowie E lastizitätsgrenze ganz 
bedeutend. Die folgenden Zahlen beziehen sich auf 
ein M aterial von der Zusam m ensetzung 0,268 o/o V, 
2,54o/o Ni, 0,156 o/0 C, 0,42 0/0 Mn, 0,0220/0 P  und
0,028 0/0 S. A usgeglülit ergaben sich folgendo 
W erto : Zerreißfestigkeit 60 kg/qm m , E lastizitätsgrenze 
49 kg/qm m , Dehnung 34°/»; bei he lle r R otglu t ab
gesch reck t: Zugfestigkeit 153 kg/qm m , E lastizitäts
grenze 136 kg/qm m , D ehnung 10,1 °/o. Die Proben 
besaßen einen D urchm esser vou 15,9 mm und eine 
Meßlänge von 50,8 mm. Das gehärtete  M aterial läßt 
sich hierbei noch 4,77 m al verw inden und zeigt einen 
verhältn ism äßig  hohen W iderstand gegen Schlag. 
Ebenso günstig  verhält sich das M aterial bei der K alt- 
biegeprohe.

H insichtlich der V erw endung des Y auadinstahles 
unterscheidet L ake drei K lassen : 1. reine Vanadin- 
stäh le , 2. V anadin-N ickelstähle, 3. Yanadin-Ührom - 
stähle. Bei den erstoren  finden sich gewöhnlich Zu
sätze von 0,15 bis 0,25 °/o V anadium . H ierdurch  wird 
schon eine beträchtliche E rhöhung der Festigkeit usw. 
erzielt. Von Interesse sind die folgenden Z ahlen :

Festlsr- Elastizität*»- D ehnung

W eicher, phosphorfreier
ke.lt

kg/qmm
grenze

kg/qmm
(auf 50 ,i 

%
Stahl ................................ 42 24 17

Borselbe, im Tiegel um
geschmolzen .................. 43 ,5 32 23
m it 0 ,5  0/0 V , im ge

schm iedeten Zustand 88 52 11
m it 1 °/0 V , im  ge

schm iedeten Zustand 96 ,5 78 7,3
m it 1 o/0 V , ausgeglüht 71 ,5 57 18

V anadinstahl läßt sich allgem ein gut schweißen. Bei 
den V anadin-N iekelstählen findet man gewöhnlich 0,2 
bis 0,4 °/o Vanadin bei 2 bis 6 O/o Nickel. H ierdurch 
lassen sich bei ausgegliilitom M aterial Festigkeiten  
von 55 bis 61 kg/qm m  bei 43 bis 50 kg/qm m  E lasti
zitätsgrenze und 30 bis 35 o/0 Dehnung erzielen. Ge
hä rte t zeigen diese Sorten eine F estigkeit vou 140 
bis 155 kg/qm m  bei 130 bis 137 kg/qm m  E lastizitäts
grenze und 10 bis 8 0/0 Dehnung. D er V anadinznsatz 
w irkt h ier hauptsächlich in der W eise, daß ein homo
gener, gut schm iedbarer Stahl erzielt w ird, mit ge
rin g er N eigung zum Lunkern. Vorwiegend findet er 
Verw endung bei hoch beanspruchtem  K onstruktions
m aterial, wie Kolben- und Pleuelstangen, Achsen usw. 
Es werden h ier fast ebenso günstige R esultate  erzielt 
wie m it C hrom -N ickelstahl; dabei ist die B earbeitung 
eine leichtere und auch die H ärtung  n icht so schwierig. 
Von den V anadin-C hrom stählen sind die folgenden 
am bekan n tes ten :

C Cr v

0,20 %  1,00 7 » 0,20 0/0
0,40 ,  1,00 „ 0,20 „

H ier ba t der V anadinzusatz vornehm lich den 
Zweck, dem C hrom stahl seine große N a tu rh ärte  zu 
nehm en und ihn leichter bearbeitbar zu machen. Die 
Stähle finden Verwendung zur H erstellung von Kurbel- 
wellen, Schiffswellen, E isenbabnaehsen, K ugellagern, 
Z ahnrädern  usw.

D adurch, daß das M aterial eine große D ehnbarkeit 
besitzt, ist es möglich, z. B. Autom obil-Kurbelwellen 
durch m ehrfaches Biegen eines Knüppels und nach- 
heriges Schm ieden im Gesenk herzustellen. H ier
durch erzielt m an in säm tlichen Teilen der W elle 
einen m öglichst günstigen V erlauf der F a se r , w äh
rend dies bei solchen die durch Flachschm ieden und 
naebheriges Ausstößen hergeste llt sind , n icht der 
Fall ist. Daneben erg ib t sich noch eine bedeutende 
M aterialersparnis. So besitzt z. B. eine nach letz
terem  V erfahren  hergostellte  sechsfach gekröpfte
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W elle von 32 kg  Fertiggew ich t oin Schmiodegowicht 
von ICO kg. Biogt man sie aus dom Knüppel, bo 
verm indert sich letzteres aut' dio Ilülfte.

Zum Schlüsse b rin g t V orfasser noch oinigo 
Zahlen über dio Fostigkoitseigonschafton von Mungan, 
Chrom sowie Vanadin enthaltenden Stählen. Da hier 
jcdoch woder dio Analyse noch der physikalische Zu
stand des M ateriales näher angegeben wird, bo sind 
sie leider n icht für eine B eurteilung m aßgebend.

Die A rboit läß t im allgem einen don Einfluß des 
V anadium s in einem vielleicht zu günstigen Lichto 
erscheinen. Bei den starkon P reistreibereien , donon 
heute das Vanadin hauptsächlich in A m erika unterliegt, 
sind allo von dort horriihronden Berichto h ierüber 
m it V orsicht aufzunehm en. E inen veredelnden E in
fluß besitzt Vanadium  jedenfalls. Ob dersolbo aber 
oin d irek ter ist, derart, daß d urch  dio B ildung von 
festen Eisen-V anadin-Lösungen sowie Vanadin-Eison- 
Karbidon eine V ergütung der einzelnen K onstituenten 
stattfindot,oder oin indirekter, indem eine woitorgohendo 
Desoxydation usw. erziolt w ird, dürfte  noch nicht m it 
Sicherheit foststehen.* In teressant w äre os jodenfallB, 
oin BauerstofTreichcs M atorial im Tiogol m it vorschio- 
donen Vanadinzusätzon um zuschm etzen und dio h ier
durch erziolto Abnahm e im Sauorstolfgohalto fest-  
zulogon. Eilender.

Kritische Betrachtungen über don preußischen 
Minlstorinlorlaß roiu !iü. April l!M12 betreffs 
AusffUirnngsbestinmiuugou fiir den Bau von 

Sohornstoinon.
In dem M a n n h e i in e r B o z i r  k  s v e r o i n d o u t-  

s c h e r  I n g e n i e u r e  wurde von D irektor C a r l  
G a  a b  oin V ortrag  gohalten, in welchom dorselbo 
über S tabilitütsberochnung von Fabrikschornstoinon 
sprach. Er kritisierto  den in der Ooffentlichkoit schon 
m ehrfach beanstandeten M inistorialorlaß vom 30. April 
1902, in welchem bestim m te A nhaltsvorschrifton übor 
don Bau von Fabrikschornsteinen gegeben wurden. 
H r. Gaal) ste llt zunächst fest, daß der M inisterial- 
erlaß nicht präzis und k lar gonug gefaßt ist. D er
solbo spricht sowohl von 125 kg  W inddruck, als auch 
von 150 kg. E r läßt eine D ruckbeanspruchung von
12 bis 15 kg  als norm al zu , g e s ta tte t eine Boden
beanspruchung von 3 bis 4 k g  und verlang t für dio 
B erechnung dor B odenbeanspruchung überhaupt nur 
125 kg  W inddruck, so daß infolgo diesor n ich t ge
nügend scharfen Präzisierung  viele M ißverständnisse 
entstanden sind und noch ontstehen. H iervon voll
ständig  abgesehen, ha t dor M inistorialorlaß abor auch 
dio Beschlüsse der s. Z. eingesetzten Kommission nicht 
genügend berücksichtig t, sogar teilweise außor acht 
gelassen. Diese Kommission h a t empfohlen, bei allen 
Schornstoinen bis zu 75 m Höhe und 3 m oberer 
Lichtw eite ein für allem al für die B erechnung der 
Druckbeanspruchung in die Stabilitätsberechnung einen 
einzusetzonden W inddruck von 150 kg  f. d. Q uadrat
m eter anzunehmen, da W inddrücke bis 144 kg  f. d. 
Q uadratm eter im  Ja h re  1876 einw andfrei festgestellt 
w orden waren.

V erfasser erach te t es daher für uuzulässig, daß der 
M inisterialerlaß sich über die Tatsache des wirklich 
gem essenen W inddruckes von 144 kg f. d. Q uadrat
m eter hinw egsetzt uud üborhaupt gesta tte t, m it 125 kg 
zu rechnen. Hr. Gaab beanstandet alsdann dio vom 
M inisterialerlaß g esta tte te  überaus hohe D ruckbean
spruchung im M auerw erk, dio lau t dem M inisterial- 
erlaß 25 kg  f. d. Q uadratzcntim eter betragen  darf. 
Dio Kommission h a t s. Z. die Höhe der D ruckbcan- 
spruchung abhängig  m achen wollen von der Bauzeit 
selbst. H r. Gaab wies nach, daß unter Um stünden

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 31 S. 1092.

in 28 A rbeitstagen Schornsteinsäulon bis 35 m Höho 
und 1,20 m oberer Lichtweito fortiggestellt werden 
können. Nun ist aber für die V ersuche m it Mörtol- 
proben, oder fertigen M auerw erkskörpern oino Ab- 
bindezoit von 28 T agen Voraussetzung, da dio Prü- 
fungsanstalton dioso Zeit als notwendig erachten  fiir 
das ordnungsm äßige Abbinden des Mörtels. Erst nacli 
dioson 28 T agen worden dio betreffenden Mörtelprobon 
odor M auerw erkskörper don Versuchen auf Druck- 
beanspruchung unterw orfen. Es tr it t  som it mindestens 
für don während diosor 28 Tage gem auerten  Teil des 
Schornstoinos dor Fall oin, daß der M örtel n icht dio- 
jonigo Zoit zum vollständigen Abbinden gefunden 
hat, wolcho dio M örtelprobon oder Vorsuchskörpur 
gohabt haben. Aub dioBom Gründe sei es vollständig 
unzulässig , selbst un ter V oraussetzung einer zehn
fachen Sicherheit, diesen Toil dos M auorworkes mit 
derjenigen D ruckboansprucliung zu belasten, dio vom 
M inisterialorlasso zugelassen w ird , indom die an 
M auerw erkskörpern erm itte lten  Druckfostigkeitszahlon 
zugrunde gologt werden. Der M inisterialerlaß sotzt 
sich dadurch, daß or ausdrücklich betont, daß or von 
einer B erücksichtigung dor Abbindozoit abgesohon hat, 
in W iderspruch mit der einfachen alltäglichen Praxis 
und m it don auf rein  physikalischen, auf Naturgesetzen 
beruhenden T atsachen, da  oin allen WittorungBoinfliissen 
ausgosetztor, im Bau befindlicher Schornstein in den 
28 T agen noch n icht so gut abgebunden haben wird, 
wie M auorworkskörper, wolcho w ährend ih rer Abbinde- 
zoit z. B. einer Regonporiodo n icht ausgesotzt ge
wesen sind. W ährend  der Kom m issionsbeschluß die 
höchBtzulässige D ruckbeanspruchung festlegte mit den 
W orten von 5 - f  0,15 X  Schornsteinhöhe in Kilogramm 
f. d. Qudratzontim otor, so daß z. B. bei dor von der 
Kommission als im  allgem einen vorkommendon größten 
Schornsteinhöhc von 75 m übor E rdhöhe sich eine 
Druckboanspruchung von 16,75 kg erg ib t, laßt der 
M inisterialorlaß Druckboanspruchungon bis 25 kg für 
alle, auch für dio kleinsten Schornsteine zu. Laut 
KommisBionsboBchluß würde eino Druckbeanspruchung 
von 25 kg erst bei einor Höhe von 133 m zu
lässig sein.

Dio Folgen der durch don M inisterialerlaß nicht 
genügend berücksichtigton, abor durchaus notwendigen 
Abbindozoit dos frischen Schornstoinm auerw erks und 
dor U nfähigkeit des frischen M auorwerks hoho Druck
spannungen aufzunehmon, zeigen sich in der Praxis 
an den vielen schadhaft gew ordenen und reparatur
bedürftigen Schornsteinen in g rößerer Zahl als vor 
dem M inistorialorlaß. H r. Gaab k ritisie rt auch , duß 
der M inisterialerlaß n icht m it genügender Schärfe dio 
zehnfache Sicherheit gogon Zerstörung des M a u o r 
w e r k s  durch D ruck betont, wohl aber wiederholt 
von S t o i n o n m it einer übor 250 kg  liegenden 
D ruckfostigkeit spricht, so daß dio Prüfungsbehörde 
bei D urchsicht oiner S tabilitätsborechnung loicht vor
anlaßt werden kan n , sich mit dem Nachweis der 
hohen D ruckfestigkeit der S t e i n e  zu bognügon. 
H r. Gaab weist da rau f hin, daß Steine von weniger als 
250 kg D ruckfestigkeit n icht als besonders gute Steino 
angesehen worden können; zeigen doch früher aus- 
geführto Vorsuche, daß schon gewöhnliche Ilintcr- 
m auorungssteine durchschnittlich 203 kg, Ilartbrand- 
steine durchschnittlich 338 kg , V erblender durch
schnittlich 383 kg und K linker durchschnittlich 430 kg 
D ruckfestigkeit besitzen. Hr. Gaab h ä lt auch heute 
noch in allen Punkten an den Beschlüssen der Boiner- 
zeitigen Kommission fest, die ihre Vorschläge gründ
lich erwogen und auf E rfah rung  basiert hatto und 
betont, daß diese im m er auf um fassenden Fachkennt- 
nissen beruhenden A nsichten verdient h ä tten , ohne 
irgendw elche A endcrung Beitens des Ministeriums 
angenom m en zu werden.

Hr. G aab möchte nun noch dem Kommissions
beschluß zugefügt haben:
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1. die A ußerachtlassung der E rdauflast auf dem 
I ’undam entkörper, da an einzelnen Stcllon nach- 
gewiesen worden ist, daß dor gesam te E rdkörper in 
sich so fest geworden war, daß ein Druck auf das 
tiefer gesetzte Fundam ent nicht m ehr vorhanden war;

2. daß Steine unter 250 kg f. d. Q uadratzentim etcr 
Druckfestigkeit überhaupt nicht zugelassen worden;

3. daß eine M inimalgrenze für den bisher noch nicht 
in B erücksichtigung gezogonen kritischen W inddruck 
geschaffen wird, so daß der Nachweis zu bringen ist, 
daß auch bei kleineren Schornsteinen dor kritische 
W inddruck in jedem  F alle  in dem über dem T errain  
befindlichen Teil des Schornsteins übor 200 kg f. d. 
Quadratm eter liegt.

H r. Oaab verlangt fe rn e r, daß dio kleineren 
Schornsteine m indestens gleich scharfen Bedingungen 
unterw orfen werden, wie die großen Schornsteine, da 
die kleineren Schornsteino weniger in dor Lago sind, 
allen Einflüssen so W iderstand zu leisten, wio dies 
bei don großen Schornsteinen m it ihren in dor Regel 
großen Gewichten, großen Massen und günstigen V er
hältnissen zwischen Höhen und L ichtw eiten möglich ist.

Zum Schlüsse seines V ortrages verlangt Hr. Oaab, 
d arau f hinzuw irken, daß der M inistorialerlaß m öglichst 
schnell einer Prüfung und A bänderung unterw orfen 
wird, dam it im allgem einen In teresse bessore Sicher
heitsbedingungen bei dem Bau von Fabrikschom steinen 
erre ich t werden, als bisher. H. Seif.

Nachrichten vom Eisenmarkte —  Industrielle Rundschau.
Die Luge des Roheisengeschäftes. — Ueber das 

d e u t s c h e  G eschäft ist nachträglich  zu berichten, daß 
der Versand im abgelaufenen Monat August außerordent
lich stark  gewesen ist und der höchsten in diesem 
Jahre  dagewosenen Ziffer gleichkom m t. Dio R oh
eisenvorräte haben n icht unbeträchtlich abgenom m en, 
so daß die K undschaft im m er w ieder auf die laufende 
Erzeugung angewiesen ist. Der noch vorliegende 
Restbedarf wird zu den bestehenden Syndikatspreisen 
von der K undschaft gekauft.

Der e n g l i s c h e  R oheisenm arkt war, wie uns 
unterm 14. d. M. aus Middlosbrough berichtet wird, 
in der letzten W oche keinen großen Schwankungen 
unterworfen. F ü r Eisen ab W erk  betrugen dio P reis
unterschiede niem als m ehr als 6 Pence und auch 
für W arran ts nur eine K leinigkeit m ehr. Das Ge
schäft war zu A nfang der W oche lebhafter, so daß 
recht bedeutende Abschlüsse stattfanden. Die K napp
heit an Eisen ab W erk  h ä lt an und erschw ert dio 
Verschiffungen sehr. F ü r Nr. 3 G. M. B. werden sh 55/— 
bis sh 56/— jo nach Marko notiert, für H äm atit in 
gleichen Q uantitäten !, 2 und 3 sh 7 9 /— netto  Kasse 
all W erk. F ü r  W arran ts bieten die KaBse K äufer 
all 54/4’/j <1- Die Verschiffungen sind nur etwas 
hinter denen des vorigen Monats zurück. In  Connals 
hiesigen L agern  befinden sich je tz t 173 638 tons, 
davon sind 165 081 tons Nr. 3 und 8547 tons Standard- 
Qualitäten.

Verein deutscher Eisengießereien. — In einer 
Versammlung der M itteldeutsch - Sächsischen Gruppo 
wurde am 6. Septem ber d. J . festgestellt, daß an
gesichts des Preisstandes der Rohm aterialien von einer 
Preiserm äßigung auf Gußwaren in absehbarer Zeit 
nicht die Rede sein könne.

Versand des Stahlwerks-Verbandes im August 
1907. — D er Versand des S tah lw erks-V erbandes in 
Produkten A betrug  im B erichtsm onate 521469 t 
(Rohstahlgewicht), stellt somit den höchsten Monats- 
versand des laufenden Jab rea  und den dritthöchsten 
überhaupt dar. Er übertrifft den Ju liversand  um 
33 043 t  oder 6,76 °/o und den AugustverBand des Vor
jahres um 43 812 t oder 9,17 o/o.

V ersandt w urden im A ugust an H albzeug 139 645 t 
gegen 121 574 t im Juli d. J .  und 147 384 t im August 
1906, an E isenbahnm aterial 195 718 t  gegen 187 151 t 
im Juli d. J .  und 146 354 t im August 1906 und an 
Formeisen 186 106 t  gegen 179701 t im Jul i  d. J . 
und 183 919 t im August 1906. D er Augn-^tversand 
war somit in Halbzeug um 18 071 t ,  in Eisenbahn- 
material um 8567 t und in Form eisen um 6405 t 
höher als im  V orm onate. D er H albzeugvcrsand über
trifft die B eteiligungsziffer für August um 14 o/o. G egen
über dem gleichen Monate des V orjahres wurden an 
Eisenbahnm aterial 49 364 t und an Form cisen 2187 t 
mehr, an H albzeug dagegen 7739 t weniger versandt. 
Der verhältnism äßige Anteil des Inlandes am Gesam t

versande von Halbzeug w ar über 8 °/o höher als im 
August 1906 und rund 14 o/o höher als im August 
1905; dor A nteil des Inlandes am  Halbzeugversandc 
für dio Zeit von Ja n u a r bis August 1907 stellte  sich 
um rund S'/a °/o höher als in derselben Zeit des vorher
gehenden Jah res. Auf dio einzelnen M onate verte ilt 
sich der Versand folgenderm aßen;

iona ti« i i . . .  E isenbahn- Form - O em m t-Halbzeui; mal(!rlal e„ cn produkw K
t 1 t  t

August . . 147 384 146 354 183 919 477 657
Septem ber. 138 280 149 480 156 669 444 429
O ktober. . 158 284 176 974 166 304 501 562
N ovem bor. 150 077 181 331 155 385 482 793
D e ze m b er. 142 008 175 144 131 873 449 025

1907
Jan u a r . . 154 815 188 386 146 370 489 571
F e b ru a r. . 141 347 183 111 124 806 449 264
M ä r z .  . . 147 769 208 168 152 372 508 309
Ap r i l .  . . 142 516 173 213 166 245 481 974
Mai . . . 130 363 183 916 175 028 489 307
Juni . . . 136 942 200 124 177 597 514 663
Ju li . . . 121 574 187 151 179 701 488 426
August . . 139 645 195 718 186 106 521 469

Vom schwedischen Eisenmarkte. — A uf der 
am  28. A ugust d. J . in Stockholm abgehaltenen V er
sam m lung der E i s e n w e r k s - V e r e i n i g u n g  wurde, 
wie die „Kölnische Z eitung“ berichtet, von dem V or
sitzenden u. a. folgendes ausgeführt: Seit der vor 
vier Monaten abgehaltenen V ersam m lung hat der 
schwedische E isenm arkt sich w enig verändert und 
seinen festen C harakter beibehalten. Die schwedischen 
Eisen- und Stahlw erke sind während des verflossenen 
Zeitraum es voll beschäftigt gewesen und sind es auch 
je tz t noch auf länger hinaus, was jedoch zum großen 
T eile  auf den wesentlich gestiegenen Inlandsbedarf 
zurückzuführen ist. Die Statistik  für die erste H älfte 
dieses Jah res  zeigt eine bedeutende E rhöhung  der 
Roheisen- und M artinatahlerzeugung, wogegen die 
Erzeugung von Luppen und Rohschienen trotz der 
größeren Ausfuhr zurückgegangen ist. Die G esam t
erzeugung von M artin- und Bessem erstahl, Luppen 
und Rohschienen während der ersten  H älfte 1907 ist 
im m erhin noch um annähernd 10 000 t  größer als in 
derselben Zeit des Ja h re s  1906. Da die A usfuhr in 
W alz- und Schm iedeisen, Stahl, W alzdraht, Blechen 
und Röhren um rund 8000 t gegenüber 1906 zurück- 
gegangen ist, so erg ib t sich aus der Statistik , daß 
die s ta rke  B eschäftigung der W erke zum großen 
Teile durch einen wesentlich gestiegenen In lands
bedarf hervorgerufen worden ist. Man urteilt daher 
je tz t allgemein, daß der schwedische E isenm arkt in 
Zukunft weniger als bisher vom Auslande und m ehr 
von dem A bsätze in Schweden selbst abhängig sein 
wird. Die heutige M arktlage wird allgem ein als zu
friedenstellend bezeichnet. Schwedisches Lancashire- 
Eisen notierte am 28. August:
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Geschm iedetes fo,> G othenburg fob Stockholm
Stangeneison 10.£ 7 s h 6 d  10X  5 sh Od Grundpreis 

Gewalztes
Stangeneisen 9 ,£ 1 5 s h 0 d  9 ,£ 1 2 s l i0 d  „

N ageleisen . . 9 ^ £ 1 7 s h 6 d  9 £  15s h 0 dE ffek tivpr.
alles für die englische Tonne netto  Kasse.

Eisen- und Metallindustrie in Britisch • Ost
indien. — Ein gelegentlicher M itarbeiter schreibt uns 
aus K a lk u tta :

Im  Anschlüsse an Ihro M itteilungen iibor das 
V erhältnis der europäischen E infuhr in der E isen
industrie  I n d i e n s *  m öchte ich auf einige neue eng
lische U nternehm ungen hier im  Osten liinweisen, die 
zur Genüge beweisen, wieviel m an europäischerseits 
noch tun könnte, um m it Indion in G eschäftsverbin
dung zu kom m en, oder um h ier eigeno industrielle 
W orko zu errichten . Bis je tz t ha t E ngland fast allein 
die V orteile europäischen U ebergow ichtes auszuuutzen 
verstanden, und ein großer Teil a lle r hiesigen Neu- 
grüudungen, die man als indischen F o rtsch ritt be
zeichnet, sind versteckte e n g l i s c h o  Schöpfungen, 
die, geschaffen m it englischem  Geldc und englischem  
U nternehm uugsgcisto , ihren  m aterie llen  E rfolg  E ng
land zuwenden. So z. 15. hat sich in B u r  m a  eine 
industrielle Gesellschaft aufgotan, die in ih re r  A rt 
g rößer ist, als die bokannte „Bengal Iron and Steel 
C om pany“. Das neue U nternehm en will a l l o  Me
talle Indiens in sachgem äßer 'Weise, soweit als irgond 
m öglich, verw erten, insbesondere Blei, Eisen, Kupfer 
und Silber. Säm tliche Mascliinon und "Werkzeuge 
allerneuester K onstruktion sind aus E ngland bezogen 
worden. "Wie g roßartig  und ausgedehnt der B etrieb 
eingerich tet w ird, boweist schon der Um stand, daß 
man iäber 55 Meilen** B ergw erksgebiet m it einer 
schm alspurigen E isenbahn versehen wird, so daß der 
V erkehr von und nach den Gruben ebenso wie der 
V ersand nach dem staatlichen  H auptbahn-N etze ohne 
Schw ierigkeiten zu bew erkstelligen ist.

Action■ Coinmandit-Gesellschaft Aplerbockor 
lliitte Hrägiuanu, Weyland & Co., Aplerbeck. —
W ie der R echenschaftsbericht für 1906/07 m itteilt, 
konnte das R oheisensyndikat bei der Belir günstigen 
M arktlage für R oheisen der G esellschaft wie allen 
seinen M itgliedern genügend A ufträge zuteilen und 
auch bessere P reise  zahlen. D ieser M ehrerlös wurde 
jedoch durch w esentlich gesteigerte  Rohstoffkosten 
und erhöhte A rbeitslöhne größtenteils w ieder aus
geglichen. D er Hochofenbetrieb verlief ungestört; 
doch w ar es infolge A rbeiterm angels und zeitweisen 
FehlensgeoigneterE isenerzo  n icht m öglich, dio B etriebs- 
e inrichtungen voll auszunutzen, so daß die R oheisen
erzeugung nur von 78 600 t im V orjahro  auf 86 770 t ver
m ehrt werden konnte. In der G ießerei, die gleich
falls un ter A rbeiterm angel zu leiden hatte , w urden 
5581 (i. V. 5685) t E isengußw aren hergestellt. D er 
B ericht weist m it Bedauern auf den fortw ährenden 
A rbeiterw cclisel, nam entlich in der Form erei, und die 
dam it verbundene verm inderte L eistung h in ; nur 52 
unter je  100 H üttenarbeitern  standen ein J a h r  und 
länger in A rbeit, während 48 v. 1t. durchschnittlich 
nur 5 M onate auf dom W erke beschäftig t waren. 
Der Jah resverd ienst der A rbeiter (ohne die ju gend
lichen) stieg von 1334,57 J t  im Ja h re  1904/05 auf 
1437,20 im vorletzten Ja h re  und 1476,34 J i im 
letzten G eschäftsjahre. An E isenerzen w urden auf 
Grube Zufällig Glück 63 480 (58 816) t Spateisenstein 
und auf den B redelaer G ruben 23 989 (25 904) t R ot
eisenstein gefördert. Die letztgenannten Erze sind 
so arm  an Eisen, daß es sich bei den hohen Koks- 
preiBen n icht m ehr lohnt, sie zu verhütten . — D er Roh

* „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 27 S. 959.
** 1 Meile — 1609 m.

gewinn im B erichtsjahre  beläuft sich auf 709 606,79 J i 
gegen 585 340,15 im  Ja h re  zuvor, für Abschrei
bungen sind 314 224,28 J i  zu kürzen, es verbleib t so
m it ein Reingewinn von 395 382,51 (i. V. 324 977,67) J i.  
Hiervon Hießen der R ücklago 20000 Jk  zu, an Tantiem en 
sind 39 245,84 ^* zu zahlen und an Belohnungen und 
U nterstützungen sollen 36 136,67 vergütet werden. 
Dio übrigen 300 000 .Ji erlauben, eine D ividende von
10 o/o auf das nach U m w andlung der im V orjahre 
noch vorhandenen drei Stam m aktien je tz t nur aus 
V orzugsaktien bestehende G rundkapital von 3 000 000 J i 
zu verteilen.

Action - Gesellschaft Meggenor Walzwerk, 
Moggon i. W. — W ie aus dom Berichte des Vor
standes zu entnehm en ist, w ar das AVerk während 
des ganzen abgelaufenen R echnungsjahres sehr stark 
beschäftigt, und das an sich schon günstige Ergebnis 
wiirdo noch besser gewesen sein, wenn n icht einige 
B etriebsstörungen einen erheblichen Ausfall in der 
E rzeugung vorursacht hätten . L eider konnte auch dio 
im vorletzten G eschäftsjahre beschlossene neue AValz- 
w erksanlage erst im  F rü h ja h re  fertiggcste llt und zudem 
wegen ungenügender Zufuhr von Ilalbzoug und infolge 
M angels an geschulten A rbeitern noch n icht genügend 
ausgenutzt werden. An Fertig fabrika ten  (Stabeisen, 
Bloch, D raht und Hufeisen) wurden 23 922 (i. V. 23528) t 
im AVerte von 3813155 (3261 3 3 9 ) ^  versand t; der 
G esam tum schlag betrug  4 121554 (3 577 960) J i.  Für 
dio noue W alzw orksanlage, fü r die Arorgrößerung der 
R ingofenziegelei, deren E rzeugnisse zu lohnenden 
Proisen abgosetzt werden konnten, sowie fü r weitere 
Arcrbe88erungen im Betriebe wurden insgesamt 
449 386,62 J t  verausgabt. Der V orratsbestand ver
m inderte sich bei vorsichtiger Bew ertung bis zum 
Schlüsse dos B erichtsjahres von 501 200 auf 411191 - •?. 
D er Rechnungsabschluß erg ib t nach Abschreibung 
von 79 886,62 (i. AT. 40 484,69) J i einen Gewinn von 
234 347,95 ( i.V . 149 629,89) .H. Aus diesem  Betrage 
sollen der besonderen Rücklage 7500 J I , dem Del- 
kroderc-Konto 3000 .ü  und dem A rbeitorunterstützungs- 
konto 5000 J I  überwiesen, an Tantiem en und Be
lohnungen insgesam t 27 709,35 J i  ausgezahlt, an Divi
dende 162500 lK’ (13 °/o) vorteilt und endlich auf neue 
R echnung 28 638,60 vorgetragen werden.

Friod. Krupp, Aktiengesellschaft, Essen. — 
Dio G esellschaft hat, wie das „Iserlohner T ageblatt“ 
berichtet, das L  c n n e - E l  ok  t r i  zi  t ä t s w e r k  S i e s e l  
bei P le ttenberg  orworben, um Arorsuche zur rationellen 
Erzougung von Stahl durch den elektrischen Strom 
wieder aufzunehm en. Das AVerk Siesel wurde im 
Ja h re  1904 vou der in AVerdohl begründeten  Firma 
D eutsche elektrische Stahlw erke erbaut. Seit 1905 
h a t dor B etrieb, an dem auch französische Fachleute 
beteilig t gewesen sind, geruht.

Peipers & Co., Aktiengesellschaft für Walzen- 
guli in Siegen. — W ie dor Aror8tand berichtet, war 
die B eschäftigung im abgelaufenen Rechnungsjahre 
1906/7 ununterbrochen sehr s ta rk , so daß dio Er
zeugung w eiter erheblich gesteigert werden konnte. 
Indessen wurde dieser E rfo lg  dadurch  aufgehoben, 
daß es n icht m öglich war, den am 1. Ja n u a r 1907 in 
K ruft tretenden erneuten  Aufpreis für Roheisen auch 
in den AValzenpreisen zum A usdruck zu bringen. Unter 
B erücksichtigung des Arortrages von 15 761,27 J t  und 
nach Abzug der G eschäftsunkosten bleibt ein Erlös 
von 249 689,51 (i. V. 260 654,56) J t .  Hiervon sind 
47 766,79 J i  für A bschreibungen und 5660 J i  für 
K ursverluste zu kürzen, 12 000 J i  worden der Rück
lage, 7680 J i  dem A ufsichtsrate und 10 000 Ji  dem 
Unterstützungskonto überwiesen, an Belohnungen wer
den 3700 J I  vergütet und endlich an Dividende 144000 Ji 
(12 0/0) v e rte ilt; demnach bleiben 18 882,72 -H auf 
neue R echnung vorzutragen.
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Rheinische Stahlwerke zu Duisburg-Moidoricli.
— W ie der B ericht des Vorstandes für 1906/07 her
vorhebt, w aren säm tliche Abteilungen des U nterneh
mens das ganze J a h r  hindurch vollauf beschäftig t; 
die H erstellung von W alzfabrikaten  hätte , da es an 
Absatz nie fehlte, noch verm ehrt werden können, 
wenn größero Mengen Roheisen zur V erfügung ge
standen hätten . Obwohl dio Erzeugung von Roheisen 
und S tah lfabrikaten  n icht unerheblich gesteigert w urde, 
war es doch n icht möglich, allen A nforderungen ge
recht zu werden. Die V erkaufspreise w aren wesent
lich höher als im V orjahre, gleichzeitig stiegen aber 
auch dio Kosten der Rohstoffe, Kohlen, Koks, E isen
steine usw., sowie die Löhne ganz erheblich. R echt 
unangenehm m achte sich dor M angel an A rbeitern 
und der häufige, durch die vielseitige A rbeitsgelegen
heit hervorgerufeno große W echsel innerhalb der B e
legschaften fühlbar. Das geschäftliche E rgebnis ist 
sehr günstig : D er Abschluß orgibt unter B erück
sichtigung von 25 944,81 V ortrag  einen Rohgewinn 
von 7 183 206,66 und nach A bzug der auf 2 405 789,06JfS 
festgesetzten A bschreibungen einen R einerlös von 
4777 417,G0 Jt. D er A ufsicbtsrat schlägt vor, ans 
diesem B etrage 4 500000 J t (15 o/0) Dividende zu ver
teilen, die Tantiem e für seine M itglieder m it 75000 ,!■ 
zu vergüten und die übrigen 202 417,60 J t au f neue 
Rechnung zu verbuchen. F ern er wird bean trag t, die bis
herige M oselkanal-Rücklago im B etrage von 200 000 ft 
der A rbeiter- und B eam ten-U nterstützungskasse zu 
überweisen. An N eubauten wurden im B erichtsjahre 
fertiggestellt: in M eiderich für 2 290 772,46 — dar
unter ein noues Stabwalzwerk (M ittelstraße) für 
1251 931,85 -ii — in Duisburg für 177 759,52 Jt und 
auf Zeche Zentrum  fü r 799 594,38 Jt. Außerdem  
wurden für noch nicht fertige N cuanlagen 853 117,44 . t  
verausgabt und ferner Abschlagszahlungen in n ö h e  
von 179 000 J t geleistet. Zu erw ähnen sind h ier der 
Hochofen V, der ebenso wie dio neue Gasgebläsc- 
maschino IV  voraussichtlich im Oktober d. J .  dem 
Iietriebo wird übergeben w erden können, und dio Gas
maschine V, die im Ja n u a r 1908 fertiggostellt sein 
dürfte. Im  einzelnen ist über dio verschiedenen Ab
teilungen noch folgendes zu berich ten : In  den Hoch
öfen dor H ütteuan lage zu D u i s b u r g - M e i d e r i c h  
wurden 392204 ( i.V . 341716) t  R oheisen erblason. 
Die ganze Anlage, einschließlich der A bteilung D u i s 
b u r g ,  erzeugte an Thomas- und M artinstahl 455 092 
(419 057) t, an  H alb- und Fertig fab rika ten  414 471 
(3S4 170) t ;  versandt wurden von dort an S tah l
fabrikaten 402 116 (379070)t, an  Stnhlschrott, Thomas- 
schlacken, Schlackensteinen, B lechschrott, Stoinschrott

und sonstigen Abfällen 137 227 (119498) t ;  berechnet 
w urden insgesam t 52 225 574,33 (42 168 868,69) Jt. 
Die Zahl der durchschnittlich  beschäftigten A rbeiter 
b etrug  auf den M oiderichor W erken  4828 (4302) Mann 
m it einem durchschnittlichen Schichtlohne von 4,48 
(4,25) J t  für alle A rten von A rbeitern  (ohne die 
M eister), während bei der A bteilung D uisburg 870 
(818) Mann ihren E rw erb  fanden. Auf Zeche O e n t r u m  
wurden 1138 003 (1 102 143) t Kohlen gefördert und 
von diesen 448015 t für Rechnung des Kohlensyndi
kates abgesetzt; eingeschlossen sind hierin  die Koks
kohlen für 130 465 t Koks, die gleichfalls durch das 
Syndikat vertrieben wurden. D er Selbstverbrauch der 
Zeche stellte  sich auf 30 943 t. An N ebenerzeugnissen 
wurden 2492 (1683) t  Am m oniak, 873 (768) t Teer, 
4160 (2401) t R ohteer und 408 (509) t Rohbenzol ge
wonnen. Die R ingofenziegelei stellte  2 142 250 Steine 
her. Die Belegschaft der Zeche bestand aus 4265 
(4019) M ann, deren Schichtlohu im Jahresdurchschn itt 
(nach Abzug der Kosten für Sprengstoffe und Gezähe) 
sich auf 4,85 (4,37) J t belief (jugendliche A rbeiter 
und Invaliden mitgeroclinct). D urch den E isenstein
borgbau in A lg  r i n g  o n  w urden im B erichtsjahre 
224 660 (196108) t Minetto gewonnen, dio säm tlich 
in M eiderich vorhü tte t wurden. F o rtw ährender W agen
m angel während der W interm onate beeinträchtig te 
die Förderung. D er E rzgrubenbetricb  beschäftigte im 
D urchschnitt 247 (229) M ann ; der durchschnittliche 
Schichtlohu für H auer und Gedingschlepper betrug
6,01 (5,91) . ‘ , für die Schichtlöhnor 4,05 (3,81) ■ ' .

Slegen-Solinger Gnßstalil -Actiou-Ycroin, So
lingen. — W ie der Vorstand berichtet, w ar das U nter
nehm en während dos B etriebsjahres 1906/07 in allen 
Fabrikationszweigon d e rartig  beschäftigt, daß hin
sichtlich der L ieferfristen nicht selten die Nachsicht 
der B esteller in A nspruch genommen werden mußte. 
D er V ersand, der im vorhergehenden Jah re  8640 t 
im W orte von 2 007 167 J t  betragen hatte , stieg im 
B erichtsjahre au f 9000 t im W erte von 2 357 042 J t . 
Die beim Abschlusso vorhandenen V orräte sind m it 
481 985 ; eingestellt und dam it bedeutend unter den 
tatsächlichen Tagespreisen bew ertet. Größere N eu
aulagen w urden n icht gem acht. D er Rohgowinn, un ter 
Einschluß von 2710,68 J t  V ortrag  und 740,50 
M ieten, beläuft sich auf 361 378,52 J t , der Reingewinn 
beträg t nach Abzug von 156 447,87 J t  H andluugs- 
unkosten, Steuern, Zinsen usw'. sowio unter B erücksich
tigung von 75 354,24 J t A bschreibungen 129 576,41 » 
gegen 74 320,56 ^  im Ja h re  zuvor. Die V erw altung 
schlägt vor, hiervon 91 650 (8 ‘/s°/o) als Dividende
zu verteilen.

Vereins-Nachrichten.

V e r e in  d e u ts c h e r  E is e n h ü tte n le u te .

Aendernngen in der M itgliederliste.
Brand, B ergassessor, K önigl.B erginspektion,D illenburg. 
Burgers, F ., K om m erzienrat, G enerald irektor des 

Schalker Gruben- u. H üttonvereina, Gelsonkirchen. 
Ernst, M., O beringenieur, Rasselstein b. Neuwied. 
fe tt ,  M athias, V orstandsm itglied der „A rchim edes“, 

Akt.-Ges. für Stahl- und Eisenindustrie, B erlin  W . 91, 
B arbarossastraße 52.

Glinz, K ., B ergassossor a. D., D irektor der Gesell
schaft fü r Förderan lagen  E rnst H eckei m. b. H., 
St. Johann a. d. Saar, G raf Johannstr. 16. 

llilger, E rnst, O beringenieur des H üttentechnischen 
Bureaus Jo sef M aly, D resden A. 20, Lockwitzor- 
straßo 18.

Joly, IIube7-t, Inhaber des „Eisenw erk Jo ly “ , W ittenberg .
v. M iaskowski, P aul, Ingen ieu r, N ürnberg-D aheim , 

Essenweinstraßo.
Projahn, II., O beringenieur der G elsonkirchener Bcrg- 

werks-A kt.-Gcs., Abt. Schalker Gruben- u. H ü tten 
verein, Gießerei, G elsenkirchen.

Simon, F ritz , Oberingenieur, D uisburg, M artinstr. 28.

N e u e  M i t g l i e d e r .
Bollert, D., Ingenieur der M ärkischen M aschinenbau- 

A nstalt Ludw. Stuckenholz A k t.-G e s ., W etter 
a. d. Ruhr.

Paetow, Hans, D irek tor der „V ulcan“ Technische 
A pparate - B augesollschaft m. b. H., Düsseldorf, 
Scheurenstraße 5.

Reddig, Ilans, leitender Ingenieur der T orffabrik  und 
Stahlgießerei, Schelocken, O .-l'r.
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J u liu s  v a n  d e r  Z y p e n  f.

Am 9. A ugust d. J . verschied in  Berlin nach 
schwerem  Leiden unser M itglied der Geheim e Kom
m erzienrat J u  l i u s  v a n  d o r  Z y p e n ,  der Seniorchef 
dor F irm a van der Zypen & Chariier.

Als Sohn des F ab rik an ten  Ferd inand  van der 
Zypen am 26. März 18-12 g eboren , besuchte der 
H eim gegangene zu Boiner fachm ännischen Ausbildung 
zunächst die Technischen Hochschulen in Lüttich  und 
K arlsru h e , um sich sodann dem  Betriebe der von 
seinem V ater im Jah re  1845 m itbegründeton bekannten 
E isenbahnw agen- und M aschinenfabrik van der Zypen 
& C hariier in Köln-Deutz zu widm en. U nter seiner 
M itw irkung gewann das U nternehm en einen derartigen  
Aufschwung, daß es heute zu den größten W erken 
seiner A rt n icht n u r in Deutschland, sondern sogar in 
ganz Europa gezählt werden darf. Bis vor wenigen Jah ren  
blieb der V erew igte als ä ltester Chef au der Spitze 
der F irm a, bis diese in oino 
G esellschaft m it beschränk
ter H aftung um gew andclt 
w urde und sein Sohn F erd i
nand die L eitung  übernahm , 
w ährend or selbst nur noch 
als G esellschafter an dem 
W erko bete ilig t bliob. Ge
meinsam  mit soinem B ruder, 
dom späteren  Kom m erzien
ra t  E ugen van dor Zypen, 
errich te te  dorH eim gegangene 
im  Ja h re  1868 das Stahlw erk 
G ebrüder van dor Zypen in 
K ö ln -D eu tz , aus dem vor 
etwa vier Ja h ren  un ter sei
nem anfänglichen Vorsitze 
und unter A ngliederung der 
W issener Hochöfen die Akt.- 
G osellschaft V ereinigte S tahl
w erke van der Zypen und 
W issener E isenhütten  gebil
d e tw u rd e ; außerdem  begrün
dete er einige Zeit darau f die 
R ussisch-B altischo W aggon
fabrik  in R iga. Im  Ja h re  1877 
entstand un ter van der Zypens 
F ührung  die V ereinigung 
deutscher E isenbahnw agen
fabriken. Als Vorsitzender 
dieses V erbandes, dem er sich in den letzten Jah ren  
fast ausschließlich w idm ete und der den Zweck hat, 
dio S taatsaufträgo un ter dio verschiedenen. W erke zu 
verteilen, tra t der V erstorbene auch in persönliche 
Beziehungen zu dem früheren  EiBenbahnminister 
von Thielen und dom verew igten Finanzm inister 
von Miquel. E r entfaltete  dabei eine sehr bedeutungs
volle T ätigkeit, zu der ihn große geschäftliche Um sicht 
und genaue K enntnis dor Verhältnisse besonders be
fähigten. D er H eim gegangene w irkte ferner mit bei 
der Gründung dor D anziger W agg o n fab rik ,'d io  am
1. Oktober 1899 ihren Betrieb eröffnen konuto und 
don Anfang der B estrebungen bezeichnet, im Oston 
dor preußischen M onarchie eine Industrie  ins Dasein zu 
rufen. Auch gehörte er lange Ja h re  dem A ufsichtsrate 
dos A. Schaaffhausenscben B ankvereins als M itglied an.

Dio gem einsam en In teressen  dor gesam ten In
dustrie v e rtra t Ju liu s van der Zypen seit 1881 als 
zweiter und, nach dem im Ja h re  1895 erfolgten Tode 
seines F reundes, des Geheim en K om m erzienrates Eugen

Laugen, insbesondere als erster Vorsitzender des V er
eines dor Industriellen  des Regierungsbezirkes Köln. 
In diesem Amte, das er dann im Ja h re  1902 bei 
se iner U ebersiedeluug nach B erlin  aus G esundheits
rücksichten nioderlogto, schenkte er sowohl w irtschaft
lichen wie sozialpolitischen F ragen  eingehende Be
ach tung  und erw arb sich dadurch um die K ölner In
dustrie, die ihm auch infolgo seiner unausgesetzten 
A ufm erksam keit und lebhaften Fürsorgo für das ge
werbliche Fachschulw esen vieles zu verdanken hat, 
unleugbare V erdienste. D aneben w ar er M itglied des 
B ezirkseisenbahnratos uud gehörte, solange er seinen 
W ohnsitz in Köln hatte , geraum e Zeit h indurch  der 
H andelskam m er und der Stadtverordnetenversam m lung 
daselbst an.

In die b re itere  Oeffontlichkeit t ra t  Ju liu s van der 
Zypen nam entlich im Som m er 1899. Als dam als an 

ihn die E inladung zu einem 
In ternationalen  Handelskon- 
gresse in Ph iladelphia erging, 
erließ er in seiner Antwort 
d arau f eine m annhafte Kund
gebung gegen die dem Deut
schen Reiche nachteiligen 
am erikanischen Zollverhält
nisse; er ergänzte diese Aus
führungen spä ter in einer 
dem Kongresse überreichten 
D enkschrift, die dem leb
haften  U nw illen, don man 
allgem ein in den heimischen 
Industriekreisen  übor die 
rücksichtslose Zollpolitik der 
V ereinigten S taaten  empfand, 
an  H and einschlägiger Aeuße- 
rungen zahlreicher Körper
schaften  des deutschen Han
dels entsprechenden Aus
druck verlieh.

Ju lius van der Zypen zählte 
zu den G ründern und Vor
standsm itgliedern des Deut
schen Flotten V e re in e s , des
sen sehr erfolgreiche Kölner 
Geschäftsstelle o r  errichtete. 
Als hervorragender Fach
m ann w ar er u. a. a ls Preis

rich ter für E isenbahnw agen auf der W eltausstellung 
zu Paris im Ja h re  1900 tä tig  und w urde dafür mit 
dem K reuze der E hrenlegion ausgezeichnet. Schon 
zwei Ja h re  früher w ar van der Zypen, ohne vorher 
K om m erzienrat gewesen zu se in , zum Geheimen 
K om m erzienrat ernannt w orden, ein V organg , der 
als ganz ungewöhnliche E hrung  seinerzeit großes 
A ufsehen erreg te. A ußerdem  wurde ihm  von Seiner 
M ajestät dem K aiser bei dessen jün g ster Anwesen
heit in den Rheinlandon dor Kronenorden III, Klasse 
verliehen.

An dem herben V erluste, den die Fam ilie des 
V erblichenen durch sein Scheiden erlitten  hat, nimmt 
auch d io  deutsche E isen-, insbesondere aber die 
E isenbahnw agenbau-Industrie  te il;  besaß sie doch in 
Ju liu s van der Zypen eine leitende Persönlichkeit, 
dio, ausgozoichnot durch hohe Geistesgaben, diese im 
Dienste dor A llgem einheit anzuwenden wußte und 
sowohl durch rege A rbeitsfreudigkeit wie durch leben
diges Pflichtgefühl vorbildlich zu wirken V orstand .


