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er V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  hat du rch  den  am 

6. Mai nachmittags gegen  5ljz U h r  in D ü s s e ld o r f  erfolgten T o d  

se in es  E hrenm itg liedes , des

Geheimen Bergrates Professor Dr. Hermann Wedding,

einen tie fschm erz lich en , unersetz lichen  V erlust  erlitten.

D e r  V erew ig te  starb in den S ielen.
O b w o h l  du rch  eine v o r  ku rzem  überstandene Krankheit  geschw ächt, 

nahm er in se iner  nie versagen den  Pflichttreue und Arbeitslust an der 

jüngsten H auptversam m lun g  des V e re in e s  teil und beku ndete  in d er  auf 

d ie  V orträge  fo lgen den  B e sp r e ch u n g  sein lebhaftes Interesse an den  

G egen stän den  d er  V erh a n d lu n g  du rch  längere A usfüh run gen. Ein O h n 

machtsanfall zwang ihn, d ie  V ersa m m lu n g  kurz  v o r  S ch lu ß  zu verlassen . 
Im K ranken hau se  erlangte er  am fo lgenden  T age  vö ll ig  klares B e w u ß t

sein und die  B ew egu n gsfre ih e it  w ie d e r ;  aber ein neuer  Anfall, ve rb u n d en  

mit h oh em  Fieber, setzte dann trotz aller B em ü hu n gen  d er  A erzte  dem  

L eb en  unseres A ltm eisters d er  E isenhüttenkunde ein Z ie l ,  b e v o r  n och  die  in 

der  letzten A usgabe  d ieser  Zeitschrift  gebrachte K u n d e  von  d er  B esseru n g  

se ines  Z ustan des  an die  M eh rzahl unserer  M itg lieder  gelangt war.
Eine W ü rd ig u n g  d er  um fassenden V erd ien ste  des  V erstorben en  um 

die  gesamte E isenhüttenindustrie behalten w ir  e iner  späteren D arlegung 

v o r ;  heute geben  w ir  unseren  M itgliedern  von  se inem  A b le b e n  mit der  
V ers ich e ru n g  K u n d e ,  daß sein A n d en k en  in unseren  K reisen  als das 

e ines rastlos tätigen, l iebensw ü rd igen  und h och b e d e u te n d e n  M annes  alle

zeit fort leben  und in h ohen  Ehren stehen w ird .

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

Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer:

F. S p r i n g o r u m ,  D r . -In g .  E. S c h r ö d t e r .
Kgl. Kommerzienrat.
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Das Düdelinger Verfahren zur Durchführung des Thomasprozesses.
Von Dozent Dr.-Ing. P. G o e r e n s  in Aachen.

(Nachdruck verboten.)

/  ur vorteilhaften Durchführung des basischen 
Windfrischverfahrens müssen eine Reihe 

von Bedingungen erfüllt sein, von denen sowohl 
der Verlauf des Prozesses als auch die Qualität 
des erzeugten Flußeisens und der mitfallenden 
Schlacke abhängig sind. Solange das zu ver
arbeitende Roheisen eine dem Prozesse günstige 
chemische Zusammensetzung besitzt, ist es nicht 
schwer, diese Bedingungen einzuhalten. Häufig 
aber sind die Stahlwerke gezwungen, aus wirt
schaftlichen Gründen ein Roheisen zu verar
beiten, welches seiner chemischen Zusammen
setzung nach einen weniger günstigen Verlauf 
des Prozesses bedingt, und es ist alsdann eine 
wichtige Aufgabe des Stahlwerksmannes, die 
schädlichen Folgen eines solch ungünstigen Ver
laufes auf die Gestehungskosten, die Qualität des 
Flußeisens und den W ert der Schlacke zu ver
hindern. Es sind von diesem Gesichtspunkte 
aus eine beträchtliche Reihe von Abänderungen 
des normalen Thomasprozesses im Gebrauch, 
welche in besonderen Fällen eine günstige W en
dung des Frischvorganges bezwecken und auch 
erreichen. Von allgemeiner Bedeutung für das 
basische Windfrischverfahren dürfte ein neues 
von Hrn. D ip l.-Ing . J. F l o h r  erfundenes, in 
D ü d e l i n g e n  ausgearbeitetes und bei einer 
Reihe von Thomasstahlhütten in den normalen 
Betrieb aufgenommenes Verfahren sein, dessen 
Wirkungsweise im folgenden beschrieben wer
den soll.

Zur leichteren Uebersicht seien zunächst 
kurz einige allgemeine Gesichtspunkte über den 
Thomasprozeß erörtert, an Hand deren das neue 
Verfahren besprochen werden soll. W ird ein 
kohlenstoff-, Silizium-, mangan- und phosphor
haltiges Roheisen im basischen Konverter der 
Einwirkung des Luftsauerstoffs unterworfen, so 
verbrennen während der ersten Periode des 
Prozesses die drei erstgenannten Elemente, 
während in der zweiten Periode, dem sogenannten 
Nachblasen, der Phosphor oxydiert wird. Im 
übrigen sind die Verbrennungsperioden nicht 
scharf voneinander getrennt, indem je  nach der 
Konzentration und der herrschenden Temperatur 
ein Teil des Phosphors schon zu Beginn des 
Prozesses, ein Teil des Mangans während der 
Entphosphorung zur Verbrennung gelangen kann. 
Die Abscheidung dieser Elemente geschieht wahr
scheinlich in der Weise, daß der in das Metall
bad eintretende Sauerstoff den ihm entgegen
tretenden Ueberschuß an Eisen zum Teil zu 
Eisenoxydul oxydiert, welches bestrebt ist, sofort 
in Lösung zu gehen. Da in derselben Lösung 
sich aber bereits Körper vorfinden, deren Affini

tät zum Sauerstoff bei dieser Temperatur bezw. 
deren Verbrennungswärme größer ist als die
jenige des Eisens, so muß eine Oxydation auf 
Kosten des Eisenoxyduls eintreten: die verschie
denen Fremdkörper werden oxydiert und das 
Eisenoxydul wieder zu metallischem Eisen re
duziert. Die Geschwindigkeit, mit welcher diese 
letzteren Reaktionen verlaufen, sind für die 
versch ieden en  Bestandteile versch ieden  und Bind 
abhängig sowohl von der Temperatur als auch 
von der vorhandenen Schlacke.

Eine möglichst hohe Temperatur zu Beginn 
des Prozesses wird auf den Verlauf desselben 
zunächst günstig einwirken. Der Siliziumgehalt 
wird in den ersten Minuten bis auf Spuren ver
ringert. Es bleiben für die orste Periode 
daher hauptsächlich Kohlenstoff und Mangan 
übrig. Solange noch Kohlenstoff vorhanden ist, 
kann eine einigermaßen erhebliche Entphos
phorung nicht stattfinden, besonders da für das 
Phosphorpentoxyd noch kein geeignetes Lösungs
mittel vorhanden ist. Wünscht man demnach 
die Entkohlungsperiode nach Möglichkeit ab
zukürzen, so muß der Kohlenstoff so rasch wie 
möglich verbrannt werden, und dies ist wieder 
um so eher der Fall, je  höher die Temperatur 
des Bades ist. Dies ergibt sich aus der Tat
sache, daß die Affinität des Kohlenstoffes zum 
Sauerstoff mit der Temperatur rascher steigt 
als diejenige des Eisens und des Mangans. Ist 
die Temperatur in der ersten Periode des Pro
zesses dagegen relativ niedrig, so verbrennt der 
Kohlenstoff langsamer, dafür aber eine erheb
lichere Menge von Mangan.

Um diese vorteilhafte hohe Temperatur der 
Entkohlungsperiode zu erreichen, hat man eine 
Reihe von Mitteln an der Hand. Man wird 
Sorge dafür tragen, daß die Temperatur des 
vom Mischer oder Kupolofen kommenden Roh
eisens möglichst hoch und das Innere des Kon
verters möglichst heiß ist. Dies ist besonders 
für solche Betriebe von Wichtigkeit, in welchen 
der Schrott (Schalen aus den Pfannen, den 
Schlackenkasten usw.) ganz oder zum Teil mit 
dem Roheisen in den Konverter gebracht werden. 
Aber auch hier wird man möglichst wenig ab
kühlende Zusätze von Anbeginn aufgeben, da 
jede Abkühlung während der Entkohlung un
günstig wirkt.

Anders dagegen liegen die Verhältnisse bei 
der Entphosphorungsperiode, dem sogenannten 
Nachblasen. Der Phosphor hat, im Gegensatz 
zum Kohlenstoff, die Eigenschaft, daß sein Ver- 
einigungsbestreben zum Sauerstoff mit der Tem
peratur langsamer wächst als diejenige des Eisens
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und des Mangans. Eine Folge hiervon ist, daß 
der Phosphor um so langsamer verbrennt, je 
höher die Temperatur des Bades ist; je  weniger 
Phosphor aber oxydiert wird, um so mehr Eisen 
verbrennt, falls dieses nicht durch einen hohen 
Mangangehalt vor der Oxydation geschützt wird. 
Während also für die erste Periode eine mög
lichst hohe Temperatur wünschenswert, ist 
es während des Naohblasens von Vorteil, die 
Temperatur des Bades nach Möglichkeit niedrig 
zu halten, um hierdurch die Oxydation des Phos
phors zu befördern und die Eisenverbrennung 
einzuschriinken. Außer der Temperatur ist auch 
die Natur der Schlacke für die Durchführung 
der Entphosphorung von Bedeutung. Bekannt
lich kann, allgemein gesprochen, eine Reaktion 
dadurch befördert werden, daß man dieselbe in 
Gegenwart solcher Körper vor sich gehen läßt, 
welche befähigt sind, mit einem der Reaktions- 
produkte eine chemische Verbindung oder eine 
Lösung einzugehen. Dieser Tatsache veidankt 
man z. B. die Möglichkeit, im Hochofen Kiesel
säure durch Kohlenstoff zu reduzieren. Das 
gebildete Silizium bildet sofort nach seiner Re
duktion mit dem bereits vorhandenen Eisen ein 
in letzterem lösliches Silizid. Wäre kein Eisen 
vorhanden, so würde es nicht gelingen,, bei 
der im Hochofen herrschenden Temperatur Si
lizium zu erzeugen. In ähnlicher W eise wird 
die Oxydation des Phosphors nur dadurch er
möglicht, daß man das Metallbad mit einer 
Schlacke in Berührung bringt, welche befähigt 
ist, das sich bildende Phosphorpentoxyd rasch 
zu lösen. Die Lösung geschieht um so rascher, 
je  flüssiger die Schlacke ist, dank der größeren 
Bewegungsfreiheit der Moleküle sowie der ge
steigerten Diifusionsgeschwindigkeit der ge
bildeten Verbindung im flüssigen Zustande. 
Nach einem Gesetz der physikalischen Chemie 
sinkt aber der Schmelzpunkt eines Gemisches 
mit der Anzahl der Komponenten. Bekannt sind 
ja  auch in dieser Beziehung eine Reihe von 
Patenten, welche eine raschere Entphosphorung 
dadurch erstreben, daß sie durch Zusatz basi
scher Fremdkörper (Flußspat und dergl.) die 
Zahl der Komponenten erhöhen und hierdurch 
den Schmelzpunkt der Schlacke herabsetzen. In 
ähnlicher W eise kann durch Zusatz von Eisen- 
und Manganoxyden die Leichtflüssigkeit der 
Schlacke gesteigert werden.

W ie oben erwähnt, ist es vorteilhaft, die 
Temperatur des Metallbades während der Ent
phosphorungsperiode nach Möglichkeit niedrig 
zu halten. Daß dies nicht dadurch geschehen 
darf, daß man beispielsweise von Anfang an 
eine durch einen Ueberschuß an Schrott und 
Kalk abgekiihlte Charge verarbeitet, ergibt sich 
aus der Tatsache, daß alsdann die Entkohlung 
sehr langsam verlaufen würde. Dann würde sich 
die Verbrennung viel stärker auf das Mangan

erstrecken, und die Folge davon würde sein, 
daß gegen Ende des Prozesses nicht mehr genug 
Mangan vorhanden ist, um das Eiseu vor der 
Verbrennung zu schützen: der Abbrand würde 
erhöht.

Dm den erwünschten kälteren Verlauf der 
Entphosphorungsperiode zu erzielen, bedienen 
sich eine Reihe von Stahlwerken eines Zusatzes 
von Kalk oder Schrott, oder beiden zusammen, 
welche zu Beginn des Nachblasens in den Kon
verter gegeben werden. Daß die Kühlung mittels 
Kalk unvorteilhaft ist, ergibt sich aus folgender 
Ueberlegung: Außer den gesteigerten Ausgaben 
für Kalk ist zu berücksichtigen, daß Kalk ein 
schlechter Wärmeleiter ist, weshalb die durch 
ihn erzielte Abkühlung des Bades nicht rasch 
genug eintritt, falls man nicht durch längere 
Unterbrechung des Prozesses die vollständige 
Wirkung abwarten will. Ferner aber wird durch 
den Zusatz von Kalk zu einer bereits stark 
kalkhaltigen Schlacke der Schmelzpunkt der 
letzteren erhöht, dieselbe wird dickflüssiger und 
die Absorption der Phosphorsäure wird infolge
dessen verlangsamt. Hierzu tritt noch die Tat
sache, daß eine zähflüssige Schlacke weit leichter 
Eisentropfen zurückhält und auf diese Weise 
zu einem nicht unerheblichen Eisenverlnst bei- . 
trägt. Auch eine Abkühlung durch Zusatz von 
Schrott dürfte, abgesehen von den hohen Kosten, 
kaum zu empfehlen sein. Infolge der niedrigen 
spezifischen Wärme des Eisens erfordert eine 
energische Kühlung eine erhebliche Menge Schrott. 
Ferner dauert es sehr lange, ehe derselbe ge
schmolzen ist. Während dieser Zeit ist das Me
tallbad mit halbgeschmolzenen Eisenstücken an
gefüllt, welche das Bad verdicken und den W ider
stand gegen den eindringenden Wind erhöhen, 
außerdem werden diese Stücke leicht von der 
Schlacke festgehalten und führen auf diese Weise 
zu Verlusten. Durch Anwendung von Schrott, 
dessen Oberfläche im Vergleich zum Gewicht 
groß ist, läßt sich die Schmelzung derselben 
beschleunigen.

Das v o n F l o h r  vorgeschlagene V e r f a h r e n  
zur  B e h a n d l u n g  der  T h o m a s c h a r g e n  ver
meidet nun in geschickter W eise die unvorteil
hafte Kühlung mit Kalk oder Schrott. Sein Ver
fahren besteht darin, daß gegen Ende der Ent
kohlungsperiode oder später ein am besten zu 
Briketts gepreßtes Gemisch von eisenoxydhaltigen 
Stoffen (Hammerschlag, W alzsinter) und Kalk
hydrat der Charge zugesetzt wird. Es läßt sich 
eine rasche und intensive Einwirkung auf das 
Metallbad feststellen, und es bedarf nach Zusatz 
der Briketts nur noch einer verhältnismäßig 
kurzen Blasezeit, um die Charge fertig zu machen. 
Zunächst soll untersucht werden, worauf diese 
Einwirkung zurückzuführen ist. Es ist ersicht
lich, daß eine intensive Temperaturerniedrigung 
stattfinden muß, da dem Bade die zur Erwärmung
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der Ziegel, zur Zerlegung des Kalkliydrates und 
de3 freiwerdenden Wassers in Wasserstoff und 
Sauerstoff erforderliche Wärmemenge entzogen 
wird. Unter der Annahme, daß auf 1 t Stahl 
20 kg Briketts zur Verwendung gelangen, be
rechnen sich die oben angeführten Wärmemengen 
wie folgt: Die 20 kg Briketts, deren spezifische 
Wärme zu 0,2 angenommen werden kann, müssen 
zunächst auf die Badteraperatur erhitzt wer
den, welche zu Beginn der Entphosphorung
etwa 14 2 0 “ C. beträgt. Die von dem Bade
zu liefernde Wärmemenge beträgt demnach 
20 . 0,2 . 1400 =  5600 W E. Die Ziegel ent
halten rd. l l ° / o  Kalk, der Hauptsache nach 
als Kalkhydrat, welches zu seiner Zerlegung 
nach der Formel Ca(OH)2 =  CaO -f- H2 0  für
das Grammolekül CaO 15,5 W E. erfordert. 
Die Gesamtmenge des in 20 kg Ziegelmaterial 
enthaltenen Kalkliydrates entzieht dem Bade
, . 2 ,15.15,5.1000demnach ------... , =  594 W E.5b,1

Endlich wird das aus dem Kalkhydrat ge
bildete Wasser in Wasserstoff und Sauerstoff zer
legt, was einer weiteren Wärmeentziehung von 
2220 W E. entspricht. Da die spezifische Wärme 
des flüssigen Eisens rd. 0,16 beträgt, so wird sich 
die Eisenmasse, entsprechend der. Verminderung 
ihres Wärmeinhaltes, um 5600 -f- 594 -f- 2220 
=  8414 WE. um etwas über 5 0 ° C. abkühlen. 
Eine weitere Abkühlung des Bades wird durch 
folgenden Vorgang erzielt: Wie oben erwähnt,
bedarf es nach Zusatz der Eisenoxyd-Kalkziegel 
nur noch eines kurzen Nachblasens, um die 
Charge zu vollenden, d. h. den Rest des Phos
phors zu verbrennen. Es muß demnach ein 
Teil des Phosphors durch die zugesetzten Eisen
oxyde verbrannt werden, was wiederum nur 
durch einen Wärmeverlust des Bades erzielt 
werden kann. Die unten angeführten Analysen 
zeigen, daß in den Ziegeln neben dem Eisen
oxydul noch ein hoher Prozentsatz Eisenoxyd 
(Fe|Ö3) vorhanden ist. Während ersteres sich 
ohne weiteres bis zur Sättigung im Eisenbade 
löst, wird das Eisenoxyd zunächst in Eisen
oxydul verwandelt, da in Gegenwart eines hohen 
Ueberschusses an Eisen bei so hoher Temperatur 
nur die eisenreichste Verbindung des Eisens mit 
Sauerstoff, FeO, beständig sein kann. Der Gehalt 
der Ziegel an Eisenoxyd, F e i0 3, ist nach den 
untenstehenden Analysen 34°/o- 20 kg Ziegel
material enthalten demnach 6,8 kg Fê » 0 3, welche 
sich nach der Gleichung zerlegen:

FejOj +  Fe =  3 Fe 0 ......................  1)
Die Wärmetönung dieser Reaktion beträgt —  226,2 
+• 235,8 =  +  9,6. Durch die in 20 kg Ziegel- 
material enthaltene Menge von Eisenoxyd werden 
dem Bade durch dessen Reduktion zu FeO rund 
300 W E. angeführt. Anderseits aber ist all
gemein bekannt, daß der Phosphor infolge seiner 
großen Affinität zum Eisen nicht elementar im

Eisenbadö gelöst, sondern an dasselbe chemisch 
zu Eisenphosphid, Fej P, gebunden ist. Man kann 
daher annehmen, daß die Oxydation des Phos
phors nach folgender Reaktion vor sich geht:

5 Fe 0  +  2 Fei P =  Pi Os +  11 F o ................  2)

Es ist nun leicht ersichtlich, daß diese Reaktion 
endotherm verläuft, also eine Abkühlung des 
Metallbades hervorrufen muß. Als Wärmever
luste kommen in Betracht die Zerlegung von 
5 FeO sowie diejenige von Fe3P ; Wärmegewinn 
ist die Bildungswärme von P,>05.

Zur Zerlegung von 5 FeO sind erforderlich
5 . 78,6 =  393 WE. f  d. Grammolekül. Ueber 
die Verbindungswärme des Eisenphosphides sind 
keine Zahlen bekannt, indessen ist mit Sicher
heit anzunehmen, daß sie positiv ist, zur Zer
legung des Eisenphosphides demcach Wärme 
verbraucht, das Bad also abgekühlt wird. Bei 
der Bildung von P^Os wird Wärme frei, und 
zwar für das Grammolekül -f- 357 W E. Die 
resultierende Wärmetönung bei der Durchführung 
der Reaktion 2)e rgibt sich daher zu minus 393 
minus Verbindungswärme von Fe3 P -f- 357 =  
minus 36 minus Verbindungswärme des Fe3P. 
In anderen Worten, durch den Zusatz von W alz
sinterbriketts wird ein Teil des Phosphors unter 
negativer Wärmetönung oxydiert. Während dieser 
Zeit wird demnach die Badtemperatur fallen; 
die Affinität des Phosphors zum Sauerstoff 
muß also zunehmen, und mit ihr die Ge
schwindigkeit der Entphosphorung. Durch Zer
setzung des Bindemittels Ca (OH);, wird CaO 
frei, welches in fein verteiltem Zustande im
Eisenbad die Entphosphorung bedeutend erleich
tern und dementsprechend die Eisenverbrennung 
einschränken muß. Die Schlacke enthält weni
ger Eisen und die roten Dämpfe der ausströmen
den Gase verschwinden fast vollständig, ein
Zeichen dafür, daß die Eisen- und Manganver- 
brennung schwach ist.

D ie  H e r s t e l l u n g  d e r  W a l z s i n t e  r - 
K a l k h y d r a t b r i k e t t s .  Die Ziegel bestehen 
aus einer Mischung von Walzsinter und Kalk
hydrat. Unter Umständen kann auch der Zusatz 
eines gewissen Prozentsatzes an Manganerzen 
von Vorteil sein, da hierdurch später ein größerer 
Flüssigkeitsgrad der Schlacke erreicht wird, 
welcher der Entphosphorung nur günstig sein 
kann. Der rohe Walzsinter wird zunächst von 
den größeren Eisenstückchen durch Sieben be
freit. Um festzustellen, welche Veränderungen 
der Sinter bezw. das Ziegelmaterial während 
der Herstellung erleiden, wurden verschiedent
lich Proben entnommen und analysiert; die Ana
lyse des Rohsinters ergab folgende Zusammen
setzung:

Kleinstückige Eisengranalien . 1,0 o/o
E isen oxyd .................................. 40,23 „
E isen oxydu l.............................  53,06 „
■\Vaaser......................................  6,0 „
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Auf einem Kollergang wird der gesiebte 
Sinter mit gebräuntem Kalk gemahlen. Das 
Kalziumoxyd verbindet sich mit dem Wasser 
des Sinters zu Ca(OH)2 unter Wärmeentwick
lung. Durch Zusatz von gelöschtem Kalk wird 
der Prozentgehalt der Mischung an Kalkhydrat 
auf die gewünschte Höhe gebracht. Bereits 
nach kurzer Lagerzeit erhitzt sich die innige 
Mischung von Sinter, Kalk und Kalkhydrat sehr 
stark, dank der Hydratationswilrme des Kalkes. 
Die nach der Hydratation noch übrig bleibende 
Feuchtigkeit verdampfr, teils durch die Tem
peraturerhöhung, teils durch nachfolgendes länge
res Lagern der Mischung. Nach dreistündigem 
Lagern wies die Mischung folgende Zusammen
setzung auf:

Eisengranalion.......................... 1,1 ®/o
E isen oxyd .................................  30,55 „
E isen oxydu l.............................. 47,90 „
W a s s e r ......................................  4,82 „
K ohlensäure.............................. 0,60 „

Da bei dem Löschen des Kalkes kein erheb
licher Ueberschuß au Wasser vorhanden war, 
das nicht zur Hydratation verwendete aber ver
dampft, so besitzt die einige Zeit gelagerte Mi
schung eine pulverige Beschaffenheit. In der 
Tat zeigte eine Probe, welche drei Tage lang 
abgelagert war, eine weitere Abnahme an Wasser, 
wie folgende Analyse des Materials ergibt:

Eisengranalien............................. 1,06 o/o
Eisenoxyd......................................31,40 „
Eisenoxydul.................................. 44,70 „
Kalk (C a O ) ..................................9,89 „
“W asser.......................................... 4,16 „
Kohlensäure..................................0,68 „

Ist nach längerem Lagern die Umwandlung 
des Kalziumoxydes in Kalkhydrat beendigt, so 
werden aus der trockenen Mischung auf einer 
hydraulischen Presse oder auf einer Kolbenpresse 
Ziegel hergestellt. Das spezifische Gewicht der 
fertigen Steine ist abhängig von dem Druck, 
unter welchem sie gepreßt worden sind. Der 
anzuwendende Druck richtet sich nach den je 
weiligen Betriebsverhältnissen. Als Richtschnur 
dient hierbei die Ueberlegung, daß das spezi
fische Gewicht der Ziegel hoch genug sein muß, 
damit letztere beim Einträgen in den Konverter 
die Schlackenschicht durchdringen und mit dem 
Metallbade in Berührung treten können. Hier
nach müßte der anzuwendende Druck so hoch 
wie möglich sein. Anderseits muß aber bedacht 
werden, daß, wenn letzterer ein gewisses Maß 
überschreitet, die Ziegel zu dicht werden können, 
was eine Verminderung der Intensität der Re
aktion zur Folge hat. Ein Druck von 80 at 
hat sich in Diidelingen bewährt, doch erscheint 
es angebracht, eher einen geringeren als einen 
stärkeren Druck anzuwenden.

Um den fertigen Steinen eine größere Wider
standsfähigkeit gegen mechanische Beanspruchun
gen zu verleihen, läßt man dieselben einige

Wochen an der Luft oder besser in einem
Trockenofen trocknen bezw. erhärten. Die Ana
lyse der gelagerten Steine zeigt, daß der Kohlen
säuregehalt, welcher in der fertigen Mischung 
0,65 o/o betragen hatte, auf 1,3 %  gestiegen
ist. Es ist daher anzunehmen, daß die Er
härtung der Steine an der Luft durch einen
ähnlichen Vorgang geschieht wie diejenige des 
Mörtels, indem das Kalkhydrat sich mit der in 
der Luft stets enthaltenen Kohlensäure nach der 
Gleichung umsetzt:

Ca(OH)! +  C02 =  Ca C03 +  H2 0 ............. 3)
Das Verhältnis des Eisenoxyduls zum Eisen

oxyd hat sich in den Steinen nicht wesentlich 
verändert, dieselben enthalten in Prozent:

Eisenoxydul...............................42,05
E ise n o x y d ...............................33,90

A u s f ü h r u n g  des  V e r f a h r e n s .  Der 
Zusatz der Briketts geschieht am besten dann, 
wenn die Flamme den mehr oder weniger heißen 
Cliargengang erkennen läßt, und wenn die 
Schlacke flüssig genug ist, damit die Briketts 
dieselbe durchdringen können. Um den Zusatz
zu bewerkstelligen, wird entweder der Prozeß
während kurzer Zeit unterbrochen und die Bri
ketts von Hand eingeführt. Zur Zeitersparnis 
kanu der Zusatz auch während des Blasens er
folgen. Die Menge des Zusatzes richtet sich 
nach den jeweiligen Betriebsverhältnissen, von 
welchen einige Beispiele besprochen werden 
sollen. Jedem Stahlwerksmanne ist bekannt, 
daß der Chargenverlauf häufig unerwartet heiß 
ist. Hierdurch wachsen die Gestehungskosten des 
Thomasstahles entsprechend dem erhöhten Ab
brand und Kalkverbrauch, dem geringeren Werte 
der Thomasschlacke usw. Damit die Gestehungs
kosten des Roheisens nicht übermäßig steigen, 
muß in vielen Thomashütten ein Roheisen mit
0,5 bis 1 °/o Silizium und höher Verblasen 
werden. Daß ein solcher Siliziumgehalt aber 
ungünstig ist, einen hohen Kalkverbrauch und 
geringeren Phosphorgehalt der Schlacke nach 
sich zieht, ist ohne weiteres klar. Auch ist 
der Chargenverlauf ein außerordentlich heißer, 
so daß in diesem Falle die Kühlung mit W alz
sinterbriketts von besonderem Vorteil wird.

Bei einem reinen Stahlwerk wird die Zu
sammensetzung des zu verblasenden Roheisens 
aus dem Grunde allgemein günstiger sein, da 
man während des Umschmelzens im Kupolofen 
imstande ist. den Siliziumgehalt des Roheisens 
etwas herabzumindern. Auch in diesem Falle 
wird ein Vorteil zu erwarten sein, wenn während 
der Entphosphorung ein Zusatz von Sinter
briketts gemacht wird. Infolge des niedrigeren 
Siliziumgehaltes ist die Temperatursteigerung 
des Metallbades zu Beginn des Prozesses sehr 
gering. Die Affinität des Kohlenstoffes zum 
Sauerstoff ist demnach geschwächt. Die Ver
brennung wird sich während dieser Zeit stärker
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auf das Mangan erstrecken, so daß zu Beginn 
des Nachblasens der Mangangelialt des Metalles 
sehr niedrig ist. Manche Stahlwerke suchen 
dem Uebelstande einer langen Entkohlungsperiode 
dadurch entgegenzutreten, daß sie beim Um
schmelzen im Kupolofen einen erheblichen Schrott
zusatz anwenden, um den Kohlenstoffgehalt des 
Roheisens herunterzudrücken. Dieses Verfahren 
ist aber offenbar höchst unwirtschaftlich, da dem 
umzuschmelzenden Schrott eine gewisse Kohlen
stoffmenge zugeführt wird, welche später wieder 
im Konverter oxydiert werden muß. Der zum 
Schmelzen erforderliche Koksverbrauch ist sehr 
hoch. Infolge der hohen Schrottpreise und der 
günstigen Verwertbarkeit des Schrottes im Martin
ofen dürfte dieses Verfahren wohl kaum emp
fehlenswert sein. Während des nun folgenden 
Nachblasens wird daher neben dem Phosphor 
um so mehr Eisen mit verbrennen, je  niedriger 
der Mangangelialt gesunken ist. Eine weitere 
Folge des niedrigen Mangangehaltes wird sein, 
daß das fertig geblasene Metall mehr Sauerstoff 
in Lösung halten kann, zu dessen Austreibung 
später wieder mehr Ferromangan erforderlich 
sein wird. Nun liegt es aber in der Natur des 
vorliegenden Verfahrens, daß, wie oben erörtert, 
ein gewisser Prozentsatz an Phosphor ohne 
Wärmeentwicklung verbrannt wird. Durch dieses 
Festhalten einer niedrigeren Temperatur wird 
die Affinität des noch übrig bleibenden Phos
phors zum Sauerstoff gesteigert, außerdem be

günstigt der im Bade fein verteilte Kalk, wel
cher von der Zersetzung von Ca(OH)2 herrührt, 
die Entphosphorung; während des Fertigblasens 
der Charge verbrennt daher weniger Eisen, und das 
fertige Eisen ist ärmer an Sauerstoff, erfordert 
daher weniger Ferromangan zur Desoxydation.

Aus diesen Darlegungen ergeben sich dem
nach eine Reihe von Vorteilen, welche im Tlio- 
masstahlwerk durch das neue Verfahren erzielt 
worden sind und welche im folgenden kurz zu- 
sammengefaßt seien:

1. der Abbrand wird erheblich vermindert;
2. der Kalkverbrauch wird vermindert, die 

Aufnahmefähigkeit der Schlacke für Phosphor
säure durch gelöstes Eisenoxyd erhöht;

3. der Phosphorsäuregehalt nimmt entsprechend 
dem geringeren Abbrand und Kalkgehalt zu;

4. die Verluste durch Auswurf vermindern 
sich durch die kürzere Blasedauer ebenfalls 
nicht unbeträchtlich;

5. die Dauer des Nachblasens wird herab
gesetzt, die .Erzeugungsfähigkeit infolgedessen 
erhöht;

6. der Dampfverbrauch nimmt entsprechend 
der verminderten Blasezeit ab;

7. infolge der Abkürzung des Nachblasens 
und der niedrigeren Temperatur, welche während 
desselben im Konverter herrscht, werden die 
Konverterböden und Auskleidungen geschont und 
halten dieselben infolgedessen eine größere An
zahl von Chargen aus.

Zur Organisation moderner Eisenhüttenlaboratorien.
Von A. W e n c ö l i u s .

B
au, Organisation und Betrieb eiues neuzeit
lichen Eisenhütten - Laboratoriums lassen 

sich nicht in einigen Zeilen besprechen und auch 
nicht nach ein und derselben Schablone behan
deln. Es gibt eben verschiedenartige Labora
torien, wie es verschiedenartige W erke gibt. 
Die Anforderungen, die an ein Laboratorium ge
stellt werden, sind nicht überall dieselben; sie 
ändern sich mit jedem Revier, ja  sogar mit jedem 
W e rk : die Hütten des Minettenreviers, die ihre 
eigenen Erze verarbeiten und nur Koks und 
Manganerze von außen beziehen, brauchen andere 
Laboratorien wie diejenigen des rheinisch-west
falischen Reviers, wo jede Schaufel Erz fremden 
Ursprungs ist und meist nur die Kohle an Ort 
und Stelle gewonnen wird. Ebenso werden die 
Verhältnisse in Oberschlesien, in England oder 
in den Vereinigten Staaten wieder ganz andere 
sein. Auch der Situationsplan des W erkes spielt 
hier eine große Rolle, und es frägt s ich : ist 
die Hütte am Wasser gelegen, sind die einzel
nen Betriebe weit voneinander entfernt? End
lich kommen auch die Ansichten eines ein
zelnen Betriebsbeamten stark in B etracht; so

will ein Hochofeningenieur jeden Abstich unter
sucht haben, während ein anderer seinem Auge 
mehr traut als einer Analyse; dieser hält nichts 
von Gasanalysen, während jener den größten 
W ert darauf legt usw. Im Thomasbetrieb will 
Hr. A. alle Chargen auf Phosphor, Mangan und 
Kohlenstoff untersucht haben, während Hr. B. 
nur die sofortige Untersuchung von Phosphor 
und Kohlenstoff verlangt. Kurz, jeder hat seine 
eigene Ansicht.

W ie dem auch sein mag, so viel steht fest, 
daß das Laboratorium ein Ganzes für sich bilden 
und frei von jeder Einseitigkeit und jeder Ab
hängigkeit von anderen Betrieben sein muß. 
Die Unabhängigkeit des Laboratoriums von dem 
Betriebe ist eine Garantie seiner Unparteilich
keit und muß daher festes Prinzip bleiben. Die 
abgegebenen Analysen müssen zuverlässig für 
jeden sein, und es ist Sache des Vorstandes, 
dafür zu sorgen, daß nur genaue Resultate ab
geliefert werden. Die Möglichkeit falscher Ana
lysen ist weit geringer, als diejenige schlechter 
Proben, die auf Ungleichmäßigkeit des Materiales 
deuten. Es dürfen ferner keine Vorschriften
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über Ablieferungszeit eines Resultates von seiten 
des Betriebes gemacht werden, und man darf 
nicht von einem Chemiker verlangen, daß er in 
20 Minuten ein Resultat abliefert, zu dessen 
Erreichung vier Stunden erforderlich sind. Solche 
Schnellanalysen sind wertlos und schaden nur 
dem guten Ruf des Laboratoriums.

* *
*

In vielen Hütten, wo Stahlwerk und Hoch
öfen weit auseinanderliegen, ist es oft schwer, 
einen geeigneten Bauplatz für das Laboratorium 
zu finden. Das Stahlwerk beansprucht schnelle 
Bestimmungen von Mangan, Phosphor und Kohlen
stoff in jeder Charge, und will die Resultate 
schon haben, ehe gewalzt Wird. Es muß also 
schnell und fortwährend gearbeitet werden, d. h. 
Tag und Nacht, wie der Betrieb geht. Konverter 
und Laboratorium gehören da
her nebeneinander, damit der 
Betriebsführer nicht zu weit zu 
gehen hat. Es empfiehlt sich, 
in diesem Falle ein besonderes 
B e t r i e b s l a b o r a t o r i u m  mit 
Tag- und Nachtschicht einzu
richten, als Filiale des Haupt
laboratoriums, das an einem ge
eigneten Platze, staub- und er
schütterungsfrei, außerhalb des 
Werkes zu liegen kommt.

Das Betriebslaboratorium 
(Abbildung 1) besteht zweck
mäßig aus drei Räumen, die 
zusammen nicht mehr als 40 qm 
einzunehmen brauchen: einer 
kleinen Probenstube mit elek
trisch betriebener Bohrmaschine nebst Schleif
stein und einem Gestell zum Aufbewahren 
der Proben, einem Wägezimmerchen mit Schreib
tisch und einem Arbeitssaal mit gutem Abzug. 
— W asser, Ausfluß, Heizgas und elektrisches 
Licht, mehr braucht man in diesem kleinen Be
triebslaboratorium, das selbstverständlich unter 
Beaufsichtigung und Kontrolle des Hauptlabora
toriums steht, nicht: Man kann hier die Zwölf
oder noch besser die Achtstundenschicht einführen: 
Morgenschicht von 5 bis 1, Abendschicht von 
1 bis 9 und Nachtschicht von 9 bis 5 Uhr. 
Je nach der Arbeit sind ein oder zwei Laboranten 
für die Schicht erforderlich, ein Arbeiter zum 
Vorbereiten der Proben und ein Junge zum Ab
holen der Proben und Abtragen der Resultate. 
Werden in der Stunde nicht über vier Chargen 
gemacht, so genügt ein einziger Laborant, um 
die Kohlenstoff-, Mangan- und Phosphorbestim
mungen auszuführen, denn selten wird mehr ver
langt. Uebrigens darf dieses Betriebslaboratorium 
nur eine Anzahl genau angegebener Bestimmungen, 
in genau angegebenem Material, durch genau an
gegebene Methoden abliefern. Zum Beispiel:

Kohlenstoff, Mangan, Phosphor in jeder Stahl
charge, Mangan in je  zwei Mischereisen-Proben 
in eiuer Arbeitsschicht.

Die kleine viereckige Probe, die ihre Num
mer eingeprägt trägt, wird in das Labora
torium gebracht, so rasch wie möglich ab
geschliffen und trocken (und ölfrei!) angebohrt; 
es muß so viel gebohrt werden, wie für 
drei Analysen nötig ist. Die Späne kom
men in eine Schachtel, die die Nummer der 
Charge trägt, uud die Probe wird sofort vom 
Laboranten angesetzt. Es empfiehlt sich, ein 
Register zu führen, in dem die genaue Zeit an
gegeben ist, wann die Probe im Laboratorium 
anlangt, und wann die Resultate abgeliefert sind. 
Das angebohrte Stahlviereck und die dazu
gehörige Späneschachtel kommen zur Aufbewah
rung in das oben erwähnte Gestell, das aus

kleinen Fächern von 10 cm □  besteht; hier 
müssen die Proben unbedingt einige Tage auf
bewahrt bleiben. Täglich einmal werden vom 
Chefchemiker einzelne Proben oder Schachteln 
zur Kontrollanalyse zum Hauptlaboratorium ver
langt. Die Kontrollanalyse des vom Stahlwerks
betrieb gelieferten Stahlstückes muß Sache des 
Chefchemikers allein bleiben, und es dürfen 
keine sogenannten Kontrollproben (d. h. andere 
Stahlstücke) von irgend einem Angestellten des 
Stahlwerkes unter geheimer Bezeichnung im 
Laboratorium angenommen werden; wenigstens 
dürfen d i e s e  Proben nicht als im Sinne der 
Kontrollierung der Analyse liegend angesehen 
werden; sie können höchstens zur Kontrolle der 
Zusammensetzung des Materiales dienen. Hält 
der Betriebsführer ein Resultat für unmöglich, 
so verlange er zunächst noch einmal eine Ana
lyse von derselben Probe; stimmt diese mit der 
ersten überein, so liefere er eine zweite Probe, 
jedoch o f f e n  und ohne die oben erwähnte ge
heime Bezeichnung. Differenzen müssen übrigens 
vom diensthabenden Laboranten im Betriebs
analysenbuch dem Chefchemiker angezeigt wer
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den, damit dieser im Hauptlaboratorium die An
gelegenheit weiter untersuchen kann.

W as die Arbeitsmethoden dort aulangt, so 
müssen dieselben sehr genau angegeben und sehr 
genau eingehalten werden. Da wohl die Kohlen- 
stoffbestimmungen meist nach E g g e r t z  ausge
führt und auch bei Nacht verlangt werden, wäre 
es vielleicht ratsam, sie durchweg in einer Camera 
obscura bei gleichem künstlichem Licht auszu
führen, um dem Laboranten die Arbeit bei Tag 
oder bei Nacht gleich zu gestalten. Außer den 
zwei kleinen Räumen müßte also in diesem Falle 
noch eine kleine Dunkelkammer angebracht wer
den mit einer Auerlampe hinter Milchglasscheibe.

Das P e r s o n a l  des Betriebslaboratoriiuns 
kann hinsichtlich seiner Pünktlichkeit und Dis
ziplin von dem diensthabenden Betriebsbeamten 
beaufsichtigt werden, der den Vorsteher des 
Laboratoriums von jeder Unregelmäßigkeit in 
Kenntnis setzen soll. Betreffs der Arbeits
methoden ist einzig und allein die Angabe des 
Chefchemikers maßgebend. Jede Woche wechselt 
das Personal mit der Schicht, entweder unter 
sich im Betriebslaboratorium oder noch besser 
mit dem Personal des Hauptlaboratoriums. Es 
ist anzuraten, nicht immer dieselben Laboranten, 
Arbeiter und Jungen zusammenzubehalten.

Ueber K o n t r o 11 a n a 1 y  s e n soll weiter noch 
gesprochen werden. Es können Grenzen für zu
lässige Analysendifferenzen bei Kontrollanalysen 
gestellt werden, und für Fehler Strafen ange
setzt sein. Ein Unterschied von 0,1 °/o im 
Mangan und von 0,01 °/o im Phosphor ist nicht 
statthaft bei Stahlproben mit weniger als 1 °/o 
Mangan und 0,1 °/o Phosphor. Es ist leicht, 
den Arbeitseifer des Laboranten durch Aus
setzung von Prämien für genauestes Arbeiten, 
also für kleinste Analysendifferenzen bei der 
Kontrolle, anzufeuern.

Da die Errichtung solcher Betriebslabora
torien nicht viel kostet, ist es vielleicht in sehr 
großen Hütten mit ausgedehntem Betriebe an
gebracht, zwei, oder mehr solcher Filialen des 
Hauptlaboratoriums anzulegen. In jedem Falle 
sind Betriebslaboratorien überall da zu emp
fehlen, wo es sich darum handelt, über in raschem 
Tempo sich folgende Proben vergleichbare, schnell 
erhaltbare Analysenresultate zu bekommen. Fieber
haftes Arbeiten gehört nicht in das Hauptlabora
torium, das als wissenschaftliches Institut zu be
trachten ist und wo demzufolge auch die in 
einem solchen nötige Ruhe herrschen muß.

* **

Das H a u p t l a b o r a t o r i u m  zerfällt in zwei 
getrennte Abteilungen: ein Probenamt und ein 
Untersuchungsamt.

Dem P r  ob  en am t obliegt die Entnahme der 
Proben, deren Vorbereitung zur Analyse und 
die Buchführung; auch können ihm noch andere

Zweige zugeteilt werden, wie noch weiter zu 
erläutern ist. Hat das Laboratorium sich viel 
mit Erzuntersuchungen zu befassen, und be
sitzt das W erk einen Hafen, wo die Erze zum 
größten Teil ankommen, so errichtet man am 
besten im Hafen eine Filiale des Probenamtes, 
mit Steinbrecher, Stampfplatten, unter Um
ständen auch Trockenapparaten und W age, da 
es ja  sehr wichtig ist, die Feuchtigkeitsbestim
mungen möglichst rasch auszuführen. Kommen 
die Rohmaterialien mit der Bahn an und sind 
die Ausladeplätze weit von dem Laboratorium 
entfernt, so kann die Filiale des Probenamtes 
auch hier angelegt werden. Letztere ist eben 
auf jeder Hütte anders und je  nach Lage und 
den Verhältnissen angemessen anzuordnen.

W o man über genügend Platz verfügt, ist 
das Probenamt in einem besonderen Gebäude, ge
trennt vom Untersuchungsamt, unterzubringen. 
Zum Beispiel können zwei Gebäude hinterein
ander angelegt werden (vergl. Abbild. 2). Das 
vordere einstöckige dient dabei als Probenamt, 
das hintere in U-Form erbaute, zweistöckige, 
als Untersuchungsamt; beide sind durch einen 
Hof getrennt. Um in das Untersuchungsamt 
zu gelangen, muß man durch das Probenamt, 
das allein Verkehr mit den einzelnen W erks
betrieben pflegt. Das Probenamt untersteht 
einem gewissenhaften und zuverlässigen Chemiker 
oder Ingenieur, der mehrere junge Ingenieure, 
die später zum Betrieb übergehen können, zur 
Probenahme benötigt. Man darf nicht ver
gessen, daß die Probenahme die wichtigste Arbeit 
des Laboratoriums ist. Eiue falsche Analyse 
kann immer wieder gut gemacht werden, eine 
falsche Probenahme aber nur selten; darum 
sei auch das Personal des Probenehmers ein 
ausgesuchtes. Neben den jungen Ingenieuren seien 
auch ältere Leute angestellt, die lange Praxis 
hinter sich haben und die Rohmaterialien gut 
kennen; solche Leute sind unbezahlbar.

Zur Vorbereitung der Proben sind alle nötigen 
Maschinen in einem besonderen Raume des Probe
amtes unterzubringen: Bohrmaschine, Schleif
steine, Stampfapparate, Mühlen, alles mit me
chanischem Antrieb; auch Stampfplatten, Mörser 
und dergleichen zum Handbetrieb. Mau vermeide, 
aus leichtverständlichen Gründen, Ferrolegie
rungen und Roheisen, ferner Thomaseisen und 
Hämatiteisen nebeneinander oder mit denselben 
Apparaten zu zerkleinern. Das Probenamt liefert 
die Proben analysenbereit an das Untersuchungs- 
amt; es hat also nicht nur für die beste Zer
kleinerung zu sorgen, sondern auch für das
Trocknen. Die Feuchtigkeitsbestimmungen werden 
somit im Probenamt besorgt, das über geeignete 
Dampftrockenschränke und Waagen verfügt. 
Der Feuchtigkeitsgehalt wird vom Probenamt auf 
den dem Untersuchungsamt zugeschickten Proben
dosen vorgemerkt; der Chemiker erhält somit
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die zu untersuchenden Proben lufttrocken und 
fertig zum Einwagen.

Ein Raum des Probenamtes dient als Ge
schäftszimmer für die Buchführung. Sobald eine 
Probe in das Laboratorium gebracht wird, wird 
sie mit einer laufenden Nummer versehen und 
in das sogenannte „Ein- und Ausgangsjournal“ 
eingetragen. Dieses 
Buch enthalt folgende 
Rubriken:

1. Datum des Ein
ganges; 2. Laborato
riumsnummer; 3. Be
zeichnung der Proben 
und der gewünschten 
Bestimmungen; 4. ge
fundene Feuchtigkeit;
5. welchem Betrieb 
die Resultate mitzu
teilen sind; 6. Name 
des Chemikers, der die 
Analyse durchzufüh
ren hat; 7. Anzahl 
der Einzelbestimmun
gen ; 8. Seite des Ana
lysen - Registers, auf 
der die Resultate ein
getragen sind; 9. wie
viel laut Tarif zu be
rechnen ist; 10. Da
tum des Ausganges;
11. sonstige Bemer
kungen.

Sobald die Probe 
fertig bereitet ist, wird 
sie an den betreffen
den Chemiker in das 
Untersuchungsamt ge
schickt mit einem Be
gleitschein , der alle 
für ihn nötigen An
gaben enthalt. Nach 
Fertigstellung der 
Analyse liefert der 
Chemiker Resultat und 
Probe an das Proben
amt zurück, das dann alles W eitere veranlaßt. 
Der Chemiker hat somit keinen Verkehr mit den 
Einzelbetrieben, die im Probenamt jede Auskunft 
finden. Die Ergebnisse werden nun in das Ana
lysenregister eingetragen, worüber ein Schein an 
den betreffenden Betrieb geschickt wird. Ob ein 
oder mehrere Analysenbücher angelegt werden 
sollen, ist Sache eines jeden Laboratoriums, 
ebenso ob die Resultate dem Betriebe durch 
Scheine oder Bücher mitgeteilt werden. Die Ana
lysenbücher müssen jedenfalls im Laboratorium 
bleiben und sollen nicht weitergegeben werden.

Zum Verkehr zwischen Betrieb und Labora
torium sind in einigen Hütten besondere Ana-

lysen-Gutscheine eingeführt, die die Probe be
gleiten und mit den Resultaten wieder zum 
Betrieb zurückkommen. Ich halte diese Ein
richtung für sehr zweckmäßig, weil sonst oft 
Proben in das Laboratorium kommen, die un
genügend bezeichnet sind; die verschiedenen 
vorgedruckten Rubriken des Gutscheines erinnern

Abbildung 2. Plan dca Erdgeschosses eines Hauptlaboratoriums.

den Betriebsbeamten stets an die Angaben, welche 
er dem Laboratorium zu geben hat: genaue Be
zeichnung der Proben und der gewünschten Be
stimmungen, welchem Konto die Analyse an
zurechnen ist, Datum der Uebergabe usw.

Alle schriftlichen Arbeiten und Mitteilungen 
sind von einem gut eingearbeiteten Beamten zu 
besorgen, der nebenbei auch den Telephondienst 
versieht, das Schichtenbuch führt und alle Bestel
lungen abzuschreiben hat. Auf großen Hütten 
kann man von diesem Beamten auch Stenographie 
und Schreibmaschinenschrift verlangen.

Alle Proben werden, nach Nummern geordnet, 
wenigstens drei Monate im Probenamt aufbewahrf
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Sämtliche abgegebenen Resultate sollen sich auf 
die lufttrockene, bei 105° C. getrocknete Probe 
beziehen, die Feuchtigkeit aber nebenbei an
gegeben sein.

Dem Probenamt kann eventuell noch die Unter
suchung derjenigen Proben anvertraut werden, 
von denen keine Probe aufbewahrt werden kann 
(z. B. Gasanalysen), oder die direkt auf der 
Hütte zu machen sind (z. B. Staubbestimmungen 
in Gasen). Vielleicht kann man hier auch die 
Abteilung „Metallographie“ unterbringen.

Wenn, wie es zu empfehlen ist, das La
boratorium seinen eigenen Dampfkessel hat, 
so ist dieser im Probenamte unterzubringen, 
welches dann das Laboratorium mit Dampf für 
die Heizkörper, die Dampfbäder und die Destil
lierapparate zu versorgen hat. Ebenso werden 
im Probenamt Gas- und Wasseruhren sowie 
Elektrizitätszähler des Haupllaboratoriums an
gelegt. Eine Reparaturwerkstätte für Schreiner- 
und Schlosserarbeiten ist gleichfells hier unter
zubringen. (Schluß folgt.)

Ein Studienplan für die weitere Erforschung der hydraulischen 
Bindemittel.

Von Professor Dr. K

1 n früheren Nummern dieser Zeitschrift* habe 
-*■ ich einen Aufsatz über die chemisch - physi
kalischen Verhältnisse der hochbasischen Hoch
ofenschlacken und Zemente veröffentlicht, welcher 
die Ergebnisse einer vor etwa vier Jahren be
endeten Arbeit enthielt. Die Veranlassung zu 
dieser Veröffentlichung waren die von Dr. Ot to  
S c h o t t  durchgeführten ausgedehnten Unter
suchungen,** welche in den wichtigsten Fragen 
mit meinen Ansichten im besten Einklang standen, 
und die ich durch neue Beobachtungen noch mehr 
zu stützen vermeinte.

In der letztjährigen Generalversammlung des 
Vereines deutscher Portlandzement-Fabrikanten 
haben mehrere Zementforscher über die Kon
stitution der Portlandzemente höchst interessante 
und lehrreiche Vorträge gehalten, die aber — wie 
das fast immer der Fall war — in den Haupt
fragen ziemlich weit auseinandergingen.*** Die 
Ausführungen des Dr. Otto Schott kommen wie
derum meinen Ansichten ziemlich nahe, und wenn 
ich alle bis jetzt erzielten Versuchsresultate 
unter gleichzeitiger Berücksichtigung der Vogt- 
schen Arbeiten über Silikatschmelzen überschaue, 
so will es mir scheinen, daß wir von dem End
ziele unserer Erkenntnis über die hydraulischen 
Bindemittel nicht sehr weit entfernt sind. Viele 
Erscheinungen, die sich bei der Darstellung und 
Verarbeitung derselben dem Beobachter entgegen
stellen und mitunter zu den sonderbarsten V or
stellungen Veranlassung gaben, finden allmählich 
eine befriedigende Erklärung.

Ein Hauptgrund, warum die meisten älteren 
Arbeiten auf diesem Gebiete so wenig befriedi
gende Resultate ergaben, ist in erster Linie auf 
den damaligen Mangel geeigneter Versuchsöfen 
für die erforderlichen Hitzegrade zurückzuführen. 
Hätten mir jene Oefen zur Verfügung gestanden,

* 1907 Nr. 29 S. 1062, Nr. 30 S. 1098.
** »Kalksilikate und Ivalkaluniinato in ihren Be

ziehungen zum Portlandzeinentf. Heidelberg, Karl 
Rößler, 1906.

*** Siehe das Protokoll der Verhandlungen. J. 1907.

a r l  Z u l k o w s k i  f .

wie sie z. B. Dr. Otto Schott dermalen ver
wendet, so wäre auch ich entschieden weiter 
gekommen und manches Zweifelhafte wäre end
gültig entschieden worden. Ein weiterer Grund 
des langsamen Fortschrittes ist aber in dem 
Umstand zu suchen, daß man den Portlandzement 
und immer nur den Portlandzement, als das 
komplizierteste hydraulische Gebilde, zum Aus
gangspunkt der Untersuchung wählte. So kam 
es, daß man sogar das Manganoxydul (Fuchs) 
als einen konstituierenden oder doch wesent
lichen Bestandteil ansah und die kompliziertesten 
Formeln für den Portlandzement aufstellte. Der 
umgekehrte W eg wäre der richtigere gewesen; 
man hätte künstliche hydraulische Bindemittel 
einfachster Zusammensetzung nach molekularen 
Verhältnissen auf bauen und kombinieren sollen, 
und die dabei erzielten Ergebnisse hätten gewiß 
unzweideutigere, präzisere Aufschlüsse erteilt.

Aehnliche Schwierigkeiten stellten sich einstens 
auch der Beurteilung des Glases entgegen; man 
wußte nicht, ob dasselbe aus wohldefinierten 
Verbindungen bestehe oder nur eine ineinander- 
und durcheinandergeschmolzene Masse der Roh
stoffe sei. W ohl haben v a n  t ’ H o f f  und V o g t  
das Handelsglas als feste Lösung meist kom
plizierter Silikate erkannt und M y l i u s  und 
F ö r s t e r  als Doppelverbindungen eines Al- 
kali- und Erdalkalisilikates bezeichnet; aber 
damit allein war der Praxis noch nicht gedient. 
Schon lange vorher wußte man, daß die Güte 
des Glases desto mehr zunehme, je  näher seine 
Zusammensetzung der empirischen Formel

(3 SiOi, M20) +  (3 SiOj, 5i 0) 
entspricht, und ich habe später zu beweisen 
gesucht, daß man außerdem bestrebt sein müsse, 
ein möglichst homogen s Glas zu erzeugen, um 
demselben eine gewisse Beständigkeit gegen 
W asser, Temperaturwechsel, Entglasung, Trü
bung und sonstige nachteilige Einflüsse zu er
teilen. Die zustimmenden Kundgebungen, die 
mir seinerzeit aus Fachkreisen zukamen, haben
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meinen Ansichten rechtgegeben. Es geht also 
nicht an, in der allgemeinen Formel

x(m SiOä, M jO ) +  y (nSiOj, M O)

für die Gläser die Koeffizienten x und y be
liebig zu wählen, weil sich sonst viele kom
plizierte Doppelverbindungen mit besonderen 
Eigenschaften bilden, welche geneigt sind, eine 
selbständige Rolle bei der Verarbeitung der 
Glasmasse und bei der späteren Anwendung des 
Glasgegenstandes zu spielen.*

Wenn man somit die Güte des Glases auch 
ganz in der Hand hat, so ist man doch vielfach 
genötigt, aus ökonomischen, technischen und 
sonstigen Gründen von der angegebenen Regel 
abzugehen. Wenn man die Zusammensetzung 
der hydraulischen Bindemittel und ihr Verhalten 
iu Betracht zieht, so drängt sich dem Beobachter 
bald die Ueberzeugung auf, daß dieselben in der 
Hauptsache ebenfalls Doppelverbindungen sind 
oder aus mehreren derselben bestehen. Ich habe 
schon bei meinen Erstlingsarbeiten diese An
nahme gemacht, später weniger W ert darauf 
gelegt, bis endlich Dr. Otto Schott auch zu der
selben Ansicht gelangte und diese zu beweisen 
suchte. Diese Doppelverbindungen sind freilich 
ganz anderer Art, denn sie sind liochbasisch 
und nicht aus Silikaten allein, sondern aus Sili
katen und Aluminaten zusammengesetzt.

Ein Hauptbestandteil der Zemente ist nach 
meiner Ansicht bekanntlich das Dikalzium-Meta- 
silikat, während andere die Existenz dieser Ver
bindung verneinen und an Stelle dessen ein 
aktives Dikalziumorthosilikat setzen, ohne an
zugeben, wie man sich die Konstitutionsver
schiedenheiten der aktiven und indifferenten 
Modifikation vorstellen könnte. Die fabrikmäßige 
Darstellung des wirksamen Dikalziumsilikates ist 
undurchführbar wegen der zu hohen Schmelz
temperatur und weil es beim Abkühlen gewöhn
lich zerrieselt. Ueber den Grund dieser auf
fallenden Erscheinung hat man sich vielfach den 
Kopf zerbrochen, und ich gab seinerzeit als Ur
sache derselben den beim langsamen Abkiihlen 
stattfindenden Uebergang aus der Meta- in die 
indifferente Orthomodifikation und die dadurch 
bedingte innere Spannung an. Die Untersuchungen 
von Dr. Otto Schott haben mir insofern recht 
gegeben, als die stabile (nicht zerrieselte) Modi
fikation das spezifische Gewicht 3,4, die zer
rieselte hingegen nur 3,1 besaß; es ist also 
die V o l u m e n v e r m e h r u n g ,  welche das Zer
fallen bewirkt, und beträgt diese, mit Zugrunde
legung der Proportion

v : vi =  3,1 : 3,4 
3,4 X f

d. h. rund 9,7 o/q.
3,1

1,0967 v,

Man muß sich also vorstellen, daß beim Er
hitzen eines Gemisches von 1 Mol. S i0 2 mit 
etwa 2 Mol. CaO die zunächst entstehende Ortho
modifikation bei steigender Hitze in die dichtere 
Metaverbindung übergeht. Gelingt dies nicht 
vollständig, so hat man ein Gemenge und die 
Orthoverbindung wird beim Erstarren infolge 
ihres größeren Volumens eine Sprengung zu 
Staub bewirken. Ist der Uebergang durch höhere 
Hitze vollständig, dann ist das Ganze homogen, 
also stabil, sobald die Abkühlung rasch genug 
erfolgt. Im gegenteiligen Falle wäre durch 
den Rückgang in die Orthomodifikation ein Zer
fallen noch immer möglich. Die hohen Hitze
grade, bei denen Dr. Otto Schott sein Dikalzium- 
silikat erhielt, sind also der wahre Grund, warum 
dasselbe stabil blieb.

Ein Zerfallen eines starren Gemisches durch 
ungleiche Ausdehnung der Bestandteile steht nicht 
vereinzelt da; Beweis dessen das Zerfallen des 
Aetzkalkes an feuchter Luft durch Bildung des 
spezifisch leichteren Hydrates und das zuweilen 
auftretende Zertrümmern eines Porzellangegen
standes, dessen Glasur einen geringeren Aus
dehnungskoeffizienten als der Scherben hat.

Die Darstellung des zweiten in den Zementen 
vorhandenen Hydraulits, d. i. des Kalkaluminates, 
wäre weniger schwierig; aber dieses löscht sich 
mit Wasser so schnell, daß es praktisch un
brauchbar ist; dagegen ist eine richtig zusam
mengesetzte D o p p e l v e r b i n d u n g  beider ein 
hydraulisches Bindemittel, wie es sein soll. 
Durch deren Vereinigung wird eine Rückbildung 
des Metasilikates in die Orthomodifikation ver
hindert und die Schmelz- oder Sinterungstem
peratur bedeutend ermäßigt. Bei der Einwirkung 
des Wassers erfährt die m o l e k u l a r e  Verbin
dung der Elementarhydraulite eine Hydrolyse 
im Sinne folgender Gleichungen:

/O -Q av.
I .S iO ' ) 0 + H a0 = S i0 ( ' ^ C a O  +  CaOjHj

^ O C a <  N 0 /
Monokalzium-Metasilikat

II. Als Os, 2 CaO -¡- 4H jO  — Als Os, 211,0 +  2 Ca Os II.
Tonerde-Dihydrat

Alle drei Zersetzungsprodukte erfahren eine 
Quellung* innerhalb fester, unverrückbarer räum
licher Grenzen, wobei sie erhärten.

So wie es ein Normalglas gibt, so scheint 
es für das Maximum der hydraulischen Eigen
schaften auch einen Normalzement zu geben, in 
welchem obige zwei Elementarhydraulite, wie 
bei dem Normalglase, in einem sehr einfachen 
Verhältnisse (vielleicht 1 : 1 )  stehen. Ich habe 
seinerzeit aus reinstem Zettlitzer Kaolin, dessen 
Zusammensetzung der Formel des Kaolinits sehr 
nahe kam, durch Schmelzen mit 6 Mol. Kalk
karbonat ein Produkt erhalten, dessen große

* Siehe meine Abhandlungen hierüber in der 
„Chemischen Industrie“ J. 1899 und J. 1900. * K ollo id b ildu n g  nach M i c h a e l i s .
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hydraulischen Eigenschaften mich in Erstaunen 
setzten.* Die Analyse des Klinkers lieferte 
folgende Zahlen:

„  2 SiO i, A 1 ,0 ,, 6 CaO
^ erfordert

S iO i.....................  21 ,12  21 ,65
A li Oj .....................  18,61 18,24
C a O .................  53,89  60,11
Sonstiges . . . 1,38 0,00

Die chemische Zusammensetzung der Zemente 
schwankt nun innerhalb folgender Grenzen:**

C a O .............................................. 59 bis 6 5 %
S iO i ..........................................................20 „ 26 „
AUOj und E o iO ä .....................  7 ,  14 „
M g O .......................................  1 „ 3 ,
A lk a lien ......................................  0 „ 3 „
S O s ..............................................  0 „ 2 „
Der Sättigungsgrad*** schwankt demnach zwi

schen 2,69 bis 2,09, wenn man das Eisenoxyd 
als Tonerde und die Alkalien als Kaliumoxyd in 
Rechnung bringt.

C l i f f o r d  R i c h a r d s o n  gibt für die chemische 
Zusammensetzung der „reinen“ Portlandzement- 
Klinker folgende Zahlen a n : f

i il
S i O i ..............................22 ,2%  23,6%
Ali O «.............................  8,9 „ 8,0 „
C a O ..............................68,9 „ - 68,4 „

Der Sättigungsgrad liegt bei diesen zwei 
Zahlenreihen zwischen den engeren Grenzen 
2,70 bis 2,59. Der Sättigungsgrad des von 
mir dargestellten Kaolinzementes, dessen Zu
sammensetzung der Formel 2 SiO*, A l2Os, 6 CaO

ß
entsprach, besitzt den Sättigungsgrad ■■ . -  =  2,

1 ~r1
nähert sich also der kleinsten Grenzzahl für den 
Portlandzement.

Bemerkenswert ist die Tatsache, daß jene 
Hochofenschlacke, die ich bei meinen früheren 
Untersuchungen als die beste hydraulische 
Schlacke erkannte und deren chemische Zu
sammensetzung ich in meiner letzten Abhand
lung mit A bezeichnete,ff den Sättigungsgrad 
1,92 besitzt, also die kleinste Grenzzahl beinahe 
erreicht. Aus diesen Gründen bin ich geneigt, 
einen Zement von der Zusammensetzung 2SiO*, 
A1.20 3, 6 CaO als einen Normalzement zu be
zeichnen, was sich mehr auf dessen chemische 
Zusammensetzung als seine Güte beziehen soll.

* Siehe meine Abhandlung: »Uebor die Erlmr- 
tungistheorie der hydraulischen Bindemittel«:. Sonder
abdruck S. 65.

** Siehe die Deutsche Portland-Æeinent- und Be
ton-Industrie auf der Düsseldorfer Ausstellung, J. 1902
S. 28.

*** Der Sättigungsgrad ist der Quotient, den man 
erhält, wenn man die Anzahl der Basenmoleküle durch 
die Anzahl der Säuremoleküle dividiert.

t  „The Constitution of Portland Cement from a 
Physico-Chemical Standpoint“ (J. 1904). Richardson 
nennt Klinker obiger Zusammensetzung: pure Clinker, 

f f  „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 29 S. 1064.

Die Handelszemente weichen in qualitativer und 
quantitativer Beziehung von diesem Muster- 
zement ab, sie sind meist hochkalkiger, weil 
solche größere Festigkeit aufweisen, und ent
halten außer obigen Bestandteilen Eisenoxyd, 
Eisenoxydul, Manganoxydul, Magnesia, freien 
Kalk, Alkalien und etwas Gips. Diese Sub
stanzen sind als zufällige Begleiter anzusehen 
und mögen bis zu einem gewissen Grade nütz
lich sein, indem sie den Schmelzpunkt erniedri
gen und dem Produkte gewisse besondere 
Eigenschaften erteilen. Der Kalküberschuß, der 
so lange eine Streitfrage unter den Zementforschern 
abgab, ist im gelösten Zustande vorhanden und 
dürfte manchmal nach erfolgter Lösung teilweise 
zur Ausscheidung gelangt sein.*

Ein großer Unterschied zwischen dem nur 
aus Kieselsäure, Tonerde und Kalk bestehenden 
Normalzement und dem Handelszemente besteht 
in dem höheren Tonerdegehalt des ersteren, 
welcher 18,24 °/o beträgt, während der letztere 
nur 7 bis 14°/o Sesquioxyde enthält. Der Grund 
hierfür liegt in dem viel geringeren Tonerde
gehalt der Zementrohstoffe gegenüber dem der 
meisten Kaoline. Ein größerer Tonerdegehalt 
macht aber den Zement reaktionsfähiger, weil 
das Kaíkaluminat viel leichter hydratisierbar 
ist; vielleicht trägt es auch zur Erhärtung bei 
und ich glaube, daß durch Steigerung des Ton
erdegehaltes der als notwendig angesehene Kalk- 
überschuß der Zemente nicht erforderlich wäre. 
Da nun einmal die Handelszemente von dem 
Normalzemente in qualitativer und quantitativer 
Beziehung abweichen, so sind sie keine homo
genen Produkte, sondern ein kompliziertes Ge
misch verschiedener ineinander gelöster Doppel
verbindungen (Silikate, Alumínate, Ferrite usw.), 
welche bei der Abkühlung der Klinker mehr 
oder weniger zur Abscheidung gelangen und jene 
künstlichen Mineralien darstellen, die T  ö r 11 e - 
b o h m  als Alit, Belit, Celit, Felit bezeichnete. 
Bei langsamer Abkühlung oder ungeeigneter Zu
sammensetzung können einige dieser Doppelver
bindungen eine Spaltung in die Elementarhydrau- 
lite erfahren, wobei das freigewordene Dikalzium- 
Metasilikat sofort in die Orthoverbindung unter 
teilweiser Zerrieselung übergeht. Daß dieser 
Vorgang kein Phantasiegebilde ist, geht daraus 
hervor, daß mir ein aus Zettlitzer Kaolin her
gestellter Zement, der von dem Normalzemente 
durch ein Minus von 1 Mol. Kalk abwich, beim 
Abkiihlen fast explosionsartig zerrieselte. Das 
kalkärmere Aluininat dieses Klinkers ist also 
nicht imstande, das Metasilikat im abgekülilten 
Zustande zu fixieren.

* Ilochkalkige zerrieselte Hochofenschlacken ent
halten gewilS Aetzkalk im freien Zustande, weil sie 
mit geeigneter granulierter Hochofenschlacke ein gutes 
Bindemittel abgeben, während die Bestandteile für 
sich völlig indifferent sind.
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Die Darstellung eines Noruialzeinentes liat 
selbstverständlich nur ein theoretisches Interesse, 
da aus ökonomischen Gründen dessen Fabrikation 
kaum möglich sein dürfte, dagegen wäre dieses 
Produkt für die weitere Erforschung der hydrau
lischen Bindemittel sehr beachtenswert. Von 
dieser Verbindung lassen sich ja  mehrere ab
leiten, indem man einmal die Kieselsäure, das

andere Mal die Tonerde durch verwandte Stoffe 
ersetzt und das Verhältnis der Elementarhydrau- 
lit.e allmählich ändert. Von den Eigenschaften 
dieser neuen Erzeugnisse und deren Abbau durch 
Wassereinwirkung wird man vieles erfahren 
können, was für das Wesen der hydraulischen
Bindemittel wichtig ist. (Schluß folgt.)

Ueber neuere Hochofenbegichtungen.
(Schluß von Seite G68.)

Bei Anwendung der durch das Fördergefäß 
gebildeten doppelten Gichtverschlüsse ist man 

an die besondere Begichtungsweise mittels Kübel 
gebunden. Anders verhält es sich bei der aus 
Abbildung 8 bis 10 hervorgehenden Konstruktion 
(D. R. P. a.), bei welcher der doppelte Gicht
verschluß nicht durch eine auf den Kübel ge
setzte Haube gebildet wird, sondern durch zwei 
auf der Gichtbühne drehbar gelagerte Deckel. 
Hierdurch wird es möglich, jede beliebige Be-

Zwischen den einzelnen Begichtungen ist der 
Hochofen nur durch den unteren Parrytrichter 
abgeschlossen, während die Deckel aufgeklappt 
sind, wie in Abbildung 10a in strichpunktierten 
Linien dargestellt ist, so daß die obere Oeffnung 
des Füllrumpfes freiliegt. In dieser Stellung

Abbildung 8. Doppelter Gichtverschluß 
mit drehbaren Deckoln bei Handbegichtung.

Abbildung 9. Doppelter Gichtverschluß 
mit drehbaren Deckeln bei Seilbahnbegichtung

gichtungsweise anzuwenden und doch auch bei 
Hochöfen mit Parrytrichter einen doppelten Gicht
verschluß zu erhalten.

W ie in Abbildung 8 dargestellt ist, kann 
z. B. ein Begichten von Hand erfolgen, wobei 
natürlich die den oberen Gichtverschluß bilden
den Deckel durch eine besondere Vorrichtung 
geschlossen werden. Ebenso kann die Begichtung 
mittels eines kippbaren, über den Hochofen führen
den Seilbahnwagens erfolgen, wie Abbild. 9 zeigt.

Abbildung 10a und b endlich führt die Be
gichtungsweise mittels Kübel vor Augen. Die 
Arbeitsweise stellt sich hierbei wie folgt:

werden die Deckel durch Gegengewichte gehalten, 
wobei ihre Drehzapfen gegen das untere Ende 
ihrer als Langlöcher ausgebildeten Lager an- 
liegen. W ird beim Begichten der gefüllte Förder
kübel in den Füllrumpf eingesetzt, so nimmt 
sein auf dem Parrykegel ruhender Mantel durch 
Aufsetzen des an ihm außen angebrachten W inkel
eisens auf den durch Ketten getragenen W inkel
ring letzteren mit und versetzt dadurch die 
Deckel in Drehung. Sind die inneren Stoßkanten 
der Deckel zusammengetroffen, so werden sie 
durch den weiteren Zug der Ketten in den Oesen 
schräg abwärts gezogen, bis auch die äußeren
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Stoßkanten Zusam m entreffen. Die D reh zapfen  
liegen dann n icht gegen die Enden der Lang
löcher an, so daß durch die Gegengewichte der 
Deckel und durch den Zug an den Ketten beide 
Stoßflächen der Deckel aneinandergepreßt werden 
und so gegen aufsteigende Gichtgase eine hin
reichende Abdichtung gewährleisten. Gleichzeitig

kiibels abdichtet und bei der weiteren Aufwärts
bewegung auch das Kübelgefäß mitnimmt. Die 
Deckel werden durch die an dem Förderkiibel 
sitzenden Rollen aufgedrückt, bis sie bei einer 
bestimmten Lage durch die Gegengewichte in 
ihre Offenstellung zurückgebracht werden; hier
bei ziehen sie die Ketten mit dem Winkelring

Abbildung 10 a. Doppelter Gichtverschluß mit drehbaren Deckeln bei Kübelbegichtung.

mit dem Schließen der Stoßfuge der Deckel hat 
sich der Yerschlußkegel des Kübels auf den 
Parrytricliter gesetzt, wie in Abbildung 10 a in 
strichpunktierten Linien dargestellt ist. Werden 
nunmehr die beiden Kegel gleichzeitig gesenkt, 
so gleitet das Beschickungsgut aus dem Förder
kübel in den Hochofen.

Nach erfolgter Begichtung werden die beiden 
Kegel wieder hochgezogen, wobei der Parry- 
kegel die Bodenöffnung des Rumpfes verschließt, 
während der Kübelkegel die Oeffnung des Förder

zugleich hoch. Die in den Langlöchern zuerst 
schräg nach oben geschobenen Drehzapfen der 
Deckel werden bei deren weiterer Drehbewegung 
wieder in ihre untere Lage zurückgebracht.

Bei dem beschriebenen Gichtverschluß ist ein 
Verziehen der Deckel infolge von Temperatur
einflüssen nicht zu befürchten, da diese nicht 
mit der Gichtflamme, sondern nur mit nicht ent
zündeten Gichtgasen in Berührung kommen, 
deren Temperatur verhältnismäßig gering ist. 
Ein völlig dichtes Schließen der Deckel ist prak
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Abbildung 10b. Doppelter Gichtverschluß mit drehbaren Deckeln bei Kübelbegichtung.

tisch nicht von wesentlicher Bedeutung, weil 
infolge der Kürze der Zeit, während welcher 
der Förderkübel mit dem Hochofeninnern in Ver
bindung steht, kaum mehr als die in den Kübel 
eingeschlossene Luft aus diesem entweichen kann, 
und weil es überhaupt weniger auf das Ent
weichen einer geringen Menge Gichtgas ankommt,

A bbild u n g  11.

als darauf, daß durch den doppelten Gichtver
schluß die Gasdruckverhilltnisse des Hochofens 
sich nicht verändern. —

Während die vorstehend beschriebenen Be
gichtungsarten vorwiegend die Schonung des 
Koks bezwecken, verschaffen die folgenden Aus
führungen die Möglichkeit, ohne bauliche Aende-

rungen des Gasfangs 
den Möller je  nach 
Belieben an die Wand 
des Ofens oder in die 
Mitte zu schütten.

Wenn das Erz un
gleichmäßige Stück
größe besitzt, so zeigt 
sich z. B. bei An
wendung der Langen- 
schen Glocke, daß das 
feine Material in der 
Mitte des Ofens einen 
Kegel bildet und lie
gen bleibt, während 
die groben Erzstücke 
nach der Schachtwan
dung hinrollen, so daß 
dort die Beschickung 
lockerer liegt als in 
der Mitte und infolge
dessen die Ofengase 
an den Wandungen 
schneller entweichen; 
hierdurch entsteht 
eine schnellere Reduk
tion der Erze im V er
gleich zu denen der 
Ofenmitte, und die 
Vorbedingungen zu

Mu.f.JW.

L angen sche G locke (zontrale G asabführung) m it E rzverteiler.
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Abbildung 12. Parrvtrichter mit Erzvortoilcr.

einem ungleichmäßigen Ofengang sind gegeben. 
Zur Vermeidung dieses Uebelstandes wird das 
Zentral-Gasabzugsrohr des Gasfangs mit einem 
beweglichen Erzverteiler (D.
R. P. a. 0 . Simmersbach) ver
sehen, der zweckmäßig aus 
Stahlguß hergestellt wird und, 
wie aus der vorstehenden Ab
bildung 11 hervorgeht, kon
zentrisch zum Zentralrohr liegt; 
im besonderen besteht er aus 
einem mit einer schrägen Gleit- 
flaclie versehenen Ringe, der 
mittels vier gasdicht durch den 
Boden der am Zentralrohr be
findlichen Wassertasse hin
durchgeführten Stangen auf und 
nieder bewegt werden kann.
Das Heben und Senken erfolgt 
mittels Balanciers oder durch 
bekannte Mittel.

Soll das Erz nach der Ofen
mitte zu gestürzt werden, so

teiler heruntergelassen, wo
durch das Erz ans dem Sclnitt- 
trichter zunächst auf die schräge 
Fläche des Verteilers und von 
diesem in der Richtung nach 
außen an die Ofenwand stürzt.

Natürlich ist die Verwen
dung des beschriebenen Erz
verteilers nicht nur auf Gas
fänge mit mittlerer Gasabfüh
rung beschränkt, sondern läßt 
sich auch auf Oefen mit seit
lichem Gasabzugsrohre aus- 
delinen. So führt Abbild. 12 
einen doppelten Gichtverschluß 
mit Erz Verteiler vor Augen, 
wo ebenfalls der untere Ab
schluß mittels Langenscher 
Glocke, die Gasabführung aber 
seitlich erfolgt. Die Führungs
stangen des Erzverteilers gehen 
liier nicht durch die Wasser
tasse, sondern durch den Deckel 
der Glocke.

Beim Parry-Trichter verhält 
sich das Schüttungsverhältnis 
umgekehrt wie bei der Laugeu- 
sclien Glocke, aber auch hier 
tritt sehr oft der Fall ein, 

daß unregelmäßiger Ofengang den Wunsch auf- 
kommen läßt, bestimmte Materialien mehr nach 
der Mitte und weniger nach der Ofenwand hin

wird der Verteiler hochgehoben 
(vergleiche die strichpunktierte 
Lage in der Abbildung), so 
daß es aus dem Schütttrichter 
unmittelbar in den Ofen fällt. 
Wenn das Erz dagegen nach 
der Ofenwand zu geschüttet 
werden soll, so wird der Ver

S /-.U .F.3 V 2.

A bbildun g 13. L angensche G locke (seitliche G asabführung) m it E rzverteiler.
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zu stürzen. Der Erzverteiler erhält beim Parry- 
Trichter die umgekehrte Form wie hei der 
.Langenschen Glocke, da er hier den Zweck hat, 
das Erz gegebenenfalls nach der Mitte zu zu 
schütten, statt an die Schachtwandung. Abbil
dung 13 bringt ein Bild des Erz Verteilers bei 
einem doppelten Gichtverschluß mit Parry-Trich 
ter, das ohne weiteres verständlich ist, so daß

sich eine nähere Beschreibung erübrigt. Die letzt
genannten drei Begichtungen lassen sich unter 
Benutzung der vorhandenen Gasfänge bei be
stehenden Oefen mit Leichtigkeit einbauen und 
sind äußerst einfach, so daß sie nicht zum 
wenigsten auch aus diesem Grunde großen An
klang in der Hochofen-Industrie gefunden haben.

Oskar Simmersbach.

Ueber Titan als Zusatz zum Gußeisen.
Von Dipl.-Ing. B e r n h a r d  Fe i s e  in Dresden.

|\J aclidein es in jüngster Zeit gelungen ist
'  nach dem aluminothermischen. Verfahren 

von K ü h n e *  fast reines Titan —  eine Analyse 
ergab z. B. an Verunreinigungen: A l: 0,35 °/o, 
F e : 3,35 % ,  S i: 2,78 o/o, C: 0,78 o/o — aus 
Rutilerde im Tiegel niederzuschmelzen, sind auch 
Versuche unternommen worden, um dieses Metall 
dem Gußeisen zuzusetzen. In der K g l. Säclis. 
M e ch .-T e ch n . V e r s u c h s a n s t a l t  zu Dresden 
sind auf Antrag umfangreiche Untersuchungen mit 
solchem titanversetzten Gußeisen ausgeführt 
worden, von denen hier mit Genehmigung der be
treffenden Firma eine besonders bemerkenswerte 
Versuchsreihe mitgeteilt sei, die weitere Be
achtung verdient, da sie die schon länger be
kannte, günstige Wirkung des Titans auf G u ß 
e i s en  bestätigt.

Die hier ausgefiihrten Versuche erstreckten 
sich auf die Bestimmung der Zugfestigkeit und 
des Elastizitätsmoduls. Als Ausgangsmaterial 
war ein normales Gußeisen von 1230 kg/qcm 
Zugfestigkeit gewählt, dem das Titan pulver
förmig in der Pfanne zugesetzt wurde und zwar 
in Gehalten von 0,25, 0,50 und 1,00 °/o. Für 
die Proben wurden schwach konische Stäbe von 
50 mm Durchmesser und 600 mm Länge stehend 
gegossen, woraus die bekannten Normalzugstäbe 
d —  20 mm, f  =  3,14 qcm gedreht werden, so 
daß für die Untersuchungen ein Material vorlag, 
das frei von allen Härteerscheinungen, wie bei 
Stäben mit Gußhaut, in allen Teilen seines 
Querschnittes dasselbe Gefüge aufweisen mußte. 
Da die Zugfestigkeiten ein und desselben Guß
eisens stark schwanken, selbst wenn sich die 
Brüche dem Auge völlig fehlerfrei darstellen, 
waren von jeder Sorte vier Stäbe gegossen, so 
daß die weiter unten angegebenen Zugfestig
keiten das Mittel aus vier Prüfungen wieder
geben, mit Ausnahme der Vergleichstäbe ohne 
Zusatz, von denen nur zwei zerrissen wurden.

Die Dehnungmessungen zur Bestimmung des 
Elastizitätsmoduls wurden nur an je  einem Stab 
in einer Martensschen Zerreißmaschine vorge-
nommen.

Anfangslast und einem größten W ert, der stufen
weise erhöht wurde, sobald die Dehnung nicht 
mehr fortschritt, gewechselt. Bei jeder Stufe 
wurden die gesamten und die bleibenden Dehnungen 
in lOOOfacher Vergrößerung mit Spiegelappa
raten bestimmt. Die Höchstbelastung betrug 
bei jedem Stab 3000 kg, entsprechend einer 
Spannung von 955 kg/qcm. In der folgenden 
Tabelle sind die aus den Beobachtungen sich 
ergebenden federnden Dehnungen e, d. i. für 
1 cm Meßlänge, für verschiedene Spannungen 
zusammengestellt:

Spannung Federnde Dehnungen in cm  mal 10— *

kg/qcm
Stab 0 

ohne Ti
Stab '/< 

0,25% TI
Stab ‘ /» 

0,50% TI
Stab 1 
1,0% TI

79,6 1 ,0 0,90 0,95 0,96
150,2 2  2 1,8 2,0 2,1
238,7 3,4 2,9 3,1 3,3
318,3 4,8 3,9 4,2 4,7
397,9 6,2 5,1 5,6 6,1
477,5 7,9 6,3 6,8 7,6
557,1 9,7 7,6 8,2 9,5
636,6 11,6 9,0 9,7 11,4
716,2 13,9 10,4 11,4 13,7
795,8 16,1 11,9 13,1 15,5
875,4 18,7 13,5 14,9 18,0
955,0 o r  9 15,2 16,8 20,5

Die Belastung wurde zwischen einer

* D . R . P . 179 403 (vergl. „Stahl und E isen “ 1907
N r. 32 S. 1169.)

X X  28

Der Einfluß des Zusatzes auf die teilweise 
stark verminderten Dehnungen ist deutlich er
kennbar. Trägt man die spezifischen Dehnungen 
als Abszissen, die Spannungen als Ordinaten auf, 
so erhält man für die vier verschiedenen Stäbe 
die in Abbildung 1 dargestellten Kurvenzüge, 
die sich schon bei geringen Belastungen deutlich 
voneinander abheben. Zugleich erkennt man, 
daß die Dehnungen nicht proportional mit den 
Spannungen zunehmen, sondern rascher anwachsen. 
Analytisch kann der Verlauf der Kurven für 
die federnden Dehnungen durch das Potenzgesetz 
s =  n. • am wiedergegeben werden, worin ct die 
Bedeutung eines Dehnungskoeffizienten annimmt, 
und in >  1 ist. Die in Spalte 3 der Zusammen
stellung enthaltenen Gleichungen geben das 
elastische Verhalten der vier Gußeisensorten bis 
zu Belastungen, die für die ausübende Praxis 
in Betracht kommen, hinreichend genau wieder. 
Ein Vergleich der Dehnungskoeffizienten der vier 
Stäbe wird durch die Verschiedenheit der Ex-
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poneuten erschwert. Sieht man jedoch ein hin
reichend kurzes Kurvenstück als Gerade, d. h. 
innerhalb kleiner Spannungsgrenzen die Dehnun
gen proportional init den Spannungen wachsend 
an —  Exponent = 1  — , so kann unter dieser 
Annahme für jede Stufe der Delmungskoeffizient a 
berechnet werden.

folgenden Tabelle zu ersehen ist, von 1230 
kg/qcm auf 1660 kg/qcm, d. i. 35 °/o, erhöht 
wurde, eine gewiß beachtenswerte Verbesserung.

Spauoung E la s tiz itä tsm o d u l =  —  
i

kg/qcm Stab 0 Stab >/< Stab >/s Stab 1

1 59 ,2
3 18 .8
4 77 .5
6 36 .6
7 95 .8  
9 55 ,0

703 500  
5 7 4  0 0 0  
5 04  000  
4 14  000  
3 46  500  
300  000

790  0 00  
707  0 00  
653  500  
5G1 000  
5 35  0 00  
4 65  500

698  0 00  
664  0 00  
653 0 00  
530  0 00  
469  500  
397  500

682  000  
586  500  
472  500  
411 000  
403  000  
311 500

l 2 3 4 5 6
©
uO
ao

3*
3
N
«tn

Potenzgesetz
‘3

g

©

1  =
cS  
© :© N JA O i-
Ï  wCm

%

Arbeits
ver

mögen
in

«

i rB -3«  :0
’Scas
O

Na
5
H

e =  ct • Gm «
3X

m kg
ccm

O «-

%

0 0
1 G 1,09 1230 0,04G1 125 000

7 « 0 ,2 5
1 G 1,07 1G60 35 ,0 0,05G 8 71 208 000

I / o 0 ,50
1 G 1,08 1410 15,0 0 ,053 15,2/ 2 C 1 184 000

1
1,0 e

1
1 314 000

g U 4 1340 9,0 0,0GG 43,5

Oehnv/Tper? 6 - Ä //? cm 70 

Abbildung 1.

Hiernach zeigt sich, daß das Maß der Elasti
zität bei demselben Gußeisen sich nicht nur mit 
der Spannung stark ändert, sondern daß es auch 
auf derselben Belastungsstufe bei den vier ver
schiedenen Stäben sehr verschiedene W erte an
nimmt. Die größten Dehnungskoeffizienten hat 
das Gußeisen ohne Titan, dann folgt der Reihe 
nach der Stab mit 1 % , 1/s , und den kleinsten 
Koeffizienten weist der Stab mit 1 /j,°/o Titan auf.

Es war zu vermuten, daß mit den vermin
derten Dehnungen durch die Zusätze auch die 
Zugfestigkeit des Gußeisens erhöht wurde. Dies 
war auch der Fall, und zwar wuchsen die Zug
festigkeiten genau in der Reihenfolge, wie die 
Dehnungen bei den einzelnen Stäben abgenommen 
hatten. Das Gußeisen mit 0,25 °/o Zusatz er
reichte hierbei die größte Zugfestigkeit, die so
mit bei dem vorliegenden Material, wie aus der

Aus den Dehnungsfeinmes
sungen läßt sich weiterhin noch 
das Arbeitsvermögen eines j  eden 
Stabes bestimmen, das wieder 
zu einer ändern Bewertung des 
Materials führt, wie die Zug
festigkeit allein. Man erkennt, 
daß dasjenige Konstruktions
material die größte Bruchsiclier- 
heit, besonders gegen dyna
mische Beanspruchung, gewäh
ren wird, das ein größeres 
Widerstandsvermögen, bedingt 
durch Festigkeit und Zähigkeit, 
besitzt. Dynamisch wird Guß
eisen bei Konstruktionsteilen 
überhaupt nicht beansprucht, 
wohl aber treten wie in Dampf
zylindern, W alzen und Dampf- 
rohrleitungen hohe und wech
selnde Spannungen auf, die 
durch starke Temperaturunter
schiede veranlaßt werden, wo
zu dann noch die von der Her
stellung des Körpers herrühren
den Gußspannungen sich ge

sellen können, die ein hochwertiges Material 
erfordern. Dafür gibt aber das Arbeitsvermögen 
den besten Maßstab, dessen Kenntnis daher von 
großem W ert ist. Man versteht darunter die 
mechanische Arbeit, die das Zerreißen eines Stabes 
erfordert, das Produkt aus Belastung und der 
jeweils durch diese hervorgerufenen Gesamt
dehnung. In Abbildung 2 bis 5 sind die Gesamt
dehnungen in Abhängigkeit von den Belastungen 
aufgetragen, die ein ähnliches Kurvenbild ergeben, 
wie in Abbild. 1 die federnden Dehnungen. Der 
Inhalt der schraffierten Flächen stellt somit das 
Arbeitsvermögen dar. Die Zahlen in Spalte 6  

der Zusammenstellung geben dasselbe auf die 
Einheit des Stabvolumens bezogen an. Danach 
ist das Gußeisen mit 1  °/o Titanzusatz am höchsten 
zu bewerten, dessen Zähigkeit (Dehnungen) trotz 
erhöhter Zugfestigkeit annähernd dieselbe ge-

.20 22
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Abbildung 2 bis 5.

blieben ist wie bei dem Vergleichsstab ohne Titan. 
Die größte Erhöhung des Arbeitsvermögens be
trägt 43,5 °/o.

In Abbildung 6  sind schließlich die Zug
festigkeiten und Arbeitsvermögen der einzelnen

Stabe in Ab- 
-[0.1 hüngigkeit vom 

Titangehalt 
noch einmal bild
lich dargestellt. 
Diese Versuche 

bestätigen nicht 
nur die schon 
länger bekannte 
Tatsache, daß 
Titan auf die 
physikalischen 
Eigenschaften

des Gußeisens,wie sie für die Technik haupt
sächlich von W ert sind, stark verbessernd ein
wirkt, die Ergebnisse übertreffen noch die von 
anderer Seite gemachten Beobachtungen. Zuerst 
wurde man im Jahre 1890 bei der Thomas Car

0,20 O.SO 0,70 
7/Scr/7je/>a/t/n %

Abbildung 6.

SAu.C.JJä.

Wheel Co. auf Titan aufmerk
sam, als sich herausstellte, daß 
bei Eisenbahnwagenrädern, die 
eine auffallend lange Betriebs
fähigkeit aufwiesen, titanhal- 
tiges Eisen verwendet war. Im 
Jahre 1904 stellte Ingenieur 
R o s s i  in der Gießerei des 
amerikanischen Gießereifach
mannes Dr. M o l d e n k e  plan

mäßig Versuche mit Gußeisen an, dem er Ferro- 
titan zusetzte. Er erzielte Zugfestigkeitser
höhungen von 2 0  °/o. Neuerdings sind auch von 
A. W . Slocuin diese Versuche wiederholt, wobei 
er nach seinem Bericht, wrelclier der Pittsburg 
Foundrymens Association vorgelegt wurde, Festig
keitserhöhungen von 2 9 ,5 °/o erreichte.

Dr. Moldenke glaubte schon damals dem 
Titan als Zusatz bei der W alzengießerei Bedeu
tung zusprechen zu müssen, und in der Tat ist 
anzunehmen, daß dasselbe besonders bei Quali
tätsguß noch stärkere Anwendung finden wird, 
zumal da der Industrie jetzt das technisch ein
facher darstellbare reine Titan zur Verfügung 
steht, so daß sie nicht wie bisher auf die ver
hältnismäßig geringprozentigen Ferrotitane an
gewiesen ist.*

* "Wir behalten uns vor, demnächst weitere Mit
teilungen über die auch im Stahhvorksbetriob erzielten, 
unerwartet günstigen Einwirkungen geringer Zusätze 
von Titan, dieses bisher vielfach für unerwünscht ge
haltenen Begleiters mancher Eisensorten, zu machen.

Die Redaktion.

Tem perguß in Amerika.

Die statistischen Angaben für Stahlformguß 
und schmiedbaren Guß aus dom Jahre 1907 

lassen von neuem erkonnon, in welch großem 
Umfango der Temperguß in den Vereinigten 
Staaten Verwendung findet.* Mit einom Aus
bringen, das trotz dos im letzten A^iertoljahro 1907 
eingetretenen plötzlichen Niederganges der ameri
kanischen Eisenindustrie auf 800- bis 850000 t 
veranschlagt wird, und das damit nabe an die 
Erzeugung des Jahres 1906 heranreicht, haben 
die Vereinigten Staaten in diesem Zweige der 
Eisengießerei mehr als das Zehnfache aller übrigen 
Länder zusammen geleistet. Boi den angegebenen 
Ziffern ist zudem die volle Leistungsfähigkeit der 
amerikanischen Tempergießereien, die für das 
Jahr 1907 auf rund eine Million Tonnen angegeben 
wird, nicht in Anspruch genommen.

Wonn in einem im vergangenen Monat 
März vor der schottischen „Institution of En
gineers and Shipbuilders“ gehaltenen Vortrage ** 
W. H. H a t f i o l d  sich etwa folgendermaßen aus

spricht: „Der Zweck meinos Vortrages liegt in 
dem Bestreben, das schmiedbare Gußeisen an 
den. Platz zu erhoben, der ihm von Rechts wogen 
infolge seiner physikalischen Eigenschaften sowio 
infolge seiner wirklich allgemeinen Brauchbarkeit 
gebührt“, so deutet er nicht mit Unrecht auf die 
von den Amerikanern den Europäern vorge
worfene Langsamkeit hin, mit der sich diese 
allgemein an die weitere Entwicklung dieses 
aussichtsreichen Verfahrens machten. Er weist 
auf Grund von Festigkeitsprüfungen nach, daß 
bezüglich Dehnbarkeit und Zugfestigkeit der 
schmiodbaro Guß der Amerikaner, der sog. „black 
heart“, sich in bedeutend ausgedehnterem Maße 
an Stelle von Stahlformguß verwenden läßt, als 
bisher in Europa gemeinhin angonommen wird. 
Seine Zahlontafeln zeigen eine Höchstboan- 
spruchung auf Zug von 35,5 bis 36,2 kg/qmm 
bei 10,3 bis 18,0o/o Dehnung.

Da, w'ie schon des öfteren an dieser Stolle 
betont,* die Amerikaner besonders stark die

* „The Iron Ago“ 190S, 2. April, S. 1086.
** „Industrial W orld“ 1908, 13. April, S. 429.

* z. B. „Stahl und Eisen“ 1908, Kr. 8 S. 271;
1906 Nr. 3 S. 161.
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Verwendung von Temperguß pflogen, ist auch die 
Erzeugungsziffer für Stahlformguß in Nordamerika 
gegenüber den entsprechenden Verhältniszahlen 
der übrigen Länder nicht so hoch und wird mit 
etwa 750000 t Martinofenguß und etwa 33000 t 
aus der Bessemerbirne vergossenem Material an
gegeben. Beiläufig sei noch bemerkt, daß die 
Anwendung des basischen Martinofens anstatt 
des sauren im vergangenen Jahre in bedeutend 
gesteigertem Maße stattgefunden hat, indem im 
Jahre 1906 nicht ganz 39 %, 1907 dagegen 48%  
sämtlichen Martinstahles für Stahlformguß dem 
basischen Ofen entstammten.

Unter den Verbrauchern des Tempergusses 
in Amerika* sind in erster Linie die Eisenbahnen 
zu vermerken, indom drüben die allgemeinere Ein
führung der Güterwagen aus Stahl ein weites 
Fold für die Verwendung dieses Produktes ge
schaffen hat. Sodann kommen die landwirtschaft
lichen Maschinen und der Bedarf der Wagenbau
anstalten sowie der an Sattlerwaren, Röhron- 
fittings usw. in Betracht.

Zum Schmelzen des Eisens für Temperguß 
dient in 85o/o der F l a m m o f e n ,  dessen Größe 
von 5 t allmählich auf 25 bis 30 t Inhalt gestiegen 
ist. Am beliebtesten sind Oefen von 10 bis 15 t 
Fassungsraum, die auch gleichmäßigeres Material 
als dio größeren liefern sollen. Die Bauart und 
der Betrieb dieser Oefen** hat sich in den letzten 
Jahren kaum verändert. Gegenüber dem Flamm
ofen weist der M a r t i n o f e n  manchen Vorteil auf, 
namentlich wo es boi großem Ausbringen auf 
einen längeren Dauerbetrieb ankommt. 300 bis 400 
Iiitzon ohne Reparaturen, die über einen ganzen 
Tag in Anspruch nehmen, sollon nach C. H. Gale 
nicht ungewöhnlich sein, während nach 1 2 0 0  oder 
sogar mehr Hitzen (?) der Ofen gewöhnlich voll
ständig neu zugestellt werden muß, was vier bis 
fü n f Wochen in Anspruch zu nehmen pflegt.* 
Hin Flammofon dagegen kann innerhalb oin bis 
izwei Tagen wieder in vollständig betriebsfähigen 
Zustand gesotzt werden, und dauert das Anheizon 
eines solchen nur wenigo Stunden. Eisen, das 
im K u p o l o f e n  niedergeschmolzen wurde, besitzt 
nicht dioselbo Dehnbarkeit und Zugfestigkeit, da 
es beim Durchgang durch don Ofen mehr Kohlen
stoff und Schwefel aus dom Brennstoff aufzu- 
nehmen pflegt.

Dio G l ü h h i t z e  beim Tempern beträgt in 
der Regel 850 bis 870° C. und muß jo nach der 
Wandstärke der Ware zwei bis vier Tage an- 
halten. Sinkt die Temperatur auf 700°, so ist 
eine doppelt so lange Zeit erforderlich. Zum 
Glühon worden die Gußstücke nicht immer in 
die in Europa üblichen Mittel verpackt, sondern

* Die nachfolgenden Angabon entstammen einem 
Vortrage, den C. II. G ale auf einer Qießereiversamm- 
lung zu Pittsburg gehalten hat. „Industrial World“ 
1908, 13. April, S. 428.

**Yergl. „Stahl und Eison“ 1906 Nr. 19 S. 1165; 
1907 Nr. 50 S. 1830.

es werden zu diesem Zwecke vielfach auch Koks 
odor Schlacken aus Flamm- oder Martinöfen ver
wendet, soweit sie nicht über erbsengroße Stücke 
enthalten. Bei Verwendung von Koks liegt aller
dings die Gefahr vor, daß die Waren Schwefel 
aus dein Glühmittel aufnehmen. Nachfolgende 
Zusammenstellung zeigt mit den genannten Glüh- 
mitteln erzielte Ergebnisse:
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vor dom Glühen . 0,63 0,043 0,147 0,21 2,54 Spur
in Schlacke verpackt

g e g lü h t .................. 0,61 0,049 0,145 0,21 0,24 1,65
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Manche Temporgioßoreion haben auch mit gra
nulierter Hochofenschlacke gute Erfolge erzielt. 
Ebenso kommen magerer Sand und feuerfeste 
Tone in Anwendung. Magerer Sand soll sich 
namentlich da gut bewährt haben, wo dio Waren 
bei schwacher Wandstärke eine komplizierte Ge
stalt besitzen, doch verliert er schon nach zwei
maligem Gebrauch viel an Wirksamkeit. Bekannt
lich haben bereits in früheren Jahren Versuche 
von F o r q u i g n o n  und L e d e b u r ,  mit Quarz- 
sanden zu tempern, ebenfalls günstige Ergebnisse 
erzielt. * Zudem ist zu beachten, daß die Ameri
kaner bei ihrem „black hoart“ -Verfahren kein 
Austroiben von Kohlenstoff, sondern nur eine 
Umwandlung desselben beabsichtigen.

Was die Eigenschaft der S c h m i e d b a r k e i t  
betrifft, so schwankt sie je nach dem Querschnitt 
der Stücke stark. Waren unter 6  mm Stärke müssen 
sich, ohne zu reißen oder zu brechen, mehrfach 
biegen lassen, währond solche von 12 mm Stärke 
an aufwärts nur Stößen odor Schlägen, ohne zu 
reißen oder zu brechen, standzuhalten brauchen. 
Auch dio Zugfestigkeit hängt von der Material
stärke ab und nimmt mit dem Goringerworden 
des Querschnittes zu. In Erkenntnis dieser Tat
sachen hat dio Eastern Railroad Bostimmungon 
aufgestellt, wonach folgende Bedingungen für die 
Abnahme zu erfüllen sind:

Querschnitt Zugfestigkeit 
in kg/qm m

bis 9,5 mm 28 
9,5 bis 19 „ 26,6
über 19 „ 25,2

Von solchen Anforderungen entsprechenden Ab
stichen wurden fünf Paar runder Probestäbe
angofertigt, welche nachstehende Durchschnitts
ergebnisse erzielten:

Durchmesser Zugfestigkeit Dehnung
in kg/qm m  auf 162 mm gemessen

15,9 mm 31,6 5,3 o/0
22,2 „ 28,9 4,2 „

* Yergl. „Stahl und Eisen“ 1886 Nr. 6 S. 380;
1897 Nr. 15 S. 630; 1905 Nr. 20 S. 1201.
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Soll die Zugfestigkeit gesteigert werden, um alte Ansicht, daß die Festigkeit des schmiedbaren
damit den Anforderungen an Stahlformguß nahe- Gusses wesentlich durch das helle Gefüge der
zukommen, so geschieht dies auf Kosten der äußeren Schichten, in denen der Kohlenstoffgelialt
Schmiedbarkeit. Bei Stücken von 42 bis 49 kg/qmm am meisten abgenommen hatte, veranlaßt werde,
Zugfestigkeit war die Geschmeidigkeit und W ider- hat nicht immer eine Bestätigung gefunden,
standsfähigkeit gegenüber Stößen bedeutend ge- q Geiger.
ringer als bei solchen von 28 bis 32 kg/qmm. Die

Bericht über in- und ausländische Patente.

Deutsche Patentanmeldungen.*

30. April 1908. Kl. 7a, H 37 103. Vorrichtung 
zum Verschieben und Kanten Ton Blöcken an be
liebiger Stelle des Walzwerkrollganges. Haniol & Lueg, 
Düsseldorf-Grafenberg.

Kl. 7 a, R 23 573. Verfahren zum Walzen von 
Doppol-”[*-Trägern mit gleichmäßig dicken Flanschen 
in Duo- oder Triowalzwcrken. ltombachor Hütten
werke, Rombach, Lothr.

Kl. 24 f, R 23 700. Kipprost mit in einem dreh
baren Rahmen liegenden, gegen Horausfallcn ge
sicherten Roststäben. Julius Reimann, Waldenburg 
i. Schl., Hermannstr. 1.

Kl. 24 f, Sch 25 800. Entschlackungsvorrichtung 
für obene Gaserzeugerroste. Ernst Schmatolla, Berlin, 
Waterloo-Ufer 15.

Kl. 241, G 23 707. Feuerungsdüse für staub
förmigen Brennstoff mit einem rohrartigen, mittels 
eines Kugelgelenks in einem Gehäuse gelagerten, ver
stellbaren Mundstück; Zus. z. Anm. G 23 073. Karl 
Gramm, Frankfurt a. M., Kettenhogwog 17.

Kl. 31c, L 23 515. Kran zum Lösen und Ab
heben von Blockformen mit einer Schraubenpresse 
zum Ausstößen eines Blockes. Alfred Laukliuff, Stutt
gart, Hackstr. 80.

Kl. 48 d, E 12 788. Verfahren zum Durchschmelzen 
von Eisenblechen und anderen Eisenstücken mittels 
eines Sauerstoff- oder eines mit Sauerstoff angereicher
ten Luftstromes. Elektrizitäts-Akt.-Ges. vorm. Schuckert 
& Co., Nürnberg.

4. Mai 1908. Kl. 24c, M 31 450. Gasvcntil für 
Regenerativöfen mit im Yentilgehäuse umsetzbarer 
Vontilglocke und durch eine Zugvorrichtung mit dem 
Stellhebel der Glocke verbundenem Gaseinlaßventil. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Tigler, Duisburg-Meiderich.

Kl. 24e, W  26703. Gaserzeuger mit einer zur 
Vortrocknung feuchten Brennstoffes dienenden, von 
den Abgaseii beheizten Schale mit Rührwerk. Ernst 
Weisse, Köln-Ehrenfeld, Alpenerstr. 10.

Kl. 24f, B 40 009. Vorrichtung zur Entfernung 
der Brennstoifrückstände am Feuerbrückenende bei 
Kottenrosten unter Luftabschluß mit Hilfe einer durch 
radialo Wände in Fächer geteilten Trommel. Max 
Brzesina, Köln, Im Klapperhof 22.

Kl. 24 f, P 20 828. Rost mit querliegenden, zu 
Gruppen vereinigten kippbaren Roststäben. William 
Robert Peat, Thomas Peat jun., Porcy Peat u. Harry 
Ashworth Peath, Farnwortli b. Bolton, Lancaster.

Kl. 24f, W  29 011. Kettonrost mit jo auf zwei 
Querstäben sitzenden Rostkottengliedern. Hans Weise, 
Tegel b. Berlin, Treskowstr. 9.

Kl. 24k, K  34 868. Vorschiebbare, als Abstreifer 
für die Brennstoffrückstände dienende Feuerbrücke für 
Wanderroste; Zus. z. Anm. K  34 618. Franz Kröpelin, 
Düren, Rhld.

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

Kl. 31a, L 24 298. Tiegelschmelzofen ohne Rost 
mit mittlerer heb-und sonkbarer Tiegelstütze. Johann 
Lühno, Aachen, Sebaetianstr. 30.

Gebrauchsmustereintragungen.

4. Mai 1908. Kl. 10a, Nr. 337 401. Mit einer 
innoren'Hohlkelile versehener Stein für Koksofensohlen. 
Dr. 0. Otto & Comp., G. m. b. H., Dahlhausen a. Ruhr.

Kl. 18a, Nr. 336 830. IIochofenblasform-Rüssel 
mit inneren, radialen Versteifungsstegen. Ludwig 
Kölsche, Friedrichsthal b. Olpe.

Kl. 24 f, Nr. 337 045. Trichterförmiger, zum 
Reinigen von Asche und dergl. unten zu öffnender 
Rost. Ludwig Pichler, München, Pfouferstr. 40.

Kl. 24f, Nr. 337425. Der Länge nach zerlegbarer 
Roststab. Ernst Patzer, Gera.

Kl. 31b, Nr. 330 743. Teilapparat für Zahnrad
formmaschinen. H. Wolff, Lennep.

Kl. 49 e, Nr. 336 812. Durch Friktionskupplung 
betätigter Schwanzhammer. Adolf Koch, Remscheid- 
Yieringhauaen.

Kl. 49 e, Nr. 337 033. Werkzeug für Pressen zum 
gleichzeitigen ein- odor mehrfachen Lochen, Anheften 
und Nieten, insbesondere zum Befestigen von Blech- 
eimer-IIenkel-Oosen und dergl. Gebr. Götz, Lauter i. S.

Kl. 49f, Nr. 336951. Eiserner Schmiedehord mit 
kastenförmig ausgebildetem und ausgemauertem Ober
teil und gemauerter Feuerschüssel. Aerzener Ma
schinenfabrik G. m. b. H., Aerzen.

Kl. 49 f, Nr. 337 032. Windform für Schmiede
feuer. Fa. C. AJlcndorf, Gößnitz, S.-A.

Deutsche Reichspatente.

K l. 19a, Nr. 191857, vom 21. Juli 1906. Joh. 
W in te r  in E sse n , Ruhr. Unterlagsplatte mit beider
seitigen Haken a u f  der Ober- und Unterseite zu rrBe- 
festigung von Schienen a u f eisernen Schwellen.

Von den beiden Haken der Unterlagsplatte a, 
mit denen sie durch die Eisenschwelle b greift,^ iut.

der eine c so gebogen, daß die ‘Platte durch die 
Schwellenlöcher eingeführt werden kann. Der obere 
Teil dieses Hakens besitzt eine Nut d für das Ein
setzen des AVerkzeuges zum Aufbiegen des Hakens.



702 Stahl und Eisen. Bericht über in- und ausländische Patente. 28. Jahrg. Nr. 20.

Britische Patente.

Nr. 604, vom Jahre 1907. Jarnos Aa h t a n  
F l e t s c h e  r i n Y e r n o n H o u s e  (Grfsch. Lancaster). 
Schmelzofen.

Der Ofen ist ein Kupolofen, durcli den der Wind 
in umgekehrter Richtung, von oben nach unten, ge
trieben wird. Er besitzt einen Tiegel a, der entweder

transportabel oder 
stationär ist, im er- 
steren Falle als auf 
einen Wagen b senk- 

bare Gießpfanne 
konstruiert und im 
ändern Falle in ge

wöhnlicher Weise 
mit einem Stichloch 
versehen ist. Die 

Gebläseluft kann 
durch Oeffnungen c, 
d und e in den Ofen 
eintreten. Letztere 

beide münden in 
einen Kanal f  ein, 
gegen den sie durch 
Schieber g und h 
abgesperrt werden 
können.

Der Ofen8cliacht wird mit Brennstoff und dom zu 
schmelzenden Metall gefüllt und der Brennstoff durch 
Blasen durch den Kanal d in Glut versetzt. Sobald 
die Beschickung genügend in Hitze geraten ist, wird 
durch c goblasen und die Abhitze durch den Kanal d 
und bei geöffnetem Schiebor g  in den Kanal f  ab- 
ziehen gelassen. Später wird der Schieber g  wieder 
geschlossen und die Hitze durch OelTnen dos Schiebers h 
durch den Tiegel a zum Heißhalten des darin sich 
ansammelnden Mctalles geleitet.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.

Nr. S20485. Byr on E. El f  red in Ne w York.  
Verfahren, den Brennwert von Gichtgas zu verbessern.

Um die kolilonsäurereichen Gichtgase für die Ver
wertung in Gaskraftmaschinen geeigneter zu machen, 
werden sie durch Generatoren geleitet, in denen die 
Kohlensäure zu Kohlenoxyd reduziert wird. Dann

passieren sie noch einen Reiniger und können nun 
als hochwertige Gase in jedem Gasmotor verwendet 
worden. Da die Zerlegung der Kohlensäure mit 
einem Aufwande von Wärme verbunden ist, so miisson 
stets zwei Generatoren zusammen arbeiten, von denen 
abwechselnd der eine durch Gebläseluft wieder heiß 
geblasen wird, während durch den zweiten vorher heiß 
geblasenen das anzureicherndc Gichtgas geleitet wird.

Nr. S41279. C h a r l o s  Sp.  S z o k e l y  in N e w  
Y o r k. Verfahren zu r  Herstellung von Gußstücken 
aus Gußeisen oder Stahl.

Der Guß erfolgt in üblicher Weise in Motall- 
formen, die zur Milderung ihrer abschreckenden Wir
kung mit einem Ausstrich von indifferenter unorgani
scher Maßse, wie z. B. franösischor Borgkreido und

einer brennbaren Flüssigkeit, wie z. B. Petroleum und 
Paraffinöl, versehen worden sind.

Die Form wird dann so rasch, wie es das Fest
werden des Gußstückes gestattet, geöffnet und letzteres 
frei erkalten gelassen. Hierbei soll dasselbe keine 
wahrnehmbare Schwindung zeigen, sondern nach seiner 
Erkaltung der Gußform genau entsprechen.

N r.S 3103l. En i i l B i o r  in Mü l he i m a. d. Ruhr 
und j A d o l f  I l o f f m a n n  in K ö l n  a. Rhein. Ver
fahren zu r Herstellung dichter Hohlblöcke.

Es wird kein Vollblook, sondern ein Hohlblock 
gegossen und zwar in einer sich verjüngenden Form a 

unter Verwendung eines kegel
förmigen Domes b als Korn. 
Der untere Teil der Form o 
ist innen zylindrisch gehalten, 
um dom unteren Preßkolben c 
den Eintritt zu ermöglichen. 
Nach dom Festwerden des Mo- 
talles wird der Stahlblock durch 
den unteren Preßkolben c nach 
oben gedrückt, wobei die Be
wegung des Dornos b dadurch 
verlangsamt wird, daß ein 
oberer kleinerer Preßstompel d 
in entgegengesetzter Richtung 
wie der untere Stempel c auf 
ihn drückt. Da der Dorn b 

zu Beginn des Prossens nicht direkt auf dom unteren
Kolben e aufliegt, so ist für diese verzögernde Be
wegung des Dornos Spielraum gegeben. Nach beendeter 
Verdichtung wird der Dorn b durch den oberen Stem
pel d zurückgestoßcn.

Nr. 835847. L o u i s  
B o u ti 11 i e r in P a r i s ,  
Frankreich. Gaserzeuger.

Der zu vergasende Brenn
stoff wird von unten in den 
Gaserzeuger eingoführt und 
zwar durch oine Schnecke a 
oder dorgl. Das Zufüh
rungsrohr b ist nun so un
geordnet, daß es in die 
Feuerung eine gewisse 
Strecke hineinreicht und 
besonders mit seinem obe
ren Endo sich in einer sehr 
heißen Zone befindet. Es 
soll hierdurch der rohe 
Brennstoff bereits in dem Zu
führungsrohre entgast und 

die entstandenen teerhaltigen Gase beim Durchziehen 
der höheren Brennstoffschichten zersetzt werden.

Nr. 836567. A l b e r t  de D i o n  und Ge o r g e s  
B o u t o n  in P u t e a u x ,  Frankreich. Nickelstahl.

Erfinder schlägt vor, dem Nickelstahl einen Ge
halt an Silizium, und zwar 0,5 bis 3 %  zu geben, wo
durch seine Festigkeit und Elastizität wesentlich er
höht wird, wie folgende Tabelle zeigt:

K ohlenstoff

%

N ickel Silizium

%

Bruch
festigkeit

kff

Elastizitäts
grenze

kg

0,150 2 0 41 30
0,150 2 1,5 90 05
0,800 2 0 90 45
0,800 2 1,5 125 75
0,150 12 1,5 170 140
0,120 15 1 190 155

Der Stahl soll sich insbesondere eignen für Achsen, 
Spindeln und dergl. Das Silizium wird in Form von 
Ferrosilizium oder Silizium in einem beliebigen Ofen, 
z. B. einem Martinofen, zugesetzt.
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Es bedeutet a den Kaminzug, b und c dio Ofen
züge, d dio Brenngasleitung. Für jeden der beiden 
Ofenzüge ist ein besonderes, unabhängig vom ändern 
zu bewegendes Yentil e vorgesehen, dosson Dichtungs-

Nr. 825657. Jul i an Ke nn e dy  in Pitts  bürg,  Pa. 
Universalwalzwerk.

Die senkrechten Walzen a sind vor und hinter 
den wagerechten Walzen b angeordnet und so ein
gerichtet, daß sie leicht entfernt werden können, ent
weder, um andere einzusetzen, oder um das Walzwerk 
als Umkehrduo zu benutzen. Die senkrechten Walzen b 
sind zu diesem Zweck in sie teilweise umschließenden 
Rahmen c gelagert, die unten in dom Walzengerüst 
mittels Muttern d befestigte vierkantige VersteifungB- 
balken e mit einem gabelförmigen Fuß f  umfassen, 
während sie oben ohrenförmige Ansätze g besitzen, 
durch deren Bohrungen runde Tragbalken li hindurch
gesteckt sind. Diese Tragbalken h legen sich mit 
Endzapfen in hakenförmig gestaltete Konsolen i am 
Walzengoriist, in denen sie durch Unterlegscheiben 
und Muttern j  festgehalten worden. Der Antrieb der 
senkrechten Walzen wird durch Kegelräder k k  von

zwei wagorechten Wellen l aus bewirkt, deren Lager 
mit den Rahmen c durch Verschraubung verbunden 
sind. Dio Verstellung der senkrechten Walzen gegen
einander erfolgt durch vier im Walzengorüst gelagerte, 
gegen die Rahmen c wirkende Schraubenspindeln in, 
die durch Stirnräder n miteinander in Eingriff stehen. 
Die untersten dieser Stirnräder o sind auf von Elektro
motoren angetriebenen Wellen p  angeordnet, dio durch 
Bohrungen der unteren vierkantigen Balken e hin- 
durchgel'ührt sind. Zur Auswärtsbewegung der senk
rechten Walzen dienen besondere hydraulische Kolben q, 
die mit ihren Köpfen in hakenförmige Vertiefungen 
der Rahmen c eingreifen. Der Antrieb sämtlicher 
Walzen erfolgt mittels vier Wellen von einem beson
deren Kammwalzengerüst aus. Nach Entfernung der 
senkrechten Walzen, die in leichtester Weise nach 
oben hin erfolgt, kann über die unteren Balken e jo 
eine Führungsvorrichtung gesetzt werden, in der eine 
besondere Rolle für die Bewegung kurzer Blöcke, dio 
von den Transportrollen nicht mehr erfaßt werden, 
angeordnet ist. Die Führungsvorrichtung erhält durch 
besondere Rohre Oelschmiornug und Wasserkühlung.

Nr. 835923. G e o r g e  W.  V a n d e r s l i c e  in 
C o a s t c r v i l l e ,  Pa. Gaswechselventil fü r  Regene
rativöfen.

fiächcn zweckmäßig abgeschrägt sind, so daß cs sich 
selbständig auf seinen Sitz f  bozw. g  zentral einstellt. 
Die Ventilsitze f  und g  besitzen scharfkantige Ränder 
und Wasserkühlung; sie sind so gestaltet, daß beide 
Seiten benutzt werden können.

Nr. S30826. F r a n k  P e t t i t  in S h a r p s v i l l e ,  
Pa. Gichtgasreiniger.

Der Wasserbehälter <i ist abgedeckt durch mohrero 
halbkreisförmige Platten b, dio fast bis auf dio Wasser
oberfläche herabreichen und so das durchströmende

Gas, welches durch Rohre c eintritt, zwingen, auf das 
Wasser zu stoßen. Die innige Berührung dos Gases 
mit dem Wasser wird durch Prellblecho d noch unter
stützt. Das Gas soll hierbei seinen Staub an das Wasser 
abgeben. Das gereinigte Gas zieht durch Rohr e ab.

Nr. 837104. E d w i n  N o r t o n ,  N e w  Y o r k ,  
N. Y. Blechwalzwerk.

Die Walzonständer a und b sind um 45° gegen 
dio Horizontale geneigt; in gleicher Richtung liegen

die beiden Walzenpaare c 
und d. Zwischen beiden 
Walzenständern ist ein 
Fächerrad e gelagert, wel
ches besonders angetrie- 
ben wird. Es nimmt in 
jedem seiner Füchcr jo 
eine aus den oberen W al
zen kommende Blech
platte auf und gibt sie 

nach entsprechender Weiterdrehung an das untere 
Walzonpaar d ab. Währenddessen können beide 
Seiten eines joden Bleches auf Giito genau geprüft 
und fehlerhafte Platten beseitigt werden.

Nr. 850723. A d d i s o n  H. B e a l e  und El wood
F. Mc.  D o wre 11 in P o 11 s vi  11 e , Pa. Feuerfeste  
Masse fü r  die B rennerköpfe von Herdöfen.

Dio gewöhnlich aus Dinas- oder ähnlichen Silica- 
stoinen hergestellten Bronnorköpfo der Herdöfen unter
liegen einem starken Verschleiß, nach Ansicht der Er
finder infolge des Gehaltes der Rauchgase an basischen 
Stoffen, die auf die sauren Steine sehr stark ein
wirken. Sio schlagen daher vor, diese dem Verschleiß 
besonders stark ausgesetzten Ofenteile aus einer ba
sischen Masse herzustollen, die aus Chromerz, Mag
nesit und einem Bindemittel, als welches Pech oder 
wasserfreier Toor genannt wird, besteht.
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Statistisches.
Dio Straßenbahnen im Deutschen Reiche.*

Die Anzahl der selbständigen Straßenbahnunter- 
nehmungon betrug am 31. März 1907 in Preußen 163, 
in den anderen deutschen Bundesstaaten 72, im ganzen 
Deutschen Reiche insgesamt also 235. Sie ist dom- 
nach, verglichen mit dem Stande vom gleichen Tage 
des vorhergehenden Jahres, in Preußen um sochs, in 
don anderen Bundesstaaten um vier, im ganzen somit 
um zehn gestiegen. Dio Streckenlänge der Straßen
bahnen beliof sich in Preußen auf 2638,97 km, in don 
außerprcußischen Bundesstaaten auf 1106,60 km, zu
sammen alBO auf 3745,03 km. Die Ziffer ilborsteigt 
die des Vorjahres in Preußen um 154,34 km (6,21 vH.), 
in den anderen Staaten um 59,40 km (5,08 vH.), in 
ganz Deutschland demnach um 213,80 km (0,05 vH.). 
Der Zuwachs Preußens verteilte sich mit 30,85 km 
(3,28 vH.) auf die Provinzen östlich dor Elbe und 
mit 123,49 km (7,99 vH.) auf dio westlichen Provinzen 
(darunter Westfalen mit 44,78 km und dio Rhein
provinz allen anderen voran mit GO,34 km). Seit dom
1. Oktobor 1892, d. li. also in viorzehneinhalb Jahron, ist 
dio Lüngo der Straßenbahnen Preußens um 1703,27 km 
oder 201 vH. gestiegen. Dio größte Längonausdeh- 
nung innerhalb des preußischen Straßenbahnnetzes 
zeigte Endo März 1907 wiederum die Rheinprovinz 
mit 830,10 km, während dio Provinz Posen mit 26,57 km 
nach wio vor den letzten Platz einnahm.

Dio Spurweite der Straßenbalmon war zum ge
nannten Zeitpunkto in Preußen 1,435 m bei 54 Bahnen 
(33,1 vH.), 1,000 m bei 90 Bahnen (58,9 vH.), 0,750 m 
und 0,600 m bei jo zwei Bahnen (je 1,2 vH-), oino gc- 
mischto bei sechs Bahnon (3,7 vH.) und eine ab- 
weichondo bei drei Bahnen (1,9 vH.); in don anderen 
Bundesstaaten 1,435 m bei acht Bahnen (11,1 vH.),
1,000 m bei 48 Bahnon (66,7 vH.), 0,000 m bei einer 
Bahn (1,4 vH.), eine gemischte bei zwei Bahnen (2,8 vH.) 
und eine abweichende bei 13 Bahnon (18 vH.).

* Nach der „Zeitschrift für Kleinbahnen“ 1908 
neft 4 S. 247 bis 279. —  Vorgl. „Stahl und Eisen“ 
1907 Nr. 18 S. 634.

** Für 102,07 (32,63) km Streckenlänge fehlen 
die Angaben.

*** Für 218,25 (155,19) km Streckenlänge fohlen 
die Angaben.

Als Betriebsmittel verwendeten unter den Bahnon:
B ahnen 'ln  Bahnen i. d. and.

Preußen Bundesstaaten
Dampflokomotiven 14 ( 8,6 vH.) —
Elektr. Motoren . 123 (75,5 „ ) 59 (81,9 vH.)
Pferde . . . .  18 (11,0 „ ) 8 (11,1 „ )
Dampflokomotiven 

u. elektr. Motoren 1 ( 0,0 „ ) 1 ( 1,4 „ )
Elektr. Motoren u.

Pferdo . . . .  3 ( 1,8 „ ) —
Drahtseile . . .  4 ( 2,5 „ ) 4 ( 5,0 „ )

Der elektrische Botriob nimmt dauernd auf Kosten 
des Pferde- und Dampfbetriebes zu; von größeren 
proußischcn Straßenbahnen verwenden nur noch Bran
denburg und nerzfeldo Pferde.

Bahnen in Bahnen i. d. and.Es dienten zur 1>r(,ußen Bundesstaaten
Personenbeförderung . 89 (54,0 vH.) 4G (G3,9 vH.)
Güterbeförderung . . 4 ( 2,5 „ ) —
Boförd. beider Arten . 70 (42,9 „ ) 2G (36,1 „ )

Im Betriebo der preußischen Straßenbahnen waren 
bei Abschluß dor Statistik 22 752 (21 440) Beamte und
11 704 (10072) ständige Arbeiter beschäftigt, bei don 
außerpreußischen Bahnen insgesamt 13 211 (11916) 
Personen. Die Betriebseinnahmen botrugon bei 
den preußischen Babnou im ganzen 119 337 00G 
(110 899 452),///, bei den übrigen Bahnon 63 630G25 
(57 692 242) J l , zusammen** also 182 967 691
(168 591 094) JC, oder auf das Kilometer gerechnet
durchschnittlich 49 996 (47 782) Jl. Die Ausgabon 
beliefen sich dagegen bei don preußischen Bahnen auf 
73 157 498 (67 234 982) J l, bei den Bahnen dor anderen 
Staaten auf 40 028 588 (35 208 502) J t , somit insge
samt*** auf 113 18G 080 (102443 484) JL  ln Vergleich 
gestellt zeigen die Ausgaben eine verhältnismäßig 
stärkero Steigerung als dio Einnahmen. Indosscn hat 
sich der reine Betricbsüborschuß auf das Kilometer 
durchschnittlicher Betriebslüngo gerechnet von 19 038 
auf 20 208 J l  erhöht. Das Anlagekapital aller deutschen 
Straßenbahnen f  betrug 859 901 489 (819 814 972) J l  
oder, auf das Kilometer Streckenlänge verteilt, im 
Durchschnitt 238 913 (237 288) J l.

f  Für 147,30 km Streckenlänge fehlen die An
gaben.

Referate und kleinere Mitteilungen.
Italienische Arbeiter in den Vereinigten Staaten. *

Italien, Oesterreicli-Ungarn und dio slawischen 
Staaten des östlichen Europas liefern zurzeit den 
Ilauptaiiteil für die Versorgung dor Vereinigten Staaton 
mit Tagelöhnern: mehr als zwei Drittel aller in dio 
Voreinigten Staaten Einwandernden kommen aus den 
genannton Ländern. Fr ank J. Sheri dan hat es 
sich zur Aufgabe gemacht,** dio Vorteilung, Be
schäftigungsart und Lebenshaltung dieser Einwanderer 
näher zu studieren mit besonderer Berücksichtigung 
der Anpassungsfähigkeit dieser neuen Volksgenossen 
an amerikanische industrielle Verhältnisse.

Unternehmer für Eisenbahnbauten usw. beschäftigen 
Arbeitor der verschiedensten Nationalitäten. Da bei 
Bauausführungen die Arbeitsstätte meist fern von Ort
schaften liegt, so ist für den Unternehmer dio Ein
richtung von Wohngelegenheiten mit Kantine eino

* Nach „The Iron Age“ 1908, 13. Febr., S. 524. 
** Bulletin 72 des Bureau of Labor of the De

partment of Commerco and Labor in Washington.

ebenso wichtige Frage wie die Beschaffung von Hacken, 
Schaufeln und Maschinen zum Verrichten der Arbeit. 
Jedem Arbeiter wird oino feste Pauschalsumme für 
dio Woche angerechnet für Unterkunft und Ver
pflegung. Hier bei den gemeinsamen Mahlzeiten 
kommen die Neulingo aus aller Herren Länder mit 
Ausnahme der Italiener zum erstenmal unter den 
Eiufluß amerikanischer Verhältnisse, hier erhalten sie 
ihre orston Kenntnisso der neuen Sprache.

Die Italiener indesson kommen nicht in Berührung 
mit diesen amerikanisierenden Einflüssen, bo ober
flächlich sie auch sein mögen, da in allen Fällen dio 
Unternehmer es für notwendig befunden haben, die 
italienischen Arbeiter ganz für sich zu halten. Es 
wird gewöhnlich für dio Beschäftigung dieser süd
ländischen Arbeiter zur Bedingung gemacht, daß ein 
Beauftragter („Padrone“) an der jeweiligen Arbeits
stätte den Verkauf von Lobonsmitteln übernimmt, wio 
sie diese Arbeiter bevorzugen; jeder Mann kocht und 
ißt in der ihm beliebendon Weise. Entgegen der 
Lebensweise anderer Rassen wählen sie keinen Koch 
aus ihrer eigenen Mitte oder nehmen ihre Mahlzeiten
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an einem gemeinsamen Tisch. Der „Padrone“ natür
licherweise unterstützt diese Art der Lebenshaltung, 
um sich den Gewinn aus dem Verkauf der Lebens
mittel zu sichern. Durch diesos System bleibt er in 
engster Beziehung zu seinen Landsleuten und kann 
ihre Freizügigkeit und Beschiiftigungsweise überwachen. 
Läßt die Arbeit bei dem einen Unternehmer nach, so 
kann er dio Arbeiter an einen ändern verweisen und 
macht dabei noch ein Geschäft durch die Prämie, die 
er für jeden überwiesenen Arbeiter bekommt. Der 
italienische Arbeiter selbst bestellt auf diesem „Pa- 
drone-System“, weil or auf diese Weiso billiger leben 
kann.

Dio Ungarn und Slawen ziehen es vor, Gruppen 
von 20 bis 30 Mann zu bilden, die sich ein Haus oder 
einen Schuppen mieten und gomeinsamo Sache be
züglich "Wohnen und Essen machen. Da sie auch an
spruchsvoller Bind als die Italiener, so stellen sich d io  
Kosten für Wohnung und Essen unter diesen Ver
hältnissen auf etwa 12 bis 40 Ji im Monat. - Läßt 
sich eine derartige gemeinsame Wirtschaft nicht er
möglichen, so fügen sich diese Arbeiterklassen meist 
in den Rahmen dor Lebenshaltung ihrer amerika
nischen Arbeitsgenossen ein und haben etwa 50 Ji im 
Monat dafür aufzubringen.

Boi dor Durchsicht dor Aufstellungen einer großen 
Unternohmergesollschaft für Eisenbahnbauton, die vielo 
Arbeiter fremder Nationalität einschließlich Italiener 
beschäftigt, zeigte es sich, daß dio tatsächlichen Auf
wendungen der Gesellschaft für Lebensmittel, Aus
gabe für Köche, Aufwärter, Brand, Licht usw. in ihren 
Arbeitenvohnstätton im Durchschnitt oinor längeren 
Zeitperiode sich auf rund 80 ^ für dio Mahlzeit stellten 
oder auf rund 10,80 Ji für dio .Woche und Arbeiter. 
Dio Leute hatten im Monat für Essen und Wohnung 
rund 75 Ji zu bezahlen,

Dio bei dieser Gesellschaft beschäftigten I t al i ener  
lebten meistens von Makkaroni, Wurst, Käse, Sardinen 
und Brot. Die durchschnittliche Manatsausgabo des 
italienischen Arbeiters stellte sich folgendermaßen:

25 Laib Brot zu 0,68 k g ......... 8,40 Ji
13,0 kg Makkaroni.......................8,82 „
Wurst, Sardinen und Käse . . . .  6,30 „
Schwoinofott.................................... 1,26 „

Zusammen für Essen 24,78 vH
Die meisten Italiener verausgabten dazu noch 

im Durchschnitt 12,60 Ji im Monat für Bier, billige 
Zigarren oder Tabak. Unter Hinzurechnung von 4,20 vH 
für die Wohnungsmiete ergibt sich eine Gesamtaus
gabe für die Lebenshaltung für Mann und Monat von 
41,58 vH.

Gemäß den Aufschreibungen von drei großon 
Eisenbahngesellschaften in den Staaten New York, 
Pennsylvania und New Jersey für dio Jahre 1905 und 
1900 ergaben sich folgende genaue Zahlen über Ein
kommen und Gesamtausgaben für die Lebenshaltung 
der an diesen Linien zahlreich beschäftigten Italiener, 
die nach dom üblichen „Padrofie-Systom“ leben: 

Durchschnittliche Monatsoinnalime im
Jahre 1906 ..............................................  155,69 Ji

Lebensrnittel. . . .  22,26 Ji
Miete, kleine Ausg. 6,26 „

Zusammen 28,52 Ji 28,52 „
so daß ein Ueborsclmß verbleibt von 127,17 vH 

Die italienischen Arbeiter sollen mehr Erspar
nisse für eino gegebene Lohnsumme machen als irgend 
eine andere Rasse europäischer Arbeiter in den Ver
einigten Staaten. Das günstige Auskommen des 
Italieners ergibt sich aus dieser Art von Lebens
führung von selbst. Die Summe ihrer Ersparnisse 
kann bis zu einem gewissen Grade ermessen werden 
an dem Betrag der Postanweisungen, die von Nord
amerika nach Italien gesandt werden. Der Gesamt

wert der Postanweisungen, die nach allen Ländern 
gesandt wurden, betrug im Jahre 1906 rund 262 Mil
lionen Mark, wovon 58,9 °/o nach Italien und don 
slawischen Staaten gingen. Nach Italien allein wurdon 
rund 68,2 Millionen Mark überwiesen, während nach 
Oesterreich und Ungarn rund 86,3 Millionen Mark 
gingen. Dabei beläuft sich die Zahl der aus don 
letztgenannten Ländern stammenden in den Vereinigten 
Staaten sich aufhaltenden Einwanderer auf ungofähr 
das Doppelte der aus Italion Gekommenen. q  p

Dio Hiitwolilscho Exzenterpresse zur Herstellung 
von Schamottesteinen mit hoher Druckfestigkeit.

Eine große Unannehmlichkeit bei der Herstellung 
der Schamottesteine hat bisher darin bestanden, daß 
man vollständig auf die Zuverlässigkeit und Sorgfalt 
der einzelnen Steinformer angewiesen wrar, deren 
Handarbeit genau zu überwachen ganz unmöglich ist. 
Die Güte eineB jeden einzelnen Steines hängt sehr 
davon ab, daß der Former dio dazu bestimmte Form
masse zu einem sachgemäß hergestellten Ballon ver
einigt. Geschieht das nicht, dann wird der Stein kein 
homogenes Gefüge erhalten und dadurch minderwertig. 
Es kann dann leicht Vorkom m en, daß z. B. eine Stahl- 
pfanno durch die vorzeitige odor ungleichmäßige Ab
nutzung nur weniger Steine bereits nach wenigen 
Chargen unbrauchbar wird (falls dies nicht durch die 
Verwendung ungeeigneten Mörtels eintritt). Wieder
holt sich dies einige Male, dann wird dio Lieferung 
der Steine als unbrauchbar erklärt, und der Fabrikant 
verliert so eine wertvolle Geschäftsverbindung.

Man hat sich deshalb auch hier bemüht, die 
Handarbeit durch geeignete Maschinen zu ersetzen 
oder zu verbessern, und Steine von einfacher Form 
und kleinerem Gewicht, die in größeren Mengen ge
braucht werden, auf Schlagpressen und Schlagtischen 
hergostellt, odor sio während des Trocknens nachge
preßt. Bei der vielfach üblichon Horateilung auf 
Schlagpressen und Schlagtischen genügt aber der hier 
auBgoiibto und nicht immer gleichmäßig wirkende Druck 
nicht, um ao Steine mit einer besonders hohen Druck
festigkeit zu erzeugen. Das Nachpreaaen, welcheB auf 
fahrbaren Proaaen in den Trockonräumen ausgeübt 
wird, erreicht diesen Zweck, es hat aber den Nach
teil, daß jeder Stein erst mit der Hand aua dem 
Trockongoriist herausgenommen und nach dom Pressen 
wieder abgelegt worden muß, was dio Arbeit ver
teuert; daneben stellt die Preßarboit hohe Anforde
rungen an dio Körporkraft des Arbeiters, der dazu 
ein schweres Schwungrad zu bewogen hat. Hierdurch 
ist auch die Leistung der Prosso eino beschränktere. 
Ferner muß auch diese Arbeit sehr sorgfältig aus
geführt werden, weil ein unvorsichtig in dio Presse 
eingelegter Stein leicht beBchädigt wird. In dem nicht 
gleichmäßig vorgetrockneten Steine entstehen durch 
das Nachpressen Spannungen, dio vor und nach dem 
Brennen ein Abblättern eines Teiles verursachen können. 
Abgesehen hiervon war die Herstellung von Scha
mottesteinen mit derartigen Einrichtungen nur auf 
Steine von rechteckigen Formaten und von geringerem 
Gewicht, in der Hauptsache auf Normalformatsteine 
beschränkt.

Vor einiger Zeit ist nun die durch Maschinen
kraft angetriebene, ununterbrochen arbeitende H ü t 
wo h l  sehe Presse durch D. R. P. Nr. 188 218 und ver
schiedene Auslandapatente geschützt worden. Sie 
wird von dor Maschinenfabrik und Mühlenbauanstalt
II. S t u m p f  in Wichhoim bei Mülheim a. Rh. gebaut, 
und erscheint geeignet, abgesohen von ihrer Brauch
barkeit für andere Zwecke, wie z. B. zur Herstellung 
von Platten usw., in aämtlichon Schamotteateinfabriken 
die Handarbeit zum großen Teile zu verdrängen und 
die Güte der Steine außerordentlich zu verbeaaern. 
Die für den gleichen Zweck inzwischen von Czer ny
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konstruierte Presse scheint qualitativ keine günstigeren 
Resultate zu liefern, ihre Einführung wird abor auch 
durch den sehr hohen Preis beschränkt werden.

Die Konstruktion der Hütwohlschen Presse ist 
bereits in Nr. 12 dieser Zeitschrift auf S. 414 erwähnt 
und wird dem Techniker aus der nachstehenden Ab
bildung hinreichend verständlich sein. Es genügt des
halb, auf ihre Leistung und die Selbstkosten der da
mit hergestellten Steine einzugehen. Da bereits seit 
mehreren Jahren in der Steinfabrik eines großen 
deutschen Hüttenwerkes drei Pressen zur Herstellung 
von Normalformatstoinon und der in großen Mengen 
täglich gebrauchten Roheisen- und Stahlpfannensteine 
dauernd im Betriebo sind, ist man in der Lage, ge
naue Angaben über dio Leistung der Presse sowie 
übor die Herstellungskosten und dio Güte der Steine 
im Vergleich zu den früher durch Handstrich her- 
gestellten zu machen. Dio nachgewiesene Leistung 
der Presse beträgt in zehn Stunden 5500 Steine in 
Normalformat von je 3,7 kg Gewicht; dies entspricht

einer Jahresleistung von 6100 t. Für Radial- und
größere Formsteino verarbeitet die Presse jo nach 
der Größe der Steino in zehn Stunden 20 bis 30 t 
Formmasse, ihre durchschnittliche Jahresleistung kann 
deshalb hierfür auf 7500 t angesetzt werden. Ein
guter Handformer liefert in zehn Stunden 600 Normal
format- bozw. lCeilstoine im Einzelgewicht von 3,7 kg. 
Er verarbeitet demnach täglich, ungerechnet den
"Wassergehalt, 2,22 t Formmasse bei einem Tagesver
dienste von durchschnittlich 3,60 <jK. Für dio garan
tierte Tagesleistung der Presse von 5500 Steinen
=  20,35 t Formmasse würden neun Handformer nötig 
Bein und dafür einen Lohn von 33 JC erhalten. Das 
entspricht einör Jahresleistung von 6105 t und einer 
Ausgabe an Arbeitslohn von 9900

Für dio Transportkosten der Formmasso von dem 
Tonschneidor nach den Formtischon kann man durch
schnittlich auf die Tonne einen Lohnsatz von 0,25 Ji 
annehmen, was einer weiteren Lohnzahlung von 
rd. 1525 vH im Jahre entspricht. Diese letztere Aus
gabe fällt bei der Presse ganz fort. Für den Ver
schleiß an Formen, Geräten, Streusand bezwr. Scha- 
mottomehl zum Einstreuen der Formen sollen jährlich 
nur 250 Ji angenommen werden. Wir erhalten dem
nach an Formkosten für 6105 t Handstrichsteine in

Normalformat 9900 -J- 1525 -j- 250 —  11 675 J6. Dies 
entspricht einem Selbstkostonsatze von 1,91 J6 f. d. t.

Für die gleiche Leistung und bei einem Preise
von 3300 vK f. d. Presse mit Abschnoidetisch und Rie
menantrieb erhalten wir folgende Formkoston : ^

5°/o Verzinsung von 3300 ^ ............................. 165
10°/o Abschreibung...............................................  330
Für Reparaturen und Formverschleiß . . 450
Kraftbedarf 1,5 P.S. zu 4 ^ f. d. P.S.-Std. 180
Kraftmehrbedarf von 5 P. S. f. d. Ton

schneider .......................................................  600
Schmieröl f. d. Tag 5 1 zu jo 0,20 M . . 300

Löhne : 1 Junge am Abschnoidetisch zu 1,50 M  450
1 Mann an der Presse zu 3,00 . 900
2 Jungen zum Abtragen zu je 1,80 Jé 1080

Sa. Formkoston für 6105 t =  4455
Demnach betragen die Formkosten f. d. Tonne 

hier nur 0,73 Jl.
Bei der Herstellung von Radialsteinen vor

arbeitet der Handformer täglich eine größere 
Menge Formmasse, dadurch werden dio Form
löhne für mittelgroße Radialsteine etwas nie
driger als für die kleineren Normalformate; für 
größere Radial- und Formsteine, die schwerer 
zu bewegen sind, stoigt dagegen der Formlohn 
nicht unbedeutend. Dio Tagesleistung der Presse 
steigt ebenfalls, jo nach dem Gewichte der her- 
zustcllenden Steine, auf 20 bis 30 t f. d. Tag, 
dio Lohnsätze bleiben hier aber die gleichen 
wie für Normalformate.

Für die folgende Berechnung soll die Her
stellung von Radialstoinen von jo 7 bis 10 kg 
Stückgewicht und eine Jahresleistung von 7500 t 
angenommen werden. Der Lohn des llandfor- 
mers beträgt hier f. d. Tonne Ji 1,60 —  12 000 M. 
Dio Transportkosten für die Formmasso be
tragen 1875 Ji. Für Formverschleiß usw. sollen 
wieder nur 250 Ji angenommen werden, dem
nach botragen dio Formkosten für 7500 t Ra
dialsteine aus Handstrich 14 125 Ji und f. d. t 
=  1,89 Die Formkosten der Presse be
tragen dagegen w ieder 4455 Jt, in diosem  Falle 
f. d. t =  rd. 0,60 Jt. Boi der gleichen Jahres
produktion von 6105 t Nornialformatsteinen wird 
also durch die Presso eine Lolinersparnis von 
7720 Ji gegenüber der Handarbeit unter sonst 
gleichen B edingungen erzielt, während sich die 

Ersparnisse bei der Herstellung von Radialsteinen 
sogar auf 9670 Ji für 7500 t beziffert.

Das günstige finanzielle Resultat wird aber erst 
durch dio bessere Qualität dor mit der Presse lier- 
gestollten Steine vervollständigt. Während oin durch 
Handstrich aus einer Tonschamottomischung herge
stellter Stein nur eine Druckfestigkeit von etwa 
150 kg/qcm besitzt, zeigten die mit der Presse aus der 
gleichen Mischung hergestollten Steine eine Druck
festigkeit von min. 256 bis max. 270 kg/qcm.

Die H a l t b a r k e i t  von Stahlpfannen mit Hand
strichsteinen betrug 12 bis 16 Chargen, mit gepreßten 
Steinen von gleicher Zusammensetzung stieg sie auf 
22 bis 30 Chargen. Dio Haltbarkeit von Roh- 
eisenpfannen bei einer Entfernung von etwa 500 m 
zwischen der Hochofcnanlago und dem Stahlwerks 
betrug mit Handstrichsteinen 230 Chargen, sie stieg 
mit gepreßten Steinen von gleicher Zusammensetzung 
auf 350 bis 400 Chargen.

Hierzu kommt noch, daß die gepreßten Steine 
nach kürzerer Zeit gebrannt werden können, als die 
m it einem größeren W assergeh alt angefertigten Hand
strichsteine, daß sie eine geringere Schwindung be
sitzen und in sehr gleichmäßiger, scharfkantiger Form 
geliefert werden können. Sie brauchen deshalb nicht
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behauen und nacbgearboitet zu werden, und können mit 
weniger Mörtel, mit dichteren Fugen und in kürzerer 
Zeit vermauert werden.

Damit dürften die großen Vorzüge der gepreßten 
Steine vor solchen aus Handstrich genügend erwiesen 
sein. Der Hüttonmann wird sich aus den Botriobs- 
resultaton, die a u f den einzelnen Werken natürlich 
je nuch dor Qualität des Roheisens und des Stahles 
sowio der zur A n fe r t ig u n g  dor Steine gelangten Roh
materialien verschieden auB fallen  worden, leicht be
rechnen können, welche Vorteile ihm sowohl im Be- 
triebo wie für dio Selbstkostenborecbnung die Ver
wendung der gepreßten Steine gegenüber don durch 
Handstrich hergostellten bringt.

F r. W er nicke, 
Oberkassel, Siegkreis.

Iron an Steol Institute.
Dor Geschäftsführer der Gesellschaft hat kürzlich 

dio vorläufigen näheren Angaben über dio
F a h r t  n a c h  K a n a d a

versandt, zu dor dio Mitglieder durch oino Einladung 
des Canadian .Mining Institute aufgofordert worden 
sind. Danach soll dio geplante Reise am 24. August 
d. J. in Montreal angetreten werden und einen Zeit
raum von etwa sechs Woclion in Anspruch nehmen. 
Im Verlaufe dor Veranstaltung, deren K osten  für den 
einzelnen Teilnehmer auf ungefähr 1000 bis 1200 J t  
veranschlagt werden, findet u. a. in Victoria, der 
Hauptstadt Britisch-Columbiens, ein Empfang nebst 
anschließender Versammlung zur Entgegennahme von 
Vorträgen statt.

Bücherschau.
Lexikon der gesamten Technik und ihrer Hilfs- 

toissenschaften. Im Verein mit Fachgeuossen 
herausgegeben von Ot t o  L u e g e r .  Mit zahl
reichen Abbildungen. Zweite, vollständig neu 
bearbeitete Auflage. V . Band. Stuttgart und 
Leipzig, Deutsche Verlagsanstalt. Geb. 30 J6.

Die vorliegende Fortsetzung des großen Werkes, 
in der dio Stichworto „Haustenno“ bis „Kupplungen“ 
behandelt worden, reiht sich inhaltlich und äußerlich 
don vorher erschienenen Bänden, die wir an dieser 
Stelle eingehend gewürdigt haben,* in jeder Beziehung 
gleichwertig an. Wir möchten uns deshalb unter Ver
weisung auf das früher Gesagte hier kurz fassen und 
nur in der Absicht, damit für spätere Auflagen kleine 
Fingerzeige zur immer weiteren Verbesserung des 
Werkes zu geben, auf einige Kleinigkeiten hinweisen, 
dio uns neben don vielen als durchaus gelungen zu 
bezeichnenden Artikoln —  wir nennen u. a. dio Ab
schnitte über Kalorimeter, Kipper, Kokillen und Kupp
lungen —  aufgefallen sind. Zunächst vermissen wir das 
Stichwort llebobock. Sodann will es uns schoinen, als 
ob der Abschnitt Hobeln, Hobel, Hobelmaschinen etwas 
gar zu ausführlich gohalten wäre. Dagegen dürfte das 
unter Kornformmaschinen Mitgeteilte, so einwandfrei 
es, vom fachmännischen Standpunkte aus beurteilt, auch 
ist, in der allzu gedrängten Form für den Laien, 
dem das Work doch ebenfalls Rat und Auskunft er
teilen soll, recht schwer verständlich sein. Aehnlieh 
ist dor Artikel Kesselhaus im Verhältnis zu der Wich
tigkeit des darin behandelten Gegenstandes etwas zu 
kurz weggekommen. Bei den Kotten wird mancher 
eine ausführliche Besprechung dor neueren maschi
nellen Verfahren zur Herstellung von Kotton ver
missen. Dor Abschnitt über Koks darf im allgemeinen 
als gut gelungen gelten, indessen ist dio Angabe, daß 
westfälischer K oks 1,5 °/o Schwefel aufweist, entschieden 
zu hoch gegriffen, im Mittel ist der Schwefelgehalt nur
1 bis 1,2 o/o. Untor Kraftgas wird bemerkt, daß es 
für don Betrieb der Gasmaschinen meist genüge, den 
Staubgehalt der Gichtgase bis auf 0,1 g/cbm herabzu
bringen; das dürfte indessen für einen dauernden  
ungestörten Betrieb von Gasmotoren nicht ausreichen. 
Ebenso bedarf dio Ansicht, daß dio Feinreinigung bis 
auf 0,025 g'cbm nicht  schwierig zu erzielen sei, einer 
Berichtigung. Beim Kapitel Krane hätten vielleicht 
die neuesten Anwendungen noch etwas mehr berück
sichtigt worden können.

Zum Schlüsse geben wir, in der Voraussetzung, 
daß sich mancher unserer Lesor dafür interessieren 
wird, noch folgende Angaben über dio Verfasser des 
Werkes wieder: Unter den 142 Mitarbeitern sind

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 42 S. 1510.

mehr als dio Hälfte Professoren an Universitäten, 
Technischen Hochschulen und anderen Lehranstalten ; 
von den übrigen gehören 3 dem Offiziersberufe, 14 den 
Kreisen der höheren staatlichen Baubeamten, 2 der 
Jurisprudenz, 2 dem ärztlichen Stande an; etwa 50 
der Herren sind Fabrikanten, Geologen, Chemiker, 
Zivilingoniouro usw.

M o l l a t ,  Dr. jur. G ., Syndikus der Handels
kammer zu Siegen: Kernsprüchet und Kern
stücke aus Friedrich List’s Schriften. Gautzsch 
bei Leipzig 1908, F. Dietrich. 1,25 JL

Es war ein guter Gedanke Mollats, Kernsprüche 
und Kernstücke aus den Werken des verdienten Na
tionalökonomen auszuwählen, der a lB  der wissen
schaftliche Begründer unserer Volkswirtschaftslehre 
anzusehen ist. Mit feinem Takt und sicherem Urteil 
hat der Herausgeber aus List’s Nationalem System der 
Politischen Oekonomie, seinen Mitteilungen aus Nord
amerika, seinen Aufsätzen im Staatslexikon, Eisen
bahnjournal und Zollvereinsblatt sowie aus seinen Ge
sammelten Schriften das Wesentliche zusainmeugestellt 
und dem Ganzen ein orientierendes Sachregister bei- 
gofügt. DaB Werkchen wird zweifellos dazu bei
tragen, Person und Lehre dos großen Nationalöko
nomon weiteren Kreisen unseres Volkes näher zu 
bringen. J5r. W. Beumer.

Ferner sind der Redaktion folgende Werke zu
gegangen, deren Besprechung Vorbehalten bleibt: 
Haberlands Unterrichtsbriefe fü r  das Selbststudium 

der englischen Sprache. Mit dor Aussprachebezeich
nung des Weltlautschriftveroins (Association phonc- 
tique internationale). Unter Mitwirkung von A l e x a n 
der  C l a y  herausgegeben von Professor Dr. T h i e r 
gen.  Brief 21 bis 25. Leipzig-R. 1907, E. Haberland. 
Je 0,75 <.£. (Das Werk wird vollständig in zwei 
Kursen zu je 20 Briefen; Preis des Kursus in 
Leinenmappe 15 «C.)

A . Hartlebens Statistische Tabelle über alle Staaten 
der Erde. U e b e rB ich tlich e  Zusammenstellung von Re- 
giorungsform, Staatsoberhaupt, Thronfolger,Flächen
inhalt, absoluter und relativer Bevölkerung, Staats
finanzen (Einnahmen, Ausgaben, Staatsschuld), Han
delsflotte, Handel (Einfuhr und Ausfuhr), Eisenbahnen, 
Telegraphen, Zahl der Postämter, Wert der Landos- 
münzen in deutschen Reichsmark und österreichi
schen Kronen, Gewichten, Längen- und Flächen
maßen, Hohlmaßen, Armee, Kriegsflotte, Landes
farben, Hauptstadt und wichtigsten Orten mit Ein
wohnerzahl nach den neuesten Angaben für jeden 
einzelnen Staat. XVI. Jahrgang. 1908. Wien und 
Leipzig, A. Ilartlcbens Verlag. 0,50 Jt.
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Nachrichten vom  Eisenmarkte —  Industrielle Rundschau.
Die Lago des Roheisengescliäftes. —  Auf dom 

deutschen Markte ist immer noch keine Aenderung 
zum Besseren eingetreten. Die Abnehmer halten mit 
ihren Neukäufon nach wie vor zurück und decken 
nur den laufenden Bedarf.

Ueber das engl i sche Rohoisengescliäft wird uns 
unterm 9. d.M. aus Middlesbrough wie folgt berichtet: 
Nachdem dio Rolieisenpreiso in dor vorigen Woche 
mit Rücksicht auf die wechselnden Warrants-Yerbind- 
lichkoiten der Baissiers sehr geschwankt hatten, 
blieb der Zustand des Roheisenmarktes in dieser 
Woche durchweg unverändert fest. Warrants sind noch 
immer sehr knapp, dasselbe gilt von Eisen ab Werk. 
Die Vorräte nahmen in der letzten Woche um 
1243 tons zu. Die Verschiffungen waren stärker als 
im April. Die Hütton liefern nur sehr langsam, und 
das Geschäft ist immer noch auf prompten Begehr 
beschränkt. Heutige Preise sind für G. M. B. Nr. 1 
sh 54/6 d, für Nr. 3 sh 52/— , für hiesiges Hämatit 
in gleichen Mengen Nr. 1, 2 und 3 sh 57/6 d bis 
sh 58/—  für Mai-Lieferung netto Kasse ab Werk; für 
Juli und später sind die Ansichten sehr geteilt, hiesige 
Warrants Nr. 3 werden zu sh 52/— prompt gesucht. 
In Connals hiesigen Lagern befinden Bich 68 459 tonB, 
davon 67 959 tons Nr. 3.

United States Steel Corporation.* — Dor Rech
nungsabschluß, der in der Sitzung des Aufsichtsrates 
der Steel Corporation Ende April vorgelegt wurde, 
zeigt für das erste Viertel dieses Jahres nach Abzug 
sämtlicher Betriebskosten unter Einschluß der laufen
den Ausgaben für Ausbesserung und Erhaltung dor 
Anlagen, der Zinsen auf dio Schuldverschreibungen 
sowie der festen Lasten dor Tochtergesellschaften 
einen Gewinn von 18 229 005 §  gegenüber 32 553 995 $ 
im vorhergehenden Vierteljahre und 39 122 492 § in 
den ontsprochenden Monaten des Vorjahres. Von dem 
genannten ErlÖBO entfallen 5 052 743 (i. Y . 12 838 703) § 
auf den Januar, 5 709 428 (12145 815) §  auf don 
Februar und 7 466 834 (14 137 974) §  auf don März. 
Dio Reineinnahme des verflossenen Jahresviertels be
trug somit, obenso wie dio Ertragszifforn der Monate 
Januar und Februar nicht einmal die Hälfte dos Er
löses in den gleichen Zeiträumen des vorigen Jahres, 
während sich dor Monat März insofern etwas günstiger 
angelassen hat, als er die Hälfte des vorigjährigen 
Mürzergebnisses wenigstens um eine Kleinigkeit über
schritten hat. Immerhin bewegen Bich aber dio Monats- 
zahlen schon wieder auf einer ansteigenden Linie, 
wenn man dagegen hält, daß dio Einnahme im De
zember 1907 nur 5 034 531 jj betrug, nachdem Bio 
noch im Oktober 17 052 211 § ausgemacht hatten. 
Indessen darf man hieraus noch nicht folgern, daß 
eine wirkliche Besserung auf dem amerikanischen 
Eisen- und Stahlmarkto eingesetzt habe; denn ein 
ähnliches Steigen der Einnahmen ist eine Erscheinung, 
dio sich durchweg zu Beginn des Jahres bei der Steel 
Corporation oinzustellen pflegt. Zu kürzen sind von 
dem Gesamterlöso des ersten Vierteljahres 1908 noch: 
für Tilgung der Schuldverschreibungen der Tochter
gesellschaften 291518 (i. Y . 288 607) g, sowie für dio 
fortlaufenden Abschreibungen und regelmäßigen Rück
lagen 1 771 227 (8 865 914) £, wogegen die im vorigen 
Jahre angesetzte Ueberweisung von 1000 000 § an 
den Fonds für außerordentliche Verbesserungen und 
Erneuerungen dieses Mal in Wegfall gekommen ist. 
Aus dem Ergebnis sind ferner zu bestreiten: die viertel
jährlichen Zinsen für die eigenen Scliuldverschrei-

* „T he Iron A g o “ 1908, 30. April, S. 1394. —
Y ergl. „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 7 S. 246.

bungen der Steel Corporation und dio Zuwendungen 
für den Fonds zur Tilgung dieser Obligationen mit 
zusammen 7 311 963 (6 936 963) §, so daß ein Betrag 
von 8 854 297 (27 031 008) §  zur Verfügung bleibt. 
Hiervon geht, wie im Yorjahre, die übliche l 3/<pro- 
zentigo Dividende auf die Vorzugsaktien mit 6304 919 
und die '/sprozentigo Dividende auf dio Stammaktien 
mit 2 541513 $ ab. Es ergibt sich somit ein Gowinn- 
rest von 7865 (18184 576) §. —  An unerledigten Auf
trägen hatte der Steeltrust Ende März d. J. 3825588 t 
gebucht; diese Ziffer zeigt besser als dio Einnahmen, 
daß in dor nordamerikanischon Stahlindustrie die Ver
hältnisse nach wie vor noch außerordentlich ungünstig 
sind; denn der Auftragsbestand betrug am 31. Do- 
zember 1907 sogar noch 4 698 546 t, am 30. September 
6 527 808 t, am 30. Juni 7 725 540 t und am 31. März 
8172 560 t. Der Unterschied namentlich gegenüber 
diesem letzten Tage, der vor allem für den Vergloich 
in Frage kommt, ist also ein ganz gewaltiger und 
spricht, wenn er auch nicht allein maßgebend sein 
kann, doch oin gewichtiges Wort bei Beurteilung dor 
Marktlage mit.

Eisonbaliubauten in den doutsclien Schutz
gebieten. — Nachdem der Reichstag schon vor Ostern 
dem Bau der siidwcstafrikanischen Stichbahn zur 
Keetmanshoopor Bahn zugestimmt hatte, hat er in 
seiner Sitzung vom 7. d. M. nunmehr auch die übrigen 
Gesetzesvorlagen übor dio afrikanischen IColönial- 
balinon, auf dio wir seinerzeit hingewiesen hatten, * 
genehmigt. Abgesehen von der großen Bedeutung der 
Bahnen für dio Kolonien, dürfte der Beschluß des 
Reichstages auch für die heimische Eisenindustrie in
sofern von besonderer Wichtigkeit sein, als sich ihr 
damit die Aussicht auf Lieferung des Oborbau- 
materialos für rund 1500 km Bahnstrecke —  allerdings 
auf eino Reihe von Jahren verteilt —  eröffnet.

Vom kaukasischen Manganorzmarkte.** —  Un
gefähr zur Bolben Zeit, als dor Preisrückgang auf 
dem Eisonmarkto einsetzto, d. h. im September v. J., 
machten sich auch die ersten Anzeichen einer Krise 
auf dem kaukasischen Manganorzmarkte bomerkbar. 
Diese Krise hat sich inzwischen noch vorschärft. Aus 
dor amtlichon Statistik läßt sich zurückverfolgen, daß 
schon dor August ganz bedeutend geringere Ausfuhr- 
mengon zeigte, ah dio vorhergehenden Monate; dio 
Ausfuhrziffern für die einzelnen Monate des ver
gangenen Jahros, soweit sie bisher vorliegon, stellten 
sich wie folgt (dio Angaben sind in Tausend Pud*** 
gehalten):

1907 Januar. . 2092
„ Februar . 4814
„  März . . 2364
„ April . . 3766
„ Mai . . , 3693
„ Juni. . . 3932

Neue Verträge sollen vom August an selten und 
nur zu beständig stark fallenden Preisen abgeschlossen 
worden sein. Gegenwärtig haben dio Ausfuhrpreise 
(etwa 9 d f. d. Pud cif) gegen den höchsten 
Preis einen Rückgang um ungefähr 50 °/o erlitten, 
und selbst dazu soll os schwor sein, Abschlüsse zu 
tätigen, da die ausländischen Verbraucher infolge der 
schlechten Erfahrungen, die sie mit kaukasischen

* Yergl. „Stahl und Eison“ 1908 Nr. 12 S. 421.
** Yorgl. „Stahl und Eison“ 1907 Nr. 9 S. 296:

»Das Poti-Erzgeschäft«. Yon August Kayßcr.
*** 1 Pud =  16,38 kg.

1907 Juli . . . 4336
„ August . 2275 (!)
„ September 2352
„ Oktober . 3584
„ November 2550
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Ausfuhrhändlern gemacht haben, eich ablehnend ver
halten und indische sowie brasilianische Manganerze 
möglichst begünstigen. Die gegenwärtigen Preise 
sind für die Produzenten und Exporteure im Kaukasus 
geradezu ruinös, denn cs bleibt denselben ein Preis 
von nur etwa 2'/a bis 3 ‘ /a Kopeken* f. d. Pud an Ort 
und Stelle, während die Gestehungskosten ungefähr 
6 bis 6‘/2 Kopeken ausmachen. Emo Besserung ist 
in dieser Krisis vorläufig noch nicht abzusohen. Dio 
kaukasischen Ausfuhrhändlor haben Anstrengungen 
gemacht, ein Syndikat zu bilden, dio Verhandlungen 
haben aber noch zu koinem Ergebnisse geführt, und 
dio gegenwärtige gedrückte Lago dürfte deshalb ■wohl 
noch längere Zeit andauern. Dio Lager im Kaukasus 
sollen zurzeit so bedeutend sein, daß die Besitzer 
trotz der verlustbringenden Preise bemüht sind, dio 
Ware teilweise zu Golde zu machen. Von unter
richteter Seito wird versichert, daß dio auf den 
Stationen Tschiaturi und Tschikuri liegenden Vorräte 
von Manganerzen etwa 80 Millionen Pud betragen. 
Dio Ware, die zu ungefähr zwei Dritteln don Werken 
am Orte, zu einem Drittel ausländischen Firmen 
gehört, soll bis zu 20 o/0 von den Bankon belieben sein.

Dio gegenwärtige Krise betrifft weniger dio Aus
fuhr von südrussi schen Manganerzen. Dio süd
russischen Worke arbeiten unter besseren Gosteliungs- 
und Verfrachtungsbedingungon als dio kaukasischen, 
sie können deshalb auch bei don gegenwärtigen Preisen 
noch bestehen.

Endlich ist noch zu bomorken, daß trotz der 
augenblicklichen schlechten Verhältnisse dio Ausfuhr- 
mongo von Manganerzen aus Rußland für das ganze 
Jahr sich gegen dio Vorjahro bedeutend vorgrößort 
hat. Endgültige Angaben der amtlichen Statistik
liegen für die ersten olf Monate dos Jahres vor. Da
nach betrug die Ausfuhr:

im Jahro 1907 . . .  . 35 758 000 Pud
„ „ 1906 . . . .  31 631 000 „

1905 . . . .  21 002 000 „
Von privator Seite wird mitgeteilt, daß der Absatz 

von Manganerzen im Ni k op ol go bi e t e  betragen habe:
im Jahre 1907 . . . 16,32 Millionen Pud
„ „ 1906 . . . 12,65

davon seien geliefert:
1907 1906
M illionen Pud

an dio südrussischen Hochöfen . . .  9,9 7,5
an dio Hochöfen andorer Bezirke . 0,2 0,4
an die reinen W a lzw ork e ...................0,1 0,1
für dio A u s fu h r .....................................5,1 4,2

15^3 12^2
Für das kaukasi sche Gebi et  werden von der

selben Seite als gelieferte Mengen
für 1907 ...........  34,3 Millionen Pud
„  1906 ........... 32,5

genannt. Danach wären also diese Lieferungen fast
in ihrem ganzen Umfange nach dem Auslände ge
gangen.

Preise für Eisenlegierungen und M etalle. —
Im Anschlüsse an dio im vorigen Hefte** veröffent
lichte Preiszusammenstollung teilt uns die Firma T h. 
G o l d s c h m i d t  in Essen a. d. Ruhr nachstehende 
Preiso mit, dio sie heute für ihre kohlefreieu Metalle 
und.Legierungen („Marke Thermit“) notiert:

A. E i s e n l e g i e r u n g e n .  f' d'^e

I. Ferrotitan. Etwa 20/25 o/o T i . . . . 4,50
II. Ferrovanadin. Basis 25 0/o, Skala

±  0,55 J i .........................................13,75
III. Forrobor. Etwa 20 °/o Bo . . . . .  18,00

* 1 Kopeke =  (Nennwert) 2,16
** „Stahl und Eisenu 1908 Nr. 19 S. 678.

B. M e t a l l e .
I. Chrom. Etwa 98/99 °/o C r ..................  6,—

II. Mangan. Etwa 97 °/o M n ................... 4,50
III. Molybdän. Etwa 98 %  M o .........13,50
IV. Chrommangan. 30°/oCr., 70 o/o Mn . 5,75
V. Chrommolybdän. Jo 50 °/o Cr und Mo 12,50

VI. Manganbor. Etwa 30 %  B o ........ 18,—
VII. Mangantitan. Etwa 30/35,o/0 T i . . . 11,—

Dio Preise verstehen sich freibleibend, ab Esson 
(ohne Verpackung), netto Kasse.

A ctiongesellscliaft für F ederstalil-Industrie 
vorm . A. Hirsch & Co., Cassel. —  Nach dem 
Berichte des Vorstandes war das Geschäftsjahr 1907 
für das Unternehmen im ganzen günstig, wenn auch 
die Abschwächung dor allgemeinen Lago am Metall
markte in der zweiten Jahreshälfte die Ergebnisse 
beeinträchtigte. Dio Gesellschaft erwarb im Berichts
jahre die Korsottfedornfabrik von Heinrich Hirsch in 
Wiesensteig (Württemberg) und beteiligte sich mit 
300 000 JI au der Fabrik plattierter Metalle von 
J. D. Auffermann, G. m. b. H. in Beyenburg. Bei 
einem Fabrikationsgewinne von 572 051,71 Ji beläuft 
sich dor Ueberschuß einschl. 49 724,41 Ji Vortrag 
auf 295 260,08 vH. Hiervon sind 39 890,08 Ji Gewinn
anteile zu bestreiten, sodann sollen nach dem Vor
schläge des Aufsichtsrates je 12 000 Jt für Arbeiter
beteiligung und Beamtenbelohnungen verwendet,
8920,45 Ji der Debitorenrücklage und 5000 J6 der 
Arbeiterunterstützungskasse überwiesen, 180 000 Ji 
(12°/o) als Dividende verteilt und 37 449,55 Ji in neue 
Rechnung verbucht werden.

Actien - G esellschaft für Verzinkerei und 
Eisenconstruction vorm . Jacob  H ilgers in Rhein
brohl a. Rh. — Dom Geschäftsberichte ist zu ent
nehmen, daß d io  Gesellschaft im abgolaufenen Jahre 
bei e in e r  Arbeiterzabl von d u rc h s ch n itt lich  365 
(i. V. 345) Mann und einer Erzeugung von 7 580 625 
(6 743 992) kg einen Gesamtumsatz von 2 759 384,88 
(2 472 523,93) erzielte. Der am 31. Dezember 1907 
gebuchte Auftragsbestand belief sich, genau so wie 
am g le ic h e n  Tage des Vorjahres, auf 413 000 Ji und 
ist auch bislang nicht wesentlich zurückgegangen. 
Der Rechnungsabschluß für das Berichtsjahr ergibt 
einen Rohgewinn von 538 762,68 Ji. Hiervon Bind für 
Unkosten, Steuern usw. 119 916,78 ^ ,  für Abschrei
bungen 72 787,92 Ji zu kürzen, so daß unter Berück
sichtigung des Gewinnrestes von 76110,20 Ji auB 1906 
ein R e in e r lö s  von 422168,18 ^  verfügbar ist. Von 
diesem Betrage sind zunächst 44145,80 Ji in Form 
von Tantiómen und Gratifikationen zu vergüten, ferner 
werden 50 000 Ji der besonderen Rücklage, je 5000 Ji 
dem Arbeitor-Wohlfahrts- und -Wolinungazuschußfonds 
sowie 10 000 ^  dem Delkredere-Konto überwiesen und 
endlich 207 000 Ji (12°/o) als Dividende auBgeschüttot, 
so daß noch 101022,38 Ji auf neue Rechnung vorge
tragen werdon können.

Aktien-Gosellscliaft Eisenwerk K raft inStolzen- 
liagen-K ratzw ieck. —  Nach dom Berichte dos Vor
standes brachte das Geschäftsjahr 1907 eine weitere 
Steigerung der Preise für die Rohstoffe im Vereine 
mit einer Erhöhung der Löhne, aber keine entsprechende 
Besserung für die Fertigerzeugnisse, insbesondere 
nicht für Zement. Indessen fanden die Erzeugnisse 
des Unternehmens bei regelmäßigem Betriebe und vor
teilhaftem eigenem Schiffsverkehre flotten Absatz. Her- 
gestellt wurden 158 870 t Roheisen, 137 143 t Stück
koks, 5459 t Teer, 1750 t schwefelsaures Ammoniak, 
48 508 t Zement, 3 231000 Ziegel und 4 374 000 
Schlackensteine. An Rohstoffen wurden dem Werke 
in 343 Dampferladungen, zwei Seglern und einem See
leichter 470463 (i. V. 499 119) t zugeführt. Ferner



710 Stahl und Einen. Nachrichten vom Einenmarkte — Industrielle Rundschau. 28. Jahrg. Nr. 20.

wurden an inländischem Koka 37 324 t und an son
stigen inländischen Materialien 04 933 t teils auf dom 
Bahn- und teils auf dem Wasserwege bezogen. Be
schäftigt wurden 1050 Arbeiter mit einem Gosamt- 
lohne von 1362 433,31 ^  und außerdem noch 28 Ar
beiterinnen, die zusammen 13983,84 M  Lohn erhielten. 
Das Vermögen der Avbeiterkrankenkasso belief sich 
Endo 1907 auf 59 114,23 J l, das der Arbeiterunter- 
stützungskasse auf 5028,99 Jt. —  Die Gewinn- und 
Verlustrechnung zeigt bei 2441,74 J l  Vortrag und 
1918 695,20^* Rohertrag nach Abzug von 190209,02 J l  
allgemeinen Unkosten und 27 237,40 olí Zinsaufwon- 
dungen einen Reinertrag von 1703 690,52 J l. Hiervon 
werden 838 220,45 J l  abgeschrieben, 44000 J l  der 
Rücklage überwiesen, 42 251,42 ^  als Gewinnanteile 
vergütet, 7000 Jt dem Vorstände zur Verfügung ge
stellt, 770000 J l  (11 o/o) als Dividende ausgcschüttet 
und 2218,65 J l  auf neue Rechnung vorgetragen.

D ounersm arckhiltto, Oberschlesische Eiseu- 
uud Kohlenwerko, Aktiengesellschaft in Zabrze.
—  Wie aus dem Berichte des Vorstandes zu ersehen 
ist, förderten die Ei senerz gr uben der Gesellschaft 
im Geschäftsjahre 1907 nus den Feldern bei Tarno- 
witz insgesamt 9045 t Brauneisenerze. Bei der Sa- 
langens Borgverksaktiesolskabet nahmen die Arbeiten 
zum Aufschlusso der Erzlagerstätten, sowie dio Ein
richtungen zur Aufbereitung, Brikettierung und Ver
ladung der Erze einen guten Fortgang, so daß dio 
Anlage voraussichtlich im Sommer 1909 wird in Be- 
triob kommen können. Bei der Pvroluzit-A.-G., an 
der sich dio Donnorsmarckhütte schon im vergangenen 
Jaliro beteiligte,* war zwar im ersten, nur zolin Mo
nate umfassenden Betriebsjahre ein Ertrag noch nicht 
zu verzeichnen, indessen gelang es, aus dem Betriebs- 
üborschusso dio Gründungskosten in Höhe von 25 049 Jt 
zu deckon. Gefördert wurden von dom neuen Unter
nehmen rund 32120 t Manganerze, verkauft rund 
14 390 t. Von don Ko hl enz e c he n der Donners- 
marckhütto hatte die Concordiagrubo eine Förderung 
von 1 172 017 t Kohlen aller Art zu verzeichnen; da 
sich dor Bestand aus dem Vorjahre auf 2886 t belief, 
so waren 1 174903 t verfügbar, von denen 340653 t 
verbraucht und 831 881 t verkauft wurden. Boi den 
Vorrichtungsarboiten dos Steinkohlenbergwerks Don- 
nersmarckhütto, die so weit fortschritten, daß dio 
Kohlonverladung inzwischen aufgonommen werden 
konnte, wurden 10 296 t Kohlen gewonnen. Dio K o k s 
anstal t  erzeugte zu den vorhandenen 300 t weitere 
194 278 t Koks aller Art;  verbraucht wurden in don 
eigenen Werken der Gesellschaft 136 594 t, an Fremde 
verkauft 57 884 t. An Nebenerzeugnissen wurden 
9490 t Stoinkohlentocr, 807 t Dickteor und 3001 t 
Ammoniaksalz gewonnen. Die Ho c h ö f e n ,  von denen 
drei das ganze Jahr hindurch im Betriebe waren, er
brachten 90 700 t Roheisen und Ferromangan, während 
der alte Bestand sich auf 740,45 t bezifferte, so daß
91440,45 t vorhanden waren, von denen 18 718,8 t 
an die eigenen Gießereien abgegeben und 69 923,46 t 
verkauft wurden. Dio Ei s engi eßer e i en,  M a 
schi nenbau an stal t  und Ke s s e l s c h mi e de  lie
ferten 25873,5 t fertiger Waren. In den Zi egel e i en  
wurden 772 600 gewöhnliche und 1 395 000 Schlacken
ziegel horgestelit. —  Für Neuerwerbungen, Neu-, 
Ersatz- und Umbauten wurden im Berichtsjahre ins
gesamt 4 233 374,41 Jt ausgegoben, darunter allein
2 690 564,54 für das Steinkohlenbergwerk Donners- 
marckhütte. Dor Gewinn des Jahres beträgt unter 
Einschluß von 27 398,66 Jt Vortrag 4 728 754,75 .jK; 
von diesem Betrage gehen zunächst 1 995 300 Jt all
gemeine und 870 000 Jt außergewöhnliche Abschrei
bungen sowie 300 000 »« Rücklage für Bergschäden 
ab ; ferner sollen 54 939,72 Ji Tantiemen an den Vor

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 17 S. 611.

stand und den Aufsichtsrat vergütet und 62 271,96 <6 
zu Wohlfahrtszwecken für Beamte und Arbeiter 
bereitgestollt werden, so daß 1 412 964 J l (14 °/°) Divi
dende verteilt und dann noch 33 279,07 ,.K, auf neue 
Rechnung vorgetragen werden können.

Ganz & Co., Eisengießerei und Maschinen- 
fabriks-Actien - Gesellschaft, Budapest. —  Dem
Geschäftsberichte entnehmen wir, daß dio Werk
stätten des Unternehmens, mit Ausnahme der Mülilon- 
abteilung, mit Bestellungen reichlich verschon waren, 
daß aber dio günstigen Verhältnisse nicht voll aus
genutzt werden konnten, weil insbesondere dio 
Waggon- und Maschinenfabrik unter Schwierigkeiten 
der Materialbeschaffung zu leiden hatten, dio fast 
ununterbrochen Aonderungen dos Arbeitsprogrammes 
mit zoitwoisen Betriebsstockungen nötig machten und 
außerdem dio Gestehungskosten erhöhten. Die schon 
in der zweiten Hälfte 1906 oingetretene Preissteige
rung für Rohstoffe und Halbfabrikate setzte sich fort, 
ohne daß die Preise der Fertigerzeugnisse in ent
sprechendem Maße Z u nahm en . Dio Unregelmäßigkeit 
dor Eisenbahntransporte verteuerte zudem die erforder
lichen Kohlen- und Koksmengen. Ferner machte sich 
die von don Arbeiterorganisationen begünstigte Minder
leistung der Arbeiter allgemein fühlbar. In der 
Stainmfabrik traten diese Uebolstände weniger zutage. 
Dio Filiale Ratibor arboiteto mit gutem Erfolge; 
ebenso verlief der Betrieb dor Leoborsdorfer Ma
schinenfabrik befriedigend. Die Schlußrechnung des 
Berichtsjahres zeigt nach Abzug von 220 792,56 Kr. 
Abschreibungen und unter Einschluß dos Vortrages 
von 245 892,20 Kr. einen Reingewinn von 1 720 489,83 Kr. 
Hiervon erhält dio Direktion als Gewinnanteil 
147 459,69 Kr., ferner werden 300 000 Kr. dor Wort- 
vormindorungsrücklago überwiesen, 40 000 Kr. dem 
Beamtonpensionsfonds zugeführt, 960 000 Kr. (20 °/o) 
als Dividende ausgcschüttet und 273 030,14 Kr. in 
neue Rechnung verbucht.

Rheinische Chamotto- und Dinas-W orke, Köln
a. Rh. — Die Werke erzielten laut Bericht des Vor
standes im abgelaufenen Jahre bei starker Beschäfti
gung unter Einschluß von 84 026,38 JS Vortrag aus
1906 einen Rohgewinn von 782 365,41 Nach
Dockung sämtlicher Unkosten, Zinsen usw. sowie nach 
Abschreibungen in Höhe von 238 277,56 J t bleibt ein 
Reinerlös von 390 746,68 . Z, dor nach dem Vorschlago 
dor Verwaltung wie folgt verwendet worden soll: 
29 208,03 -J, zu Tantiemen, 90000 J l als Zuweisung 
zum Verlugungsbestande, 5000 J l desgleichen zum 
Delkredere-Konto, 174 000 «« (6 °/o) als Dividende und 
92 538,65 -ft als Vortrag auf neue Rechnung.

Stahlwerk K rieger, Aktiengesellschaft zu 
D üsseldorf. —  Wenngleich das Geschäftsjahr 1907, 
wie der Boricht dos Vorstandes bemerkt, für das 
Werk nicht frei von Hetriobsstörungon blieb, gelang 
es doch, dio Gesamterzeugung nach Menge und Wert 
gegenüber dem Vorjahre um vier Zehntel zu steigern. 
Dor Durchschnittsvorkaufspreis erfuhr infolge der 
Mäßigung des Stahlformgußverbandes keine Erhöhung, 
obwohl dio erheblich gestiegenen Löhne und dio Ent
wicklung dor Rolistoffpreisc sie gerechtfertigt haben 
würden. Wenn daher der Abschluß besser ist als 1906, 
so ist dieses Ergebnis nur auf die erhöhte Umsatz- 
ziffor und den weiteren Ausbau der Anlagen zurück
zuführen, für den rund 200 000 J l aufgewendet 
wurden. Dio Gewinn- und Verlustrechnung ergibt 
bei 6360,37 J ( Vortrag und 418 442,93 Betriebs- 
Überschuß nach Abschreibungen im Betrage von 
217 145,98 ■.% sowie nach Verrechnung der allgemeinen 
Unkosten usw. einen Reinerlös von 95091,17 f̂t. Von 
diesem Erträgnisse fließen 4437 J t der gesetzlichen 
und 4000 -.<t der besonderen Rücklage zu, weiter 
worden je 3000 -.H zur Bildung einer Unterstiitzungs-
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kasso für Beamte und Arbeiter und zu’ Belohnungen 
au Beamte verwendet; da sodann noch der Aufsichts
rat 11-43,50 -Æ als Tantième erhält, so können schließlich 
75 000 Ji (5 o/o) als Dividende vorteilt und 4510,67 H 
auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Union Métallurgique Russe. —  Ueber die von 
uns schon friihor erwähnten* Verschmelzungsabsichten 
dor Eison- und Stahlwerke des Donetzbeckens und 
ihre Vorgeschichte enthält der jüngst veröffentlichte 
Geschäftsbericht der Pr ovi dence  Russe  dio ersten 
authentischen Mitteilungen ; wir geben daraus nach 
der „Köln. Ztg.“ folgendes wieder: Die Hoffnung auf 
einen allgemeinen Aufschwung nach Beendigung des 
russisch-japanischen Krieges hat getäuscht. Der Ver
brauch, anstatt anzunehmen, verminderte sich ; er fiel 
von 206‘ /3 Millionen Pud Roheisen im Jahre 1900 auf 
169 Millionen Pud im Jahre 1903, hob sich 1904 vor
übergehend auf 200 Millionen Pud, sank jedoch von
1905 bis 1907 wieder auf 184 78, 178'/i und 1743/« 
Millionen Pud. Er beträgt gegenwärtig nur 1,17 Pud 
auf jeden Einwohner gegen 1,50 Pud im Jahre 1900. 
Man muß daher anerkennen, daß nach wie vor ein 
krisenhafter Zustand herrscht und jedes Anzeichen 
einer Besserung fehlt. Besonders leiden darunter die 
hauptsächlich zur Schienen- und Träger-Herstellung 
gegründeten Werke. Dio in der Zwischenzeit ge
schaffenen Einzelsyndikate konnten sich wohl über 
die zu befolgende Preispolitik verständigen, durch dio 
immer geringer werdende Nachfrage wurden die Her
stellungskosten jedoch bo verteuert, daß die Syndikate 
keinen Zweck und überhaupt keine Daseinsberechtigung 
mehr hatten. Im Jahre 1906 war diese Lage schon 
mit Deutlichkeit erkennbar, indessen konnten die 
Werke damals noch die verhältnismäßig befriedigen
den Preise dos Weltmarktes zu Ausfuhrgeschäften 
benutzen, um auf diese Weise wenigstens den Betrieb 
aufrecht zu erhalten. Seit der zweiten Hälfte dos

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1908 Nr. 12 S. 424: 
»Aus Rußlands Eisenindustrie«.

Jahres 1907 machten die stetig fallenden Ausfuhr
preise jedoch auch dieses letzte Aushilfsmittel unmög
lich. Da an eine Preiserhöhung nicht zu denken war, 
blieb nur noch übrig, auf eine Herabsetzung der 
Selbstkosten hinzuarbeiten. Der einzige W eg hierzu 
schien eino allgemeine Verschmelzung; hierdurch 
würde der Wettbewerb aufhören, dio Bestellungen 
würden in vorteilhaftester Weise verteilt, die Her
stellung würde verbilligt und an don für die einzelnen 
Erzeugnisse geeignetsten Punkten zentralisiert, dio lic- 
förderungskosten würden vermindert, der Zwischen
handel mehr und mehr ausgeschaltet, etwaige Geld
beschaffungen verbilligt und das Ausfuhrgeschäft er
leichtert werden. Die Trust-Gesellschaft —  die 
voraussichtlich die als Ueborschrift dieser Zeilen 
gowühlto Bezeichnung führen wird —  soll über 
etwa 100 Millionen Rubel verfügen, darunter etwa
50 Millionen Rubel A- und ebensoviol B-Aktien mit 
einem Nennwerte von 1871/» R. Dio A-Akticn werden 
eine Vorzugsdividonde von 6 o/0 empfangen; alsdann 
erhalten dio B-Aktien ebensoviel, und der ReBt wird 
im Verhältnis zur Aktionanzahl unterschiedslos ver
teilt. In den AufsichtBrat sendet jedo beitretende Ge
sellschaft einen Vertreter für 3*/s Millionen Rubel 
Aktienkapital. Dor Trust übernimmt alle Vermögens
werte und Schulden der einzelnen Gesellschaften und 
übergibt ihnen dagegen seine Aktion in folgendem 
Verhältnis: Dniéprovienne du Midi do la Russie und 
Métallurgique Russo-Belge je 22'/s Millionen A- und 
5’/ü Millionen B-Aktion, Providence Russe, Ural Volga, 
Makowka und Taganrog je l l/-2 Millionen Rubel 
B-Aktion, Briansk 43/i Millionen A- und ebensoviele 
B-Aktion, Donetz-Juriefka S'/s Millionen B-Aktien so- 
wio eino zur Begleichung der laufenden Schulden 
dienende Barsummo und Hughes 22 Millionon Rubel 
in bar. Für diesen letzten Zweck werden weitero 
A-Aktion sowie Schuldverschreibungen in noch nicht 
bestimmter Höhe geschaffen werden. — Alles in allem 
haben sich vorerst also neun Gesellschaften geeinigt. 
Von den am Endo ausschlaggebenden Hauptversamm
lungen hat allerdings bis jetzt noch keine stattgefundon.

Vereins - Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.
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W ilhe lm  W illikens f .

Während eines Erholungsaufenthaltes in Lugano 
verschied am 23. April d. J. unerwartet infolgo eines 
Herzschlages der Direktor der Akt.-Ges. „Eisenwerk 
Rothe Erde“, W i l h e l m  Wi l l i ke ns .

Der Heimgegangene war 
am 5. Juli 1848 in Kalk hei 
Cöln geboren. Er absolvierte 
die Provinzial-Gewerbeschule 
in letzterer Stadt und ar
beitete dann praktisch im 
Baufache, dem er sich zu
erst widmen wollte. Nach
dem er seiner Militärpflicht 
bei den Pionieren in Deutz 
genügt hatte, trat er im 
Jahre 1867 in die Dienste 
der Firma Aug. Herwig Söhne,
Puddel- und Walzwerk zu 
Dillenburg, wo er zuletzt den 
Posten eineB Betriebsführers1 
bekleidete. Hierauf übernahm 
er dann im Jahre 1882 am 
27. September als Direktor 
die Leitung der A.-G. „Eisen
werk Rothe Erde“ zu Dort
mund, eine Stellung, in der 
er bis zu seinem Tode ver
blieb. Am 27. September 1907 
konnte er somit auf dem ge
nannten Werke sein 25 jäh
riges Dienstjubiläum und gleichzeitig sein 40 jähriges 
Jubiläum als Eisenhüttenmann feiern. Seit Einführung 
des Unfallversicherungsgesetzes im Oktober 1885 gehörte 
Willikens ununterbrochen dom Vorstände der Sektion VI

der Rheinisch-Westfälischen Hütten- und Walzwerks- 
Borufsgenossenschaft im Ehrenamte an, desgleichen seit 
April 1892 dem Stadtverordneten-Kollegium der Stadt 
Dortmund, auch war er längere Zeit im Vorstande 

des Dampfkessel -  Ueber- 
wachungsvereins , darunter 
mehrere Jahre als 2. Vor
sitzender, außerdem beteiligte 
er sich viele Jahre als Mit
glied des engeren Vorstan
des lebhaft an den Bestre
bungen des liberalen Bürger
vereins.

Dem Heimgegangenen 
wird mit Rocht nachge- 
rühmt, daß er sein ganzes 
Leben hindurch nur das eine 
Streben hatte, seinem Werke 
treu zu dienen und ebenso 
treu für seine Familie zu 
sorgen. Er hinterläßt in 
großem Schmerze seine Gattin 
und acht Kinder, die alle 
mit wahrer Liebe an ihm 
hingen. Unter den deutschen 
Eisenhüttenleuten war Willi
kens wegen seines biederen, 
zuverlässigen Charakters, dor 
Klarheit seines Urteils und der 
umfassenden Fachkenntnisse 

allgemein beliebt. Sie vermissen allenthalben, wo er 
tätig war, seinen geschätzten Rat, wie seine gewinnende 
Persönlichkeit auf das schmerzlichste und werden ihm 
ein dauerndes Andenken über das Grab hinaus bewahren.

Zum  Ausbau der Vereinsbibliothek.

A  llo Mitglieder, die aus den geschäftlichen Verhandlungen der letzten Hauptversammlung unseres 
 ̂ Vereins die Ueberzeugung gewonnen haben, daß die Ausgestaltung dor Vereinsbibliothek zu 

einer reichhaltigen und -wohlgeordneten

eisenhüttenmännischen Fachbibliothek

für joden einzelnen Voroinsangohörigon bedeutungsvoll und nützlich zu werden verspricht, möchten 
wir auf eine Möglichkeit liinweisen, wie sie auch ihrerseits das Unternehmen fördern könnten.

Es gibt wohl kaum ein Haus, in dem nicht Bücher oder Zeitschriften unbemerkt in irgend 
einem Winkel oder Schrank ein friedliches, unbeachtetes Dasein führen. Durchstöbert man die 
vergessenen Schätze, so wird sich zweifelsohne mancherlei darunter linden, das an sich für den Besitzer 
vielleicht wenig Wert hat, häufig aber im Rahmen einer großen Büchersammlung empfindliche 
Lücken auszufüllen geeignet wäre. Derartige Werke, sofern sie die technische oder wirtschaftliche 
Seito dos Eisonhüttenwosens und seiner Nobenzweigo behandeln, wären uns für die Vereinsbibliothek 
äußerst willkommen.

W ir richten daher an unsere Mitglieder die dringende Bitte, zwischen ihren vier Wänden 
Umschau zu halten, und, so sich etwas Passendes darbietet, os der Geschäftsführung zur Verfügung 
zu stellen. Erlauben die Verhältnisse dem Einzelnen nicht, die Büchor zu schenken, so hofft dor 
Verein die Mittel erübrigen zu können, die notwendig sind, um das Angebotene käuflich zu erwerben. 
Man erachte keinen Beitrag zu gering. Auch hier heißt es: Viele W enig machen ein V iel!

Dü s s e l d o r f ,  im Mai 1908. Die Geschäftsführung:
Dr.-Ing. E. Schrödter.




