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Dic Mikrostructur yerbraimten Eiseiis.
Yon Dr. H. Wedding, Geh. Bergrath, Berlin.

(Mit yielfarbigen Zeichnungen atif B latt XXXI.)

U r b r a n n t  wird ein durch Erhitzung 
briiebig gewordenes Eisen genannt. 
Die Briichigkeit entsleht stets .durch 
Lockerung des Zusam m enhanges zwi

schen den einzelnen das feste Eisen zusammen- 
setzenden Krystallen. Die Lockerung karm o h n e  
chemische Veranderung der urspriinglichen' Zu- 
sammensetzung des Eisens bei einer dem Schmelz- 
punkte nahe kommenden T em peratur infolge Bil- 
dung neuer Krystalle, oder bei geringeren Tem- 
peraturen durch eine derartige Entfernung der 
Krystalle voneinander (Ueberschreitung der E lasti
citatsgrenze) erfolgen, dafs bei nachfolgender Ab- 
kuhlung das urspriingliche Volumcn nicht wieder 
erreicht w ird; sie ka'nn aber auch ihre Ursache 
in einer chemischen Veranderung haben, welche 
stets in einer Aufnahme von Sauerstoff, aber 
bald in einer Oxydation des Eisens, bald in einer 
Oxydation von Silicium und M angan, bald in 
einer Oxydation von Kohlenstoff und dann durch 
Bildung von Kohlenosyd .in  einer gleichzeitigen 
Yerminderung des KohlensłofTgehaltes besteht.

Das aufsere Ansehen ist 'in  ‘allen Fallen ziem- 
lich gleich. Das Gefiige ist g'robkornig, die ein- 
zeln unterscheidbaren Korner liaben eine m ehr 
oder minder gliinzende Oberfliiche', Festigkeit und 
Dehnung sind erheblich beeintrachtigf.

Die W i e d e r b e l e b u n g  Y erbrannten, Eisens 
grundet sieli auf die W iederzerstorung des grob- 
kornigen Gefiiges bei gleichzeitiger A nnaherung 
der zerspaltenen Krystalle durch H am m ern oder 
Walzen allein, oder auf gleichzeitige Reduction

X.Q

der Oxyde. Von den Oxyden lafst sich mit 
Sicherheit das Eisenoxyd (der Regel nach Fe30,i) 
auch ohnę Herbeifiihrung des Schmelzpunktes 
durch Kohlenstoff- oder durch Kohlenoxyd (E r
hitzung im Holzkohleh- oder Koksfeuer) erreichen, 
wahrend Erfahrungen Fehlen, ob die schwerer 
reducirbaęen Oxyde des Mangans oder gar der Kiesel- 
siiure .sęhoii unter dem 'Schm elzpunkte des Eisens 
reducirt werden konnen. H iusichtlich der Kiesel- 
,saure ist die W ahrsćheinlićhkeit sehr gering.

,-D je Untersuchung, \yelche Methode zur W ieder
belebung Yerbrannten Eisens angewendet werden 
mufs, ob Erhitzung "unterhalb des Schmelzpunktes 
oder Erhitzung m it Schmelzung, w ird gewohnlich 
auf ftfaktischem Versuchswege gelost; wissenschaft- 
lich ist die Losung schw icrig, da sowohl die 
chemische Analyse des Sauerstoffgehaltes ais auch 
die Unterscheidung von Silicium und Kieselsaure 
sehr sorgfaltige Priifungen nothwendig maclit.

Die Frage ist daher gerechtfertig t, ob sich 
durch das Mikroskop leichter und einfacher Re
sultate etzielen lassen, welche eine Beurtheilung 
des verbrannten Eisens gestatten.

Die folgenden Mittheilungen konnen die Frage 
zwar noch nicht beantworten, sie sollen aber zu 
weiteren Untersuchungen anregen, fiir welche die 
Errichtung der A nstalt zur Herstellung mikrosko- 
pischer Schliffe bei der kgl. chem isch-teclinischen 
V ersuchśanstalt in Berlin beąueme Grundlagen 
gewahren kann.*

* iS tah l und Eisen* 188G, S. 3G9 und 509.
1
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Folgende Proben sind die Grundlagen der 
gezogenen Schliisse:

I. 10 Proben aus der Sam m lung mikrosko- 
pischer EisensclilifTe in der kgl. Bergakademie zu 
Berlin, hergestellt von Ilrn . Ingenieur A. Martens 
(Nr. 1 bis 10).

II. 6 Proben, welche von dem Modellmeister 
Nagel* an der kgl. chemisch ■ technischen Yer- 
suchsanstalt ausgefiihrt sind (Nr. 11 bis 16).

I.

Die 10 Proben der 1. Reihe cntstam m en den- 
selben E isenstiicken, welche Prolessor Ledebur

zu seiner Abhandlung U e b e r  d a s  Y e r b r e n n  en 
d e s  S t a h l s  im »S;ichs. Jahrbuch fiir B erg-und 
Hiittenwesen«* benutzt hat, niimlieh Staben von 
Quadrat- und Flaeheisen, dereń eines Ende zum 
Zwecke des Verbrennens in ein lebhaftes Holz- 
kohlenfeuer bis zur beginnenden Schmelzung 
eingehalten worden w ar. Das Yerbrennen 
fand hier also in r e d u c i r e n d e r  A tm osphare 
statt.

Das verbrannte und das gesunde Ende eines 
jeden Stabes ist von Ledebur analysirt worden. 
Die folgende Tabelle zeigt die R esultate:
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A. S c h w e i f s s t a h l .

Herdfrischstahl 

Puddelrohstahl 

Giirbstahl . . .

/gesund 
\vorbrannt 
/gesund 

' '  ' \verb rann t 
/gesund 

■ ' ‘ \verbrannt

0,807
0,720
0,832
0,868
0,827
0,723

0,023
0,026
0,113
0,081
0,033
0,033

0,010
0,024
0,031
0,023
0,027
Spur

0,003
0,007
0,007
0,004
0,004
0,005

0,058
0,039
0,060
0,054
0,037
0,043

0,101
0,098
0,187
0,126
0,010
0,010

0,045
0,028
0,045
0,026
0,053
0,053

B. F iu  f s s t a h l .

Bessemerstahl . 

Tiegelgufsstahl .

/gesund 
‘ * ' 1 verbrannt 

/gesund 
‘ ‘ ‘ \verbrannt

0,673
0,681
0,917
0,916

0,207
0.209
0,098
0,093

0,066
0,070
0,025
0,025

0,010
0,015
0,005
0.008

0,007
0,024
0,045
0,063

0,478
0,473
0,125
0,150

0,045
0,084
0,137
0,136

W ie weit der aufgefiihrte SauerstofT frei oder 
gebunden und, im letzteren Falle, an welche Stoffe 
gebunden auftrat, ist nicht angegeben. Aus den 
Schlufsfolgerungen Ledeburs darf man abnehmen, 
dafs er so weit an Silicium und Mangan gebun
den w ar, ais diese Elemente zur Deckung aus- 
reichten, erst wo ein Ueberschufs au ftritt, das 
Eisen in A nspruch genommen wurde.

Die Proben umfassen H e r d f r i s c h s t a h l ,  
Nr.  1 und 2;  P u d d e l s t a h l ,  von Martens kurz 
ais Schweifsstahl bezeiclmet, aber in der Analyse 
genau iibereinstimmend m it dem Puddelstahl 
Ledeburs, Nr. 3 .und 4 ;  G a  r b s t a h l ,  aller 
W ahrscheinlichkeit Holzkohlengarbstahl, von Mar- 
tens ebenfalls ais Herdfrischstahl bezeichnet, Nr. 5 
und 6 ; B e s s e m e r s t a h l ,  Nr. 7 und 8 ;  T ie g e l-  
g u f s s t a h l ,  N r. 9 und 10.

Die erste Num m er bezeichnet jedesm al das 
gesunde, die zweite das verbrannte oder abge- 
standene Materiał.

Alle Proben sind m it Salpetersaure sehr stark 
geatzt und nicht angelassen, was die Erschei- 
nungen weniger deutlich hervortreten lafst. Eine 
den vorliegenden Untersuchungen m ehr ent- 
sprechende Neubearbeitung w ar im Interesse der 
Erhaltung der Sam m lung ausgeschlossen.

_ * Dcrselbe fertigt gegenwartig mit grofsem Ge- 
scliick und besonderer Sorgfalt die Schliffe auf Grund 
der Auftrage von Behorden und Privaten, dereń be
reits eine sehr grofse Zabl vorliegen.

II.

Die 6 Proben der zweiten Reihe entstam m en 
einem und demselben G ufsstahlstabe, welchen 
Hr. Director M. Boker in Remscheid behandelt und 
untersucht hat und von dem er fiir mikrosko- 
pische Schliffe geeignete Proben freundlichst mit- 
getheilt hat.

Der fragliclie S tahlstab w ar ais verbrannt 
ausgeschlossen worden. Er hatte an den Enden 
einen sehr groben B ru c h , w ahrend beim Zer- 
schlagen die Mitte sich ais feinkdrnig erwies.

Aus dieser Mitte riihren die Proben Nr. 11 
und 12 (A).

Ein Stiick des grobkornigen Endes w urde im 
Koksfeuer ohne W indzufiihrung, also wieder in 
reducirender Atmosphare, erw arm t, leicht iiber- 
schmiedet und dann in Hoizkohlenasche erkalten 
gelassen.

Es lieferte die Proben 13 und 14 (B).
Ein Stiick des andern grobkornigen Endes 

w urde bei ganzlich geoffneter W ind form in einem 
ausgebrannten Koksfeuer erhitzt, bis die Erschei- 
nungen des Verbranntseins ganz deutlich auf
traten.

H iem m  sind die Proben 15 und 16 (C) ent- 
nommen.

Boker hat alle Proben analysirt und das freie 
und das an Sauersloff gebundene Silicium durch

Siehe »Stahl und Eisen« 1883, S. 502.
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Anwendung eines vollig trockenen Chlorstrom s 
sorgfiiltig getrennt. Die Kieselsiiure blieb dann 
ais Skelett zuriick.

Man fand in :
Kieselaiiurc Silicium 

”/o %
Probe A . . . . 0,140 =  0,065

„ B . . . . 0,143 =  0,067
„ G . . . . 0,380 =  0,177

Da in allen Proben sich dic glciche Menge
an Silicium im ganzen, natnlich 0 ,201 #  vor- 
fand, so sind also i n :

Probe A . . . 0,136 % Silicium
„ B . . . 0,134 „
„ G . . . 0,024 „ „

unoxydirt yorhanden gewesen.
Leider ist eine unveranderle Probe des grob- 

kornigen Endes nicht analysirt w orden ; indessen 
darf auch ohne dies angenommen w erden , dafs 
bei dem Gliihen im Koksfeuer (Rothglut) eine 
Reduction der Kieselsaure unmoglich w a r, dafs 
also der Gehalt an Silicium und Kieselsaure in 
beiden Fallen (A und B) der gleiche w a r, der 
angegebene Unterschied n u r in der Analyse lag,* 
und dafs erst bei der Oxydation im Luftstrom
(Probe C) sich eine weitere Oxydation des Si- 
liciums vollzogen habe, was ja  eine bekannte 
Erscheinung beim Yerbrennen von Ankem  u. s. w. 
ist, die lange Jahre im Feuer lagen und in denen 
oft alles Silicium in Kieselsaure um gewandelt ist.

Selbst im Gufseisen ist letzteres der Fali, 
wie die Analyse einer verbrannten Ofenplatte, 
welche Ledebur m ittheilt, und die 2 ,328 #  
Kieselsaure ohne Silicium aufwies, zeigt.

Von den Bokerschen Proben ist stels die 
erstc Nummer nu r angelassen, die zweite geittzt 
und angelassen.

Es mogę die Bemerkung gestattet sein, dafs 
die Frage, ob eine Aetzung fiir die Beobaehtung 
zweckmafsig sei, sich m eist erst n a c h  dieser 
Operation entscheiden lafst. Deshalb wird den 
Auftraggebern iiir die Schleifanstalten empfohlen, 
jc z w e i  Proben einzusenden. Im allgemeinen 
ist die Aetzung um so giinstiger, je  kohlenstoff- 
reicher das Eisen ist.

Die Aetzung mufs in allen Fallen sehr 
schwach sein (1 Tropfen Salzsaure auf 1 Liter 
destillirtes W asser). Die richtige Starkę der 
Aetzung w ird m it der Lupę beurtheilt. Niemals 
darf sich eine graue H aut bilden, sonst w ar die 
Aetzzeit zu lange.

Das geatzte Stiick mufs sogleicli m it destil- 
lirtem W asser, Alkohol undA ether abgewaschen 
werden, ebenso mufs das zu atzende Stiick voll- 
kommen fettfrei sein.

Die untersuchten Proben sind theils Schweifs-, 
tlieils Flufseisen und hiernach in zwei Gruppen 
gebracht.

* Er liegt ganz innerhalb wahrscheinlicher Grenzen.

A . Schwcifseiseii.
Nr. 1. G e s u n d e r  H e r d f r i s e h s t a h l  zeigt 

ein ziemlich gleichmafsiges Geftige, ein Mittelding 
zwischen den Erscheinungen, welche auf BI. XXVI 
in »Stahl und Eisen« 1885, Nr. 9 in Fig. 2 und 
in Fig. 3 bildlich zur Anscliauung gcbracht sind.* 

Ein holles homogenes Netzwerk umscliliefst 
vielfach geformte Krystallgruppen. Zahlreicbe 
Schweifsfugen sind deutlich zu sehen.

Nr. 2. V e r b r a n n t . e r  H e r d f r i s c h s t a h l  
liifst eine Menge w e i f s  e r  Flecke erkennen. Die 
einzelnen KOrner grenzen sich deutlich gegen- 
einander ab und das Homogeneisen bildet nicht 
das zusamm enhangende Netzwerk der Probe Nr. 1. 
Das Bild ist annahernd das der Fig. 3 auf 
Blatt XXVI, indessen nur in denjenigen Theilen, 
welche nicht durch Schweifsfugen oder Schlacken- 
einmengungen gestort sind.

Nr. 3. G e s u n d e r P u d d e l s t a h l  entstam m t 
einem wohl zufiillig sehr schlackenfreien Stiick, 
zeigt trotzdem eine ziemliche Zahl Schlacken- 
einscliliisse, ein deutliches, ziemlich feines Netz
werk von Homogeneisen, welches Gruppen von 
zwei verschiedenartigen E isenkrystallen, dic ein 
m oireartiges Ansehen bieten, umscliliefst.

Nr. 4. Der v e r b r a n n t e  P u d d e l s t a h l  
zeigt wie Nr. 2 eine Menge weifser Flecke, welche 
zwischen den m inder deutlich voneinander gc- 
trennten Kornern eingemengt sind, w ahrend das 
Netzwerk so gut wie verschwunden ist. Die 
Schweifsfugen sind deutlich, oft zu eigentlichen 
Rissen ausgebildel.

Nr. 5 und 6. Der g e s u n d e  G a r b s t a l i l  
Nr. 5 zeigt ziemlich gleiche Charaktere mit der 
Probe Nr. 1 und ebenso der v e r b  r a n n i e  
Uebereinstimmung m it Nr. 2 ;  indesseh sind in 
Nr. 5 die glanzenden Linien des homogenen Netz- 
werks schm aler aber zum Theil scharfer ausge- 
b ilde t, dagegen in Nr. 6 die weifsen Flecke ais 
zum Theil spiegelnde Flachen zu se h e n , was 
darauf schliefsen lafst, dafs diese weifsen Flecke 
nicht etwa Kieselsaure sind, sondern Spaltflachcn 
der sich beim Vcrbrennen zerkliiftendcn Krystalle 
oder Krystallgruppen. In Nr. 6 ist das in Nr. 5 
sehr deutliclie Netzwerk fast versclnvunden.

B . F lufseisen.

Nr. 7. Der g e s u n d e  B e s s e m e r s t a h l  
bietet fast genau das Bild der Fig. 2 von BI. XXVI, 
obwohl das Netzwerk viel schwacher hervortritt 
ais bei den gesunden S c h w e ifse is e n so r te n .

Nr. 3. Der v e r b r a n n t e  B e s s e m e r s t a h l  
zeigt mit Fig. 3 auf Blatt XXVI iiberraschende 
Aelinlichkeit, weslialb die Verm ulhung nabeliegt, 
dafs das jener Abbildung zu Grunde gelegte

* Auf diese zu dem Aufsatze des Verfassers uber 
die Eigenschaften des sclimiedbaren Eisens, abgeleitet 
aus der inikroskopischeti Untersuchung des Gefuges, 
gehdrigen Abbildungen wird ofter Bezug genommen 
werden mit der einfachen Bezeichnung BI. XXVI.
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Stiick blasigcn Flufsstalils wolil auch cincr ver- 
brannten Probe angehort haben mag. Auch hier 
sind die weifsen, oft glanzend hervorlretenden 
Flachen cliarakteristisch. Sie lassen sieli am 
besten erkennen , wenn m an das Object nur unter 
ganz flachem W inkel beleuchtet.'

Nr. 9 und 10. W eniger charakteristisch ist 
in den beiden Proben von T i e g e l g u f s s t a h l  
der  g e s u n d e  vom v e r b r a n n t e n  zu unter- 
scheiden. Hier erscheinen auffallenderweise die 
weifsen Fleeke auch schon im gesunden Stahl, 
trelen freilich im verbrannten viel deutlicher her- 
vor und heben sich hier deutlich von dcm in 
drei verseliicdenen Tonen ein krystallinisches 
Moire bildenden Grunde a b , in dem einzelne 
schwarze Pi.inkte auftreten.

Fig 1 auf Blatt XXXI zeigt das Bild des 
mikroskopischen (unangelassenen) Schliffes.

Ein Aderwcrk ist ebensowenig in der ge
sunden wie in der verbrannten Probe zu er
kennen ; ja , im flach auffallenden Lichle erschei
nen beide Proben fast gleich. Ein Blick auf die 
Anaiysen zeigt, dafs der Unterschied allerdings 
auch sehr gering ist und wahrscheinlicli auch 
der ais gesund bezeichnete Stahl schon die Kenn- 
zeichen des verbrannten trug.

Dic folgenden Proben sind den von Boker 
eingesandten Stiieken, welche, wie erwalmt, alle 
von einem Stabe stam m en, entnoinm en. Von 
den zusammengehorigen Proben, von denen eine 
geatzt, die andere ungeatzt, beide aber angelassen 
waren, ist stets diejenige beschrieben, welche die 
deutlichsten Kennzeichen gewahrte. Im ubrigen 
żeigt sich zwischen geatzter und ungeatzter P robe 
der gleichen A rt kein Unterschied, ein Beweis, 
dafs nicht etwa durch das Aetzen eine Verande- 
rung vorgeht, welche ein abweichendes Bild giebt, 
sondern hochstens eine solehe, welche das Bild 
deutlicher bezw. undeutlicher erscheinen lafst.

Nr. 11 und 12. Das Bild des ansclieinend 
g e s u n d e n  T i e g e l g u f s s t a h l s  aus der Mitte 
der Stange ist nach der geatzten und angelasse- 
nen Probe in Fig. 2 auf Blatt XXXI dargestellt. 
Dasselbe zeigt eine ungeheure Ząhl bald dichter, 
bald weiter gesaeter, deutlich abgegrenzter, kreis- 
runder (blauer) Tupfen auf einem wenig deutlich 
gezeichneten U ntergrunde, zahlreiche Blasen, 
welche zuweilen streifenartig in grofseren An- 
haufungen angeordnet, sonst unregelmiifsig ver- 
theilt sind. Das Ganze m acht den Eindruck, ais 
wenn zahlreiche Korner (etwa wie in einem 
Minetteerz) zusammengekittet waren.

Nr. 13 und 14. Der w i e d e r  b e l  e b t e  
T i e g e l g u f s s t a h l  derselben S tange, welcher 
ebenfalls im geatzten Schliffe das besle Bild

bietet, ist in Fig. 3 Blatt XXXI dargestellt. 
Dic Ersclieinung ist gegen die Proben 11 u. 12 
ganzlich verandert; die einzelnen Punkte haben 
sich zu eckigen Kornern ausgebreitet, die zum 
Tlieil dicht aneinander schliefsen, m eist aber 
einzeln oder in Gruppen durch scharfe Abgren- 
zungen in Form  dunkler Linien voneinander ge- 
trennt sind. Zweierlei Art, beim Anlasscn violett 
und orange erscheinend, sind die Krystalle, welche 
von einem schwaclien gelben Netzwerk umflossen 
werden. Die dunklen Trennungslinien liegen 
der Rcgel nach scharf an den Krystallrandern.

Nr. 15 und 16. Der g a n z  v e r b r a n n t e  
T i e g e l g u f s s t a h l ,  bei welchem auffaJlender- 
weise dic ungeatzte Probe das klarste Bild bot, 
ist in Fig. 4 Blatt XXXI dargestellt. Die Aehn- 
lichkeit m it Nr. 3 auf B latt XXVI fallt in die 
Augen. Grofse Gruppen von Kryslalleisen (gelb) 
sind durch starkę Linien (yiolett) in meist fiinf- 
eckigen Figurcn eingeschlossen, nicht unahnlich 
dem Q uerschnitt eines saulenformig abgesonder- 
ten Basaltes. Die grofsen Gruppen des Krystall- 
eisens sind im Innern wieder durch zahlreiche 
Querrisse gespalten, die m ehr oder weniger lang 
seiten die ganze Gruppe durchschneiden, Das 
ganze Gefiige erscheint vollkommen gelockert.

Aus diesen vereinzeltcn Beobacbtungen allge- 
mein giiltige Schliisse ziehen zu w ollen, ware 
verfriiht; der Versuch soli indessen, vorbehaltlich 
śpaterer Correcturcn, gem acht werden, um weiter 
anzuregen.

1. V erbrannter Stahl lafst niemals das glan- 
zende Netzwerk von Homogeneisen liervortreten, 
welches das unverbrannte Product charąkterisirt.

2. Das Netzwerk verschwindet um so mehr, 
je  sauerstoffhaltiger der Stahl wird.

3. W eifse, der Regel nach gliinzende Flachen 
treten (in unangelassenen Schliffen) um so haufiger 
und deutlicher auf, je  verbrannter der Stahl ist 
und je grobkorniger seine S tructur geworden ist.

4 . Sobald die Verbrennung bis zur Kiesel- 
saurebildung vorgeschritten ist, zeigen sich bei 
noch feinkiirniger S tructur tropfenformige Aus- 
scheidungen an Stelle des Krystalleisens.

5. Stark yerbrannter, grobkornig gewordener 
Stahl lafst deutliche Scheidungslinien der cin- 
zelnen in sich noch weiter zerkltifteten Korner 
erkennen.

6. W iederbelebter, n i c h t  kicselsiiurchaltiger 
Stahl ist nicht von gesundem zu unterscheiden.

7. W iederbelebter, kieselsaurelialtiger Stahl 
zeigt zwar eine innigere Vereinigung der Korner, 
lafst aber noch deutlich die Trennungslinien er
kennen.
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Einige Beitriige zur Tlieorie und Praxis des Tliomasprocesses.
Von W. Mathesius, Ingenieur in Hordę.

(Hierzu die Diagramme auf Blatt XXXII.)

Nachslehend iibergebe ich Resultate yon Be- 
obachtungen, welche sich durch etwa 4 Jahre 
hinziehen, der OelFentliehkeit, obgleieh m ehrere 
der hier angefiihrten Yersuchsergebnisse wohl noch 
einiger W iederholungen bediirfen, um volle Beweis- 
kraft zu erlangen. Es ist m ir indessen zur Zeit 
und voraussichtlich auch in den nachsten Jahren 
nicht moglich, diese W iederholungen selbst vor- 
zunehmen, und doch moehte ich das Materiał, 
besonders im  Anschlufs an den von H erm  Ober-

ingenieur Hilgenstock aus Hordę am 27. Juni 1886 
in der General-Versammlung des Vereins deutscher 
Eisenliuttenleute in Dusseldorf gehaltenen Yortrag, 
nicht langer liegen lassen.

Professor J. von EHrenwerth veroffentlichte in 
seinen Studien iiber den Thomas-Gilchrisl-Procefs * 
die folgenden Analysen aus dem Betriebe in Hordę:

* Sonderabdruck aus der »Oesterr. Zeitschrift fur 
Berg- und HiiUenwesen*, Wien 1881, in Commission 
bei A rthur Felix.

Charge 1 9 .

1 . S c h l a c k e n p r o b en.

Zeit der Probenahm e: nach 2' 4'30" 6'30" 9' 10'40" 11'30" Endschlacke
S i02 .................................. 22,69 23,25 16,03 12,80 10,87 12.25 %
P2O5 ................................... 2,22 7,74 5,88 14,34 13,69 12,68 „
A h 0 3 ........................................................... 3,07 3,00 2,34 2,00 1,73 2,31 „

0,50 1,62 2,00 2,57 3,52 1,61 „
F e O .................................. . . . 4,21 4,84 6,77 4,13 5,97 11,52 9,42 „
M nO .................................. 3,93 5,50 3,12 2,68 2,54 5,32 „

CaO . .............................. .  .  .  52,33 57,07 46,00 61,74 53,77 49,35 48,36 „

MgO.................................. 5,85 4,73 4,96 4,90 5,22 5,60 „
C a S .................................. . . . 1,71 1,00 0,78 0,63 1,35 2,27 2.34 ,

99,65 101,17 99,39 100,83 100,38 100,71 99,91 %

2. E i s e n ] r o b  en. 3 . B o h e i s e n .

Zeit d. Probenahm e: nach 2' 4'30" 6'30" 9' 10'40" U'30* Stahl 1. II. III. im.MitW
P . . . . 1,17 1,10 0,93 0,20 0,04 0,03 % P . 1 , 3 5 1,38 1.38 1,37 %
Si . . . . Spur Spur Spur Spur Spur Spur Si . 0,82 0,88 0,80 0,83 „
C . . . . 2,21 1,30 0,14 0,13 0,12 0,24 „ C . 2.78 3,12 3,24 3,05 „
Mn . . . 0.25 0,23 0,11 0,09 0,07 0,36 „ Mn. 0,42 0,36 0,44 0,41 „
S . . . . 0,34* 0,35 0,37 0,31 0,18 0,12 „ S . 0,29 0,31 0,38 0,33 „

Charge 3 7 2 1 .

1. S c l l a c k e n p r o b en.

Zeitd. Probenahm e: nach 2' 4' 6' 8' 9'15" 10'45" n'45" 11'55" Blasens Endschlacke
Si02 18,05 17.16 21,25 14,85 11,32 10,90 9,85 9.72 %
PsOs 1.81 2,37 3,46 5,55 12,41 13,68 12,80 10,88 „
A hO j. . ♦ * • . . . 0,42 0,38 0,82 0,72 0,49 0,39 1,83 1,68 2,21 „
Fea03 0,60 1,18 1,81 2,54 0,57 2,95 4,94 3,81 „
FeO 3,69 3,24 2,90 5,42 4,45 11,21 12,27 8,58 „
MnO . 2,80 2,43 2,98 2,08 1,96 2,15 2.07 5,93 „
CaO 68,02 67,19 61.82 64,00 63,32 51,01 49,55 49,75 „
MgO , 4,37 4,60 4,64 3,66 4,37 5,29 5,08 6,42 „
GaS 0,63 0,76 0,90 0,92 0,83 1,65 1,98 2.26 „

100,12 100,35 99,75 100,48 99,51 99,62 100,67 100,22 99,56 %

2. E i s e n p r o h  en. 3. R o h e i s e n .

Zeit d. Proben. : nadi 2' 4 ' 6' 8' 9'15“ 10'45" H '45" 11'55‘ Stalli P . 1,28 %
P .  . . . 1,29 1,25 1,22 1,18 0,48 0,07 0,04 0,02 % Si • • • . 0,66 „
Si . . . . . Spur Spur Spur Spur Spur Spur Spur Spur Spur aC. . . . 2,48 1,70 0,70 0,16 0,15 0,10 0,09 0,24 „ Mn
Mn . . . . . 0,43 0,42 0,30 0,25 0,19 0,17 0,12 0,46 „ S
s. . . . . . 0,262 0,268 0,293 0,326 0,373 0,200 0,159 0,09 ,
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Die folgenden Daten slammen aus einer von m ir im Jahre 1883 gemachten U ntersuchung:

Charge A .
S c h l a c k e n  p r o  ben .

Zeit der Probenahm e: nacli 3' 6' 9 ' 11‘5" 12'5" 13'5" 14'5" 15'5" 16'10" 16'40"
S i O i ...........................................  24,95 19,57 18,95 14,15 5,95 6,81 6,23 5,34 5,03 4,72 <
P 2 O 5 ...........................................  6,39 8,81 11,94 19,08 13,43 21,26 21,25 19,55 19,22 18,66
CaO ...............................................  42,72 50,77 47,78 48,91 68,44 60,03 59,53 56,50 55,59 53,63

Nach einem 11,5 Minuten Iangen Blasen yerschwanden die Koblensloff-Linien.

In den Millheilungen aus den kóniglichen 
Versuchsanslalten Jalirgang 1883, S. 28 u. folg. 
yeroffentliclitc H err Prof. Finkener dic folgenden 
Analysen aus einer Charge Nr. 125 der Rliei-

nisehen Stahlwcrke zu Ruhrort. Ich entnehme 
dieselben aus W eddings Darstellung des schmied- 
baręn Eisens, E rster Ergiinzungsband, S. 139 
und folg .:

Charge Nr. 125 der Rheinischen Stahlwerlce zu Buhrort.

1. S c h l a c k e n p r o b e n .
Zeit der Probenahm e: nach 2'46* 5'21* 8'5" 10'45" 13'28" 15'13" 19'14" 19'31“ 19'49" Endschlacke
S iO a ...........................................  41,15 36,30 34,41 31,94 16,64 14,65 12,94 12,20 11,71 12,77 %
P 2 O 5 ...........................................  0,84 3,12 2,99 4,02 7,15 11,60 18,83 18.66 18,15 16,92 „
AlaOa...........................................  1,12 1,30 1,08 1,00 1,29 1,35 1,07 0,64 1,01 1,12 „
FeaO j...........................................  0,46 0,13 0,74 4.95 3,84 3,74 2,80 2.78 2,87 „
SO3 ...............................................  0,06 0,05 0,09 0,05 0,12 0,15 0,07 0,03 0,05 0,13 „
S ...................................................  0,25 0,10 0,13 0,05 0,13 0,12 0,07 0,09 0,09 0,05 „
F e O ...........................................  2,40 3,97 3,60 4,23 8,42 7,15 5,84 6,79 7,19 5,94 „
M n O ...........................................  9,03 11,02 10,72 9,94 8,51 7,39 4,25 4,01 4,05 4,8 „
C a O ...........................................  41,27 39,5 42,8 43,12 44,37 46,63 47,76 48,59 48,19 47,87 „
M g O .......................... .... . . . 4,13 3,39 3,35 4,01 7,34 6,34 6,00 6,26 6,38 6,75 ,

100,25 99,21 99,30 99,10 98.92 99,22 100,57 100,07 99,60 99,22 %

2. E i s e n p r o b e n .
Roheisen 2'46" 5 '21“ 8'5" 10'45" l.S'28" 15'13“ 19’14“ 19'31“ 19'49" Stahl

Si . . . 1,22 0,72 0,15 0,007 0,012 0,005 0,008 0,005 0,005 0,004 0,010 %
C . . . 3,21 3,30 3,12 2,47 1,49 0,75 0,05 0,02 0,02 0,003 0,26 „

P . . . 2,181 2,148 2,224 2,157 2,096 2,053 1,910 0.230 0,139 0,087 ’
S . . . 0,080 0,047 0,051 0,049 0,051 0,051 0,055 0,060 0,055 0,056 0,045 ”
M n. . . 1.03 0.71 0.50 0,18 0,16 0,14 0,01 0,01 0,48 „
Ni . . . 0,08 0,07 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,06 0,07 0,05 0,06 „
C u . . . 0,018 0,017 0,022 0,024 0,021 0,023 0.030 0,022 0,024 0,035 0,034 „*

Dic Resultate der Analysen der Stahlproben 
w urden gleichzeitig m it diesen Yeroffentlicliungen 
in graphischer Darstellung iibersichtlich zusammen- 
gestcllt; es fehltc indessen bisher yollstiindig an 
einer graphischen Zusam menstellung der Resultate 
der Sclilackenanalysen. Eine solche wurde auch 
nur wenig Aufschlufs geben, wenn m an hierzu 
die obigen Daten, wie sie sich aus den Analysen 
ergeben, beńutzen wollte, da m an erst ein rich- 
tiges Bild von der Schlackenbildung bei diesem 
Processe erlialt, wenn m an die Daten der Ana
lysen a u f  d ie  a b s o l u t e  M e n g e  d e r  i n  je d e m  
M o m e n t e  y o r h a n d e n e n  S c h l a c k e  b e z ie h e n

* Aufser den hier aufgefiihrtcn Analysen sind 
mir keine Yeroffentlicliungen solcher bekannt gewor- 
den, bei denen sich die Untersuchung der Schlacken- 
proben uber die ganze Charge erstreckte. Ich wurde 
fur freundlicbe Mittheilung solcher sehr dankbar sein 
und die Veroffentlicbung der graphischen Darstellun- 
gen derselben, wie in yorliegender Arbeit, sofort ver- 
anlassen.

D. Verf.

k a n n . *  Bei den graphischen Darstellungen der 
Resultate der Stahlproben w ar dies an und fiir 
sich schon annahernd der Fali, da die Menge des 
wahrend des Processes yerschlackenden Eisens 
nicht so bctrachtlieh ist, um die Uebersicht, 
welche diese Darstellungen uber den Procefs 
gewiihren, zu storen. W ir haben nun  in der 
Schlacke einen Korper, von dem wir a n n e h m e n  
konnen, dafs 'seine absolute, kurz nach Anfang 
des Processes yorliandene Menge im Verlaufe des- 
selben u n v e r m i n d e r t  (mit Ausnahm e des Aus- 
wurfes) in derselben erhalten bleiben w ird: das 
ist die Kieselsaure. Ilire Menge wird allerdings 
durch die Unreinheit des yerwendeten Kalkes pro-

* Ich habe erst spater die Diagramme der Schlacken- 
zusammensetzung nach dem Procentgehalte yon J. v. 
Ebrenw erth in seinen »Studien uber den Thomas- 
Gilchrist-Procefś* gefunden. Ein Vergleich der dortigen 
Diagramme mit den hier inilgetheilten ergiebt die 
Riclitigkeit des Obengesagten.

D. Verf.
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portional derjenigen Menge Kalk, welche in die 
Schlacke iibergegangen ist, v e r m  eh  r t .

Nehmen w ir den Kieselsiiuregehalt des Kalkes 
zu 1 ^  an, was dem Durchschnilte einer grofsen 
Reihe von Kieselsiiurebestimmungen im  Kalk, 
welcher zum Thomasprocefs venvendet wurde, 
entspricht, und kfii7.cn dann die Procente SiO-, in 
jeder einzelnen Sehlackenanalyse um ' / 10o vom

Kalkgehalt der betrelfenden Probe, so bekommen 
wir fur SiO^ gewisse Procentzahlen, welche imm er 
eine sich durch alle Proben einer Charge gleich- 
bleibenden Menge S i02 aiisdriicken. Setzen wir 
diese Menge nun =  100 und rcelmen die zu- 
gehorigen Procentzahlen der einzelnen Analysen 
in demselben Verhallnifs um, so erhalten wir die 
nachstehenden Zahlen:

Charge 19.
S c h l a c k e n p r o b e n .

Zeit der Probenahm e: 2‘ 4'30" G'30" 9" 10'40" 11 '30"
S i O > ................................... 100.00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 %
P 2O5 ................................... 9,92 10.04 33,96 38,16 116,96 131.89
A k O s ................................... 11,74 13,88 13,16 15,18 16.31 16,67
F e i:0 3 ............................ 0,53 2,26 7,11 12,98 20,96 33,91
F e O ....................................... 16,00 21,88 29,71 26,80 48,69 110,98
M n O ................................... 13,76 17,77 24,13 20,25 21.86 24,47
MgO....................................... 19,42 26,45 20,75 32,19 39.96 50,29
C aO ....................................... 198,90 258,00 201,84 400,65 438,55 475,44

6,50 4,52 3,42 4,09 11,01 21,87 Tł
376,77 454,80 434,08 650,30 814,30 900,52 %

Charge 3721. 
S c h l a c k e n p r o b e n .

Zeit il. Probetialmic: 2' 4' 6' 8' 9'15" 10'45" 11'45" 11'55“
Si02 . . . . 100,00 100,00 100,00 100.00 100,00 100,00 100,00 100,00 %
P2O5 . . . . 6,13 10,42 14,37 16,77 39,07 110.08 131,66 130,90 „
AI2O3 . . . 2,36 2,19 4,97 3,49 3,45 3,65 17,61 17,97 „
FeiOa . . . 4,50 3,45 7,16 8,77 17,88 5,33 28,39 52,83 ,
FeO . . . . 23,66 21,24 19,65 14,05 38,16 41,63 107,89 131,23 „
MnO . . . . 10,74 16,12 14,73 14,44 -14,64 18,33 20,69 22,14 „
MgO . . . . 27,77 25,16 27,89 22,49 25,77 38(35 50,91 54,33 ,
CaO . . . . 381,16 391,59 407,44 299,64 450,36 592,28 490,92 529,94 ,
CaS . . . . 2,64 3,63 4,61 4,36 6,48 7,76 15,88 21,18 „

558,96 573,80 600,79 484,01 695,81 927,38 903,58 1066,52 „

• Charge A.
S c h l a c k e n p r o b e n .

Zeit d. Probenahm e: 3' 6 ' 9' 11'5" 12'5* 13'5" 14'5" 15'5* 1G'10” 16'40"
........................100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,0 0 %

™ ...................... 26,06 46,22 64,64 139,66 254,83 345,43 377.44 408,98 429,97 446,40 „
G a0.........................  174,32 266,34 257,39 358,05 1298,30 966,66 1057,25 1181,98 1243,55 1280,15 „

Charge 125 der Bheinischen Stahlwerke zu Jhihrort.
S c h l a c k e n p r o b e n .

Zeit der Probenahm e: 2'46" 5 '21“ 8'5* 10'45" 13'28" 15'13“ 19'14“ 19'31" 19'49"
Si° 2 .......................... 30,00 64,20 73,00 73,00 73,00 73,00 73,00 73,00 73,00 %

.......................... 0,62 5,58 6,42 9,31 32,22 59,67 110,32 116,32 117,97 „
£ l!9 3 ......................  0,82 2,32 2,32 2,32 5,81 6,94 6,27 3,99 6,50 „
f « ? 0 » ......................  0,82 0,28 1,71 22,30 19,75 21,91 17,45 18,07 ,
S O * ..........................  0,044 0,09 0,19 0,116 0,54 0,77 0,41 0,187 0,325 ,
°  ■ ..........................  0,18 0,17 0,28 0,116 0,58 0,62 0,41 0,56 0,585 ,
i',eO ..........................  1,75 7,10 7,73 9,80 37,94 36,78 34,21 42,33 46,73 „
“ nO .......................... 6,65 19,70 23,03 23,03 38,34 38,01 24,90 25,00 26,32 „
£ a9 , .......................... 30.37 70,63 91.93 99,91 199,93 239,86 279,81 302,91 313.23 „

• • • • • • • 3,04 6,06 7,19 9,29 33,07 32,61 35,15 39,02 41,47 „ >
- ____ ■ 73,47 176,67 212,37 228,59 439,73 508,01 586,39 617,76 744,25 %*

.. * ^ ie  letzte Charge ist, wie ersiclitlich, nicht auf 100 S iO i, sondern auf 73 SiOi bereehnet worden,
en uic Berechnung ursprunglich zu anderem Zwecke geschah. Da das Silieium hier erst nach etwa 8 Minuten 

■in^em Blasen aus dem Eisen yerbrannt war, wurden in den beiden ersten Proben entspreohend verminderte 
leselsauremengen der Berechnung zu Grandę gelegt.

!e *’,;,i>ramine dieser Charge lassen yerm uthen, dafs zwischen den Probenahm en 10'45", IS^S" und 
w° ,,  e.ln. sbirker Auswurf stattgefunden hat. Die spater aus den Diagrammen gezogenen Schlufsfolgerungeu 

eiuen jedoch hierdurch, wie eine kurze Betrachtung der Zeichnungen zeigen wird, nicht beeinflufst, D.V,
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Diese Zalilen sind nun geeignet, uns ein ge- 
treues Bild der Schlackenbildung im  Thomas- 
processe zu geben, wenn wir, bei der grapliischen 
Aufzeichnung, die Abscissen entsprechend der Zeit 
der Probenahm e wahlen und dann diese Zalilen 
ais Ordinaten auftragen (siehe Blatt XXXII). Die 
so erhaltenen Diagramme stim m en im allgemeinen 
mit denjenigen uberein, welche die Zusammen- 
setzung des Eisenbades darstellen, nur zeigen sieli 
hier hauptsachlich beim Kalk, bei der Magnesia 
in den beiden ersten Chargen und bei der 
Gesammtschlackenlinie merkwurdigerweise ein- 
springende W inkel, welche nicht anders zu er- 
klaren sind, ais durcli eine voriibergehende Ver- 
minderung der absoluten Menge der in der Schlacke 
aufgelosten Magnesia und des Kalkes, da eine 
voriibergehende plotzliche Vermehrung und darauf 
wieder folgende Verminderung der Kieselsiiure 
giinzlich unwahrscheinlich ist.

W ie die Diagramme zeigen, ist die Yer- 
schlackung der von Anfang iiberschussig vorhan- 
denen Basen fortschreitend m it der Erholiung der 
Tem peratur und m it der Neubildurig von Saure 
durch Verbrennen des Siliciums und des Phos- 
phors. Es ist durchaus kein Grund zu erselien, 
weshalb die Verscli]ackung der Basen wahrend 
der Perioden der einspringenden W inkel plotzlich 
aufhoren, in Ausscheidung derselben umspringen 
und dann sofort wieder lebhaft in Gang trelen 
solle. Es ist vielmehr anzunehmen, dafs die 
Yerschlackung entsprechend den oben angefiihrten 
Ursachen fortschreiten wird und nur w ahrend der 
Perioden der einspringenden W inkel eine andere 
starker wirkende Macht eine vorubergehende 
Yerminderung des Kalks und der Magnesia be- 
w irkt.

An eine Yerfliichligung der beiden Metalloxyde 
war nicht zu 'denken, weil dic Perioden der ein- 
springenden W inkel nicht in den heifsesten Zeiten 
der Charge liegen; dagegen treffen dieselben iiberall 
m it den Perioden der Yerbremmng des Kohlen- 
stoffs und besonders des Phosphors zusammen. 
Es miifste deshalb eine R e d u c t i o n  und dement- 
sprechende Ausscheidung des Calciums und Mag- 
nesiums vermuthet werden.

Letztere konnte eintreten durch Uebergang der 
Metalle in das Eisenbad oder durch Verfluchtigung 
derselben. Es gelang m ir nachzuweiseń, dafs 
Beides stattfindet. W enn w ahrend des Proćesses 
eine Verfliichtigung von Calcium eintritl, oline 
dafs dasselbe zu Calciumoxyd verbrennt, so mufs 
das Spectrum  der Flam m e wahrend dieser Zeit 
die A b s o r p t i o n s l i n i e n  d e s  K a l k e s  zeigen. 
Dies ist Ihatsachlich yon der zweiten Minutę des 
Blasens bis zur Beendigung des Proćesses der 
Fali, was ich hiiufig zu beobachten Gelegenheit 
hatte. Der Gehalt des Eisenbades an C a l c i u m  
w urde in zwei Proben bestimmt, welche kurz lo r  
dem Yerschwinden der Kolilenslofflinien genommen 
wurden. Die doppelten Bestinimungen ergaben:

I. 0,284 und 0,273 % Ga.
II. 0,234 und 0,242 % Ca,

Zur Bestimmung des Calciums bediente ich 
mich folgender Methode: etwa 10 g des Stahles 
wurden in Sąlzsaure gelost, zur Abscheidung der 
Kieselsiiure zur Trockne verdampft, m it Sąlzsaure 
aufgenommen und m it clilorsaurem Kali oxydirt. 
Nach Verjagen des Chlors w'urde m it oxalsaurem 
Ammoniak (in Krystallen) versctzt, bis eine griine 
Farbung der Fliissigkeit anzeigte, dafs alles Eisen 
in O salat verwandelt war. H ierauf w urde mit 
Ammoniak in schwachem Ueberschufs versetzt 
und unter einer Decke von warm em  destillirten 
W asser 24  Stunden warm  stchen gelassen. Hier- 
bci scliied sich aller Kalk m it einem kleinen 
Theile des yorhandenen Eisens aus. Nach dem 
Filtriren durch ein aschenfreies Filter und Aus- 
waschen m it W asser, dem etwas oxalgaures Am
moniak zugcfiigt war, wurde auf dcm Filter in 
Salzsiiure gelost, nochmals m it oxalsaurem Am
moniak versetzt und wie oben yerfahren, m it der 
Vorsicht, dafs diesmal der Ammoniakiiberschufs 
so klein wie irgend moglich gehalten wurde. 
Hierbei fiel der Kalk ganz frei von Eisen und 
Phosphorsiiure aus und w urde nach dem Filtriren 
und Auswaschen wie oben, im Platintiegel ver- 
ascht, iiber dem Gebliise gegluht und ais Calcium- 
oxyd gewogen. Die Bestinimungen wurden, um 
Zufalligkeiten auszuschliefsen, m it stark yerschie- 
denen Mengen angewendeter Substanz doppelt 
ausgefiihrt.

Wieviel Calcium nun wahrend einer Charge 
reducirt wird, ist noch nicht festzustellen gelungen, 
da beide Processe, die Reduction von Galciumoxyd 
zu Calcium und dessen Ausscheidung aus der 
Schlacke, sowie die Neuaufnahme bisher noch 
nicht yerschlackten Kalkes in dieselbe wahrend 
des ganzen Proćesses nebeneinander hergehen.

W ie ist nun die Reduction des Kalkes zu 
erklaren? Bei den iilteren Chargen liegen die 
Perioden der einspringenden W inkel hauptsachlich 
in der Zeit der Verbrennung des Kohlensloffs, 
wahreijd sie bei der jiingeren Charge (A) wahrend 
der Verbi'enmmg des Phosphors starker auftreten. 
Die beiden Chargenarten unterscheiden sich nun 
liauptsiichlich dadurch voneinandcr, dafs m an bei 
den alteren Chargen ein Roheisen yerwandte, 
dessen Zusammensetzung dem englischen Eisen 
ahnelte. Es enthielt also viel m ehr Silicium und 
Kolilensloff und weniger Phosphor, wie das jetzt 
in W estfalen zum Thomasprocefs verwendete Roh
eisen. Dementsprechend wuchs bei den alteren 
Chargen die Gesammtschlackcnmenge viel fruher 
wie jetzt und auch die Tem peratur w ar in der 
Birne schon wahrend der Yerbrennung des Kohlen- 
stoffes viel hoher gestiegen, ais dies jetzt der 
Fali ist.

Mit der Erliohung der Tem peratur wiichst 
auch die Basicitat der Schlacke. Da nun bei den 
alteren Chargen noch wahrend der Yerbrennung
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des Kohlenstoffes eine selir starkę Reduction des 
Kalkes eintritt, mufs angenommen werden, dafs 
bei der hier lierrschenden Tem peratur der noch 
iiberschiissig vorhandene KohlenstofT des Eisens 
imstande ist, aus der liochbasischen Schlacke Kalk - 
zu reduciren. Sowie der KohlenstofT verbrannt 
ist, iiberwiegt die Kalkaufnahme in die Schlacke 
die Reduction wieder bedeutend und veranlafst so 
ein Verschwinden der einspringenden W inkel in 
den Diagrammen. Der Phosphor bedarf, wie es 
scheint, um Kalk reduciren zu konnen, einer viel 
hoheren Tem peratur oder des Einflusses einer 
sehr liochbasischen Schlacke. Sonst wiirde nicht 
erklarbar sein, weshalb die Reduction des Gal- 
ciumoxyds durch Phosphor erst in einer spa- 
teren Phase des Processes e in tritt, wie dies 
besonders bei der neueren Charge (A) der Fali 
ist. Bei dieser w ar augenscheinlich wahrend der 
Verbrennung des Kohlenstoffs Tem peratur und 
Basicitat der Schlacke noch nicht geniigend an- 
gewachsen, um eine lebhafte Reduction des Kalkes 
zu bewirken. Beides findet hier erst wahrend 
der Yerbrennung des Phosphors, nun aber in 
besonders hohem Mafse, statt und yerursacht des- 
lialb hier eine sehr starkę Reduction von Calcium- 
oxyd zu Galcium unter Bildung von pliosphor- 
saurem Kalk. Das hierbei vom Metallbade auf- 
genommene Calcium verbrennt im  Verlaufe der 
Gliarge wieder zu Calciumoxyd.

Hiernach wiirden aiso KohlenstofT und P hos
phor unter den hier obwaltenden Yerliiiltnissen 
imstande sein, Calciumoxyd zu Calcium zu redu
ciren, und es drangt sich die Frage auf, ob 
KohlenstofT imstande ist, auch aus liochbasischen 
Schlacken Phosphorsaure zu Phosphor zu redu
ciren, wie dies ja  fiir weniger basische Schlacken 
unzweifelhaft feslsteht. Um dies zu entscheiden, 
wurde Calciumbiphosphat m it Kalk und gepulverter 
Holzkohle gemischt und unter einer starken Kohle- 
decke im Graphittiegel, bei der hochstcn in einem 
Koksofen m it starkem Zuge crreichbaren Tem pe
ratur geschmolzen. Die zusammengesinterte Masse 
roch nacli dem Erkalten auf der Bruchflache ganz 
schwach nach Phosphorwasserstoff, wenn darauf 
gehauclit wurde. Sie zerfiel in  W asser ohne be- 
deutende Erw arm ung und ohne Entwicklung von 
Phosphorwasserstoff. Auch nach Zusatz von ver- 
dunnter Schwefelsiiure tra t kein Geruch nach 
Phosphorwasserstoff auf.

Es waren also hochstens ganz unwesentliche 
Mengen von Phosphorcalcium  gebildet worden.

Der reichlich vorhandene iibersehussige Kohlen
stoff hatte hier also nicht reducirend auf den 
phosphorsauren Kalk eingewirkt.

Es wurden nun 240 g F errophosphor, m it 
ungefahr 15 $  Phosphor, fein gepulvert, m it 300 g 
geloschtem Kalk im Graphittiegel unter starker 
Holzkohlendecke wie yorhin zu schmelzen ver- 
sucht. Es ergab sich eine zusammengesinterte 
Masse mit in derselben fein vertheilten Metall- 

X.6

kiigelchen, doch w ar ein Metallregulus von einiger 
Grofse nicht zu erhalten. Naclidem die Masse 
gepulvert worden und 900 g Giefsereieisenspane 
zugesetzt waren, wurde das Ganze nochm als wie 
vorher erhitzt. Das Resultat war das namliche. 
Ein Tlieil des Schmelzproductes wurde nun ge- 
pulvert und geschliimmt. Das eben noch triibe 
W asser, in welchem also sicher keine Metall- 
theilchen m ehr enthalten waren, wurde nun m it 
Salzsaure versetzt, wobei es, bis auf einige H ok- 
kohlenstaubchen, ganz klar wurde. Die Fliissigkeit 
roch dabei nach Schwefelwasserstoff und gab, ohne 
weiteres m it Molybdiinlosung erwarm t, s o f o r  t 
eine bedeutende gelbe Fallung.

Hierauf wurde die ganze Schmelze nochm als 
gepulvert, m it etwa 1 kg Flufsspath versetzt und 
in der hochsten im  Tiegelofen erreichbaren Tem 
peratur, wie vorher, also imm er im Graphittiegel 
und unter starker Holzkohlendecke, geschmolzen. 
Es ergab sich ein Regulus von melirtem Eisen, 
der an den unteren Bruchrandern Krystalllamellen 
von etwa 15 qm m  zeigte. Dariiber befand sich 
eine' Schlacke, ahnlich der Thomasschlacke, nur 
ganz heli, m it ganz kleinen Krystalllamellen. Die
selbe roch kalt und warm , trocken oder nafs, 
stark nach Phosphorwasserstoff und zerfiel nach 
verhaltnifsmafsig kurzer Zeit an der Luft.

Der Metallregulus wog 900 g. E r w ar hart 
und zah, liefs sich nur schwer pulyern, loste sich 
leicht in Salzsaure und entwickelte dabei Kohlen- 
und Siliciumwasserstoffe.

Er enthielt nach zwei Bestimmungen 2,25 
und 2,27 9ó Phosphor. Angewendet w aren:

Phosphor Phosphor
240 g Ferrophosphor mit etwa 15 % =  36 g
900 g graues Eisen m it etwa 1 % — 9 g

1140 g Eisen m i t ........................................... 45 g
=  etwa 4 % Phosphor.

Der Metallregulus hatte dem nach 4 Phos
phor enthalten miissen, wenn keine Ausscheidung 
desselben stattgefunden hatte.

Zur Bestatigung dieses. Versuches w urde der- 
selbe erstens wiederholt, m it annahernd demselben 
Resultat, zweitens wurde ein dritter Schmelzver- 
such gemacht, bei welchem folgende Materialien 
yerwendet wurden:

100 g Ferrophosphor (wie bei Versuch 1) 
250 g Kalkspath 
400 g Flufsspath 
100 g Holzkohle.

Die Materialien w urden sammtlich fein ge- 
pulvert, innig gemischt und unter starker Decke 
von Holzkohlenpulver, wie friiher, im Graphit- 
tiegel erhitzt. Leider hatte die grofse Menge 
Holzkohle eine Sonderung von Schlacke, Eisen 
und iiberschussiger Holzkohle verhindert. Die 
Masse roch beim Zerschlagen aufserordentlich 
stark nach Phosphorwasserstoff. Ein Stiick der 
Schlacke wurde moglichst gereinigt, dann gepulvert 
und geschlammt. Das eben noch triibe W asser 
wurde abgegossen, m it Salzsaure versetzt, zur

2
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Austreibung des H3P  stark gekocht, m it Salpeter- 
siiure versetzt, wie iiblicli weiter behandelt und 
gab dann m it Mo-Losung eine starkę Phosphor- 
saurereaction.

H ierauf wurde das Ganze gepulvert, m it 300 g 
Kalkspath und 620 g Flufsspath versetzt und 
abermals wie oben gesclimolzcn. Es ergab sich jetzl 
ein von Metali und Kohle ganz freier Schlacken- 
klotz, der, wie oben behandelt, ebenfalls eine 
starkę Phosphorsaurereaction gab. Eine fur eine 
Analyse ausroichende Anzahl Metallkiigelchen war, 
aus dem oberhalb der Schlacke abgelagerten 
Gemisch von Holzkohle und Metali, trotz Schlam- 
mens etc. nicht zu erhalten, da die Mischung 
eine zu innige und die Kórnchen zU klein waren. 
Die Schlacken der drei letzten Schmelzversuche 
hatten aus der Tiegelwand so viel Kieselsaure, 
Thonerde etc. aufgenommen, dafs sie in Beriih- 
rung m it W asser und Luft nicht m ehr zerfielen. 
Aus diesem Grunde ist eine quantitative Unter- 
suchung derselben unterblieben, da ich beabsich- 
tigte, die Versuche in einem Magnesiatiegel zu 
wiederholen. Bei allen diesen Versuchen ist in
dessen unzweifclhaft eine bedeutende Menge des 
vorhandenen Pliosphors in phosphorsauren Kalk 
umgewandelt worden und kann der hierzu erfor- 
derliche Sauerstoff, wie es den Anschein hat, nur 
vom Kalk herstam m en, wobei gleichzeitig Phos- 
phorcalcium gebildet wird.

N a c h  d i e s e n  E r g e b n i s s e n ’ m u f s  es  
e i n e  B a s i c i t a t s g r e n z e  g e b e n ,  b e i  w e l 
c h e r  K o h l e n s t o f f ,  a u c h  b e i  G e g e n w a r t  
y o n  E i s e n ,  n i c h t  m e h r  i m s t a n d e  i s t ,  
p h o s p h o r s a u r e n  K a l k  zu  r e d u c i r e n .

Einen Anhalt hierfiir glaube ich einer Analyse 
von Hochofenschlacken entnehmen zu konnen, 
welche beim Erblasen von Ferrophosphor erhalten 
wurden und die in einem Vortrage des Herrn 
Oberingenieurs Hilgenstock aus Hórde in »Stahl 
und Eisen** veroffentlicht wurden. Die Analysen- 
daten sind die folgenden:

Eisen Schlacken
Nr. d. Abstichs % S i % P % SiOs % P2O5

Uebergang 11,92 36,00 3,20
1 0,24 13.80 37,15 2,46
2 0,18 14,69 37,39 3,34
3 0,30 17,59 36,94 3,65
4 • 0,19 16,2ft 34,58 6,00
5 0,43 18,18 37,96 1,18
6 0,57 12,70 38,33 3,01
7 0,98 14,36 36,42 4,45
8 0,57 17,40 36,78 3,38
9 0.67 9,95 38,75 1,26.

N inim t m an nun an, dafs die Phosphorsaure 
auch hier ais P 2O5 4  CaO und dementsprechend 
die Kieselsaure ais S i02 2 CaO vorhanden gewesen 
sei, und rechnet nun die Procentzahlen obiger 
Schlacken-Analysen auf Moleciile um, so mufs 
m an, um  hinsichtlich der Basicitiit gleichwerthige 
Zahlen zu erhalten, die Zahlen fiir die Phosphor
saure verdoppeln.

* Nr. 8, Seite 525.

Danach ergiebt sich:
Nr. d . Abstichs SiOa P 2O5 Summa

(doppelt) (abgerimdet)
Uebergang 60 4 ,5 0 64 ,5

1 6 1 ,9 3 ,4 6 65
2 6 2 ,3 4 ,7 0 67
3 6 1 ,6 5 ,1 4 67
4 5 7 ,6 8 ,4 6 66
5 6 3 ,3 1 ,66 65
6 6 3 ,9 4 ,2 4 68
7 60 ,7 6 ,2 6 67
8 6 1 ,3 4 ,7 6 66
9 6 4 ,6 1 ,78 66

im Mittel 66,15
Mit Rticksicht auf die yerschiedenen in den 

Schlacken enthaltenen Basen halte ich die Zahlen 
der letzten Columne fiir geniigend untereinander 
ubereinstimmend, um daraufhin zu behaupten, 
dafs in dem vorliegenden Falle nu r diejenige 
Menge Phosphorsaure im Hochofen zu Ferro
phosphor reducirt wurde, welcher von der Kiesel
saure nicht m ehr geniigend Basis gelassen wurde, 
um  eine Verbindung von der Form  P 2O5, 4GaO 
zu bilden, dafs also m it anderen W orten d i e  
V e r b i n d u n g  P2O5, 4 C a O  v o n  K o h l e n s t o f f  
u n d  E i s e n  a u c h  i n  d e n  h o h e n  T e m p e r a -  
t u r e n  d e s  H o c h o f e n s  n i c h t  m e h r  r e 
d u c i r t  w i r d .

Hiermit w aren wir bei einem Sclilusse an- 
gelangt, der einem Versuchsergebnisse, welches 
Herr Hilgenstock in dem in der Einleitung er- 
wTahnten Vortrage veroffentlicht hat, direcl wider- 
spricht, und will ich hierbei Gelegenheit nehmen, 
auf einige Punkte dieses Vortrages naher einzu- 
gehen.

H err Hilgenstock sagt auf Seite 5 seines Vor- 
trag es : Mit dem Pulver solcher sauberen Krystall- 
blattchen (von der Zusam mensetzung 4 Ca0 Po05 .
D. Verf.) wurde auf basischer Unterlage einge- 
schm olzen:
1. Metallisches Eisen und zeigte dann . 0,088 % P

do. „ 0,084 „ „
2. Gekohlt. reines Eisen „ „ „ . 0,80 „ „
3. Ferromangan , „ „ . 1,10 „ „

H err Hilgenstock folgert daraus, dafs die Ver-
bindung 4 CaO Po O5 von Kolileneisen reducirt 
wird.

Ich fiihre dagegen zunachst einen Versuch an, 
den Prof. von Ehrenw erth in seinen Studien uber 
den Thomasprocefs S. 189 verdflentlicht. Es 
heifst daselbst: Mr. Stead brachte in 8 m it Kalk 
gefiitterte Schmelztiegel:
a) l 1/1 g M anganphosphat, bedeckt m it 5 g Ferro

mangan von 71,5 % Mn.;
b) gleiche Theile Kalkphosphat und Ferromangan mit

iiberscliussigem Kalkphosphat bedeckt;
c) 5 g nahezu reines Kohleneisen zwischen 2 Schichten

von Kalkphosphat.

Die drei Schmelztiegel wurden in einen grofsen 
Graphittiegel eingesetzt, mit gepulvertem Kalk um- 
gebeu, gut verschlossen und durch eine Stunde 
in W eifsgluth versetzt. Man erhielt drei Reguli. 
Die beiden ersten gaben in der Analyse bezw.
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67,6  Mn und 1 P  und 68 ,6  Mn und 1 P . Der 
dritte Regulus zeigte nu r eine Zunahm e von
0,1 % Phosphor.

Das Resultat des Versuches c stehl dem des 
Yersuches 2 desH errn  Hilgenstock direct entgegen.

Ich yerweise nun noch auf meine beiden oben 
angefuhiffln Schmelzversuche, bei denen aus einem 
Kohleneisen m it 4 f j  P (bezw. Ferrophosphor m it
15 $  P  bei Gegen w art einer gleichen Gewichtsmenge 
Hólzkohle) bei moglichst sorgfóltigem Ausschlufs 
aufserer oxydirender Einfliissc bedeutende Mengen 
Phosphor ais Phosphorcalcium und ais phosphor- 
saurer Kalk in die Schlacke gingen, und meine 
nun nicht zu weit zu gehen, wenn ich behaupte,- 
dafs das abweichende Resultat des Hilgenstock- 
schen Versuches Nr. 2 auf einem Versuchsfehler 
berulit.

H err Hilgenstock bezeiehnet im Eingange 
seines Vortrages die Verbindung 4 CąO P2 0 5 sehr 
richtig ais eine Extravaganz der bisher ais drei- 
basisch angesehenen Phosphorsaure. Ich erlaube 
mir, hieran einige chemisch-theoretische Betrach- 
tungen anzukniipfen,; welche darthun sollen. dafs 
obige Yerbindungsform auch unter der Annahme 
der bisherigen W erlhigkeit des Phosphors sich 
zwanglos unter die bisher giiltigen Form eln ein- 
reihen lafst.

Die Verbindung H 3PO 4 ist nach der jetzt giil- 
tigen Auffassung chemischer Verbindungsverhalt- 
nisse folgendermafsen zu sch re iben :

H — O\
H — O— P =  0  

H - O /

Um hieraus die Form el des Phosphorsaure- 
anhydrids herzuleiten, mussen w ir aus 2 H3PO.1- 
Moleciilen den A ustritt dreier H 20-Molecule an 
nehmen, was folgendermafsen zu schreiben w are:

H = ^ \  
H

H -
0 — p  =  0

0 /

H - 0| 

H -

\ 
— I
/

rO

Die Form el des Phosphorsaureanhydrids wiirde 
dann wie nachstchcnd. aussehen :

0 0

il II

O 1- p
II II
0 0

welche Form el yor anderen moglichen Combi- 
nationen

y K
(■/.. B .: 0  =  P — O— P =  0)

den Vorzug hatte, die durch Eintragen von P 2O5 

in W asser eintretende Bildung von Metaphosphor- 
stiure durch Eintritt eines Moleciils W asser leicht 
erklarbar zu machen.

O

O

O — H H —  O

O
II
P
II
0

Die M etaphosphorsaure geht von selbst durch 
langere Beriihrung mit W asser in Orthophosphor- 
saure iibe r, wodurch also eine Doppelbildung 
von O gelost und durch zwei Hydroxyle ( — O —H) 
ersetzt wird.

Ich fiihre letzteres absichtlich an, um dadurch 
die Bildung von 4 Ca O P2 O5 , wobei alle vier 
Doppelbindungen ■ der Sauersloifatome gelost wrer- 
den mussen, leichter glaubhaft zu machen. Dic 
Form el 4 Ca O P 2 O5 wurde demnacli wie folgt zu 
schreiben sein:

/ c \
O 0  0  o

\

und es wurde vermuthlicli eine charakteristische 
Eigenthumlichkeit dieser Yerbindungen sein, dafs 
sie in W asser nicht loslich sind , oder in Be- 
riihrung m it demselben zerfallen, da bisher nie- 
mals eine Saure beobachtet worden is t, welche 
so viele Hydroxylgruppen aufzuweisen gehabt hatte, 
ais das constituirende Metali- oder Metalloid-Atom 
Verbindungseinheiten hat. Entsprechend der Bil
dung der M etaphosphorsaure wurde auch bei 
diesen Verbindungen eine Einwirkung von W asser 
zu yermuthen se in , und m an wiirde dann bei 
dem fiinfweriłiigeh P -A tom  zu einer Sśiure mit 
fiinf Hvdroxylgruppen gelangen.

Nach dem unzweifelhaften Nachweise von der 
Existenz des vierbasischen Kalkphosphats mussen 
wir die Moglichkeit zugestehen, dafs andere Basen 
an Stelle des Kalks treten konnen und wir somit 
eine ganze Klasse neuer Phosphorsaureverbindun- 
gen erw arten konnen.

Ich mochte hier die Yermuthung aussprechen, 
dafs vicrbasisches Eisenoxydulphospat auch bereits
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in der Praxis gebildet worden sein m ag und zwar 
beim Kruppschen Entpliosphorungsprocels. Bei 
demseiben wird bekanntlich hoch Kohlenstoff und 
Phosphor haltendes Eisen durch Schmelzen auf 
einem rotirenden Herde aus Eisenoxyd entphos- 
phort, ohne entkohlt zu werden. (Siehe Wedding, 
»Schmiedbares Eisen«, I. Erganzungsband S. 11.) 
W ir wurden somil zu der Verniuthung gelangen, 
dafs v i e r b a s i s c h e  P h o s p h o r s a u r e v e r b i n -  
d u n g e n  d u r c h  K o h l e n e i s e n  i i b e r h a u p t  
n i c h t  r e d u c i r b a r  s i n d .

H err Hilgenstock bezeichnet in seinem schon 
mehrfacli erwahnten Yortrage den Gang des 
Thomasprocesses durch die Stichworte: Plios- 
phoreisen — dreibasisch phosphorsaures Eisen- 
Eisenoxydul — vierbasisch phosphorsaurer Kalk, 
und betont noch insbesondere, dafs die Entphos- 
phorung bezw. die Bildung von vierbasisch phos- 
phorsaureni Kalk nur auf dem Umwege iiber das 
dreibasisch phosphorsaure Eisenoxydul vor sich 
gehen konne. Es ist dies iiberhaupt die zur Zeit 
vorherrschende Meinung (man vergleiche W edding
a. a. O. S. 139 u. folg., sowie von Ehrenwerth, 
»Studien«, S. 182 u. iolg.) und bezeichnet sogar 
Prof. von Ehrenw erth a. a. O. die A nsicht, dafs 
der Phosphor direct ais phosphorsaurer Kalk in 
die Schlacke gehe, ais eine »etwas drollige 
Idee«.

Die Hauptstiitze findet die erstere Ansicht in 
der Yorstellung, dafs die Beriihrung zwischen 
Schlacke und Eisenbad keine innige sei, dafs die 
Schlacke nur oben obenauf schwimme, etwa wie 
Oel auf mafsig bewegtem WTa s s e r , ferner darin, 
dafs die Oxydation des Eisens u. s. w. an einer 
Stelle erfolge, an welcher gar keine oder nur 
sehr geringe Mengen Schlacken vorhanden seien, 
namlicli kurz oberhalb der Dusen. Ich glaube, 
dafs diese Yorstellung eine irrige ist und zwar 
werden nach meiner Ansicht Schlacke und Eisen 
sich in den oberen Partieem  des Eisenbades aufs 
innigste beriihren, eine Emulsion bilden, etwa wie 
w enn man W asser im d Oel kraftig durcheinander 
rithrt. Ferner wird die Osydation des Eisenbades 
durch den eingeblasenen W ind erst in den oberen 
Partieen des Bades staUfinden und zwar da, wo 
eben die E isen-Schlacke-Em ulsion besteh t, weil 
der kalt eingeblasene W ind erst durch das Eisen
bad bis zu einer gewissen Tem peratur angew arm t 
werden m ufs, ehe eine Verbrennung iiberhaupt 
erfolgen kann. Bei der enormen Geschwindig- 
keit, welche der aus den engen Dusen unter einer 
P ressung von 2 bis m itunter sogar 2 1j2 Atm. 
ausstrom ende W ind annim m t, ist es eher zu ver- 
wundcrn, dafs die unbestreitbar nothwendige Er- 
wrarm ung desselben auf einer so kurzeń Weg- 
strecke erreicht werden kann.

Durch Erzahlungen ist m ir sogar ein Fali 
bekannt geworden, wo diese Erw arm ung vermuth- 
lich nicht m ehr in geniigendem Mafse stattgefun- 
den hat.

Beliufs Eiufuhrung von Klein-Bęssemerei w ur
den auf einem W erke, welches bisher nur mit 
grofsen Convertern gearbeitet hatte, Versuche mit 
einem sehr viel kleineren Converler gemacht. 
Man hlies anfangs m it der fiir die grofsen Con- 
verter ublichen W indpressung und erhielt unregel- 
mafsige, kalt gebende Chargen m it sehr starkem 
Ąuswurf. Durch Verringerung der W indpressung 
bis auf einen kleinen Bruchtheil der fruheren 
wurden vollkommcn befriedigende Chargen er- 
halten. Die Hohe der fliissigen Eisensaule im 
kleinen Gonverter wTar eine sehr viel kleinere wie 
im grofsen, und gingen anfangs wahrscheinlich 
betraclitliche Mengen W indes unverbrannt durch 
das Bad hindurch und wirkten somit stark ab- 
kuhlend auf dasselbe ein.

Es wird, wie ich oben sagle, behauptet, die 
Entpliosphorung konrte bei Eisenoxydulphosphat- 
bildung ohne innige Bertihrung zwischen Schlacke 
und Eisen vor sich gehen. Ein Blick auf die 
diesem Aufsatze beigegebenen Schlackendiagramme 
zeigt nun ,  dafs ausnahmslos eine Yerschlackung 
von Eisen wahrend der Entphosphorungsperiode 
nicht oder nur in hochst unbedeutendem Mafse 
stattfm det, dafs dieselbe aber nach Beendigung 
der Entpliosphorung sofort lebhaft in Gang tritt, 
welches erstere im m er der Fali sein wird, wenn, 
wie h ie r , ausreichend Kalk oder Manganoxydul 
vorhanden is t , um Kieselsaure und Phosphor
saure zu stittigen. Erfolgte nun die Entphos- 
phorung unter der Bildung von Eisenoxydul- 
phosphat, so miifsten im m er auf 1 Molecul P 2O5 

mindestens 3 Moleciile FeO vom Phosphor im 
Eisenbade (ein anderes Reductionsmitlel giebt 
es nicht mehr) wieder zu FeO reducirt werden. 

'W as ist nun wohl w ahrscheinlicher, dafs durch 
Beriihrung der Schlacke m it dem Eisen u n t e r  
g l e i c l i z e i l i g e r  E i n w i r k u n g  d e s  o x y d i -  
r e n d e n  W i n d e s  62 G e w ń c h t s t h e i l e  P h o s 
p h o r  zu 142 G e w i c h t s t h e i l e n  P h o s p h o r 
s a u r e  o x y d i r t  w e r d e n  unter gleichzeitiger 
Verbindung m it dicht daneben gelagerten Calcium- 
oxydmoleciilen, oder dafs in derselben Zeit und 
wieder unter Einwirkung des o x y d i r e n d e n  
W indes 216 G e w i c h t s t h e i l e  FeO (wenn wir 
nur 3 FeO P 2O5 , nicht 4 FeO P 2O5 annehmen 
wollen) d u r c h  P  zu  168  G e w i c h t s t h e i l e n  
Fe reducirt w e r d e n ,  ohne in irgend eine Yer- 
bindung eintreten zu konnen?

Herr Hilgenstock bringt in seinem Vortrage 
ferner auf Seite 3 desselben einen Ausspruch, 
der sich vortrefTlich gegen die soeben schon be- 
kampfte Theorie der Eisenoxydulphosphatbildung 
verwertlien lafst. E r sagt dort nam lic li: „W enn 
fruher eine Thom ascharge in der Entphosphorung 
nicht glalt zu Ende gehen, der Stahl nicht rein 
werden w ollte, da lialf m an sich gern durch 
Einwerfen noch einiger Kalkbrocken. “

W enn die Entphosphorung auf dem W ege
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der Eisenoxydulphospliatbildung in Wirklichkeit 
vor sich ginge, so miifste die Kalkphosphatbildung 
im  letzten Stadium des P ro cesses , \vo kein 
Kohleneisen zur Reduction des Eisenoxydulphos- 
phates m ehr yorhanden is t, eine ganz neben- 
siichliche Reaclion sein und die Entphosphorung 
m iifste, allerdings m it einiger Verlangsamung, 
weil fiir 2 P  sta tt fruher 5 O nun 8 O (ent- 
sprechend 3 FeO , P 2O5) vom W indę zu liefern 
w aren, ungestort yóran gehen, gleichgiiltig, ob 
noch freier Kalk vorhanden ist, oder nicht. Das 
ist aber nach H erm  Hilgenstocks eigener Angabe 
nicht der Fali und icli erinnere mich ebenfalls 
•gehórt zu haben , dafs der Phosphor, trotz sehr 
viel langeren Blasens, ais fiir die letzten 1lio fo P  
notliwendig gewesen w iire , eben nicht heraus- 
zubringen war, wenn es an Kalk mangelte. Ich 
kann ais einzige Erklarung hierfiir nur die Yer- 
muthung aussprechen , dafs die Tem peratur in 
der Thomasbirne die Bildung yon Eisenphosphaten 
bei heifsen Chargen nicht m ehr zulafst, wie ich iiber- 
baupt, aus m ehreren Griinden, dereń Entwicklung 
indessen hier zu weit fiihren wiirde, der Ansicht 
bin, dafs die Dissociationstemperaturen der Phos- 
phate bei diesem Processe schon sehr nahe er- 
reicht werden und dafs sie im basischen Martin- 
ofen schon verschiedentlich iiberschritlen worden 
sind.

Es ist m ir im Gesprache iiber diesen Gegen- 
stand mehrfach der Einwand begegnet, dafs die 
so haufig auftretende Reduction von Phosphor 
aus der Schlacke bei der Riickkohlung des 
Metallbades ein Beweis se i, dafs im allge

meinen Phosphor aus der Schlacke durch die 
Einwirkung von Kohleneisen reducirt werden 
konne.

Schon Ehrenw erth spriclit in seinen Studien 
iiber den Thomasprocefs mehrfach, so z. B. auf 
Seite 8 5 , 1 8 3 , 1 8 8 , 193 bis 1 9 4 , die Ansicht 
a u s , dafs eine Riickphosphorung nur eintrete, 
wenn die Schlacken zu wenig Erdbasen enthielten. 
Ehrenw erth bezieht die Phosphorsaure aber noch 
niemals auf das yierbasische Kalkphosphat.
Deshalb und weil dadurch auch sonst noch einige 
Einblicke in den Verlauf des Processes gewonncn 
werden, habe ich bei den hier behandelten
Chargen auch die Basicitat der Schlacken (aber 
nur iń bezug auf die 3 Korper CaO, S i02 und 
P2O5 ) berechnet und die erhaltenen Resultate in 
den Diagrammen m it zur Anschauung gebracht. 
Dabei wurden ais norm al die Verbindungen
2 CaO, SiOo und 4 CaO, P2O5 angenommen
und diese Basicitat im  Diagramm durch eine 
durchlaufende gerade Linie bezeichnet. Es wurde 
nun in jeder einzelnen Probe berechnet, wievieł 
P rocent CaO erforderlieh w aren , um  m it der 
vorhandenen SiO» und P 2O5 die oben erwalmten 
Verbindungen zu bilden. Die Differenzen dieser 
Zahlen m it den wirklich gefundenen Procenten 
CaO sind nachstehend angegeben und bedeutet 
ein — vor der Zahl ein F eh len , ein +  das 
Vorhandensein von iiberschiissigem CaO nach 
Procenten. In den Diagrammen sind die Zahlen 
mit negativem Yorzeichen links, die m it positivem 
rechts von der Nulllinie aufgetragen.

Charge 19.

Zeit der Probenahm e: 2 ' 4'S0" 6'30" 9' 10'40" 1P30"
-  1,86 +  6,48 -  9,6 +  22,5 +  7,26 +  7,47 % CaO

Charge 3721.

Zeit der P robenahm e: 2 ' 4 ' 6' 8' 9'15" 10'45" 11'45" 11,55"
+  31,62 +  31,48 +  31,42 +  16,70 +  27,52 +  22,62 +  9,09 +  12,02 % CaO

Charge A.

Zeit der Probenahme: 3 ' 6' 9 ' 11'5' 12-5' 13'5' 14'5' 15'5' 16'10" 16'40"
+  13,92 +  0,35 — 6,42 -  7,60 +  36,15 +  13,78 +  14,38 +  15,60 +  15,89 +  15,39 % CaO

Charge 125 (Finkener).

Zeit der Probenahm e: 2'46" 5'21" 8 '5" 10'45" 13'28" 15'13'' 19'14" 19'31" 19'49"
— 36,86 -  33,17 -  26,14 — 22,83 +  2,04 + 0 ,9 9  -  6,1 -  3,61 -  2,29

Ein Ergebnifs dieser Zahlen ist die Bestati- 
gung der Ehrenwerthschen A nsicht, dafs eine 
Riickphosphorung nur bei mangelndem Kalk ein- 
tritt, denn Charge 19 und 3721 wcisen sogar 
noch eine geringe Abnalime des Phosphorgehaltes 
auf, wahrend bei Charge 1 2 5 , bei etwas m an

gelndem Kalkę, eine Riickphosphorung von 0,09 
auf 0 ,14  fo P  eintritt. Die Diagramme zeigen 
unter Anderem auch noch, dafs die Entphosphorung 
bei den Chargen 19 und 3721 schon lebhaft in 
Gang kom m t, wahrend dąs Metali noch 0,14 
resp. 0 ,16 fo C enthalt, wahrend bei Charge 125,
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dereń Schlacke bei Beginn der Entphosphorung nur 
sehr wenig uberschiissigen Kalk enthalt, der Kohlen- 
stofTgehalt des Metalles bis auf 0 ,05 $  herabgeht, 
ehe dic Yerbrennung des Phosphors lebhaft erfolgt.

Die Basicitalslinien zeigen ferner cinspringende 
Winkel oder scharfe Knicke an denselben Stellen, 
an weichen in den Schlackendiagrammen die 
mehrfach erwahnten einspringenden W inkel liegen.

D ic  R i i c k k o h l u n g ,  auf welche W eise sie 
nun im m er bewerkslelligt werden m ag, mufs 
stets, auch ohne Riickphosphorung, eine Haupt- 
ursachc fiir die IIervorhringung von Ungleich- 
mśifsigkeiten im Flufsstahle sein, weil es ganz 
unmoglich ist, eine liomogene Mischung zwischen 
Stalil und flijlsigem Spiegeleisen, oder zwischen 
ersterem  und erst zu schmelzendem Ferrom angan 
herzustellen. Um diese Schwierigkeit so recht 
zum Bewufstsein gelangen zu lassen, stelle man 
sich z. B. vor, m an liabe die Absicht, einen Topf 
voll Honig gleichmiifsig in ein Fafs voll Syrup 
untcrzuriihren. Das ist ungefahr dasselbe. Dieser 
eine Um śtand gcniigt auch schon, die leider noch 
im m er vorhandene grofse Ungleichmafsigkeit des 
F lufsstahles, sowie die den Thomas- und Bes- 
sem erstahl iibertreffende Qualitiit des Martin- 
stahls zu erklaren, da bei letzterem erstens die 
Misclnmgs z e i t  nach der Riickkohlung eine viel 
langere ist, und zweitens die Homogenitiit des 
Bades durch gleichmiifsige Vertheilung des riick- 
kohlenden Mittels iiber dic ganze, weit ausgedelmte 
Oberflache des ersteren und durch Durchkriicken 
wesentlich befordert werden kann. Diese Un- 
gleiclmiafsigkeiten im Thomasstalile konnen ver- 
mieden werden, wenn die Riickkohlung vermieden 
wird. W ir haben im Vorhcrgehenden gesehen, 
dafs wahrend des Blasens bei jeder Thomas- 
charge Reductionsperioden eintreten und dafs trotz- 
dem die Entphosphorung ruliig voran schreitet, 
ja  dafs gerade die Umwandlung des Phosphors 
in Phosphorsaure die Reductionserscheinungen 
hervorruft.

W ie die Diagramme der Schlackenzusammen- 
setzungen beweisen, tritt eine wesentliche Yer- 
schlackung von Eisen erst etwa in der letzten 
halben Minutę des Blasens ein und wird deshalb 
auch erst hier eine Sauerstoffąufnahme des Eisen
bades stattfinden konnen.

Yerhindem wir diese, so ist eine Riickkohlung 
unnothig geworden. Die letzte halbe Minutę des 
Blasens ist nothw endig, um die letzten Spuren 
des Phosphors aus dem Eisenbade zu entfernen. 
W ie wir oben gesehen h aben , ist das Ver- 
schlackungsbcstrcben des Phosphors in der T h o - ' 
m asbirne unter Umstanden so heftig, dafs der

liicrzu erforderliche Sauerstoff dem Calciumosyd 
entzogen wird. Es ist andererseits bisher noch 
niemals gelungen, durch Kohlenoxyd dem Calcium- 
oxyd Sauerstoff zu entziehen, und ist deshalb an- 
zunchm en, dafs die Yerschlackung der letzten 
Phosphorantheile ruhig weiter gehen wird, wenn 
an Stelle von Luft wahrend der letzten Pcriode 
des Proćesses ein Strom von Kohlenoxyd durch 
die Birne geblasen wird. Dies ist z. B. dadurch 
erreichbar, dafs m an gleiclizeitig m it dem W indę 
einen Strom  von KohlcnwasserstofTdampfen durch 
das Eisenbad streichen liifst.

W ie oben erw ahnt, enthalt das Eisenbad, 
wenn ich so sagen darf, am Hohepunktc der 
Entphosphorung, m chrere l/io $  Calcium. Setzt 
man nun m it der Zufiihrung von Theerdampfen 
so zeilig ein, dafs dieses Calcium am Verbrennen 
mit Sauerstoff verhindert w ird, so befordert das
selbe' spiiter, indem es m it den noch Yorhandenen 
Phosphorllieilen zu P 2O5 4 CaO zusammen tritt, 
wobei der Sauerstoff dann dem Kohlenoxyd ent
zogen w ird , die vollstandige Ausscheidung des 
Phosphors.

Das Verfahren ist m ir unter D. R.-P. Nr. 316 2 8  
patentirt.

W ie praklisch durchgefiilirte Versuche ergeben 
h ab en , ist eine Explosionsgefahr hierbei nicht 
vorlianden, weil die Fortbewegungsgeschwindigkeit 
des Gcmisches von Luft und Tlieerdam pf in den 
W indleitungen ’cine bedeutend grofsere ais die 
Explosionsgescliwindigkeit desselben ist.

Durch Zufall w urde auf einem m ir bekannten 
W erke zur Zeit dieser Untersuchungen eine 
Charge geblasen, bei welcher ein zu schwach 
gebrarmter Boden yerwandt worden war. W ah
rend der ganzen Zeit des Blasens schlug aus 
dem Converter eine so starkę Theerflamme 
h e ra u s , dafs von den Kohlenstofflinien und son- 
stigen Yeranderungen der Flam m e nichts zu be- 
merken war. Die Charge wurde deshalb , ais 
verloren, ohne Riickkohlung, ausgegossen, doch 
bemerktc m a n , zum grofsen Erstaunen des be- 
treffenden Ingenieurs, dafs das Materiał Stahl 
geworden war, und w urde es in der Folgę ohne 
Ausstand zu Kniippeln verwalzt.

Die chemische Untersuchung des Stahles 
e rg a b :

0,113 % P ; 0,16 % C; 0,32 % Mn.

Es w ar ein Hauptzweck dieser Zeilen, wo- 
moglich eine Forlfuhrung dieser Yersuche in 
grofsercm Mafsstabe anzubahnen, und bitte ich 
deslialb jeden etwa sich hierfur Interessirenden 
sich an mich zu wenden.
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Flufseisen fiir Dampfkessel.*
Von Paul Kreuzpointner, Ingenieur im Test Department der Pennsylvania Railroad Go., Altoona, Pa.

Dafs sich der Einfiihrung und Verwendung 
von Stalil bezw. Flufseisen gar m anche natiirliche 
und kiinstliche Schwierigkeiten entgegenstellen 
wurden, liegt in der N atur der Sache. Die Ein- 
ftihrung jeder Neuerung stofst auf W iderstand, 
dessen Grad von den besonderen jeweiligen Um- 
standen abhiingt, nam entlieh aber von der grofseren 
oder minderen Anhanglichkeit am Hergebrachten 
und dera Vorhandensein an M angeln, welclie 
beinahe stets dem einzufiihrenden Gegenstande 
anfanglich anhaften und erst durch oftere An- 
wendung und im Gebrauch erfolgreich beseitigt 
werden konnen. Auch den, Befiirwortern des 
Flufseisens ais Constructionsm etall blieben diese 
Erfahrungen nicht erspart. Namentlieh ist die 
Verwendung des Flufseisens fiir Locomotivkessel 
noch nicht so allgemein, ais sie zu sein verdient. 
Es mag daherm anchenL eser von »Stahl und Eisen« 
die Mittlieilung interessiren, dafs jetzt gerade 25 
Jahre verflossen sind, seit die Pennsylvania-R.R. be- 
gann, Stahl fiir die H erstellung von Feuerbiichsen 
in den W erkstatten zu Altoona in Pennsylvania, 
N ord-A m erika, zu verwenden. Im Juli 1861 
wurde hier selbst die erste stahlerne Feuerbiichse 
hergestellt und zwar wurden dabei englische 
Tiegelstahl-Platten verwandt. Diese erwiesen sieh 
jedoch ais zu b art und im Jahre 1865  wurden 
die Stahlplatten von der F irm a H u ssey , W ells
& Co. (jetzt Hussey, Howe & Co.) in Pittsburg, 
Pa. bezogen. Der Erfolg w ar ein so giinstiger, 
dafs bald nachher' 18 neue Feuerbiichsen von 
Stahl construirt w urden. Das Materiał fiir 7 
dieser Feuerbiichsen w urde von England, fiir die

* Nachdera w ir in vor. Nr. in  einem „Eine selt- 
same Erscheinung bei Płufseisenkesseln” betitelten 
Aufsatze einen Fali yerOffentlicht haben, in welchem 
das Flufseisen (Bessemer) ais Materiał zum Dampfkessel- 
bau in wenig gutem Lichte erscheint, sind wir heute 
in der Lage, aus sachkundiger Feder einen Bericht 
aus der Praxis des amerikanischen Eisenbahnbetriebes 
zu bringen, dessen Verfasser zu dem gegentheiligen 
Schlufs kommt, indem er in hochst giinstiger Weise 
uber die Verwendung und das Yerhalten von Flufs
eisen im Locomotivkesselbau einschliefslich der Feuer- 
buchse urtbeilt.

W ir mBchteu die Gelegenheit nicht unbenutzt 
voriiber gehen lassen, um an unsere Leser die drin- 
gende Bitte zu riehten , ihre Erfahrungen in bezug 
auf die in den oben genannten Artikeln angeregte 
1’ rage uns^ einzusenden, um durch dereń Veroflent- 
nchung dio jetzt noch viel um strittene Losung der
selben lierbeizufuhren.

Die lłedaction.

ubrigen 11 von der obengenannten F irm a bezogen. 
Im Juni 1866 w urde der erste durchaus stahlerne 
Dampfkessel gebaut. Im Jahre 1868 wurden 
27 neue Kessel von Stahl hergestellt und begann 
m an von diesem Jahre an alle eisernen Feuer- 
biichsen, welclie reparaturbediirftig waren, durch 
stahlerne zu ersetzen. Eisen w urde in zunehmend 
geringerem Quantum  fiir Dampfkessel verwendet, 
der letzte eiserne Dampfkessel wurde im  Jahre
1873 gebaut.

Die Kosten fur den Stahl w aren naturlich in 
den ersten Jahren sehr bedeutend. Ais jedoch 
im Jahre 1865 der Bessemer-Procefs und im 
Jahre 1868 der Flammofen-Procefs (open hearth) 
eingefiihrt w urden, erniedrigte sich nicht allein 
der Preis, sondern das Product w urde auch in 
einer, den Anforderungen entsprechenderen Qua- 
litiit hergestellt. Die Producte des Flammofens 
verdrangten aus naheliegenden Griinden fast voll- 
standig alles andere M ateriał, welches zur H er
stellung von Dampfkesseln diente. Der Yerbrauch 
an Flufseisen fiir Dampfkessel steigert sich in 
den Ver. Staaten jahrlich nicht unerheb lich , es 
wird aber fiir diesen Zweck nichts anderes ais 
»Open H earth Steel« verwandt.

Die Einrichtung der in den Vereinigten Staaten 
gebriiuchlichen Flammofen besitzt meines W issens 
nichts Besonderes, wenn man nicht den Umstand 
ais absonderlich ansehen will, dafs die in P itts 
burg und Umgebung liegenden W erke ihre Oefen 
m it natiirlichem Gas heizen. Jeder Fabricant be- 
hauptet, sein eigenes »Geheimnifs« zu besitzen, 
das m it Aengstlichkeit bew ahrt wird. Es hangt 
natiirlich von jeweiligen Urnstiinden und dem 
M arktpreise ab , in w elcher W eise der Procefs 
gefiihrt wird, und ob die in das Bad einzufiihren
den Materialien Roheisen, Schrott und Erz, oder 
R oheisen , Luppen und E rz , oder nu r Roheisen 
und Schrott sind. Im allgemeinen lafst sich aber 
sa g e n , dafs das lelztgenannte Verfahren vor- 
herrscht.

Die Abmessungen der Blocke bei den einzelnen 
Hiittenwerken wechseln um  ein Geringes, sie be- 
wegen sich gewohnlieh zwischen 254  X  610 X  
1270 und 254  X '7G 0 X  1270 m m . Mit wenigen 
Ausnahmen werden die Blocke von unten ge
gossen; nachdem sie wieder erwiirmt worden 
sind, werden sie in einer Hitze fertiggewalzt, 
wobei man auf die W alzen reichlich W asser 
fliefsen lafst.

Der Gesammtverbrauch an Stahl und Flufs-
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eisen bei der Pennsylvania*Bahn, welche un ter allen 
am erikanischen Bahnen in derEinfiihrung dieser und 
vieler anderer Verbesserungen und Neuerungen 
bahnbrechend vorgegangen ist, fiir Dampfkessel be
trug bis zum 1. Januar 1886 etwa 7800 t. Vom
1. Januar d. J. bis zum 1 . Juli belSuft sich der 
Verbrauch auf 522 t. Natiirlich konnten die 
giinstigen Ergebnisse, welche bei dieser massen- 
haften Verwendung eines M aterials, das selbst 
je tzt noch viele Ingenieure m it verdachtigem 
Blick iiber die Schulter betrachten, sich zeigten, 
nur durch strenge Untersuchung des Materials, 
durch Yerstandnifs in dessen Behandlung und 
durch vorsichtigen Gebrauch der Locomotiven, 
bezw, dereń Dampfkessel, erreicht werden.

In der T hat wiirde die Yernachlassigung des 
einen oder andern der drei genannten Factoren die 
Befolgung der anderen beiden nutzlos machen. In 
ricbtiger Erkenntnifs dieser Sachlage wird denn 
auch von den betreffenden Beamten nichts unterlas- 
sen, um die Kessel moglichst gegen schadenbrin- 
gende Zufalligkeiten oder Vernachlassigung seitens 
der Bediensteten zu wahren. So werden'die Kohlen 
auf Aschengehalt gepriift, Locomotivfiihrer und 
Heizer werden in bezug auf Behandlung der 
Kessel besonders unterrichtet, ferner sind eigens 
hierzu eingelernte Kesselinspectoren stots im 
Locomotivschuppen anwesend, um etwaige Mangel 
zu entdecken. Jede W oclie einmal werden die 
Feuer geloscht, der Kessel m it w a r  ra e m W asser 
ausgewaschen und auf etwa gebrochene Steh- 
bolzen untersucht u. s. w.

In der Kesselschmiede ist die angewandte 
Yorsicht nicht geringer und wird daselbst keine 
P latte verarbeitet, welche nicht vorher der vor- 
geschriebenen Festigkeitsprobe unterworfen wurde. 
Dafs bei der grofsen Zalil von Locomotiven auf 
der Pennsylvania-Bahn, iiber 2400, in dereń Be
handlung und Bau und bei der Ausyrahl der 
Materialien nicht im m er die gewiinschte Voll- 
kommenheit erreicht w ird und auch nicht er
reicht werden kann, ist klar. Das Nichtvor- 
kommen von Ungliicksfallen durch Esplosion 
bei von der Pennsylvania-Bahn gebauten Loco- 
motiven beweist jedoch, dafs das gewiinschte und 
angestrebte Ziel der Sicherheit ziemlich vollstandig 
erreicht wird.

Das Verfaliren bei der Abnahme des Materials 
hat sich im Laufe der Jahre wesentlich geandert. 
Vor dem Jahre 1876 wurden die Stahl- bezw. 
Flufseisenplatten auf Garantie des Fabricanten 
angenommen. Im Jahre 1877 w urden Festig- 
keitsproben eingefiihrt und ihre Anstellung ais 
laufende Arbeit beibehalten, und zwar in solcher 
W eise, dafs jede einzelne Flufseisenplatte, welche 
zur Yerarbeitung fiir Kessel oder Tender in Al- 
toona oder in einer der auswartigen, zur Bahn 
gehorigen W erkstatten bestim m t is t ,  auf Festig- 
keit und Dehnung im  Test Department der 
Pennsylvania-Bahn gepriift wird. Folgende sind

die „Normal-Bedingungen fiir Kessel- und Feuer- 
biichsenstahl fiir die Pennsylvania-Eisenbahn“ :

1. Jede P latte wird genau un tersuch t; solche 
mit aufserlich sichtbaren Fehlern werden zuriick- 
gewiesen.

2. Ein Probestreifen wird von jeder P latte 
der Liinge nach abgeschnitten und ohne vor- 
heriges Ausgliihen der Festigkeitsprobe un te r
worfen. Dieser Probestreifen mufs beim Zer- 
reifsen eine Festigkeit von 55 000 Pfund per 
Quadratzoll (38,67 kg per Quadratmillimeter) 
und eine Dehnung von 30 fó auf den urspriing- 
lichen Querschnitt von zwei Zoll Liinge zwischen 
Kornern besitzen.

3. Platten werden nicht angenommen, wenn 
dereń Zugfestigkeit geringer ist ais 50 000 Pfund 
per Quadratzoll (35 ,15  kg) oder 65 000. Pfund 
(45 ,70  kg) iibersteigt oder die Dehnung geringer 
ais 25 fó ist.

4. P latten , an welehen w ahrend des Bear- 
beitens ursprungliche Fehler zum Vorschein kom- 
men, werden zuriickgewiesen.

5. Fabricanten miissen mit jeder P latte einen 
zugehorigen Probestreifen senden und mufs dieser 
Probestreifen in jedem  einzelnen Falle die P latte be- 
gleiten. Die zusamm engehorigen Platten und Probe
streifen miissen deutlich m itdem von  der Eisenbahn
gesellschaft vorgeschriebenen Zeichen gestempelt 
sein, und sind diese Zeichen und Buchstaben mit 
weifser Farbę zu um kreisen , um  das Anpassen 
der Probestreifen an die Platten (behufs Con- 
trolirung) zu erleichtern.

Die M ethode, um  sich zu versichern, dafs 
der Probestreifen wirklich von der zugehorigen 
Platte abgeschnitten ist, besteht darin, dafs jeder 
Fabricant die P latte mit einem von der Bahn 
bestimmten Zeichen, z. B. Q  X  O  ver"
sehen mufs. Dasselbe ist das sogenannte »Scheer«- 
Zeichen. Zu jeder Seite des »Scheer«-Zeichens 
wird noch eine laufende Nu m iner und ein die 
Lage der P latte im Kessel bezeichnender Buch-

Beim Abschneiden des Probestreifens schneidet 
der Fabricant durch die Mitte des »Scheer«- 
zeichens. Durch die beigefiigte N um m er ist es 
dann ein Leichtes, die zusam m engehorigen Streifen 
und Platten herauszufinden und durch Anpassen 
nachzusehen, ob der beziigliehe Streifen wirklich 
von der betreffenden P latte abgeschnitten ist.
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Diese Probeslreifen werden dann,  falls sie 
gekriimnit sind, m it Holzhiimmern gerade gerichtet 
und auf der Hobelm aschine auf unten angegebene 
W eise zubereitet.
<____________________ _12 Zoll engl.

J.....
A

/

3/4*
V

A

< ------- 2 Zoll--------> Schoerzeichen

Der B ruchąuersćhnitt fur dieses Materiał wird 
fiir alle yorkommenden Starken der betreffenden 
Kesselplatten gleich grofs genom m en. Die Starkę 
bewegt sich von einem viertel Zoll, (Platten fiir 
Feuerbuclisen) bis zu einem halben Zoll (fiirFlam m - 
rohrbleche). Die Erfahrung hat gezeigt, dafs 
der Unterschied in den Durchsehnittszahlen 
zwischen den Probeergebnissen der diinnsten 
und dicksten P latten mit gleichem Quersclmitt 
so gering is t, dafs er in der taglichen Praxis 
aufser Acht gelassen werden kann, ohne den ge- 
wiinschten Zweck der Ueberwachung zu beein- 
tracbtigen.

In allen Fallen jedoch, wo die Elasticiliits- 
grenze oder der Arbeitsmodul festzustellen ist, 
wird ein langerer Q uerschnitt genom men.

Zur Feststellung der Lebensdauer einer Feuer- 
btichse dienen nicht die Jahre und T age , son
dern die abgefahrene Meilenzahl, d. h . die An- 
zahl der von der betreffenden Locomotive zuriiek- 
gelegten D ienstm eilen, seitdem die Feuerbiichse 
in Gebrauch kam bis zu ihrer ySlligeri Ausnutzung. 
Gemiifs langjahriger Erfahrungeu ist die mitt- 
lere Lebensdauer einer flufseisernen Feuerbiichse 
mit einem Vierlelzoll dicken Seitenwiinden und 
siebenaehtel Zoll dicken Stehbolzen von »Sligo«- 
Eisen und unter ungiinstigen Verhaltnissen 
(bei schlcchtem W asser, weichen Kohlen u. s. w.) 
etwa 255 000 engl. Dienstmeilen (die hochste, 
je erreichte Dienslmeilenzahl betrug 475 32(5 engl. 
Meilen; es w ar dies natiirlich eine Passagierloco- 
motive).

In der angegebenen D urchschnittszahl sind 
die Erzeugnisse der verschiedenen Fabricanten, 
von denen die Bahnverwaltung ihren Bedarf an 
Materialien b ez ieh t, durcheinander gerechnet. 
Was letzteren P unkt betrifft, so ist der Unter
schied zwischen den Erzeugnissen der verschie- 
denen Fabricanten nicht so grofs, um daraus 
mit Sicherheit auf die Ueberlegenheit des einen 
oder des andern Fabricates zuriick fiiliren zu 
konnen. Die Einfliisse, welche die Lebensdauer 
eines einzelnen oder einer griifseren Zahl von 
Locomotivkesseln bestitnmen, sind, selbst auf einer 
bestimmten B ahnstrecke, so verschieden und 
wechselnd in ihrer Natur, dafs es langer Zeit und 
sorgfaltiger Beobachtung bedarf, um m it Sicher
heit zu gunsten eines einzelnen Fabricates ent- 
scheiden zu konnen. Und diese Frage wird durch 
das fortwahrende Eintreten neuer Lieferanten und

X,6

die raschc Entwicklung des Landes, welche stets 
holiere Anforderungen an den Dienst stellt, nicht 
gerade vereinfacht.

Scheut man jedoch die Milhc nicht und ver- 
folgt systematisch die m ancherlei Umstande, 
welche die Lebensdauer eines flufseisernen Dampf- 
kessels und besonders dessen Feuerbiiclise be- 
einflussen, und stellt man dann die erhaltenen 
Ergebnisse zur Vergleichung zusammen, so er- 
hiilt m an nicht allein ein hochst interessantes 
Bild, sozusagen von Ursache und W irkung, son
dern, und dies ist das wichtigste, man ist auch 
in den Stand gesetzt, mit Sicherheit anzugeben, 
wo der Feliler liegt, wenn eine P latte oder eine 
Feuerbiichse oder ein ganzer Kessel gemiifs all- 
gemeiner Erfahrungen zu friih ausbesserungsbe- 
diirftig oder unbrauchbar geworden ist.

Nehmen w ir zum Beispiel eine Feuerbiichse, 
dereń Dienstzeit sich nur auf 100 000  engl. Meilen 
belief. W ir stelien aisdann folgende F ragen: 
Zu welcher Klasse gehorte die betreflende Loco- 
motive, war sie eine Personen-, Fracht- oder 
Rangirm aschine ? W elches ist die Grofse der 
Feuerbiichse der beziiglichen Klasse? W o war 
die Locomotive im D ienst? Im Flacliland mil 
geraden Geleisen oder in Gebirgsgegend mit 
scharfen Curven und bedeutenden Steigungen? 
W elcher A rt sind die Kohlen, die auf der be
treffenden Strecke gebrannt w erd en , b art oder 
weich, schlackig, schweflig oder rein? Wie ist 
das W asser beschaffen, schlammig, kalkig u .s . w. ? 
Da Locomotivfiihrer und Feuerm ann die Lo- 
comotiven haufig wechseln, so ist es allerdings 
schwierig, bei nicht zu auffalligen Fehlern in 
bezug auf Behandlung und Feuerung des Kessels 
den schuldigen Theil zu ermilteln. Im allge- 
meinen kennen indefs die Kesselinspectoren ihre 
Leute so ziemlich und wissen, w er vorsichtig ist 
und wer nicht, oder besser gesagt, w er weniger 
vorsichtig in der Behandlung des Kessels und 
seiner Feuerung ist. Etwaige Fehler und Nach- 
lassigkeiten, welche beim Bau der betreffenden 
Locomotive vorgekommen sind , zeigen sich oft 
deutlich auf m ancherlei W eise. Natiirlich ist 
der Fali nicht ausgeschlossen, dafs das Materiał 
selbst trotz giinstiger Ergebnisse bei der vorher- 
gegangenen Festigkeitsprobe nicht das besle war. 
Selbst bei grofster Vorsieht kann es einem F a
bricanten p ass iren , dafs eine Hitze nicht die 
richtige Zusam m ensetzung erhielt oder einer oder 
m ehrere Blocke durch fehlerhafte m echanische 
Behandlung nahezu verdorben wurden, aber immer- 
hin noch im stande waren, den yorgeschriebenen 
Proben und der Behandlung in der Kesselschmiede 
zu geniigen. Ein sehr bewahrtes Verfahren ist 
es, den Probestreifen von jeder Seiten- oder W and- 
platte der Feuerbiichse in zwei Hiilften zu tlie ilen ; 
die eine Hiilfte zu probiren und die andereH alfte, 
richlig gezeichnet, zuriickzulegen. W enn im Laufe 
der Zeit die betreffende Feuerbiichse unbrauchbar

3
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geworden ist, so schneidel man Probestreifen aus 
den Seitenplatten und unterzieht letztere gleicli- 
zeitig m it den friiher zuriickgelegten Probestreifen 
derselben P latte oder P latten der Festigkeits- 
probe. Die Vergleichung dieser und der urspriing- 
lichen Probeergebnisse sind ebenso interessant 
ais lehrreicli. Sie zeigen nicht allein die, wenn 
m an so sagen darf, norm ale Yeriinderung, welche 
in dem Materiale durch den Gebrauch hervorge- 
rufen wird, sondern auch den Unterschied, unter 
sonst gleiclien Verhiiltnissen, zwischen den ver- 
schiedenen Fabricaten, einen Unterschied, der, wenn 
auch in einzelnen FSllen kaum m erklich, im Massen- 
vergleich oft entschieden hervortreten wird. Fabrica- 
tionsfehler, wie z. B. Blasen, welche infolge des 
starken H erunterw alzens oft kaum oder gar nicht an 
den zerrissenen Probestiicken sichtbar sind, treten an 
den Bruchfliłchen der Probestiicke der alten 
P latten sehr deutlich heraus. Mit seltenen Aus- 
nahrnen hat das alle Materiał die urspriingliche 
Dichtigkeit v e rlo ren ; es ist m ehr oder weniger 
poroś geworden, und der Vergleich der Messungs- 
zahlen des neuen und alten Materials zeigt nicht 
selten eine Zunahm e des letzteren in der Dicke 
um  1hoo bis 2/ioo eines Zolles.

Man mag einwerfen, dafs dieser Unterschied 
in der Starkę auf das Springen der Walzen zu- 
riickzufuliren sei, indessen scheinen die That- 
sachen eine solche Annahm e nicht zu bestatigen.

W enn die bisherigen Forschungen, gemafs 
welchen selbst bei mafsiger, aber anhaltender 
Ilitze eine langsanie Yeriinderung, gewissermafsen 
eine Ausgleichung der chemischen Bestandtheile 
des Stahles bezw. Flufseisens stattfindet, richtig 
sind, so mufs dieser Vorgang jedenfalls auch im 
Materiał einer Feuerbiicłise stattfinden, dereń eine 
Seite fast unausgesetzt direct einer Hitze von 
iiber 1 0 0 0 ° C. ausgesetzt und dereń andere 
Seite von kochendem W asser bespult is t, also 
eine W arnię von 150 bis 2 0 0 ° C. besitzt, eine 
geniigend hohe Tem peratur, um in Verbindung 
mit den Erschiitterungen, welche durch den An- 
prall des kochenden W assers an dic W andę und 
durch die Stofse der Locomotive wahrend des 
Fahrens hervorgerufen w erden, eine m oleculare 
Erregung und langsam e A enderung des Gefiiges 
zu erzeugen. Hierbei wollen* w ir die zwar ge- 
ringe, aber stetige Ausdelmung und Zusam m en- 
ziehung unter wechselnden W iirm egraden gar 
nicht in Betracht ziehen.

Nehmen w ir nun an, dafs die P latten sehr 
hcifs gewalzt und łangsam abgekiihlt wurden, 
d. h . un ter Umstanden, die bei gewisser chemi- 
scher Zusam m ensetzung eine Graphit- oder Oxyd- 
bildung begiinstigen, so sind alle Bedingungen 
vorhanden, um eine grofstmiiglichste Yeriinderung 
im Gefuge wahrend des Gebrauchs der Feuer- 
biichse und eine gleichzeitige Ausdelmung bezw. 
Zunahm e in der Dicke der P latte hervorzurufen, 
wodurch dann der obenerwiilmte Unterschied in

den Messungzahlen der alten und neuen P latten  
erklarlich wiirde. Die Erfahrung scheint anzu- 
deuten, dafs die chemische Zusam m ensetzung des 
Flufseisens fiir Dampfkessel weniger in Betraclit 
kommt ais seine pbysikalischen Eigenschaften. 
Das heifst in anderen W orten, dafs Briiche in einer 
Feuerbiichse oder bei einer einzelnen P latte fast 
im m er auf Blasen im Ingot, unrichtige Behand- 
lung im W arm en und W alzen desselben oder 
fehlerhafte Bearbeitung des Materials in der 
Kesselschmiede zuriickzufiihren sind.

Man mag diese Bemerkung ais zu allgemein 
und schwer beweisbar verwerfen, die Massen- 
beobachtung bietet jedoch m anche triftigen Griinde 
zur Annahme eines solchen Schlusses. Eine 
Hiirte von 60 000 bis 66 000 Pfund per Quadrat- 
zoll (42 ,19 bis 46 ,40  kg per Quadratmillimeter) 
fiir Kesselstahl bezw. Flufseisen scheint die giinstig- 
sten Ergebnisse in bezug auf Dauerhaftigkeit zu 
liefern, vorausgesetzt natiirlich, dafs alle iibrigen 
Yerhiiltnisse die gleiclien sind. W enn man je 
doch haufiger Gelegenheit h a t ,  den Bruch alter 
und neuer P la tte n , bezw. ein und derselben 
Platte, einmal in neuem und das andere Mai in 
gebrauchtem  Zustande zu beobachten, gleichviel, 
ob dieser B ruch durch Zerreifsen oder durcłi 
Einhauen mittelst eines Meifsels und nachheriges 
Brechen erzeugt wurde, so kann m an nicht um- 
hin, zu dem Schlusse zu kommen, dafs- bei zum 
Bau von Locomotivkesseln verwandtem  Materiał 
die Dichtigkeit desselben wohl eine ebenso wichtige 
Rolle ais die Zugfestigkeit spielt. Man mag viel- 
leicht sagen, dafs eine hohe Festigkeitszahl ołme- 
hin ein diclites Materiał bedingt, ein Einwurf, 
der jedoch nicht stichhaltig is t , wie derjenige 
zur Geniige weifs, der Gelegenheit hat, jahrlich 
Tausende von Briichen verschiedenen Materials zu 
beobachten. Ein Błock m ag zwar die richtige Hiirte 
besitzen, kann aber dabei blasig gewesen sein, und 
durch starkes Herunterwalzen werden die Blasen 
einfach zusamm engedriickt und łanggewalzt. Je 
diinner die resultirende P la tte , desto schiidlicher 
werden naturlich die au f diese W eise entstehen- 
den Lam ellen. Ein derartiges Materiał liifst sich 
auch łeichter biegen und verarbeiten und ist darum 
bei den Kesselschmieden sehr beliebt, nament- 
lich, wenn dieselben »auf Stiick« arbeiten, aber 
im Dampfkessel, nam entlich in der Feuerbiichse, 
geht dasselbe rasch zu Grunde.

Die Ursachen hierfiir liegen klar auf der Hand, 
denn die W iirmeleitung ist jedenfalls in einer 
m it Lamellen durchsetzten P latte nicht so giinstig 
ais in einer dichten und homogenen P la tte , so 
dafs die Gefahr, dafs das Materiał der Feuer- 
buchse verbrennt oder wenigstens sich uberhitzt, 
eine viel grofsere ist. Andererseits ist auch der 
W iderstand gegen die Kriifte, welche in einem 
Dampfkessel fortwiilirend bestrebt sind, denselben 
zu biegen, auszudehnen oder zusammenzuziehen, 
in einer unganzen P latte jedenfalls geringer ais
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in einci' dichten. Durch die Ausdehnung des 
Metalls in der Hitze einer Feucrbiichse setzt sich 
zwischen die Lamellen vielfeicht auch Luft ,  ein 
Umstand, der jedcnfalls dazu bcitragt, das GeFiigc 
des Metalls zu lockern und viclleicht auch das 
Eindringcn schadlicher, aus der Kolile frei wer- 
dender Gase zu erleichtern. Selbst wenn keine 
anderen Griitide vorhanden w aren, so wiirde es 
schon aus diesen Ursachen angebrachl sein, jede 
eirizelne P latte der Probe zu unterwerfen.

W ie aus den obigen Mittheilungen hervorgeht, 
ist der Gebrauch von Flufseisen fiir Dampfkessel in 
der Praxis m it keinen besonderen Schwicrigkeiten 
verbunden und der Erfolg, welcher bisher mit 
diesem Materiał bei Locomotiven der Pennsyl- 
vania - Bahn erzielt wurde, beweist, dafs das im 
Flammofen crzeugle Flufseisen nicht allein ein fiir 
Dampfkessel hochst geeignetes Materiał is l, son
dern auch in regełmafsiger Fabrication in der 
gewiinschten Qualital hergeslellt werden kann. 
Haben die Kesselschiniede erst gelernt, das Fłufs- 
material richtig zu behandeln, dann bietel dessen 
Verarbeitung auch keine Schwicrigkeiten. Nicht 
vei gessen m ag hierbei w erd en , dafs schon die 
Differenz im Preise zwischen Schwcifs- und 
Flufseisen eine Ersparnifs von 25 bis 30 $  mit 
sich bringt.* W enn m anchm al, nam entlich wah
rend der Uebergangsperiode von Schwcifseisen 
zu Flufseisen im Dampfkesselbau, ansclieinend 
ganz unerklarliche, sehr storende Erscheinungen 
und Briiche sieli auf unliebsame W eise bemerk- 
bar rnachen, so Ihut man unrecht und vcrrath 
nur Vorurtheil, wenn m an deshalb das Flufseisen 
ais uberhaupt untauglich verwirft. W enn m an 
derartigen »mysteri6sen« Fallen fleifsig und mit 
Verstandnifs nachforscbt, so findet man sicherlich, 
dafs irgendw o, sei es in der Fabricationsweise,

* Ist wohl nur fur aincrikanischeYerhaltnisse giiltig.

sei es in der Kessclschmiede oder bei der nach- 
folgenden Bcliandlung im  Gebrauch ein grober 
Fehler begangen worden ist. Selbst die Bauart 
mag nicht selten nachtheilig w irken, es sei in 
dieser Bcziehung z. B. an den schiidlichen Ein- 
flufs erinnert, wenn die Feuerbiichsen einer gc- 
wissen Klasse von Locomotiven liinger sind ais 
dic einer andern Klasse, ohne aber m ehr Stcli- 
bolzcn zu besitzen. Unvorsichtiges W alzen der 
Blockc, gedankenloscsHim verfcnderfertiggewaIzten 
P latte auf kalte Eisenstiicke oder in W assertum pcl 
im Boden, wic es Schrciber dieses ofters sah, 
erzeugt ortliche Spannungen, die gewifs nicht 
von Vorthcil sind. W er die schadliche W irkung von 
kaltem W asser in einem heifsen Kessel kennt, wird 
»unerklarlichc« Spriinge auf ganz natiirlichem 
W ege erklarlich Finden und os uberhaupt nur nicht 
begreifen, dafs unter solchen Umstanden nicht m ehr 
Schaden angerichtet wird, ais jetzl geschieht.

Schliefslich diirfte die Benierkung noch am 
Plalze sein, dafs bei der Verwendung von Flufs
eisen sowohl fiir Dampfkessel ais auch zu an 
deren Zwccken das Metali gehorig durchgcarheitet 
werden mufs, entweder durch Walzen oder durch 
H am m era. Um zu sparen, werden die Ab- 
messungen der Blocke oft so klein gehalten, dafs 
die P latte oft noch sozusagen halb roh die W alzc 
Terlafst. »Heifses Fertigw alzen«  oder was andere 
kleine Kunslgriffc sein m ógen, verdecken zwar 
den dadurch entslehenden Mangel aufserlich dem 
Laien gegenuber, beseftigeri aber nicht den fehler- 
haften Zustand der Platte. Nach demselben 
Princip, nach dem es nothwendig ist, dafs der 
S tahl, welcher zur Hcrstellung der modernen 
schweren Kanonen von 100 bis 120 t Gewicbt 
gcbraucht w ird , gehorig durcligearbeitet wird, 
sollte auch bei der Hcrstellung von Kesselplatten 
verfahren werden.

Dic Entwicklimg der Steinkolilen - Chemie in den letzten 
fiinfzclin bis zwanzig' Jąhren und die dermaligen Ziele der 

Steinkolilenforscliung- liberliaupt.
Von Dr. F. M u c k .

(Vom Ycrfasser genehmigter und revidirter Abdruck von dessen gleichbetitelter, ais Jfanuscript gedruckter Sc.hrift.)

Dic vorliegende Skizze soli und kann nichts 
Anderes sein ais eine sehr gcdrangtc Zusammen* 
stellung von Einzelmittheilungen, wie sie Referent 
im »Gliick auf« Nr. 14, 15 (1875), dann in 
einzelnen seiner 6 Monographien und endlich in 
betreflenden Abschnitten seiner (nicht gedruckten) 
Jahresberichte iiber den Gegenstand gebracht hat.

Bis gegen Ende der 60 er Jahre hatte sich 
kein einziger Chemiker von Fach vor die Auf- 
gabe gestell t gesehen, von Berufs wreg e n , wenn

nicht ausschliefslich, so doch forlgesetzt der 
w issenschaftlichen und technischen Steinkohlen- 
forschung sich hinzugeben.

Natiirliclie Folgę davon war, dafs sowohl das, 
was der eine oder der andere berufene Chemiker 
in der chemischen Erforschung der Steinkohle 
etwa Gutes geleistet hatte, entweder nur Gelegen- 
heitsarbeit gewesen und auf ein ganz enges Gebiet 
bcschrankt geblieben is t ,  ais auch dafs der von 
anderen Chemikom versuchten Zusammenfassung
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der Yorliandcnen Forschungscrgebnisse dic Un- 
moglichkeit entgegenstand, dabei wirklicli kritisch 
zu W erk gehen zu konnen, da zur W iederholung 
von Erm ittelungen Andcrer entweder nicht dic 
ausreichende Zeit oder auch nicht das authentische 
U ntcrsuohungsm aterial zu Gebotc stand.

Im W eiteren bat es auch untuclitige und 
tiichtige N i c h  t -  Chemiker — darunter auch 
T rager acbtbarer Namen — gegeben , die theils 
aus Neigung, theils aus Noth (zwingenden For- 
derungen der Praxis gegenuber) m it dem sproden 
StofT »Kohlenchemie« sich zu befassen nicht um
ilili konnend, eine ziemliche Menge (zu allermeist 
un ver w erlhbaren) Materials zusammengetragen und 
auch wohl in unfruchtbaren Speculationen sich 
ergangen haben.

Mit den Untiichtigen sich zu befassen ist und 
w ar keine angenehme, aber darum  nicht minder 
nothwendige Sachc. Nothwendig deshalb, weil 
die Verfasscr von Lehr- und Handbiichern —  
selbst der guten und besten —, ebenso auch 
die Herausgeber von Fachjournalen , sich zur 
W eiterverbreitung und zum weiteren Abschrciben 
von Unstichhaltigem und Schw ercontrollirbarem  
haben verleiten lassen, dessen spatere Ausmerzung 
nicht wenig Miihe verursachen mufste.

Dasselbe giit aber auch fiir die von den 
Tiichtigen im portirten Irrthum er. Den tiichtigen 
Nichtchemikern kann (ohne U nterschatzung des 
beigebrachten Erfahrungsm aterials) der Yorwurf 
nicht erspart b le iben : sich im eigentlich chem i
schen Tlieil ihrer Arbeiten nicht enger an Chemiker 
von Fach angelehnt, oder wenigstens solehe nicht 
m ehr fiir dic Materie interessirt zu haben.

Monographisclie W erke, wic »die Steinkoblen 
Sachsens® von W . Stein, »die Stcinkohlen Deutsch- 
lands* — chemischer Tlieil von H. Fleck —  
nicht zu reden von anderen kleineren Publicationen 
iiber Steinkohle, konnten spateren Forschern nicht 
iiberall ais positive Anhalte dienen, da ein Fort- 
schritt nicht zu erwarten w ar von einem Zuriick- 
greifen auf Veraltetes und Ueberlebtes.

Ankniipfen aber mufsten spatere Forscher an 
die gedacliten, mittlerweile z. T h . veralteten 
A rbeiten , weil in denselben neben program m - 
mafsigem Zusam m entragen von Zahlenmaterial 
die allerwichtigsten, die Steinkohle betrefTenden 
Fragen (Yerwitterung, Selbstentzundung etc. etc.) 
wenigstens nicht unberiihrt geblieben sind.

Hoch anerkannt werden mufs die Vorurtheils- 
losigkcit W . S teins, m it welcher derselbe in 
seinem schon 1857 erschienenen W erke: »Unter- 
suchung der Stcinkohlen Sachsens* (pag. 32) zu 
erkennen giebt, dafs er sich »einer beschreiben- 
den Zusam m enstellung der gewonnenen Resultate« 
nicht recht erfreuen konne. W . Stein diirfte 
auch wohl der Erste gewesen sein, welcher aus- 
driicklich davor gew arnt h a t ,  die Steinkohle ais 
chem ischcslndividuum anzusehen und weitgehende 
Schliisse aus der E lem entarzusam m ensetzung auf

das Verhalten der Kohle zu ziehen, und eine 
Anzahl von Beispielen ais warnende Excmpel 
aufgefiihrt hat.

Merkwiirdig genug is l, dafs F leck , der ais 
dam aliger Assistent Sleins »mit Unverdrossen- 
heil und Eifer« (conf. Stein pag. 32) das Ana- 
lysenmaterial hatte besobaffen lielfen — dafs Fleck 
aus seines Meisters Erfahrungen und Ausspriiclien 
nicht nur keine Lehre gezogen h a t ,  sondern im 
Gcgentheil ais Bearbeitcr des chemischen Theilcs 
der »Steinkohlćn Deutsclilands« Nachstliegendes 
ignorirend sich einer geistlosen unfruchtbaren 
Zahlenspielerei schuldig gem acht h a t , w elcher 
ais geradezu schiidlicher Riickschritt in der che
m ischen Steinkohlenforschung zu bezeichnen ist.

E. R ichters ist derjenige gew esen , welcher 
zuerst dem oden Schem atism us der Fleckschen 
W asserstoff-Classification entgegen getreten ist, 
w’elche, bis dahin keiner Kritik unterzogen, bereits 
Eingang in die iibrige Fachliteratur gefunden 
hatte. S. unten.

Mit den in der »Preufs. Zeitsehrift*, nam ent- 
lich aber in »Dinglers Polyt. Journal« niederge- 
legten Arbeiten R ichters beginnt eine neue Aera 
der chem ischen Steinkohlenforschung.

Von den letzteren , ais den ungleich wichti- 
geren, an pośitiven Resultaten reicheren Arbeiten 
(Dingler p. J. Bd. 1 1 9 , 193 und 195) soli zu- 
niichst die Rede sein. Es sind durch dieselben 
m ehrere cler allerwichtigsten Fragen zur end- 
giiltigen Losung gelangt, die Fragen nam lich:

1. W elche chemischen Vorgiinge sind es, 
durch welche die Steinkohle beim Lagern und 
bei gelinder Erhitzung Vcranderungen erleidet, 
und w elcher Art sind diese V eranderungen:

a) in bezug auf Aenderung der Backfahigkeit,
b) „ , „ „ des Heizwcrtlies,
c) „ „ „ „ ,  Yergasungswerthes,
d) „ „ ; „ spec. Gew.,
e) b n n » * abs. Geiv.,
f) „ „ „ Erhitzung und Selbstentzundung.

2 . W elchen W erth darf das Fleckschc Ciassi- 
ficationssystem beanspruclien?

An W ichtigkeit an die bezeichnetenForschungs- 
resultate nicht hcranreichend sind die Ergebnissc, 
welche die andere Arbeit R ichters: »Techn. chem. 
Untersuchung der Niederschlesisclien Steinkohlen« 
(»P r. Zeitschr.« Bd. 19) geliefert hat. Das aus 
einem bedeutenden Analysemnaterial erhaltene 
allgemeine Ergebnifs steht in keinem Verhaltnifs 
zu der aufgęwandten Zeit und mechanischen 
Arbeit und erinnert in dieser Beziehung an altere 
Arbeiten, z. B. die hier schon mehrfach ange- 
zogene von W . Stein, dereń Schw erpunkt eben- 
falls n u r im, beschreibenden Theil gelegen ist.

Sehr bezeichnend ist der folgende und einzige 
Passus aus Richters Arbeit iiber die Nieder- 
schlesischen Steinkohlen (Druckseite 16) ,  wo (von 
den vorbehaltlichen Mittlieilungen iiber Flachen- 
ziehung [pag. 11 ] abgesehen) das geologischc 
Gebiet bcriihrt is t:
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„Obglcich ein Zusam m enhang der Fuchs- 
grubenflotze m it denen . der Herm sdorfer Gruben 
m it Sicherheit angenommen werden kann und 
zum Theil selbst nachgcwiesen ist, hat sich doch 
der Charakter der Kohlen durchaus yerandert. 
Dieselben sind zw ar denen der Hermsdorfer 
Gruben (Gliickhilf) aufserlich sehr ahnlich, auch 
weicht ihre chemische Zusam m ensetzung nur 
durch einen geringen Mindergehalt an disponiblem 
und Mehrgehalt an gebundenem W asserstoff von 
diesen ab. W ahrend aber die Flotze der Gliick- 
hilfgrube m it wenigen A usnahm en vorziigliche 
Fettkohlen liefern, sind die Kohlen der Fuchs- 
grube fast nur schw ach backend. Eine Aus- 
nahm e m aclit in dieser Beziehung das zweite 
Flotz, dessen Kohlen durchweg stark backen ; 
bei den iibrigen tritt eine einigennalsen erhebliche 
Backfiihigkeit nu r ganz lokal au f.“

Von desto grofserem positiven W erth  sind 
die in derselben Arbeit gem achten Angaben iiber 
Wahl und Ausfuhrung der Untersuchungsm ethoden, 
sowie einige beherzigenswerthe W inkę fiir spatere 
K ohleriuntersucher, die Iheils direct gegeben, 
theils leicht herauszulesen sind und m it denen 
der Yerfasser nach dreijahrigem Sc ha (len sich 
leider fiir im m er von seiner damaligen Specialitat 
abgewandt hat.

Wenn einerseits die vorhin unter 1 a bis f 
aufgezahlten Problem e ais vollig geldst angesehen 
werden mufsten und die Richtigkeit der Losung 
derselben in concreten Fallen uberall Anwendung 
resp. Bestiitigung gefunden hatte, stellten sich 
den spater mit Steinkohlen-Chemie sich Befassen- 
den ganz von selbst Aufgaben von zunachst 
zweierlei Art :

I. Einiges von Richters nicht vóllig zu Ende 
Geffihrtes anzugreifen, w eiter zu verfolgen und 
event. zu modificiren oder spiiteren Erm ittelungen 
gemafs zu berichtigen.

Es galt speciell auf Grund von Analysen 
westfalischer Kohlen

l . i n  dic von Richters geschossene Bresche zu 
treten und den falschen Prophetcn Flcck aus 
seiner Position in der L iteratur dauernd zu 
vertreiben (s. un ten);

2 . die »Hygroskopicitat« (wie Ref. es zur Ver- 
tneidung von Verwechslung m it blofs »hygrosk. 
Wasser« genannt hat) einer grófseren Reihe 
(iiber 100) westfalischer Kohlen zu bestimmen 
und ais Charakteristicum zu bestatigen oder 
nicht zu bestatigen, wie es R ichters ausdruck- 
licli ais w iinschenswerth bezeichnet h a t ;

3. Richters Backfahigkeitsprobe auf ihre Allge- 
meinanwendbarkeit zu priifen oder eventuell 
eine andere Methode an Stelle der Richters- 
sclien zu setzen.

Das ad 1 Bcabsichtigte ist durch die W ider-

legungen, dic sich durch die »Chem. Aphoristnen«* 
hindurchziehen und in den »Chem. Beitragcn«** 
(pag. 4), sowie in der »Sleinkohlcnchemie«*** (pag.
12, 16, 17, 20, 24) fortsetzen und wiederholcn, 
gliicklich erreicht worden, indem die Flecksclie 
Schablone in den neucr.en Auflagen der grófseren 
Lehr- und Handbiiclier (z. B. W agner, Muspratl) 
angemessen beleuchtet, ais unberechtigt bezeichnet 
und ignorirt ist.

Das Hauptergebnifs der etwa 100 m it wesl- 
falischen Kohlen vorgenommenen Ilygroskopiciliits- 
Bestimmungen ist unter Besprechung dieses Gcgen- 
standes iiberhaupt auf pag. 28 bis 33 der »Chem. 
Beitrage* mitgetheilt, — jener Schrift, zu dereń 
Erscheinen Dr. Schondorffs Aufsatz iiber Koks- 
ausbeute und Backfiihigkeit der Saarkohlen* 
(»Pr. Ztschr.« Bd. 23) den urimittelbaren Anstofs 
gegeben hat. Schondorff hat a. a. O. eine grofse 
Zahl vonBcstiminungen »hygroskopischenW asscrs« 
mitgetheilt, diesen jedoch dieselbe Bedeutung bei- 
legend wie dem »hygrosk. W asser bei 15°« von 
Richters, wom it dieser die W asseraufnahme- 
fahigkeit ais Mafs fiir die Fliichenanziehung be
zeichnet wissen will und hat. Insow eitalsdieldentilat 
aber zugegeben werden kann, kom m t Schondorff zu 
demseiben Schlufs (Druckseite 14),w ieRef.(»Chem . 
Beitr.« 3 1 ); zu dem Schlufs nam lich , dafs die 
Hygroskopicitat m it dem Alter der Kohlen im 
allgemeinen abnimmt. W ahrend Schondorff aber 
die Ausnahmen von der Regel durch dieLagerungs- 
verhaltnisse der Flotze erklart wissen will, zeigen 
die vom Ref. (»Chem. Beitr.« pag. 31) beige- 
brachten Beispiele, dafs die Regel nicht selten — 
inncrhalb des Flotzes selbst sogar — ihre Gellung 
verliert und ih r auch das Verhalten anthracitischer 
Kohlen widerspricht.

W enn Richters schon die Unabhangigkeit der 
Hygroskopicitat der Kohlen (»D. poi. Journ.« 195, 
p. 320) betont, so hat Ref. die Hygroskopicitat 
ais specifische Eigenschaft der allerverschieden- 
sten Korper bezeichnet und iiberhaupt mehrfach 
in der »Steinkohlcn-Chemie« pag. 50 ff. 76, 81, 
128 und 129 besprochen. An letzterer Stelle 
ist iibrigens griifseren Differenzen in der 
Hygroskopicitat eine Bedeutung beziiglich der 
Unterscheidung von Kohlen sehr Ycrschiedenen 
Alters zugestanden.

Die von Richters sinnreich erdachte Metliode, 
durch welche fiir den jeweiligen Backfiihigkeits- 
grad ein Zahlenausdruck gegeben werden sollte,- 
ist nachst der ^Hygroskopicitat* das Einzige, 
womit R ichters keinen gliicklichen GrilT gethan 
und keinen durchschlagenden Erfolg gehabt hal. 
Die Methode h a t nirgendwo Eingang gefunden.

* Muck: Chemische Apkorismen uber Stein- 
kohlen. Bochum, 1873

** Muck: Chemische Bcitrago zur Kenntnifs der 
Steinkohlen. Bonn, 1876.

*** Muck: Gruii(lziige und Ziele der Steinkohlen- 
Chemie. Bonn, 1881.



654 Nr. 10. „ S T A H L  UND EISEN.‘ October 1886.

Dic Details der von liier aus geltend zu niachcn- 
dcn Griindc sind zwar auf pag. 5 der »Aphoris- 
mcn« in Aussiclit gestellt, aber im Wcitcren 
nicht direct erfolgt. Glcicliwohl finden dic Grtindc 
ihrcn Ausdruck in dcm Abschnitt von pag. 15 
bis 19 der »Chem. Beitr;igc« und im Kapitel IV 
der »Steink.-Chemie«, wo zwischen den Zeilcn 
zu lesen ist, dafs dem Richtersschcn Verfahrcn 
die nicht zutrefiende Annahme stillschweigend 
zu Grunde gclegt war :  dafs der dem Kohlcnpulver 
fugeselzte Frem dkorpcr (oder der ais Asche in 
der Kohle cntbaltene) nur den Schmelzbarkeits- 

igrad, aber nicht den chemischen Vorgang der 
Enlgasung altcrirc. Dafs dies Letztere aber Ihat- 
sachlich wohl der Fali ist, ist durch Bcobaeh- 
tungen und Yersuche (»Chcn). Beitrage«, pag. 15 
bis 19) von U. Schulze und dcm Ref. festgestellt.

Gelegentlich der Vcrsuche, Zalilcnausdriicke 
fiir dic »Auf'blahung« ais Mafs der »Backfabig- 
keit« zu linden, ist durch den fruhereń Assistentcn 
am berggewerkschaftlichen Laboratorium, jetzigcn 
Direclor A. Saucr (Thccrproducten-Fabrik Niederau 
in Sachsen) ein in FrescniusJ »Ztschr. f. ąnal. 
Chemie*, Bd. 14, pag. 311 beschriebenes und 
abgebildetcs Instrum ent: »Volumcnometer« eon- 
stru irt worden. (Boi dieser Gelegcnheit sei darau 
e r in n e rt, dafs dieses Instrum entes hatte Erwah- 
nung gcschehen sollcn gelegentlich verschicdener 
Yerólfentlichungcu in »Stahl und Eiscn«, worin
1 bis 3 Iliitten- und ańdcre Chemiker sich 
eifrigst iiber dergl. Instrumente vcrbreiten.)

11. Ais zwcite Hauptaufgabc der choin. Kohlen- 
forschung nach Abschlufs der Richtcrsschen Ar- 
beiten mufste betrachtet w erden :

Aufsuchung n e u e r  Gesiohtspunkte und An- 
grifTspunkte zur chemischen Erforschung der 
Steinkohle.

Alle friihcren Chemiker hatten dic Kohle ais 
Ganzes zum Gegenstand ihrer Untersuchung gc- 
m acht, ohne auf die nicht gar zu sinnfalligcn 
makroskopischen Gemcngtheile naher Riicksicht 
zu nchincn, welche sich zu der Kohle ais Ganzes 
vcrhaiteri wie die Mineralien zu den Felsarten.

Dic zu Anfang der 70er Jahre in dieser bis 
duhin gar nicht vcrfolgten Richtung begonnenen 
und weiter fortgesetzten Untersuchungen, woriiber 
zuerst in den »Chem. Aphoristnen* pag. 10 bis
13, referirt wurde, fiihrten zu der Pracisirung 
des jetzt landliiufig gewordencn Begrifles »Kohlen- 
art« im Gegcnsatz zu >Kohlengattung«.

Das Kapitel V (und zugehorige Tabelle 111) 
der 1881 ersclnenenen »Steinkohlen -Chemie® 
handelt (von pag. 31 bis 45) von diesen wesent- 
lichen Bestandtheilen der Steinkohle und der 
geologischen und technischen Bedeutung jener. 
(Yon dem Geologischen, rectius Geogenetischen, 
w ird weiter unten die Rede sein, und ebenso 
von der »Pscudocatinelkohle«, welche neben der 
»Pechsteinkohle«, in der Steink.-Chemie« pag. 39, 
yorerst nur vorlaulige Besprechung gefunden hat.)

Zwei Jahre nach dem Erschcinen der »Cheni. 
Aphorismen« yeroflenllichte A. Schondorff seinen 
Aufsatz uber »Koksausbeute und Backfiihigkcit der 
Saarkohlcn« (»Pr. Zschr.« 2 3 , 135), um  dariu 
auch diesen Gegenstand aufzugrcifcn und zu re- 
produciren.

Im oben citirtcn Kap. V der Steink.-Chemie 
sind aufser den Haupt-»Kohlenartcn« : »Glanz-« 
und »Mąttkohlc«, sowie Gannel-Faserkohle und 
Brandschiefer, ais weitere »mechanische Gemcng- 
theilc« noch sub 2 die »harzartigen« (loslichen), 
sub 3 W asscrgehalt (hier oben un ter »Hygro- 
skopicit;it« besprochen) und sub 4 dic von den 
Kohlen »eingeschlosscnen und exhalirten Gase« 
abgehandelt.

Die schon vor Jahren begonnene Untersuchung 
der »loslichcn Bestandtheile* hat Mangcls ver- 
fiigbarcr Zeit eine totalo Unterbrechung erlitten. 
W enn auch diese noch nicht abgeschlossene 
Arbeit ein cingehendes Referat nicht wohl ge- 
stattet, so soli doch des praktisch nicht ganz 
unwichtigen Rcsultales hier Erwiihnung geschehen, 
nam lich: dafs die in Rede stehenden Substanzen 
nicht in vermutheter Bezichung zu stchen scheinen 
zu den G asexhalationcn, da dic »harzartige« 
Substanz gradatim erhitzt keine enlziindlichen 
Dampfe entwickelt.

Des Ferneren soli nicht unerwalint bleiben, 
dafs der den Extracten eigenthiimlichc, etvvas aro- 
matische Geruch in yerstarktem  Mafse derselbe 
ist, welcher in auch nicht belegten Baucn und 
auch ausnahmslos beim Trocknen nasser (nicht 
allzu m agerer?) Kohlen auf dcm W asserbad sich 
bemerklich m acht. Durchwcg wurde beobachtet: 
dafs die extrahirbare Substanz m it dem Alter 
der Kohlen abnimmt, ohne je d o ch , wenn auch 
bei den iilteren nur in minimaler Menge vor- 
kommend, jem als ganz zu verschwinden.

In fruheren Bcrichten wurde schon erwahnt, 
dals die “harzartige Substanz« in bezug auf 
Fluorescenz ihrer Losungen und Lichtcmpfindlich- 
keit, aber nicht liinsichtlich des (sehr geringen) 
Schwefelgehaltes* den »asphaltartigen Korpcrn« 
nahe steht. Hiernach steht die harzartige Sub- 
stanz auch aufser Beziehung zu dem »organischeii 
Schwefel*,** welcher neben wissenschaftlichcm 
Interesse auch ein praktisches hat, zumąl hin- 
sichtlich des Schwefelgehaltes des Koks.***

Auf den Gegenstand »eingeschlossene Gase«, 
ais einem dem Ref. fern liegenden Specialgebiet 
angehorend, fuhlt sich dieser glcicliwohl gedrungen, 
dic Aufmerksamkeit zu lenken. Es erschciut

* Conf. Dr. R. K ayscr-N iirnberg: U eber natiii'-
hnhp Ą Clirio lffk

Conf, 0 . Heim: Schriften der naturf. Ges. zu 
Danzig.

U eber diesen Gegenstand h a t Verf. inzwischen 
ausfilhrliche M ittheiluńg gemacht. S. diese Zeitschr. 
1886 Nr. 7: Ueber die R indung des Schwefels in 
Steinkohle und K oks und die Erzeugung von schwefel- 
arm en Koks. D, Red.
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kaum gerechtfertigt, dafs man die Arbeiten E. v. 
Meyers und J. W . Thom as’ iiber eingeschlossene 
Gase so ganzlich ignorirt hat, slalt yielmehr darauf 
zuriickzugreifen und weiterzubauen. Es scheint 
doch nahe genug zu liegen, auch mit der Ge
nesis der exhalirten Gase nach dieser Richtung 
sich zu heschaftigen, da einmal nach anderer 
Riclitung (— der praktischen — ) so weitaus- 
greifende Arbeiten schon unternom men worden 
s in d .f

Mit der chemischen Gonstitution der Stein
kohle iiberhaupt hat sich eigentlich kein Chemiker 
bis Richters — und auch dieser selbst nicht — 
weder in speculativer noch experimentaler Rich
tung mit irgend welchem Erfolg beschaftigt.

Ais einen gliicklichen — namentlich weil 
durch Erfolg belohnten — Einfall darf es Referent 
wohl selbst bezeichnen, dafs nach einer Parallele 
gesucht und eine solche auch gefunden wurde 
zwischen Steinkolilen und »chemischen Individuen« 
in bezug auf den kunstlichen Verkohlungsproccfs 
(alias: der Verkokung) beider.

Die gesuchten Analogieen boten sich in quali- 
tativem und quantitativem Sinne in den drei 
isomeren Kohlehydraten Cellulose, Starkę und 
Gummi, womit die Berechtigung der Einfiihrung 
des Isomerie-Begriffes (fiir Gemenge) durch directes 
Experiment erwiesen w ar. (Gonf. »Chem. Aph.« 
pag. 14 bis 16, »Steink.-Chemie«, pag. 4 und 44, 
»Elementarbueh« pag. 8 bis 10 .)

Ungefahr um dieselbe Zeit (1873) w ar es 
der Ziiricher Ghemiker und Geologe A. Baltzer 
(jelzt Prof. der Minerał, und Geol. in Bern), 
welcher im Sinne der »moderncn« (Structur — ) 
Chemie eine Art System der Kohlenconslitution 
in jedenfalls dankenswerther interessanter Weise 
aufgestellt hat. Baltzers A rbeit: »Ueber den 
natiirlichen Verkohlungsprocefs« * diente dem 
Verfasser der »Steink.-Chemie® ais werthvolles 
Materiał fiir das Kapitel VIII** des Buches.

Eine vom sei. Rud. von W agner dcm Ref. 
mit dem Anheimgeben der Besprechung in deut- 
sehen Journalen gesandte Schrift von P . Schweitzer, 
Professor der Chemie in Jefferson City :. »On the

t  Verf. s teh t nicht an, das in diesem Passus 
enthalteneM onitum insofern ais yerfriilit oder gegen- 
standslos ausdriicklich zu bezeichnen, ais im II. Theil 
des m ittlerweile erschienenen »IIauptbericht der 
Preufsischen Schlagwettcr-Commission* (Berlin, E rnst
& K orre, 1886) melircre §§ (zumal § 49) dem Gegcn- 
stand gewidmet sind. Mk.

* Diese in der »Y ierte ljahm chrift der gfiricheri- 
schen naturforschenden Gesellschaft* erschienenc 
A rbeit ha t im »Neuen Jahrbuch  fiir Mineralogie* 
(Leonhard und Ilcinitz) 1873, eine durch unfreiwillige 
Komik bem erkensw erthe anonyme K ritik  erfahren, und 
diese 1. cit. -wiedenim angemessene Zuriickweisung 
durch B altzer.

** Ansichten iiber die Constitution der Steinkohle 
und die chemischen Yorgiinge bei ih rer Bildung U.S. w.

true composition of coal u. s. w .«, ist vom Ref. iiber- 
setzt — aber schliefslich doch kciner Besprechung 
unterzogen worden.

Schweitzer versucht nichts Geringeres, ais 
die wahre Zusammensetzung der Steinkohle an 
einem ganz beliebigen Steinkohleristiick mit 13 fo 
Asche durch genaue Analyse der Mineralbestand- 
theile in der unveraschten Kohle neben der 
Analyse der Kohle selbst fcstzustellen!

Schweitzers akademische Abliandlung wiirde 
an einer deutschen Universitiit schwcrlich ais 
Dissertation angenommen worden sein.

U n t e r s u c h u n g s - M e t h  o d e n .  Ricliters 
hat sich das Verdienst erworben, der Verkokungs- 
probe, welche nicht iiberall in gleicher Weise 
gehandhabt — von Einigen auch, z. B. yon 
Fleck — ganz ignorirt worden ist, zu ihrem 
Recht verholfen zu haben. Ricliters fisirte die 
Methode in einer W eise, welche fiir die Koks
ausbeute* sichere und vergleichbare W ertlie er
halten lafst.

Im bergg. Laboratorium ausgefiihrte Yersuclie 
iiber Tiegekerkokung dagegen liefsen der Methode 
eine andere (von Richters und Schondorff in 
dessen obencitirtem Aufsatz unberiicksichtigt ge- 
lassene) Seite abgewinnen, im Sinne der Frage 
namlich :

In welchem Zusammenhang steht der Schmelz- 
barkeitsgrad, wie dieser in Gestalt, Farbę und 
sonstiger Beschaffenheit der Koksruckstunde sich 
zu erkennen giebt:

1. m it der chemischen Zusam m ensetzung?
2. „ „ Koks-A usbeute ?
3. „ dem Achengehalt V
4. „ der V erkokungs-T em peratur?

Die Ergebnisse betreffender Versuche und 
Versuchsreihen sind theils in den »Chem, Apho- 
rismen«, theils den »Chem. Beitragen« und end- 
lich zusammenfassend und erganzend zugleich in 
der »Steink.-Chemie« (pag. 18 bis 31) mitgetheilt. 
An letzterer Stelle (pag. 26) finden sich erst- 
malig die Formen der Verkokungsriickstande ab- 
gebildet, wic sie fiir dieBeurtheilung der Kohlen 
hinsichtlich ihrer technischen Verwcndbarkeit und 
bis zu gewissem Grade auch der Bestimmung 
ihres geologischen Altcrs handgreifliche Bedeutung 
gewonnen haben. Es hat sich diese Art der 
Bcurtheilung in der consultativen P rasis des 
Laboratoriums Jahre hindurch durchaus bewiihrt.

Kurz vor Erscheinen der »Aphorismen« hatte 
Hilt — ohne Kenntnifsnahme von den Arbeiten 
von Richters u. A. —  eine auf der Koksausbeute 
basirende Classification aufgestellt, welche durch 
Vereinsvortrage in einige Zeitschriften und sogar 
Biicher libergegangen war. Gegriindet hat Hilt 
seine (ais eine Modificution der Grunerschen an- 
zusehende) Classification auf eine i lim just zu
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Gebote stehende, nur beschrankle Anzahl von 
Verkokungsversuchen, welche ihm „mit  iiufserster 
Scharfe auch die kleinslen Unterschiede zweier 
Kohlensorten" anzugeben schien und „ganz genau 
die Reihenfolge der Flotze yom Hangenden zum 
Liegenden erkennen liefse“.

Dafs diese Schlusse viel zu weitgehende

Thomas- und
(Fortsetzung von

T l i o m a s w e r k e  i m  D e u t s c h e n  R e i c h e * .

Der Thomasprocefs ist in Oberschlesien 
in K o n i g s h i i t t e  und F r i e d e n s h i i t t e  in An
wendung. Bei beiden W erken liegen die Con- 
verter in einer Reihe nebeneinander und die 
Stahlpfanne wird m it dem auf einem Geleise vor 
den Conrertern laufenden grofsen Dampfkrahne 
zu den in der Niihe liegenden Giefsgruben ge- 
fiflfrt. Diese Anordnung isl sehr beąuem , aber 
der Betrieb und die Bewartung des Dampfkrahnes 
durfte mit Kosten verbunden sein.

In Konigshiitte giefst man ebenso wie bei 
vielen anderen W erken das Metali nicht direct 
von der Pfanne aus, sondern erst in einen 
Triehter unter derselben, was fiir die Dauer der 
Coąuillen von Yortheil ist. Thomasrolieisen soli 
daselbst en thalten: 0,7 Si, 2,5 P und 4,87 Mn; 
es wird erblasen aus 67,2 Brauneisenerzen, 
32 ,8  Puddelsclilacken, und 34Kalkstein mit 290 bis 
320° G. Wind und bei 125 bis 140 Koksaufgang.

Beider W erke Thomasbetrieb ist jung und 
befindet sich auf dem Standpunkte des Versuchs, 
weshalb nichts dariiber mitzutheilen ist. (II'.)

W ie bekannt, hat am R h  e i n e  und in 
W  e s t f a 1 e n der T  h o m a s p r  o c e f s seine eigen t- 
liclie Entwicklung erhalten und findet hier grofsere 
Yerbreitung ais anderwarts. Auf allen besuchten 
W erken stand er in Anwendung, das Kruppsche 
ausgenommen. Das im Rheinlande damit erzeugte 
Product ist nicht wie in Teplitz hauptsachlich zu 
Qualitiitsartikehibcstimml,sondern soli dasBessemer- 
metall bei der Schienenfabrication u. s. w. er- 
setzen; ein nicht geringer Theil desselben findet 
aber doch auch Anwendung zu D raht u. s. w. 
Man darf indessen annehmen, dafs die enviihnte 
Teplitzer Qualitat selten bei diesen W erken er
reicht wird, die gewohnt sind, m ehr auf Quantitat 
ais auf Qualitiit zu arbeiten.

* Wenngleich in diesem Theile des Reiseberiehtes 
manche Angaben vera!tet und unzutrefTend sind, so 
liahen w ir doch geglaubt, denselben nicht weglassen 
zu sollen, eineslheils der Vollstandigkeit halber, an- 
dei-estheils weil w ir es fiir unsere deutschen Hutten- 
leule fur in te re sa n t hielten, das UrjLKeil ihrer schwe- 
dischen Facbgenossen kennen zu lernen.

Die Red.

waren, w ar unscliwer zu beweisen. Es w urde von 
hier aus darauf speciell replicirt in Nr. 12 1875 
des »Gluck auf«, dann auch von SchondorlT in 
dessen cit. Aufsatic, endlich auch noch m ehr 
allgemein auf pag. 14/15 der »Steink.-Ghemie».

(Schliifs folgt.)

Martinwerke.
Seite GOS v. Nr.)

Das in diesen Districten benutzte Roheisen 
sollte en thalten:
b. d. Rliein, Si P S Mn
Stahlwerken . 0,2 3,0 0,07—0,15 1,0
b. d. Dortia.
Union . . . 0 ,2 -0 ,5  2 ,0 -3 ,0  ? 2 ,0-3 ,0
beim IlOrdcr
Vereine . . 0,25 2,5 ? 2,5
bei der Gute-
hoffnungsh. . 0,2 3,0 0,1 1,5

In D o r t m u n d  u n d  H o r d ę  sind je  drei, 
bei der G u t e h o f f n u n g s h i i t t e ;  und den R h e i- 
n i s c h e n  S t a h l w e r k e n  je zwei basische Con- 
verter in Benutzung; die ersteren beiden W erke 
sollen pro Tag je etwa 35 8 bis 9 t  wiegende, 
die beiden letzteren je  22 Chargen verblasen. 
Die Ghargenzahl hiingt natiirlich einigermafsen 
von der Blasedauer ab , die einschliefslich des
5 bis 6 Minuten wahrend en Nachblasens in der 
Regel 18 bis 22 Minuten in Ansprueh nim m t; 
viel m ehr aber fiillt dabei doch ins Gewieht die 
Dauer der mit diesem Processe stets verbundenen 
Reparaturen. Die fćuhere allgemeine Verwendung 
von Theerziegeln zum Gonverterfutter weicht mehr 
und m ehr gegen das Einramm en des Fullers 
zuriick, welches zwar langere Zeit zur Ausfiih- 
rung beansprucht, dafiir aber auch liinger stelit. 
Bei den R h e i n i s c h e n  S t a h l w Te r k e n  werden 
die Converter im obersten Drittel sauer ausge- 
futtert. Die Boden werden fast iiberall gestampft.

Die Grofse der Production hiingt ferner von 
der Liinge der durch das Giefsen beanspruchten 
Zeit ab. Da alles Thomasmetall, wenigstens was 
Referent sali, m ehr oder m inder steigt, so nimmt 
das Giefsen sehr viele Zeit in A nsprueh, beson- 
ders bei Erzeugung sehr weichen und phosphor- 
freien Productes, und wenn dasselbe in kleine 
Coąuillen gegossen werden mufs. Um diesem 
Uebelstande abzuhelfen und urn gleichzeitig 
dichtere Blocke zu erhalten, wird beim Thomas- 
betriebe vielfach steigend gegossen; die Coąuillen 
werden dabei in Gruppen gewrolinlich zu aclit 
angeordnet. Die durch die Eingiisse und die 
Kanale zwischen den Coąuillen unvermeidlich 
entstehende Sclirottmenge verm ehrt die Produc
tionskosten um etwa 1,0 J 6  pro Tonne. Die 
Anordnungen fiir den Gufs sind die gewohnlichen
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mit centralem Pfannenkralm vor den Conyertern, 
aufser bei Hordę, wo er seitlich von den Con- 
yertern erfolgt. Die Pfanne wird daliin mit 
einem Dampfkralme auf einem Geleise gefuhrt, 
welches vor den in einer Linie liegenden 2 Bes- 
senier- und 3 Thomasconvertern und 6 Martin- 
iifen enllang lauft.

Ueber den in den letzten Jahren so oft be- 
schriebenen Verlauf des Processes ist wenig an- 
zufiigen.

Auch in diesem Districte hiilt man daffir, 
dafs der Schwefel durch ein nach der Oxydation 
des Phosphors fortgesetztes Nachblasen theilweise 
enlfernt werden kann; aber gleichzeitig wachst 
dadurch der Abbrand und m u fs , um den Rotli- 
bruch zu beseitigen, ein yergrofserter Ferromąn- 
ganzusatz gegeben w erden, der 'leicht Yeran- 
lassung ist, dafs aus der Schlacke wieder etwas 
Phosphor ausreducirt wird. Man furchtet des
halb einen grofseren Schwefelgehalt des Roheisens. 
Auf G u t e h o f f n u n g s h i i  t t e  wird ais anderer 
Grund fiir diese Furcht angegeben: dafs ein
schwefelreiches Roheisen fast innner m anganam i, 
was wieder leicht erklarlich, weil die Beseiligung 
des Scliwefels wahrend des Manganprocesses von 
denselben Umstanden befordert wird wie das 
Einbringen des Mangans.

Betreffs der W ettbewerbsfahigkeit des Thomas- 
processes m it dem saurea wird angegeben, dafs 
bei einem Preisunterscliiede von etwa 10,0 
pro Tonne Roheisen der Preis fiir die rohen 
Blocke ungefahr der gleiche ist bei beiden Me- 
thoden.

Eine okonomische Unannehmlichkeit beim 
Thomasiren ist, dafs nur sellen und dann nur 
in geringerer Menge der beim Bessemern ge- 
wohnliche Zusatz von Schienenenden u. s. w. in 
den Converter gegeben werden kann. (W.)

Infolge der niedrigen F rachtsatze, zu denen 
gute Bilbao - Erze wahrend der letzten Jahre 
nach Amsterdam und Rotterdam yerfrachtet 
werden, kostete Bessemerroheisen in Westfalen 
nur 48,0 bis 50,0 =//<£ pro 1000 kg, wrahrend 
1 homasroheisen auf 42 ,0  J t  zu stehen kam ; im 
ostlichen Frankreich rechnet m an Thomasroheisen 
um 10,0 Fr. billiger ais aus reinen spanischen 
Erzen erblasenes Bessemereisen. Das erstere 
bedingt indessen einen hóheren Abbrand und 
yeranlafst grofsere Blasekosten; es stellen sich 
infolgedessen auch die Producte beider Processe 
ungefahr gleich theuer.

An der Rulir berechnet m an im sauren 
Processe:

Roheisen 1100 kg a 52 ^  =  57,20 J6
Blasekosten_______________ — 14,40 ,
Fertige Ingots pro Tonne =  71,60 J t  

im basischen Processe dagegen:
Roheisen 1165 kg a  44 J l — 51,26 M
Blasekosten________________ 20,00 ,
Fertige Ingots pro Tonne =  71,26 J t  

X.6

Da man niemals in der glucklichen Lage ist, 
Magnesitziegel billig genug zu haben, so stampft 
man jetzt allgemein gem ahlenen, gebrannten 
Dolomit auf, in Mischung mit eiugekochtem, 
wasserfreiem Theer. Der Dolomit hatte folgende
Zusammensetzung

in H ordę:
Si02 . 2,02

aS >  2'S°
CaO . 61,31 
MgCOa 34,42

Sa. 100,05

1,16

inRotheErde: 
SiOi . 0,60
Fe203 \
Al2O3 /
CaO . 32,45 
MgO . 19,15 
COi . 40,45 

Sa. 99,81

"in llsede:
Si02 . 
A I2O3. 
CaO . 
MgO . 
FeO . 
CO* . 
H*0 .

1,35
2.05

30,12
19,21
0,26

44,97
1,99

Sa. 99,85

Nachdem der Dolomit zu Faustgrofse und 
darunter. gebrochen, wird er bei den meisten 
W erken im Cupolofen m it abwecliselnden Koks- 
scliichten gebrannt. In H ordę, wo man guten 
Koks h a t, betrćtgt dabei der Koksaufgang nur 
13 fo , bei Hayingen dagegen, w o man nur Koks 
schlechtester Sorte dazu benutzt, werden im 
Cupolofen gleiche Theile Koks und Dolomit 
gesetzt. Starkes Gebliise ist zum Dolomitbrennen 
erforderlieh, weil die Hitze so weit gesteigert 
werden mufs, dafs der Dolomit zum Sintern ge- 
bracht wńrd; durch das Sintern der Ziegel wird 
das Eindringen von Feuchtigkeit in dieselben 
erschwert bezw. verhindert.

Der Ofen in Hordę ist 6 m  lioch und liefert 
taglich 10 000 kg gebrannten Dolomit. Nachdem 
der gebrannte Dolomit von Koks und Schlacken- 
stiicken gesaubert, wird er gemahlen und mit 
Steinkohlentheer zu einer plastischen Masse 
gemischt. Da der im Handel yorkommende 
Theer noch bis 20 % W asser enthalt, treibt 
man dies durch Kochen in einer gufseisernen 
Pfanne ab , aus der der wasserfreie Theer in 
eine Mafskammer aufgesaugt w ird , von wo er 
schliefslich zu den Mischmaschinen gelangt. Trotz 
des Auskochens enthalt der Theer immer noch 
0,2 bis 0,5 W asser.

Zum Converterfutter wird ein etwas feiner 
gemahlener Dolomit yerwendet ais zu den Boden, 
die halb aus feinem, halb aus groberem Dolomit 
aufgestampft w erden; aufserdem nimm t m an zu 
den Boden allgemein eine etwas theerreichere 
Masse ais zum Futter. Der Theerzusatz ist 
iibrigens bei den einzelnen W erken sehr ver- 
schieden grofs. Die westfalischcn W erke sollen 
18 bis 20 fo , die W erke zu Hayingen und Mont 
St. M artin, Frankreich, nur 7 bis 9 ^  Theer 
dem Dolomite zumischen.

Ein gestampftes Futter widersteht besser ais 
ein aus basischen Ziegeln gem auertes, weil 
dabei Fugen vermieden w erden; man stampft 
deshalb jetzt Futter wie Boden in diinnen 
Schichten aus besprochener brauner Masse m it
telst gewarm ter Stampfer auf.

4



658 Nr. 10. „STA HL UND EISEN.“ October 1886.

Das Futler eines 1 0 -t-Gonverlers wird 450 
bis 500, der Boden 650 m m  dick gemacht. Zur 
Anfertigung des Bodens bedient man sieli ais 
Modeli eines conischen, gufseisernen Ringes, der 
sich genau an die Gufseisenplatte anschliefst, dic 
die iiufsere Begrenzung bildet. Yor dem Stampfen 
werden in die betreffenden Locher dieser Platte 
die nach Zahl bestimmten und gleichmafsig ver- 
theilten Diisenkerne eingesetzt, oder, wenn Form- 
steine aus feuerfestem Thone benutzt werden, 
diese selbst. In K a i s e r s l a u t e r n  haben die 
5 - 1- Converter 42 Dfisenlocher zu 11 m m ,* in 
O b e r h a u s e n  die acht-t 45 zu 12 m m , in 
H o r d ę  und bei der D o r t m u n d e r  U n i o n  die 
zelin-t 50 zu 12 mm, in Hayingen die acht-t 12 m it 
je 8 Lochem  a 12 mm, in M o n t  St .  M a r t i n  dic 
funfzehn-t 21 m it je 9 Lochem zu 10 m m , in 
A t h u s  die zwolf-t 19 m it je 9 Lochem  zu
10 mm, bei den R h e i n i s c h e n  S t a h l w e r k e n  
die sieben-t 7 m it je  7 Lochem  zu 12 mm, 
beim P h 6 n ix  die sechs-t 11 m it je 7 Lochem 
zu 10 mm  und bei G e b r .  S t u  m m  die acht-t 
8 m it je 7 Lochem  zu 12 mm. Diejenigen 
W erke, welche Formsteine anwenden, bezogen 
dieselben aus England; m ehrere haben allerdings 
selbst Diisen angefertigt, dieselben stellten sich 
aber ungefahr doppelt so tlieuer ais die aus 
England bezogenen.

Je nachdem die Biiden m ehr oder weniger 
ausgebrannt s in d , wechselt die Lange der neu 
eingesetzten Diisensteine; bei A t h u s  z. B. waren 
die Diisen bei neuen Boden 630, die Mittelsorte 
440 und bei sehr ausgebrannten Boden 290 mm 
lang.

Die Boden werden entweder in einem langen 
Raume getrocknet, der gleichzeitig eine Anzahl 
derselben aufnimmt und in welchem sie wahrend
16 bis 18 Tagen in dem Mafse, wie andere 
herausgenommen werden, allmiihlich gegen die 
der Feuerung nachste, also heifseste Stelle nach- 
riicken. Diese Trockeneinrichtung wird jedoch 
nicht fiir zweckmafsig angesehen, theils weil die 
W arnie fiir die versehiedenen Boden nicht regu- 
lirt werden k a n n , theils aber auch weil die 
Boden leicht verwechselt werden, so, dafs einer 
in der Eile herausgenommen w ird , der vielleicht 
noch nicht lange genug gestanden hat und des
halb ungeniigend gebrannt ist, wahrend der fertig 
gebrannte stehen bleibt. Um diesen Schwierig- 
keiten auszuweichen, denkt man in H o r d ę  
daran, Einrichtungen zu trefTen, dafs jeder Boden 
in einen gesonderten Raum zum Trocknen gc- 
stellt wird.

Auch neue Converterfutter mussen bei all- 
mahlich gesteigertem Koksfeuer im Gonverter gut 
ausgetroeknet w erden; die Hitze wird, nachdem 
die Theerdampfe ausgetriehen, zuletzt so vetstarkt,

* Diese Angabe bezieht sich auf einen Versuchs- 
converter.

dafs das Futter m it einer schiitzenden Glasur sich 
iiberzieht. Hierzu sind 5 bis 7 Stunden Zeit 
und 800 kg Koks oder 1200 kg Steinkohlen 
erforderlich.

Nachdem der Boden von unten in den Con- 
verter eingesetzt, wird die Fugę zwischen ihm und 
dcm Futter durch m it Theer plastisch gemachten 
Dolomit gedichtet, der durch den Hals des Gon- 
verters eingeworfen wird. Die Biiden halten bis 
24, bei R o t h e  E r d e ,  wie m an sagt, sogar bis 
30, meist jedoch nur 15 bis 18, zuweilen aber 
auch gar nur 9 bis 10 Chargen aus; im letzteren 
Falle liegt der Fehler bei Anwendung guten Ma
terials entweder in mangelhaftem Stampfen oder 
schlechtem Brennen.

Der Boden des Gonverters wird stets am 
starksten angegriffen, ganz besonders aber werden 
die aus Thonchamotte gefertigten Diisen stark 
mitgenommen ; diese lassen sich aber leicht durch 
neue ersetzen, die m an um  so kurzer nimmt, je 
mehr der Boden ausgebrannt ist. Das Futter be- 
darf dagegen erst nach 80 bis 100 Chargen einer 
Reparatur, die gewohnlich nur in einer neuen 
Ueberkleidung desselben in der unteren Halfte des 
Converters besteht.

Holleys Anordnung zum Auswechseln der Boden 
sah Referent nur im neugebauten W erke zu A t h u s ,  
Belgien; das Auswechseln eines Bodens damit 
nalim 45 Minuten in Anspruch. Auch zu Mont 
St. Martin beabsichtigle m an diese Einrichtung 
einzufuhren.

Mit Ausnalune eines einzigen hatte man bei 
allen W erken gefunden, dafs drei Bim en die 
richtige Anzahl fiir einen ununterbrochenen Betrieb 
sei. Nur zu A t h u s  konnte m an mit Hiilfe von 
Holleys Einrichtung sich m it zwei 12-t-Gonvertern 
begniigen und doch eine Tagesproduction von 
400 t erreichen. Andere W erke mit nur zwei 
Convertem verlieren taglich 3 bis 4 Stunden mit 
der Auswechselung eines oder zweier Boden und 
erreichen deshalb nur 22 bis 24 Chargen, wo- 
gegen W erke mit drei Convertern ganz leicht 28 
bis 30, ja  bis 34 Chargen in 24 Stunden ab- 
fiihren.

Converter, die bei saurem  Futter 1 0 -t-Chargen 
verblasen, konnen bei basischem Futter nur etwa
8 t fassen.

Bei den neuerbauten Thomas werken hat man 
die Giefsgrube in einigen Abstand von den Con- 
vertern angeordnet, so dafs es zum Wegschaffen 
der bei diesem Processe ziemlich erheblichen 
Schlackemnenge nicht an Raum  gebrieht. Infolge 
dieser Anordnung hat m an in H o r d ę  und in 
I l s e d e ,  wo die Converter in einer Reihe stehen, 
den Krahn auf einer Locomotive oder m an scliafTt 
auch die Giefspfanne wie im neuen Thomaswerke 
des P h o n i x  mittelst zweier hintereinander liegen- 
der Krahne von den Conrertern zur abgelegenen 
Giefsgrube.
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Zum Thomasiren wird gewohnlich Roheisen 
mit 1,5 bis 3 P  und 0,1 bis 1,5 Si verwendel. 
Dasselbe hall in

P Si Mn
Neunkirclien . . ,. . 2,5 0,5 2,0
Ilayingen . . . .. . 3,2 L5 1,2
Mont St. Martin ,. . 2,0 1,5 L5
A th u s ..................... , . 2,0 0,8 1,5
Rothe Erde . . .. . 2,0 1,2' 1,5
Ilse d e ................. ... . . 3,0 0,1 2,8

Ueber 3 % lafst man den Phosphorgehalt nur 
ungern steigen, weil Abbrand und Futterzerstorung 
an dem Phosphórgehalte wachsen. Je w arm er 
das Roheisen und je phospliorreicher, um so 
kleiner mufs der Gehalt an Si sein. Ein einiger- 
mafsen bedeulender Mangangehalt ist jederzeit von 
Nutzen, weil er die Schlacke diinnflussig m acht 
und auch der im Thomaseisen gewohnlich grofsen 
Schwefelmenge entgegenarheitet.

Einige W erke, dereń Roheisen weniger phos- 
phorreich ist, haben den Kalkzusalz auf 12 bis 
14 herabgebracht, die Mehrzahl aber halt den- 
selben doch zwischen 17 und 20 %. Um den 
Converter nicht unnothig abzukiihlen, wird der 
Kalk gewohnlich direct vom Brennofen dahin 
genommen. Der angewendete Kalkstein ist sehr 
rein, er halt z. B. in H o r d ę :  Kalk 89 ,05, Mag- 
nesia 3,05, Thonerde und Eisenoxyd 0,62, Kiesel
saure 0,82, Phosphorsaure 0 ,01, Schwefelsaure 
0,42 und Kohlensaure 5,37.

Um die Schlacke dunńflusśiger zu machen, 
setzen die f r a n z ó s i s c h e n  W erke aufser dem 
Kalk 1,5 ^  Fluorcalcium zu.

Das Roheisen wird in A t h u s  und Mo n t  S t. 
M a rtin  direct vom Hochofen genommen, bei den 
anderen Thomaswerken wird es umgeschmolzen.

Infolge des geringen Siliciumgehalles des Roh- 
eisens beginnt die Kohleverbrennung sehr schnell 
und geht 9 bis 10 Minulen fort, ein Vorgang, 
durch Kohleoxydflamme gekennzeichnet; darauf 
folgt das Ueber- oder Nachblasen, wahrenddessen 
der Phosphor verschlackt wird. Diese Periode 
dauert 2 bis 4 Minuten; die meisten W erke 
wenden dazu eine festgesetzte Hubzahl der Ge- 
blasemaschine an. H iem ach wird der Cońyerter 
so weit umgelegt, dafs die phospliorreiche Schlacke 
grdfsteutheils abfliefst. Gleichzeitig nim m t m an 
eine Metallprobe, die rascli zu einer runden Platte 
ausgeschmiedet, im W asser abgekiihlt und ge
brochen wird. Nach dem feinen oder groben 
Korne des Bruches wird beurtheilt, ob die E nt
phosphorung beendet ist oder ob nochmals nach- 
geblasen werden mufs.

Man hat liierbei m it grofsen Schwierigkeiten 
zu kanipfęn, indem man yermeiden mufs, das 
Nachblasen unnothig lange fortzusetzen, weil pro- 
portional mit der Lange der Blasedauer der Boden 
mehr angegriffen und der Abbrand yergrofsert 
wird. Die Folgę hieryon ist denn auch, dafs 
gewohnlich noch viel Phosphor im Producte zu-

riickgelassen wird, denn, wenn auch der Phosphor
gehalt gewohnlich unter 0,1  herabgebracht wird, 
so ist derselbe doch seiten oder nie kleiner 
ais 0,05.

Ein W erk, welches seine Chargen in 1884 
nach dem Phosphorgelialte des Productes klassi- 
ficirte, hatte 80 fó derselben m it w'eniger ais
0,10 P , 4 ,76  m it 0 ,10 P  und 15,29 % m it 
m ehr ais 0 ,10 P.

Spiegeleisen wird fiir grofsere Kohlegehalte, 
Ferromangan fiir kleinere zugesetzt; ersteres wird 
im Gupolofen eingeschmolzen, letzteres bei ein
zelnen W erken vorgewSrmt, bei den meisten aber 
kall zugesetzt. W enn das Bad sehr unruhig ist, 
werden vielerorts zur Beruhigung und zur Er- 
zielung dichter Ingots 40 bis 60 kg Ferrosilicium 
mit 10 bis 14 Jó Kiesel zugegeben.

Aufser der bereits erwahnten Probe wird stets 
nach jeder Charge eine weitere ausgeschmiedet, 
bei W eifswarme geharlet und gebrochen.

Zur Controle werden bei den meisten W erken 
auch rasche Kohle- und Phospborproben gemacht; 
die Kohle wird colorimetrisch, der Plios])hor mit 
molybdansaurem Ammoniak bestimmt.

In K a i s e r s l a u t e r n  werden grofse Partieen
5 m m  starkę Harnischplatten producirt. Diese 
Bleclie, die unter 18 bis 20 Dehnung eine 
Zerreifsbelastung von 50 bis 55 kg pr. Quadrat- 
millimeter aushalten miissen, werden m it Schiissen 
probirt. Bleche von 300 mm  Durchmesser er- 
haiten aus 50 m  Entfernung 10 Schiisse aus 
Hinterladern, wonach die Riickseite keinerlei An- 
fange von Rissen zeigen darf, es sei denn, zwei 
Kugeln hatten ein und dieselbe Stelle getroffen.

Der Abbrand beim Thomasiren betragl 15 bis
17 % . Bei der Production von Bahnschienen 
wird ein kleinerer Kalkzusatz angewendet und 
kiirzere Zeit nachgeblasen; infolgedessen stellt 
sich der Abbrand hierbei kleiner ais bei Erzeu- 
gung von Producten, die eine grofsere Reinheit 
yon Phosphor erheischen.

Je weicheres Metali erzeugt werden soli, desto 
schwieriger und theurer wird die Herstellung, 
weil dabei das Bad sehr unruhig wird. Bei der 
Abkiihlung erfolgt eine heftige Gasentwieklung, 
die auch bei yorsichtigem Giefsen schlechte Blocke 
giebt. Aus diesem Grunde yerworfene Kópfe 
vertheuern die Selbstkoslen der weicheren Metall- 
sorten ganz erheblich.

In H o r d ę  producirte man langere Zeil ein 
besonders phosphorreiches Roheisen lediglicli aus 
Thomasschlacken und Puddelsclilacken. Einer der 
phosphorreichsten Abstiche hielt C 0,87, Si 0 ,02 , 
P 18,18, S Spur und Mn 4,53. Die phosphor- 
reicheren Abstiche wurden nur in kleineren P ar
tieen auf die Chargen vertheilt, wogegen die 
armeren m it nur 5 bis 6 fó P ohne Zumischung 
andern Roheisens yerblasen wurden.



660 Nr. 10. „STA H L UND EISEN. “ October 1886.

Solche Chargen rerandern in ihrem Verlaufe ihre chemische Zusammensetzung wie folgt:

Roheisen vom Cupolofen, 1. Probe . . . .
on » n {J' n . . . .

1. Probe beim Yerschwinden der Kohlelinien
2> k ji n n r
Scliopfprobe 1 . . . .  .......................................  ?

2 ...........................................
 3 ............................................... 4 ............................................
 5 .........................................

Schmiedeprobe 1 ...............................................
2 ................................

c Si P S Mn
2,10 0,06 4,96 0,12 0,79
1,78 0,06 4.47 0,16 0,79
0,05 ? 2,77 0,03 0,18
0,09 ? 3,27 0,15 0,12

? ? 0,41 ? ?
? ? 0,06 ? ?
? ? 0,05 ? ?

0,08 y 0,09 0,10 0,10
0,08 ? 0,04 0,09 Spur

? ? 0,074 0,07 ?
? ? 0,055 0,08 ?

Mit den Sclnniedeprobcn gleichzeitig genom
men e Schlacken proben enthielten: 1. 25,9 und
2. 23,6 Phosphorsaure.

Man hat auch den Yersuch gemacht, mit dem 
Kalkę gleichzeitig Puddelschlacken zuzusetzen; 
dieselben enthielten: 14,28 SiOo, 5,56 P2O5,
6,31 A120 j, 0,35 CaO, 1,00 MgO, 51,60 Fe,
0,83 S. Eine Reihe von Analysen von Proben 
aus einer solchen Charge von 10 t mit Zusatz 
von 200 kg Puddelschlacken ergab folgendes:

Si P S 
Roheisen vom Cupolofen. . . 0,42 2,07 0,20
Probe beim Yerschwinden der

K oh le lin ien ..........................  ? 1,07 0,19
Das fertige P r o d u c t ..............  0,113 0,108 0,107.

Eine mit der Schmiedeprobe gleichzeitig ge- 
schopfte Sclilackenprobe hielt: 17,12 P2O5, 5,30 
Si02, 39,85 CaO, 17,98 Fe.

Durch den Zusatz von Puddelschlacken wurde 
der Abbrand zwar erheblich verkleinert, weil das

Bad Eisen aus derselben aufnahm, aber sowohl 
dieser Yersuch ais der mit dem vorher erwahnten 
sehr phosphorrciehen Roheisen ergab ais Nacli- 
theil ein sehr starkes Angegriffenwerden von Bo
den und Futter.

Die naclifolgenden Ergebnisse einer H o r d e r 
Thomascharge, die vollstiindig aufgewogen und 
analysirt, werden des Interesses nicht entbehren:

A u f g a n g : kg
1. Roheisen ............................................................. 9540
2. Koks zum Einsehmelzen des Roheisens . . 1180
3. S p ie g e le is e n ........................................................ 700
4. Koks zum Einsehmelzen des Spiegeleisens . 310
5. Gebrannter K a l k ................................................1300
6. Ferromangan, kalt z u g e s e tz t ..........................  40

E r f o 1 g:
7. S c lilu fsp ro d u e t....................................................8812
8. Cupolofenschlacken zu 1 ...................................815
9. Cupolofenschlacken zu 3 . ........... .................110

10. Thomasschlacke zu 7 ........................................  2245

C Si P Mn
1. Das Roheisen enthielt beim Einsetzen im Cupolofen 2,75 0,29 2,27 2,73
1. , Absticbe vom „ 2,60 0,15 1,94 1,23
3. Das Spiegeleisen „ „ Einsetzen im 4,16 0,23 0,23 8,42
3. Absticbe vom c 4,34 0,23 0,35 5,48
6. Das Ferromangan e n th ie lt. 6,19 0,04 0,14 50,90
7. Das Schlufsproduct „ 0,105 0,009 0,076 0,61

SiOi P2O5 CaO MnO FeO Fe20s
8. Die Schlacke enthielt . . . 42,04 1,32 25,77 18,99 5,58 —
9. ,  , 43,63 0,07 18,60 23,32 3,74 —

1 0 . ,  , 4,86 20,58 46,31 5,64 12,56 6,97

Bei den R h e i n i s c h e n  S t a h l w e r k e n  sind 
zwei Conyerter fiir den basischen Betrieb vor- 
handen, welche zur Zeit des Besuchs im Cupol
ofen eingeschmolzenes Roheisen .verbliesen; das 
Gleiche war auch der Fali beziiglich der aufser- 
dem noch vórhandenen beiden Convertcr mit 
saurem Futter. Eine saure und eine basische 
Charge gingen zu gleicher Zeit vor sich. Bei 
beiden Processen war die Chargendauer ungefahr 
gleich lang, ca. 25 Minuten, doch wurde das Tho- 
masmetall weicher geblasen, mit 0,11 bis 0,16 C, 
ais das Bessemermetall, mit 0.25 bis 0,3 C.

Bei den Thomaschargen wurde der Conyerter 
.anfanglich nur halb aufgerichtet, vermuthlich um 
das Auskochen zu verhindern; dabei war die 
Flamme ziemlich blau. Nach etwa acht Minuten 
wurde der Converter vóllig aufgerichtet und die 
Flamme heller, jedoch im Vergleich mit der 
weifsen Flamme der sauren Chargen »gelb«.

(P-)

Auf diese Weise blast man neun Minuten; die 
Flamme nalim schnell ab, der Converter wurde 
zur Hiilfte umgelegt. Nach weiteren zwei Minuten 
begann starker rother Rauch sich zu entwickeln, 
unter dessen steter Fortentwicklung weitere yier 
Minuten geblasen und nach im ganzen dreiund- 
zwanzig Minuten Blasen der Converter ganz um
gelegt wurde.

Eine Probe, in eine kleine Coąuille genommen, 
mit kriiftigen Schlagen und einem kleinen Dampf- 
hammer ausgeplattet und gebrochen, diente zur 
Beurtheilung des Standes der Entphosphorung. 
Obwohl der Bruch fast re in , wurde doch der 
Converter nochmals auf die Dauer einiger Secunden 
aufgerichtet und dann das Ferromangan zugesetzt. 
Nachdem das Bad noch eine Weile im Converter 
behufs gleichmafsiger Mischung gestanden, wurde 
es in die Pfanne ausgegossen; die in grofser 
Menge vorhandene Schlacke liefs man ablaufen.
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Bei einer andern Charge wurde, da die erste 
Probe nicht geniigende Enlphosphorung liachwies, 
nach nochmaligem kurzeń Blasen eine zweite ge- 
nomraen.

Das Thomasroheisen soli daselbst 1,5 P und
0,3 bis 0,5 Si, das.Product 0,03 bis 0,07 P halten.

Beim Giefsen selbst wurde abermals eine Probe 
in eine kleine vierkantige Cocjuille genominen und 
zu 5/s" □  ausgeschmiedet; ein Stiick dayon ge- 
hartet, eingeschroten und zur Beurtheilung des 
Bruclies gebrochen. Ein anderes Stiick wurde 
ungehartel zusammengebogen, eingescln-oten und 
zum gleichen Zwecke gebrochen. C-Probe wird 
bei jeder Charge angestellt und eine Durchschnitts- 
probe in Feilspiinen spater Yollstandig analysirt, 
meist zur Ermittelung des Phosphorgehaltes, der 
im allgemeinen nicht besonders stark, immerhin 
aber doch von Zeit zu Zeit variiren soli. —

Das Thomasmctall ei'schien beim Gusse viel 
warnier ais das saure, es war aber auch viel 
weicher. Es war librigens hier wie in den librigen 
besuchten westfiilischen Thomaswerken viel war- 
mer ais in Witkowitz und PFannenschalen ent- 
standen nicht, andererseits aber mag dasselbe 
nicht ganz so rein sein wie dort.

Boden und Futter der Thomasconverter sollen
7 bis 12 bezw. gegen 80 Chargen aushalten. 
Die Futter werden aus ungebrannten Ziegelri auf- 
gemauert, die aus stark gebrannter Magnesia und 
durch Kochen von Wasser und Ammoniak be- 
freitem Theer geferligt sind.

Thomasmetall wird fiir Zwecke vorgezogen, 
die grofsere Weichheit erfordem, wie Dralit, Blech, 
Schwellen, aber es wird auch zu Schienen ver- 
walzt, obschon yerscbiedene Bahnen Thomas- 
schienen noch verwerfen. Zu Achsen und Radreifen 
ist dasselbe wegen der Schwierigkeit, es dicht 
genug herzustellen, nicht verwendbar.

In N e u - O b e r  h a u s e n sind aufser zwei 
Bessemer- und zwei Ersatzconvertem noch zwei 
basische Converter vorhanden. Das Thomasmelall 
wird daselbst steigend gegossen.

Der Gang der Chargen war recht w arm ; auch 
das Roheisen schien beim Einlaufen in den Con- 
yerter recht warm zu sein. Dasselbe soli 2,5 P,
0,5 bis 0,7 Si und 1,5 Mn enthalten. Man 
konnte in Neu-Oberhausen auch mit einem Roh
eisen mit 3,0 P arbeiten, mufste alsdann aber 
so vielen Kalk zusetzen, dafs die Schlackenmenge 
sieli unleidlich yergrofserte. Yon eingesetzten
7.5 t Roheisen erhielt man 6,5 t Metali und
1.6 t Schlacken.

Die Boden sollten 14 bis 1 7 ,’die Futter 50 
bis 60 Chargen aushalten.

Der Gang der Chargen darf nicht zu kalt sein, 
soli nicht zu viel Schrott fallen. Naturlich ist das 
Entstehen von Schrott beim steigęnden Gufs schon 
durch die Kanale bedingt, aber diese sind sehr 
klein und das Giefsen geht schneller yon statten 
ais beim directen Giefsen in die Coąuillen von

oben. Beim Gufs stand das Metali ruhig, im 
allgemeinen aber sleigt es doch i-echt sehr, 
besonders wenn Eisen mit weniger ais 0,1 C 
geblasen wird. Die Mehrzahl der Ingots, die 
Referent sah, hatte dann melir oder minder hohle 
Kopfe; auch Y ollig  leere Wandschalen sollen sogar 
bei 11- bis 12z611igen Giissen vorkommen.

Man mauert hier die Converter aus mit Ziegeln 
aus gebranntem Dolomit und Theer, die in ihren 
Formen im Brennofen gebrannt werden, weil sie 
sonst auseinanderfallen. Infolgedessen entstehen 
haufige Reparaturen der Formen. Die Boden 
werden mitlelst Eisenstangen aus der gleichen 
Masse, aus der die Ziegel gefertigt, gestampft 
und vor dem Gebrauche getrocknet.

Ein Stiick besten Thomasmetalls ergab bei der 
Analyse in Schweden C 0,06, Si 0,02, Mn 0,30, 
P 0,09 und S 0,04; dasselbe hielt die schwedische 
Probe auf Rothbruch vollig aus. Solches Eisen 
soli hauptsachlich zu Draht rerwendet werden, 
und wenn dasselbe yon iiufserster Weichheit ge- 
wiinscht wird, setzt man Ferromangan so reich 
ais erhaltlich, gegenwiirtig mit 75 bis 80 'jó Mn, 
pro Charge etwa 30 kg zu. Yor dem Zusatze 
des Ferromangans wird die Schlacke abgezogen 
zur Yermeidung von Ausreducirung von Phosphor 
aus/ derselben, dic sonst leicht erfolgt; schon yor 
dem Ferromangan-Zusatze wird, wahrend das Bad 
nach dem Blasen im Gonverter stille steht, etwas 
Phosphor ausreducirt. Im librigen behauptete 
ma n , dafs der Procefs noch nicht yollkommen 
sei, dafs Yielmehr noch taglich neue Fortschritte 
darin gemaclit wurden.

In H o r d ę  standen drei basische Converter 
im Betriebe. Die Schlacke wurde vor dem Zu
satze des Spiegeleisens abgezogen, welches in 
geschmolzenem Zustande gegeben wird; dagegen 
wird das Ferromangan kalt zugesetzt, aber wenig 
gebraucht, wenn nicht besonders weiches Product 
verlangt wird.

Das Naehblasen wiihrt in der Regel ein Viertel 
der Dauer des Yorhergegangenen Blasens, die ganze 
Blasedauer aber betriigt etwa 20 Minuten.

Man Yerwewlet in HOrde das Thomasmetall 
zu allen moglichen Zwecken, zu Schwellen, Draht, 
Schienen, aber auch zu Achsen.

Von den vier Convertern der D o r t m u n d e r  
U n i o n  dienen drei dem basischen Processe; 
auch der vierte findet ofters dabei Yerwendung, 
wird jedoch zuweilen auch zum sauren Processe 
benutzt. Die Thomasschlacken wogen schwerer 
als 10 t ,  ergaben jedoch nur 8,5 t Metali. 
Das- Roheisen soli te 2,5 P und 1,5 bis 
1,75 Mn halten. Der vor dem Roheisen in den 
Converter gegebene Kalk war gebrannt. Die Boden 
sollten 20, die Futter 200 (?) Chargen aushalten.

Die basischen Ziegel zum Futter ■wie zu den 
Boden wurden aus gebranntem Dolomit geschlagen 
und in ihren Formen stark gebrannt, wodurch
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sie so fest werden, dafs sie, ohno zu lireohon, 
Hannnprsclilngn aushalten,

Vor dem Spiegeleisenzusatzo windo koine 
Schlacke abgezrigeii, man liefs <lieselbe yiohnehr 
nacii dem Zusatze von Spiegoloisen und Forco* 
mangan liolm Ausgiefsen des Baden in dio Pfanno 
tiber dereń Hand ablanfon,

Das Blasen dauerlo im Thomas werk o der 
Durlmunder Union nngofahr 15 Minuton, das 
Naeliblasen bis 5 Minuten. Zu Draht mit weniger 
ais 0,3 G wurde dic Eggerlzscho Kohleproho 
gemacht. (D.)

In Ne u u k i r o h e n  ist ein ganz neues Thomas- 
werk angelegt, in dein aber nm- in der Tagschicht 
etwa 10 Gbargen zu 8,5 t in zwei Gonvertern 
geblasen werden, Dąs yerwandto Roheisen wml 
im Gupolofen eingisohmolzen, jedoch war man 
auf EinnehUmgeu bedacht, nnUelst dereń es kiinftig 
direct vom llwhofen genommen werden konnie. 
Dasselbe soli te enthalten 3,5 bis S ł \  0,0S bis 
0,04 §  und 3,0 Mn; der Phosphorgehalt hn 
weiehen Eisen wurde nut 0,04 bis 0 ,05, hn 
Sęhienenstahte: mit 0,08 und in> Federstahlę nut 
nieht uber 0,1 angegeben.

Bekauutlich wird bei der Aufkohluug Phos
phor aus der Schte-ckę ausreducirt, es wird des- 
b.db bei der Production harteren Stahl* die 
Schlacke yon derselben sorgsainst abgezogen, 
wenn der yorher angegebene Grad; vo« Phosphor- 
freiheit erreicht werden syllte..

Ein grofeer Theil der iSeunkircheuer Thomas- 
production ist zu Schienen bestmnnt uud. werdea 
z U diesem Zweek.e> die Ingots wie gewohnłich yon. 
eben gegossen; aber ay.ch ein nieht unbedeutender 
Theil derselben. wird zu, Draht,. H: n i de l se i s eO: w. .  
weitervertubeitel und dazu werdeu kleine Ingots, 
yon, 1Q0 min □ .  von unteu gegossen.. die im 
Widzwerte direct ferfig ausgesti:eck,t werdeu, 
Dies hat die ęinzige Eigęnth.uinliehkpit iii der 
Anordnung- dięses: Werk,es \ęruul;ifst;:: weil dieser 
Gufs eine kinge Zeit in Ansprueh nimmt, mufste 
man. die Giefegi;ube ecweihiru, was. in der Weise 
głjsęhah,, dafs nebco. der gewohnlichen feeis- 
fornngeu Grube noch eine gerade angelegt wurde, 
iiber die die. Pfanne- ani einem Wageu g^fiihrt 
wird,. (w.)

Ueber die einen. Ofen in  K o n i g s h ii t ! e und 
drei Oefen auf B or.sigw erk. iii O bersch ląs-ien  
beschaftigende Mar t  innie tal i  p r o d u c t i o n  erhielt 
dgr.. Berięhtersłatłpr nur weuige Auskunfl:. diii 
Oefen lafsten Chargen von 6 bis !> t und hatten 
auf ietzterem Werke sehr geneigte Gewolbe. In 
K.§iugsłi(itto. setzte man, um den grofsen SirGehalt 
des Bades zu oxydiren,. gegen don Schlufs. des 
Processes. etwa l Erz m  m '.),

In B o r s i g w e r l c .  daueni: die Chargen 8- bis
1.0 Stunden. Die Yerbrennungsluft wirdj daselbst 
quor iiber den ganzen Ofen. oberhalb der Gase 
eingeiuhrt. letztere treten diiroh. zwei Kanale an 
den Seiten der Oefen ein,. Zur Yerwend.tmg

kommt weifses, slrahliges Roheisen mit nur un- 
gcflthr 0,25 Si, aber mit bedeutendem Mangan- 
gelialt, doch soli sich im Producte nicht mehr ais 
0,06 bis 0,08 (?) Mn fmden. Zu Radreifen fiir 
Eisenbahnwagen und Tender wird Metali mil 
0,28 bis 0 ,85, zu solchen fur Locomotiven mit
0,45 bis 0,60 G vcrwendet. (D.)

Bohufs Zugulemachung ihres Abfalls haben 
in 11 h e  i n l a n d  - W e s t  f a l e ń  fast alle Thomas- 
werke eine griifsere oder kleinere Anzahl von 
Martinofen angelegt. Dic R h e i n i s c h e n  S t ah l -  
w e r k e  hatten zur Zeit des Besuclis 2 , G u t e -  
h o f f n u n g s l u i t t e  1, D o r t m u n d e r  Uni on 2 
und l l d r d e  6 Martinofen. Der Bocliumer Verein 
wio auch Krupp sollen grofsere Martinanlagen 
besitzen, die Referent aber nicht besiehtigen durfte.

Der Procefs hat in den besuchten Werken 
sein Geprage dadnrch erhalten, dafs er den Schrott 
des Werkes yerbrauchen soli. Es werden dabei 
nur etwa 10 Roheisen rerarbeitet und der 
Procefs wird so rasch getrieben, dafs bis zu
5 Ghargen a 7 bis 9 t in 24 Stuuden fertig 
werden, Unter solchen Yerhaltnissen kommt 
natiirlich ein Erm isatz nicht in Frage, aber so- 
wohl Ferromangan ais auch FerrOsiltcium wird 
am Schlusse des Processes zugegeben.

ln den Oefen komraen Gas und Luft durch 
geneigte Kan&le ziun llerd und werden da ver- 
euiigt; dagegen sah Referent mrgends die bei 
eineiu schwe<lischen Werke vcrsuchte Einrichtung, 
nachdeta Gas und Luft beim Austritt aus den 
yerticateu Regeueratoren sich getroSen haben. und 
die Yerbrennimg. eiugetreten fet, die Flamme durch 
eine scharfe jNeiguug des Gewolbes gegen das 
Bad z.u presseu. was natiirlich zum schnellen 
Abschmekeit des Gewolbes beitragen muls^

Ueber don Herde selbst iśt das GewolBe- ent
weder niedergedriłett oder wieder etwas erhohtj 
yon beiden. Arten soli die letztere woegezogen 
werden,. weil die Schnelligkeit. der Gase. imi Ofen 
bei; dieser Aj.ordnung. geringer un<l die Yerbreimung 
int Ofen. selbst. vollstxS3ld%ec- beendet wird;. (W.), 

iVlle- Oefen,. welche Peterssen iii. DeutSclilami 
zu. besiehtigen Gelegenheit hatte . waren sauer 
zugestellt und filr Chargen yon 15 biś i , .5 t 
bestimmt.. Die fcletdsohle ruht bei denselben 
immer auf' sturteu tiulseisenjłlatten. die der AJ)- 
ktihlung: halber lr.ei auf gennurerten: Ffcilern liegen. 
Nur alleiirder-eine Ofeti: der W iit te n  e t W i M e a -  

; fah  rik.  hat w.assergekiihlte Feuerhruckon,. wobei. 
jedocli iii; der Niihe der Wasserrohre eiiie grofse 
Abkiililung des Bades staltfihdet. Auf die- er- 
wiihnten Giifs^tlatteii; wird. im m er eine. Schicht 
vou Dinasziegeln gelbgt. auf der erst der eigent- 
lichfi Boden eińgesiutert wii t l : den: Sand. dazu 
bezog; man von.Sihurg.iV) am.Rhein,. wolier auclt- 
d ie  lielgischoii: Werke ihren. Bedarf daran ent- 
nelimen, Zt»; diesoni Sand: wini: eine; hoclisł un- 
bedeutende Menge feuerfesten Tlionos g e m isc h t,  
soi dafe die Masse nur sohwer. sińlert.. Ein AnlV
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stampfen des Bodens sali Referent nirgends, iiberall 
war das Einsintern mit etwa 20 mm starken 
Schiebtcn in Uebung.

Fiir die Ofengewolbe wurden Dinas, Markę 
Silica Fire Brick, zuweilen auch Markę Allennol 
ais die besten bezeichnet. Die Deutsehen sehen 
Ziegel einheimischer Erzeugung nicht ais feuer- 
fest genug an fiir diesen Zweck, nur beim 
B o c h u m  er  Y e r e i n e  behauptete man, dafs es 
daselbst gegluekt sei, fiir Martingewolbe taugliche 
Ziegel herzustellen, doch hatte Referent nicht 
Gelegenheit, bei diesem Werke etwas davon zu 
sehen, da ihm bei seinen beiden Besuehen der 
Eintritt verweigert wurde. Nach ihm gewordenen 
Mittheilungen sollte man beschlossen haben, Aus- 
liindern das Werk nicht zu zeigen, am aller- 
wenigsten aber den Martinbetrieb desselben. Die 
Gewolbe aus eigenen Ziegeln sollten 300 Chargen 
aushallen, wahrend die der ubrigen Werke m 
Deutschland, in Belgien und Frankreich nur 160 
bis hochstens 210 Chargen uberdauern.

Man halt in Bochum sehr darauf, dafs, wenn 
das Einschmelzen beendet, mit wTeniger stark 
oxydirender Flamme gearbeitet werde, und dafs 
die Arbeitsthiiren nicht zu lange geoffnet blieben 
und dadurch etwa Stichflamme entstande. Die 
Achtsamkeit der dortigen Arbeiter wird wahr- 
scheinlich wesentlich durch die Ertheilung von 
Pramien fiir die langere Hallbarkeit der Gewolbe 
gescharft.

Die D i l l i n g e r  W e r k e  und die W i t t e n e r  
W a f f e n f a b r i k  geben jetzt den Generatoren 
Geblasewind und dauert das Einschmelzen nach 
dieser Aenderung anstatt fruher zelrn, jetzt nur 
noch sechs Stunden. Die Luftregeneratoren werden 
bei den westfalischen Werken um 15 $  grofser 
genommen ais die Gasgeneratoren.

Einleitungskanale an jedem Ende des Ofens 
waren entweder je zwei fiir Luft und Gas oder 
auch drei fiir die Luft und zwei fiir das Gas, im 
allgemeinen aber hatte man um die Halfte grófseren 
Luft- ais Gaszutritt. Die Eintrittsoffnungen lagen 
in derselben Ebene, nur bei der Wittener Waffen
fabrik wurde die Luft iiber der Gaseinstromung 
eingeleitet.

Nachdem Hr. Wiirtenberger seine Stellung 
beim P h o n i x  verlassen, wird dessen Methode, 
Luft in das Metallbad einzublasen, seltener benutzt, 
nur wenn, umsehrniedrigeKohlegehalte zuerreichen, 
der Procefs beschleunigt werden mufs. Wenn 
das Bad hinreichend warm, wird dagegen behufs 

eschleunigung ^es Frischens fast bei allen Werken 
ein Erzzusatz, gewohnlich von Eisenosyderzen von 
Somorostro, gemacht.

Zur Erzeugung von Eisenbahnradreifen setzte 
man beim P h o n i x  500 kg englisches Hamatit- 
und 1000 kg Bessemerrolieisen, 2000 kg gewohn- 
ichen Abfall, 4000 kg Schienenenden, 1500 kg 

ieine Blechabschnitte, 1000 kg Gufsabfall und
0 0 kg Spiegeleisen; in O b e r h a u s e n  dagegen

1000 kg Roheisen und 8500 kg Schrott. Diese 
Radreifen mufsten bei der Probe 3 bis 5 Schlage 
aus 5 m Hohe eines Gewichtes von 6000 kg 
aushalten. (P.)

Ueber den Martinbetrieb des P h o n i x  referirte 
der schwedische Ingenieur O. T. Tellander in 
einem friiheren Hefte der Jernk. annaler: In den
4 Martinofen wrerden pro Ofen und 24 Stunden 
nur 2 Chargen von 9 bis 10 t gemacht, trotz- 
dem aber betragt nach Angabe von dort der 
Steinkohlenaufgang nur 39 kg pro 100 kg In- 
gots. Vorwarmofen sind nicht vorhanden. Das 
Product ist zu Draht bestimmt und hat einen Kohle- 
gehalt von 0,12 und eine absolute Festigkeit von 
41 kg per Quadratmillimeter. Die Beschickung 
besteht aus: 1700 kg Roheisen, 1200 kg Blech
abschnitte und 6600 kg Stahlschrott, im ganzen 
9500 kg. Alle diese Materialien wrerden auf 
einmal eingetragen mit theilweiser Ausnahme des 
feineren Blechschrotts, der in kaltem Zustande 
gegen Schlufs des Einschmelzens nachgeworfen 
wird. Wenn das Bad weich genug, werden 
30 kg siebzigprocentiges Ferromangan zugesetzt.

Zur Beschleunigung der Entkohlung benutzt 
man einen Apparat zum Einblasen von Luft in 
das Bad. Dieser besteht aus drei mit feuerfestem 
Thon umkleideten schmiedeisernen Rohren, die 
an einem mit einer entsprechenden Anzahl von 
Kanalen versehenen Gufseisenstiick befestigt sind. 
Am andern Ende sind die Rohre im rechten 
Winkel gebogen, und dieser Theil, der zur Ein
fuhrung in das Bad bestimmt ist, wird durch 
besonders gefomite, durchlocherte Cylinder ge- 
schiitzt.

Ist die vor dem Ferromanganzusatze genom- 
mene Schmiedeprobe zu hart, so wird das Gufs- 
eisenstiick an einem Schlauch befestigt und 
wahrend 15 bis 20 Minuten Luft eingeprefst.

Man’ gab a n , dafs dadurch sowohl ein 
grofserer Roheisenzusatz zur Beschickung ermog- 
licht, die Chargendauer aber auch gleichzeitig 
um 1 bis 2 Stunden verkiirzt werde. Inwieweit 
die lelztere Behauptung thatsachlich begriindet 
ist, wagt Referent nicht mit Bestimmtheil zu 
entscheiden, anscheinend aber wird es nicht 
durch den Umstand bestarkt, dafs nur 2 Chargen 
in 24 Stunden gemacht werden. Die Einrichtung 
arbeitete indessen zur Zeit seines Besuchs un- 
tadelhaft und die lange Chargendauer kann 
vielleicht mit dem ziemlich geringen Gaszutritt 
erklart werden und damit, dafs sehr weiches 
Metali producirt wurde. Die Einfachheit und 
Billigkeit des Apparates empfiehlt Yersuche damit 
recht sehr, doch mochte er wohl grófseren 
Nutzen gewahren, wenn er in Anwejtdung ge- 
bracht wird, so lange der Kohlegehalt des Bades 
noch grofs ist und nicht erst am Schlusse des 
Einschmelzens. (T.)

Ueber das Martinwerk des P h ó n i x  berichtet 
Hr. Danielsson:
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Phonix in Rubrort hatte 4 Martinofcn mit 
jc 3 Einsetżthiiren und mit gegen die Mitte des 
Ilerdes geneigten Gewolben. Die Lange des 
Herdcs war 4,390 m , die innere Liinge des
selben 3,240 m , die Breite desselben 2,060 m, 
die Liinge der Regeneratoren 2,340 m , dereń 
Hohe 1,990 m, die Breite der Luftregeneratoren
1,650 m, die Breite der Gasregeneratoren 1,250 m.

Die Oefen hatten fiir Luft und Gas fiinf 
Eintrittsoffnungen nebeneinander, von denen eine 
in der Mitte fiir die Luft 300 m m , zu beiden 
Seiten derselben die fiir das Gas je 260 mm, 
und die beiden anderen fiir die Luft jc 210 111111 
breit waren.

In 24 Stunden wurden pro Ofen 2 Chargen 
von 8 bis 10 t abgefiihrt. Bei einem Schmelzen, 
dcm Referent theilweise zu folgen Gelegenheit 
hatte, wurde Eisen zu Dampfkesselblechen ge
macht, und dies yerlief wie gewohnlich, wenn 
ein weiches Product erzielt werden soli, langsam 
gegen das Ende, da das Yorhandenc Gehliise 
dabei lcider nicht zur Anwendung kam, obschon, 
wic man ihm sagte, dies sonst bei Darstellung 
eines weichen Products geschielit.

Es wurde eine Probe in eine rundę, platte 
Goquille genommen, unter dem Dampfhammer 
ausgeschmieclet, gcliartet und gebogen, wobei 
man beobachtete, wie weit sie sich biegen liefs 
und wie der U ruch aussah. Am Schlusse des 
Processes wurde ein langerer, vierkantiger Probe- 
ingot genommen, ausgesclmiiedel, gehiirtet und 
gebogen.

Ferromangan wurde in der Tlriir vorgewarmt 
und zugesetzt, alle ubrigen Materialien aber 
werden kalt und in grofsen Posten auf einmal 
mitten in den Ofen eingetragen mit Ausnahme 
gegen den Schlufs der Charge, wo etwa 400 kg 
zusammengebundene Blechabschnitte nachgesctzt 
werden.

Das Metali wurde zu Blechen in grofse Co- 
ąuillen gegossen und schien ruhig zu stehen, 
stieg aber doch nachtraglich so, dafs es in ein 
paar Coąuillen den Sandverschlufs mit seiner 
Verkeilung durchbrach. (D.)

Bei den Di l l i nge r  W e r k e n  bestanden die 
Chargen aus 20 f> Roheisen und 80 fo Schrott 
aufser dem Zusatze von Somorostroerzen. Mit 
dieser Gattirung sollten Compound-Panzerplatten 
fiir die chincsische Regierung producirt werden 
und sollte der Stahl 0,58 bis 0,78 C, jedoch 
nicht iiber 1 Mn und nicht mehr ais 0,10 P 
halten. Derselbe wurde 130 mm stark auf eine 
vorher auf 500° erhitzte Puddeleisenplatte von
3 X  1j5 X  0>3 ausgegossen; diese Fabrication war 
natiirlich sehr schwierig und man schien beson- 
ders eifrig bemiiht zu sein, den Stahl vor dem 
Aufgiefsen nicht merklich erkalten zu lassen.

In der W i t t e n e r  Wa f f e n f a b r i k  rerarbeitet 
man zu Kanonenstahl mit 0,3 C und 55 kg

absoluter Festigkeit eine Beschickung, bestehend 
aus 2000 kg Roheisen und 11000 kg schwedi- 
schen »Carends«, aufserdem aus eigenem Schrott 
und einem Erzzusatze yon etwa 300 kg.

Bei A s b e c k ,  O s t h a u s , Ei ken  & Gie.  
setzt man zu harteren Gegenstiinden 15 f>  Bes- 
semerroheisen, 30 f>  weichen Schrott, 50 f>  

Stahlschrott, 3 f  Spiegeleisen und 2 fo  siebzig- 
procentiges Ferromangan.

Bei der D o r t  111 u n d  er  U n i o n  wurde bei 
Benutzung von wcichem Schrott etwa 20, bei 
Verwendung von Schienenenden u. s. w. dagegen 
nur 9 bis 10 fo  Roheisen gesetzt.

Die Chargen des A n n  en er Gu f s s t a h l -  
w e r k e s  zum Gufs von Eisenbahnwagenriidern und 
ahnlicher bestanden aus 3 Jo  Roheisen, 3 fo  

Spiegeleisen, 75 fo  Gufsschrott und 19 f>  TI10- 
masschrott mit 0,10 G. Sobald das Bad einge- 
schmolzen, setzte man 40 kg Ferrosilicium und 
spiiter 50 kg Ferromangan zu.

Bei der B o c h u m e r  S t a h l i n d u s t r i e  sollten 
die Chargen durchsclmittlich bestehen aus 23,53 
Roheisen, 71,73 Schrott und 4,74 Ferromangan.

Der Abbrand belragt bei den grofseren Oefen 
in Rheinland-Westfalen 5, bei den kleineren 7 fo . 
Bewegliche Stopfen werden jetzt immer ange- 
wendet, und wo sic, wie gewohnlich der Fali, 
aus feuerfestem Thon gefertigt, werden sie bei 
jeder Charge ausgewechselt. Ein paar Werke 
benutzen Stopfen aus Graphit, aber, obschon die
selben haltbarer, so halten sie doch nicht lange 
genug, um sich bezahlt zu machen.

Die meisten Werke haben unter der Pfanne 
einen kleinen Trichter angebracht, um den Stralil 
zu reguliren und die Schnelligkeit des Falles zu 
mindern.

Man ist bei der Wahl passender Coąuillen 
hochst peinlich und hat in der Regel eine grofse 
x\uswahl derselben. Ais die passendsten Mafse 
wurden bei einem Werke aufgegcben: 8 0 X 1 3 0 mm 
fiir diinue Bleche, 130 X  130 mm fiir Feineisen, 
ISO X  180 mm fiir Gruben- und Strafsenbahn- 
schienen, 235 X  235 mm fiir Bahnschiencn und 
Faęóneisen, 260 X  230 111111 fiir Scliwellen und 
340 111111 achteckig fiir Bahnradreifen. Coąuillen 
bis zu 180 mm weit werden 800 m m , die 
grofseren 1100 bis 1200 111111 lang genommen.

Man giefst fast allgemein yon oben. In 
K a i s e r s l a u t e r n  waren die fiir steigenden Gufs 
bestinnnten kleineren Coąuillen oben bis auf 2 
kleine Locher fiir den Gasaustritt geschlossen; 
diese Locher hatten oben 10, unten 15 mm 
Durchmcsser. Man war sehr zufrieden mit diesen 
Coąuillen.

Anstatt wie 111 Schwedeu Gufseiseneinlagen 
anzuwenden, fullen die meisten Werke die Co
ąuillen iiber dem Metalle mit Sand und legen 
auf diesen eine Platte, die mit einem durch uber 
die Coąuille hervorstehende Augen geschlagenen
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Keil niedergelialten wird. Um sandige Gufskopfe 
zu vermeiden, hatte man in R o t h c  Er d e  auch 
unter dem Sande eine guiseiserne Platte.

Wenn das Bad geniigend warm gewesen, 
liifst man das abgestochene Metali yortheilhaft 
einige Minuten in der Planne stehen, damit 
wiihrenddessen die Gase entweichen.

Um diehte Giisse beim Martinbetriebe zu er- 
zielen, setzt man bisweilen auch Ferrosilicium zu, 
sei es im Ofen oder in der Pfanne. Zur Vermei- 
dung nachgesunkener Kiipfe wurden beim A n n e n e r  
Gu f s s t a h l we r k e  beim Giefsen von Ingots 
von blofs 80 mm Seite zu Gewelirlaufen kleine 
rundę, mit feuerfester Masse gefiitterte Tricbter 
auf die Coąuillen aufgesetzt, die fiir die Blocke 
den verlorenen Kopf bildeten.

In A n n e n ,  W i t t e n  und H a g e n  bestand 
die Formmasse fiir Stahlgufswaaren aus einer 
Mischung von feuerfestem Thon und verbrauchten 
gemahlenen Tiegeln, die selbst aus 1/s rohem ff. 
Thon, 1j3 gebranntem Thon und 1/3 Koks ge
fertigt waren.

Annen hatte zwei Mischungen, von denen die 
eine aus °/7 gemahlenen Tiegeln und 1j7 rohem 
ff. Thon, die andere aus 7jg bezw. 1/a derselben

Bestandtheile zusammengesetzt war. Die letztere 
fiir feinere Formen wird mit Graphitwasser iiber- 
strichen, die andere mit im Wasser aufge- 
schlammter Formmasse. Die Formen werden 
mit 12sliindiger Heizung stets stark getroćknet.

Grofses Gewicht wird darauf gelegt, dafs man 
Saugtrichter da anbringt, wo das Gufsstiick die 
grofste Querschnittsfiache hat, und dafs man so 
sclmell ais moglich nach dem Giefsen die Form- 
masse wegnimmt, damit das gegossene Stiick 
bei der Abkiihlung unbehindert sich zusammen- 
ziehen kann. Krupp liifst bei schwereren Gufs- 
stiicken den verlorenen Kopf mit einem Mantel 
umgeben und den Zwischenraum mit fliissiger 
Schlacke ausfullen. Auf diese Weise wird er 
ltinger warm gehalten, so dafs das Gufsstiick 
friiher ais der verlorene Kopf erstarrt und dieser 
seiner Bestimmung voll gerecht werden kann.

Stahlgufswaaren hiellen selten mehr ais 0,30 
bis 0,40 Si, 0,60 bis 0,90 Mn und 0,40 bis
0,60 G.

Dic nachfolgende Probcnreihe zeigt, dafs ein 
Stahl, der neben bohem Kohlegehalte mehr ais
0,4 Si hat, gute Gufswaaren nicht mehr giebt:

0,26 C 0,26 Si 0,41 Mn 47,80 Zorreifsbelasliine pro <rmm 27,5 Yerlangerung in Procenten
0,30 „ 0 , 2 2 n 0,63 n 48,89 n Ti ji 24,0 n n
0,35 , 0,23 n 0,61 56,72 n n 21,5 •5 i*
0,42 „ 0,27 n 0,75 n 73,89 n n 13,1
0,50 „ 0,40 >1 0 , 6 6 n 71,21 1* Tl n 5,0
0,55 „ 0,40 n 1 , 0 0 « 72,94 7» » n 9,8 S
m  - 0,46 « 0,67 n 52,93 t n •n 1,5 ł! n
0,96 „ 0,62 n 0,64 n 60,34 V * ?! 1 , 0 V) V

Die Anordnungen in der neuerbaulen Martin- 
hiitte der R h c i n i s c h e n  S t a h h v e r k e ,  die vier 
Oefen erhalten soli, sind schon. Die Oefen liegen 
sehr hoch, so dafs sammlliche Regeneratoren 
sich iiber dem Boden befinden und bei Repara- 
turen leicht zugiinglieh sind. Das Giefsen erfolgt 
mittelst eines Laufkrahnes, was man jedoch ab- 
zustellen beabsichtigte, da die Pfanne dabei zu 
sehr schwanktc.

Wenn man beim Martinprocesse, wie in die
sem Werke, nur 10 % Roheisen mit nicht mehr 
ais etwa 0,08 P anwendet, aufserdem aber nur 
rhomasmetall, so mufs natiirlich eine gute Qua- 
liUit erzielt werden, denn der Gasgehalt des
1 homasmetalls und sonstige Unarten desselben 
vom Nachblasen mussen durch das Einschmelzen 
verschwinden. Diesem Resultate wird aber oft 
eiilgogongewirkt dadurch, dafs ganz phosphor- 
haltiger Schienenabfall mit dem besseren gemischt 
wird; wird nur allein Abfall vom besten, zu 
Draht bestimmten Thomasrnetall gesetzt, so wird 
ein ganz vorziigliches Product dargestellt.

Die Flufseisenproduction hat in diesem Districte 
niinmehr eine' grofsere Ausdehnung erlangt, ais 
das Puddeln. (W.)

Das Walzwerk N eu  - O b e r h a u s e n  hatte 
einen Martinofen zu 7,5 t im Betriebe, dessen 

X.c

Product meist zu Schiffsplatten angewendet wer
den soli. Zu diesem Zwecke werden die Blocke 
direct ausgewalzt, wahrend die zu Kesselblechen 
bestimmten erst unter dem Dampfhammer aus- 
geschmiedet werden. Das Martinmetall wird da- 
selbst auch zu Draht verarbeitet, aber es war 
doch scliwer, dasselbe so weich zu erzeugen wie 
Thomaseisen, weil es alsdann iiber die Goąuillen 
steigt.

In H o r d ę  war nur einer der beiden Martin
ofen im Betriebe und wurde dessen Product zu 
Radreifen verwendet.

Beim Gufsstalilwerke W i t t e n  war ebenfalls 
nur einer der beiden Martinofen im Betriebe. Zur 
Vermeidung von nachgesaugten Kopfen wendeto 
man daselbst beim Giefsen einen Cylinder von 
feuerfester Masse mit etwa 5" innerem Durcli- 
messer an. Nachdem das Metali, welches ganz 
ruhig stand, oberflachlich erstarrt, wurde dieser 
Cylinder innerhalb der Coquille darauf gestellt, 
Zwischen den Cylinder und die Wandę der Co- 
ąuille, die etwa 300 qmm war, wurde Sand 
gefiillt und man legie auf ersteren, um ihn nieder- 
zuhalten, zwei Eisenstiicke. Um das Metali am 
Erstarren innerhalb des Cylinders zu hindern, 
wurde dasselbe mittelst eines Eisenstabes dureh- 
stochen und nach Bedarf auch in den Cylinder

■ 5
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Metali nachgegossen, Der Cylinder war etwa 
fufshoch und der auf diese Weise gebildete Ein- 
gufs gegen 9 "  lang. (D.)

Das Slalilwerk G r a f e n b e r g  hat drei 9-t- 
Martinofen, die gewohnlich mit 300 kg Roheisen 
und 7500 kg Schrott beśęlzt werden. Wenn der 
Sehrott zum grófseren Theilc aus Schmiedeisen 
besleht, werden weitere 200 kg Roheisen zuge- 
setzl. Ist der Schrott sehr roslig, so kommt es 
auch vor, dafs man, anstatt das Roheisen zu 
vermehren, gewaschene Steinkohlen. oder auch 
phosphorfreien Koks zusetżt, um dadurch leichter 
das oxydirte Eisen aus dem Rade zu beseiligen. 
Vorgewarmt werden die Materialien nicht, man 
triigt alle kalt ein. Das Rad wird fast vollstandig ent- 
kohlt, alsdann wird Hiimatitroheisen nebst wenigem 
Spiegeleisen in Posten von hochstens 50 kg zu- 
geśelzt, bis man den gewiinschten Grad der 
Kohlung erreicht hat, wonach 50 bis 70 kg, gleich 
etwa 0,75 der Charge, Ferromangan mit 75 ^  
Mangan eingeworfen werden.

Resonderes Gewicht wird auf die Schlacken- 
probe gelegt und man bat eine solche Sicherheit 
in der Beurtheilung derselben gewonnen, dafs in 
der Regel eine Schmiedeprobe erst nach dcm 
Ferromanganzusatze, unmittelbar vor dem Gusse 
genommen wird.

Fiir Metali, welches ausgeschmiedet werden soli, 
wie zu Propellerachsen u. s. w., mufs die Schlacke 
leichtfliissig und hellgrau im Bruche sein. Ein 
dunklerer Streifen in derselben zeigt ein Zuriiek- 
gebliebensein von oxydirtem Eisen im Bade an, 
letzteres kann aber bei gedachtem Zwecke auch 
schon in einer braunlichen Haut auf der Ober
fiache gefunden werden, die iibrigens blauschwarz 
und glanzend sein mufs. Soli das Metali zu 
Gufswaaren verwendet werden, so mufs die 
Schlacke nahezu sandgelb und ohne dunklere 
Streifen. die ganze Oberflache aber blau und 
glanzend sein.

Um blasenfreies Metali zu erzielen, soli der 
Zusatz von 1,5 $  zehnprocentigem Ferrosilicium 
geniigen, man giebt aber aufscrdem noch etwas 
Ferromangan zu. Blasenfreien Stahl zur Erzeu
gung von Gufswaaren zu maehen, betraehtete 
man ais vergleichsweise leicht, die Hauptschwie- 
rigkeit fur den Giefser soli in der Beschaffung 
einer gehorig unschtnelzbaren Formmasse und 
in ihrer gehorigen Bearbeitung liegen, sowie im 
Formen und im Trocknen.

Zu groberen Gufsstueken verwendet man in 
Grafenberg eine Formmasse aus 1 rolien, feuer- 
festen Thon und 7 gemahlenen, verbrauchten 
Tiegeln. Jedes dieser Materialien wird fiir sich 
allein mittelst eines Blake - Brecliers zerkleinert 
und im Desintegrator auf eine Korngrofse wie 
Grassatnen und kleiner gebracht. Fur solche 
Stiicke darf der Formsand nicht zu fein sein, 
weil er sonst fiir die Gase nicht durchlassig ge-

nug ist, diese vielmehr zuriicklialt und dadurch 
den Stahl unruhig macht.

Man wendet verlorene Kopfe von grofsen Di- 
mensionen an, so sali Referent ein erst kurz
vorher gegossenes Stiick im Gewichte von 5 bis
6 t mit C solchen von ungefahr 300 mm Hohe
und Durchmesser. Die Oberflache dieses Gufs-
stiickes war allerdings etwas schartig, im iibrigen 
aber war dasselbe gut gerathen. Zu Herzstiieken 
wird die Form an dem Ende,  wo der Eingufs 
sitzt, 150 mm liinger gemaclit und am andern 
Ende befindet sich eine Gaspfeife.

Zu kleineren Gufsstueken mufs dic Form
masse etwas feiner genommen werden, damit die 
Oberflache glatter wird; man benutzt die oben
genannten Materialien im Verhaltnisse von 1 : 8 
dazu’. Kann man diese Masse nicht haben, so 
ist die Erzielung einer schiinen Oberflache schwie- 
liger; man benutzt alsdann eine sehr fein pul- 
verisirte Mischung von 30 Gliamotte mit 1 backen- 
der Steinkohle. Diese macht die Form beim 
Trocknen etwas poroś, ohne der Oberfiache zu 
schaden.

Der zu Gufswaaren bestimmte Stahl sollte
0,3 bis 0,4, der zum Schmieden bestimmte da
gegen nur 0,1 bis 0,2 Kohle enthalten. Nach dem 
Schmieden soli derselbe 50 bis 55 kg absolute 
Festigkeit bei einer Vcrlangerung von 23 % auf 
100 mm und eine Contraction von 48 bis 58 5̂ 
des urspriinglichen Quersehnitts haben.

Die O be rb  il k e r  S t a h l  w e r k e  haben einen 
neugebauten 6-l-Ofen, der beim Besuche des Re- 
ferenten zum erstenmal angefeuert wurde, ein 
zweiter war im Bau begriffen. Die Verbrennungs- 
luft wurde oberhalb der Gase in den Ofen ge- 
leitet und die Luftregeneratoren sind um l/j 
grofser ais die fur die Gase. Der Generatoren, 
die mit Steinkohlen geheizt werden, sind 4 um 
einen gemeinsamen Gasansammler angeordnet. 
Die Giefsgrube liegt winkelrecht gegen den Ofen 
vom Abstiche aus; auf den Seitenwanden der
selben liegen Schienen, auf denen der Pfannen- 
wagen beąuem von ein paar Arbeitern yerscho- 
ben werden kann. Die Anordnung dazu ist sehr 
einfach und praktisch. Das eine Raderpaar hat 
am Umfange auf der Aufsenseite eine Menge 
Zahne, in die 2 etwa 6 Fufs lange und um die 
Radachse bewegliche Hebel mil Haken eingreifen. 
Am entgegengesetzten Ende sind diese Hebel 
durch eine Holzstange miteinander verbunden, 
die ais Handgriff beim Yersćhieben des Wagens 
dient,

In Oberbilk werden viele Eisenbahnriider und 
-achsen gefertigt. Die wie gewohnlich geschmie- 
deten Naben und Speichen werden vom Phonix 
bei Ruhrort bezogen. Die Zusammensetzung der
selben aber mit dem Reifen ist ungewohnlich, 
da weder Schrauben noch Bolzen dabei ange- 
wendet werden. In den beiden Bandagenwalz- 
werken werden die Radreifen mit einem Flansch
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an der Innenseite ausgcwałzl, am Scblusse der 
Operation mit Wasser iibcrgosseii und in einer 
hydraulischen Maschine justirt, dic aus 3 Kreis- 
sectoren bcslclit, die mit einem dreicekig- keil- 
forriiigen Sluckc gegen die Innenseite des Ringcs 
geprefst werden. Hierauf werden dieselben in 
Koksabfall eingebettet behufs langsarner Abkiih- 
lung und nachher wird auf der Innenseite in 
demselben Abstande vori dem erwahnten Flanscli 
cinc Spur eingedreht gleich der Brcitc der Spei- 
clien. Nach Erwarmung des Reifens wird die 
Nabe in denselben so eingclegt, dafs dic Speichen 
am Flanschc ruben, worauf in dic yorerwahnte 
Spur ein cingepafster Eisenring geprefst wird.

Bei allen bis dabin bcsiclitigten Werken hatten 
die Błocko zu Radrcifen eine achtcckige oder 
eylindrische Form und 400 bis 500 mm Hohe. 
Sie wurden unter dem Dampfhammer zu passen- 
der Dicke yorgeschmiedet und bei den meisten 
wurde das Loch mit einem quer abgeschnittcnen 
etwas conischcn Dorn durchgescblagen, so dafs 
ais Schrott ein Kuchen von etwa GO mm Dicke 
entslcht. Bei den R h e i  n i s  eh en S t a h l w e r k e n  
fallt dabei kcin Schrott, weil zum Lochen dort 
ein spilziger Dorn angewendet wird.

(Sclilufs folgt.)
Dr. L.

Die Scliienenwalze der Edgar Thomson-Werke.
(Mit Zeiclihungen auf Blatt XXXIII.)

In dem Berichte »Uebor die Fabrication der 
Siahlschienen in den Yereinigten Staaten«, Hefte 5 
und 6 d.J. dieser Zeitschrift, sind die Hauptmafsc 
der Schienenwalzc der Edgar Thomson Werke 
angegeben. Die auf Blatt XXXIII dargestellte 
Zeichnung derselben ist der Zeitschrift »The Iron 
Age« entnommen, nach dereń Angabe das Walzwerk 
von den Herrcn R. W. Hunt, Troy und R. Jones, 
Pittsburgh, gemeinschaftlich entworfen und diesen 
das Patentrecht in Amerika ertheilt worden ist.

Die Schienenwalze besteht aus den drei Trio- 
geriislen A B C  (Fig. 1), von denen dic Vorwalze A 
auf beiden Seiten mit Hebetischen D und E, Fig. 1 
und 2, yersehen sind. Die Rollen derselben sind 
durch Stirnrader untereinander verbunden und 
Iragt je eine derselben ein Frictionsrad F  (Fig. 1,
2 und 3), durch welche der Antrieb von den 
Wellen G aus abwechselnd erfolgt und z war vor 
der Walze, wenn dic Tische unten, hinter der- 
sełben, wenn dieselben oben stchen. Die Rollen I  
sind fest gelagert und haben besonderen Antrieb, 
um den Błock nach dem Austritt aus der Walze 
vollends auf die Tische zu fuhren. Die seitliche 
Yerschiebung des Blockes von den Kalibcrn b 
nach c und d nach g wird durch die Fiihrungen 
A' und L  wahrend des Sinkens des Tisches D 
ausgefuhrt, wobei gleichzeitig eine Wendung des 
Ersteren um 45 0 vorgenommen wird.

Das Mittelgeriist B  hat fest liegende Walzen- 
tische M  und N ,  dereń Rollen mit conischen 
Gelrieben verselien und in schmiedeiscrnen 
Rałimen mit Żwischenplatten O gelagert sind. 
Die Uebertragung der Bewegung von G yermittelst 
Frictionsritdern und der Wellen P  und Q hat den 
Zweck, den Antrieb nach Belieben durełi Aus- 
riicken yermittelst eines Handhcbels untcrbrechen 
zu konnen.

Um den Błock nach dem Yerłassen des letzten

Stiches h der Vor\valze von dcm Tisch D  nach 
M  iiberzufuhren, sind die Gleitsclńenen S  mil den 
auf den Achsen R  und T  (Fig. 1 und 3) befestigten 
Ilebcln angebraclit, welche durch die Yerbindung 
mit dem Rahmen des Tisches D bewegt werden. 
Hierbci nimmt der Błock infolge der Wucłit des 
Falles und des Anstofses an die Fiihrung V  dic 
aufieclite Stellung an, welche zum Eintritt in das 
Stauchkaliber i erforderlich ist. Von dem Tiscłi N  
wird der Błock yermittelst Hebel gehoben und 
in das Kaliber K  eingesteckt, von wo derselbe 
nach dem Austritte durch die Gleitschiencn X  
dem Kaliber l zugefiihrt wird. Nachdem der 
Błock das łetzte Kaliber der Mittelwaizen B  ver- 
lassen ha t , wird derselbe durch Einriicken des 
Triebwerkes Y yermittelst des auf den Glcit- 
schicnen W  ruhenden Scłilillcns U auf den zu 
den Fertigwalzen G gehorigen Rollentisch Z  ge- 
schoben, nachdem vorher der Antrieb der Rollen N  
ausgeriickt worden war. Der Tisch Z  ist mit 
losen Rollen yersehen und liat nur 2 durch 
Riemcn angetriebene Rollen, welche je einen 
Rand tragen, die zum Aufhalten des von N  
kommenden Blockes dienen. Das Heben und 
Einfiihren desselben in die Oberwalzen C geschiehl 
yermittelst Handhebeł, wahrend die Ruckfiihrung, 
sowie der Transport der fertigen Schienen zur 
Sage durch die mit Antrieb und Umsteuerung 
yersehenen Rollen des Tisches Zi geschiehl. 
Durch die Einfiihrung dieser sinnreichen mecha
nischen Vorrichtungen zum Bewegen des Sehienen- 
blockes wahrend des Walzprocesses ist es gelungen, 
die Anzahl der Walzarbeiter auf 7 zu vermindern, 
welche bei der liohen Produetion von 225 bis 300 t 
auf einer zwolfstundigen Schicht gewifs gering 
zu ticnnen ist. Das Auswalzcn einer Schiene auf 
dieser Walzenstrafse erfordert 27 Secunden.

Es ist hiermit unzweifelhaft der hochste Grad
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der Vo)lkommenheit einer Triowalzenslrafse in 
der Einrichtung rneehanisclier Hebe- und Bewege- 
Yorrichtungen erzielt worden, und wenn damit 
der bis jetzt noch zu Gunsten der Duostrafse 
mit Umsteuerniąscbine vorhandcne Unterschied in 
der Arbeiterzahl fast ausgeglichen erscheint, so

bleibt nur noch durch eine langere Betriebsdaucr 
die Frage zu beantworten, ob durch die Instand- 
haltung der zahlreichen Mechanismen niclit oft- 
malige Betriebsstorungcn und Vermindorung der 
Jahresproduclion verursacht werden.

II. M. Daelen.

Zur directen Gasfeuerung mit in llegeneratoręn crhitztcr 
Luft unter Anwendung der Glockenumsteuerung.

Yon Prof. J. v. Ehrenwerth in Lcoben.

Ais ich im Yorjahrc (Juliheft) in dieser Zcit- 
schrift meinen Artikel »Directe Gasfeuerung mit 
in Rcgencraloren erhitzter Luft* vero(Tentlichtc, 
sprach ich (sielic Seite 343) mein Bedauern aus, 
dafs es mir nicht gelungen se i, von dem mir 
unter dem 27. September. 1878 verlielieneu Patent 
auch nur eine Ausfuhrung zu erzielen. Ich hatte 
hierbei ganz vergessen, dafs ich einige Jahre fruher 
(ich glaube 1880) Hm. Director A. Kurzwernhart der 
Teplitzer Bessemerhiitte und Schienenwalzwerkes, 
um nur einmal eine Durchfiihrung zu erreichen, 
die Bewilligung gab , meine Umsteuerung der
heifsen Gase und Luft mittelst einer mit feuer- 
feslcm Materiał ausgcfutterten Glocke auf dcm
unter seiner Leitung stehenden Werke unentgelt- 
lich nach Belicben auszufiihren, und war es mir 
nicht bekannt geworden, dafs diese Ausfiihrung 
wirkhęli erfolgte.

Anfangs Juni d. J. erhielt ich nun von Hrn. 
Director Kurzwernhart das nachfolgende Schreiben 
(vom 2. Juni 1886):

, G c e l i r t e r  F r e u n d !
Sie haben vor etwa 3/4 Jahren in »Stahl 

und Eisen* Ihr Bedauern ausgesprochen, dafs, 
obwohl Sie der Ansicht sind, dafs ein Ofen, bei
welchem nicht wie bei Siemensofen auch das
Gas, sondern nur dic Luft erhitzt wird, ganz 
gute Resultate geben miisse, dennocli nirgends 
ein solcher Ofen ausgefiihrt worden ist.

Wie Sie wissen, liabe auch ich dieser Ansicht 
stets gehuldigt und seiner Zeit einen solchen Ofen 
skizzirt.

Nachdem dic Anwendung einer feuerfesten 
Glocke zu diesem Behufe von Ihnen ausgcgangen 
ist, so glaube ich Ihnen dic Genugthuung schuldig 
zu sein, dafs bei uns ein grofser Gasschweifsofen 
mit alleiniger Erhitzung der Luft unter Anwendung 
einer feuerfesten Steuerglocke existirt. Derselbe 
war damals, ais Sie den Artikel in »Stahl und 
Eisen « schriebcn, fast lertig und ist scither in 
Betrieb. Ich erziele in diesem Ofen mit hiesiger 
(nordbóhmischcr) Braunkohle (etwa 50 C. D. Y.) 
ausgezeichnete Schweifshitzen und in so kurzer 
Zeit, dafs meines Erachtens ein Siemensofen kaum

bemerkenswerth mehr leisten konnte, ais dieser 
Ofen leistet.

Schon einige Jahre zuvor hatte ich das gleiche 
Princip bei meinen zwei Gasliefofen* (einer Art 
heizbarer soaking pits) glcichfalls mit gulem Er- 
folge zur Anwendung gebracht. Zur Zeit ais 
das Schicncngeschaft noch stark ging, wurden 
einmal aus diesen zwei Tiefdfen binnen 24 Stun- 
den uber 240 000 kg Sehienen gemacht.

Fiir gewohnlich war der Kohlenverbrauch bei 
regelmafsiger Schienenerzeuguiig 7 kg pro 100 kg 
Fertigwaare, was freilich dem Umstandc zuge- 
schrieben werden mufs, dafs die Oefen ais soaking 
pits construirt sind und benutzt werden, so dafs 
also schon die Ingotwiirme zur Gcllung kommt.

In der Yoraussetzung, dafs diese Mittheilimgen 
fiir Sic Interesse liaben, zeichne ich u. s. w.

A. K u r z w e r n h a r t .
P. S. Die Gastiefofen zeigten nach 2 ̂ jahriger 

Campagne in  d e n  R e g e n e r a t o r k a m m e r n  
k e i n e  S p u r  F l u g s t a u b .  Ich habe daher 
vorige Woche auch die Regeneratorkammern des 
Scliw eifsofens untersuchen lassen und gefunden, 
dafs selbe g l e i c h  f a l l s  g a r  k e i n  en  Flugstaub 
zeigten.

Die Rcgeneratoren solcher Oefen brauchen 
also nie ausgesclilichtet und nic geputzt zu werden, 
was keine Kleinigkeit ist. Ob ein gleiches Resultat 
auch beim Schmelzprocefs erreicht wiirde, weifs 
ich nicht genau. Hierbei diirfte doch wenigstens 
etwas Fe20 3 vom verbreimendcn Eiscn mit in dic 
Kammern gerissen werden. O b i g e r . “

Ais ich auf dieses Schreiben hin Hrn. Kurz- 
wernliart mittheilte, dafs ich mich nicht melir 
daran erinnerte, von ihm eine Skizze eines fthn- 
liclien Ofens erhalten zu haben, erwiderte derselbe 
diesbeziiglich (am 9. Juni 1886):

„ W as die Construction der Regencrativfeuerung 
mit Lufterhitzung betrifft, so wiederhole ich nocli- 
mals, dafs ich, bevor ich von Piitschs und Uirem 
System etwas gehort lmtte, einen solchen Ofen 
skizzirt hatte. Da ich aber spiiler in einer Zeit-

* Zuerst von Hrn. Director A. Kurzwernhart in 
1'eplitz construirt und ausgefiihrt.
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schrifl dic Construction eines solchen Ofens fand,
— es diirfte Putsch gewesen sein , weil der Ofen 
einen Schieber zum Umsteuern hatte , wie auch 
ich ihn gezcichnet hatte — so wandte ich mich, 
wie Sie sich vielleichl erinnern konnen, ein oder 
zwei Jahre spater an Sie, ob Sie nicht wflfsten, 
in welcher Zeitschrift dieser Ofen beschrieben 
wurde, und ob Ihnen bekannt sei, dafs dic Con
struction irgendwo angewendet sei. Ich selbst
konnte die Zeitschrift nicht mehr finden. Anders 
hatte ich, ohne zu constatiren, dafs der Ofen 
schon irgendwo ausgefiihrt ist, nie gewagt, einen 
solchen ais Schweifsofen oder Schmelzofen auf- 
zustellen, und wiirde es heute nicht thun, weil, 
mciner Ansicht nach , bei Anwendung eines 
Schiebcrs bei einem Schweifs- oder Schmelzofen 
die grofstcn AnstSndc entstehen miifsten. (Das 
Gleiche ware bei einem Halin der Fali, der aber 
bei einem Sicmensofen ganz gut anwendbar ist.)

Da antworteten Sie m ir, Sie wiifsten von 
einem solchen Ofen nichts, sandten mir aber die 
Construction eines Stahlsclimelzofens nach Ihrcm 
Regenerativsystem, in welchem ich genau das 
Princip des von mir enhyorfenen Ofens, jedoch 
zu meiner Freude unter Anwendung einer feuer
fest ausgcmaucrten Glocke erkannte. Sie hatten
damals dic Feuerung schon patentirt. Ob ich 
nieiiie fliiclitige Construction schon friiher hinge- 
worfen hatte, ais Sic die Patentirung vornalnnen, 
ist nicht notliig zu constatiren, denn es ist ja 
Factuni, dafs ich die Construction weder patentirt 
noch ausgefiihrt liabc. Mir felilte ja das letzte 
und meiner Ansicht nach sehr wichtige Glicd in 
der Kette, namlich die feuerfest ausgemauerte 
Glocke.

Da ich durch Anwendung einer solchen Glocke 
erst das Problem ais ganz yollslandig gelost be- 
trachte, so slelie ich nicht an, das Princip dieser 
Feuerung ais das Ihrige anzuerkennen. Das Patent 
hatte ięh Ihnen auch obne eine solche Ancrkennung 
nic streitig maehen konnen.

Nicht unerwahnt kann ich bei dieser Gelegen- 
heit lassen, dafs Sie mir damals das Recht zu- 
gestanden, am cigencn Werke Anlagen nach 
diesem Princip ohne Zahlung einer Patcnttaxc 
zu machen.“

Wenn ich den vollen Wortlaut dieser Briefe 
vcroO'enlliche, von denen der erste ohne jede 
Yeranlassung yon meiner Seite mir zukam, so 
geschieht es, weil ich denke, dafs mcinen Facli- 
genossen ein wortgetreues Urthcil von so wolil- 
bekannter, ausgczeichneter praktischer Seite nur 
willkommcn sein kann, und dieses zur Forderung 
und Yerbreitung der guten Sache mehr bcitragen 
wird, ais jede eventuelle neuerliche Erorlerung, 
indem jenes Urthcil ja  bereits auf der Thatsache 
praktischer Erprobung basirt.

Auch veranlafste mich hierzu der Umstand, 
dafs ich, angesichts der Thatsache, dafs meine 
Umsteuerung auch auf anderen Werken eingefiihrt 
wurde, ohne dafs mir auch nur ein W ort davon 
mitgetheilt worden ist, gezwungen bin,  meine 
Prioritatsanspriiche auf die Umsteuerung im vollcn 
Umfange zu waliren.

Dagegen selie ich mich auch wieder yeranlafst, 
selbst auszuspreclien, dafs in bezug des Feuerungs- 
systems »Directe Gasfeuerung mit in Regeneratoren 
erhitzter Luft und einseitigem Strom« das deutsche 
Patent A. Putsch aller (erslcs Patent 1877) ist, 
ais mciii ostcrreichisches (vcrliehen mit 27. Sep
tember 1878) [in Oesterreicli nahm Putsch kein 
diesbeziigliches Patent], und dafs ich somit nur 
die Prioritat fiir die Glockenumsteuerung der heifsen 
Gase fiir mich in Anspruch nehme.

Ich habe diese Umsteuerung nouerer Zeit auch 
fiir andere Einriclituiigen mit vollem Erfolg zur 
Anwendung gcbrachl und alle Yorllieile beslatigt 
gefunden, die ich in mcincm seinerzeitigen Artikel 
ihr zusclirieb, wahrend ich andererseits dic Con
struction des Umsteucrapparates nicbt unwesentlich 
verbesserle.

Gegeniiber der Umsteuerung A. Piitschs mit 
Schiebern bat die mit Glocke dic unverkennbaren 
Vortheile der Einfachlieit, der yollen Zuverliissig- 
keit und leichten Zuganglichkeit und des Zuriick- 
haltens von Staub, Asche und Schlacke in den 
Kanalen zur Glocke, so dafs sie fiir Gaspuddcl- 
ofen, Schmelzofen u. s. w. ganz besonders cm-, 
pfoblen werden mufs.

Offen gestanden hatte ich kaum gewagt, diesem 
System bei Yerwendung junger Kohlen mit ver- 
haltnifsmafsig kiihlen Gasen fiir die Erzeugung 
sehr hoher Temperaturen vor dem Siemenssyslem 
den Yorzug einzuraumen.

Die Erfahrung, die oben bemerkten Vortheile, 
sowie fiir manche Processe der des einseitigen 
Gasstromcs reclilfertigen indefs auch fiir solche 
Fiillc vollkommen seine Empfehlung.

Dic grófsle Bedeutung aber hat dieses Feuerungs- 
system immerhin fiir gute Kohlen, welche an sich 
licifse Gase geben — alte Kohlen und altere 
Braunkohlen — also fiir die Hulten Dcutschlands, 
Belgiens, Englands, Frankreichs, Nordostcrreichs 
und die Distrikte der iii teren Braunkohle der Alpen- 
liinder, sowie fiir Gase von so hoher Qualitat, 
dafs die Regcnerativerhitzung der Gase iiberfliissig 
wird, oder bei denen ibres geringen spccifisćhen 
Gewichtcs lialber die Notliwendigkeit sehr dichtcr 
Leitungen eine Regencrativerbitzung mindestens 
unzwcckmtifsig crschcinen liifst.

In diesen letzteren Beziebungen empfichlt sich 
das besprochcnc Feuerungssystem insbesondere 
auch fiir Wassergas ais Brennsloff.

L e o b e n ,  1. August 1886.
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Dic Fortschrittc des Eisenlmttenwesens in den Yereinigten 
Staaten yon Nordamerika.

In dem officicllen Bericht der Vereinigtcn 
Staaten Ober den Bergwerksbetrieb fur das Jahr 
1885* ist in der seit einer Reihe von Jahren 
iibliehen Weise der Gewinnung und Yerarbeitung 
des Eisens und Stalils ein besonderes Kapitel aus 
der unermudlichen Feder von James M. Swank, 
dem Leiter der Vei-einigung der amerikanischen 
Eisen- und Stahlindustriellen, gewidmet. Dasselbe 
gewinnt ein um so hoheres Interesse durch den 
Umstand, dafs der Zeitraum, iiber den die rnit- 
getheilten Statistiken sich erstrecken, ein ziem- 
licli weit gegrifTener ist und man daher in der 
Lage ist, dic vcrgleichenden Betrachtungen weit 
auszudehnen. Der Yerfasser geht namlicli his zum 
Jahre 1865 zuriick, und zwar hat er jenen Zeit- 
punkt gewahlt, weil damals der Bessemerprocefs 
in den Vereinigten Staaten (im Herbst 1864 in 
Wyandotte, Michigan und im Friihjahr 1865 in 
Troy, New-York) eingefiihrt wurde. Da zu glei- 
clier Zeit auch der Biirgerkrieg sein Ende fand, 
so ist es naturlich, dafs damals ein Zcitabschnitt

* Minerał Resources of the United States, madę 
by Albert W illiams, Ir„ Chief of the Division of 
Mining Statistics and Technology of the United States 
Geological Survey, Department of the Interior.

begann, in welchem die Eisen- und Stahlindustrie 
der Vereinigtcn Staaten einen gewaltigen Auf- 
schwung nahm.

Da die Angaben sehr geeignet sind, um unsere 
Industrie erkennen zu lassen, inwieweit sie in 
der Zukunft noch auf den nordamcrikanischcn 
Markt ais Absatzgebiet zu rechnen vermag, so 
wollen wir den Mittheilungen des Vcrfassers und 
seinen beredten Zahlen in dem nachstehcndcn 
Aufsatze fol gen.

Swank giebt zunachst eine Uehersicht iiber 
dic Erzeugung der hauptsachlichsten Eisen- und 
Stal.lfabricate in den letzten 21 Jahren (sieho 
Tabelle I). Es wird auffallcn, dafs in der Tabelle 
fur die Jahre 1865 und 1866 keine Stahlschie- 
nen aufgcfiihrt s ind, ein Umstand, welcher da
durch seine Erklarung findet, dafs zwar am
24. Mai 1865 die erste iiberhaupt in Amcrika 
erzeugte Stahlschicne auf dem Ycrsuchs-Stahl
werk in Wyandotte gewalzt wurde, dafs aber die 
erste im laufenden Betriebe dargcstclltc Stahl- 
schiene erst im August 1867 von der Gamhria 
Iron Company zu Johnstown aus Blocken, welche 
von der Pennsylvania Steel Company in Harris- 
burg erblasen worden waren, gewalzt wurde.

T a b e l l e  I.

Production en der hauptsUcldieKen Eisen• und Słahlfabricate in den Yereinigten Staaten ton  1865 bis 1885.

T o n n o n  ii 1000 k g

J a h r
Roheisen

Walzeisen
einschl.

Nagelbleche
aussckl.

Eisenschienen

Eiscn-

schienen
Stahlsćhienen

Schienen
insgesammt

Stahl blocke 
und

anderer Stahl

Luppen aus 
Friscli- und 
Rennfeuern

1865 8 4 4  2 4 5 4 5 3  5 4 4 3 2 3  156 _ 3 2 3  156 13 8 4 2 5 8  027
18 6 6 1 2 2 4  761 5 3 9  94 7 3 9 0  715 -- 3 9 0  7 15 17 2 0 8 66 714
1867 1 3 2 5  69 5 5 2 5  9 1 3 4 1 6  81 9 2  31 2 4 1 9  131 19  9 5 4 6 0  27 7
1 8 6 8 1 4 5 3  921 5 4 2  64 5 4 5 3  0 3 6 6 5 5 3 4 5 9  5 89 2 7  21 0 68 2 0 6
186 9 1 7 3 8  3 9 3 5 8 2  67 5 5 2 9  63 0 8 7 5 2 5 3 8  3 82 31 74 5 6 3  0 3 6
18 7 0 1 691  555 5 3 9  4 3 5 53 1  5 0 2 3 0  8 3 8 5 6 2  3 4 0 68 02 5 5 6  4 69
1871 1 7 3 3  6 2 8 6 4 3  97 0 668 89 7 3 4  6 8 3 7 0 3  58 0 7 4  3 7 4 5 7  141
1 8 7 2 2  5 8 9  0 8 4 8 5 4  38 7 8 2 1  67 8 8 5  32 2 9 0 7  00 0 145 21 7 5 2  60 6
1873 2  601  5 2 8 9 7 6  2 6 5 6 9 0  28 3 1 1 5 0 1 7 8 0 5  3 0 0 2 01  94 5 5 6  7 4 5
1 8 7 4 2  4 3 9  2 9 8 I 0 0 6  9 0 3 5 3 0  113 1 3 1 4 6 4 6 6 1 5 7 7 2 1 9  143 55  9 35
187 5 2  0 5 5  7 8 9 9 9 5  76 5 4 5 4  99 5 2 6 3  8 13 7 1 8  8 0 8 3 9 5  9 7 3 4 4  663
1S70 1 8 9 8  5 6 5 94 5  185 4 2 3  721 3 7 4  102 7 9 7  8 2 3 5 41  6 3 7 4 0  4 78
1877 2  0 9 9  32 8 1 0 3 7  80 6 3 0 1 6 1 4 391 9 77 6 9 3  591 5 7 8  64 0 4 2  901
1S78 2  33 7  66 6 1 118  0 4 6 2 9 2  861 5 5 9  7 95 8 5 2  65 6 7 4 3  571 4 5  3 9 0
1S79 2  7 8 5  2 8 4 1 4 7 5  9 8 2 381  0 8 5 6 2 8  65 3 1 0 0 9  73 S 9 5 0  0 8 8 5 6  5 5 4
1S80 3 8 9 5  9 40 1 6 6 7  8 8 8 4 4 7  8 4 2 8 7 8  0 4 4 1 32 ó  8 8 6 1 167 09 3 6 7  65 2
1881 4  2 0 9  8 9 8 1 9 5 4  8 9 9 4 4 3  143 1 2 2 9  4 5 5 1 6 7 2  5 9 8 1 61 3  3 7 3 7 6  7 38
18 8 2 4  6 9 6  5 57 2 0 5 5  21 3 2 0 6  68 2 1 3 2 5  0 5 4 1 531  7 3 6 1 7 61  20 1 8 2  7 92
18 8 3 4  6 6 8  3 0 2 2  071  5 1 5 5 8  91 3 1 17 5  2 3 6 1 2 3 4  1 49 1 7 0 0  0 5 4 67  8 0 5
18 8 4 4  162  7 79 1 7 5 2  0 9 5 2 3 1 7 3 1 0 1 5  197 1 0 3 8  3 7 0 1 5 7 5  4 3 3 51 7 04
1885 4 1 0 8  591 1 6 2 3  2 6 8 13 4 37 9 7 9  0 1 6 9 9 2  4 5 3 1 7 3 9  0 3 6 37  82 2
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Die Tabelle ist hoclist lehrreich. Die Roh- 
eisenproduction stieg von 844 245 t im Jahre 
1865 auf 4 696 557 t im Jahre 1882; sie ver- 
vielf;iltigte sich also um das 5 1/? fache, wahrend 
die Production an Walzeisen von 453 544 t im 
Jahre 1865 auf 2 071 515 t im Jahre 1S83 stieg, 
d. h. sich um mehr ais das 4 l/a fache vermehrle. 
Infolge des Ersatzes der eisernen Schienen durch 
die stahlernen nahm die Production an Eisen- 
schienen von 821 678 t im Jahre 1872, der 
hochsten je erfeichten Zilfer, bis zu 13 437 t im 
Jahre 1885 ab. Die Slahlschienenfabrication stieg 
von 1867 bis 1882 von 2 312 t auf 1 325 054 t. 
Die Gesammtstahlproduction, vornehmlich Bes- 
senierstahl, stieg von 13 842 t im Jahre 1865 
auf 1 764 200 t in 1883. Es ist dies sicherlich 
eine hochsl hemerkenswerthe Entwicklung, wie 
sie kein anderes Land aufzuweisen vermag. 
Allerdings haben die Zahlen in den letzten drei 
Jahrefi eine geringe Einbufse erlitten; es darf 
aber nicht vergessen werden, dafs die Eisen- und 
Stahlindustrie der gesainmlen Weit gegenwartig 
unter einem Druck leidet, der iiberall einen mehr 
oder minder grofsen Riickgang veranlafst hat. 
Auch bleibe nicht unerwahnt, dafs die Eisen- 
uud Stahlindustrie sieli jetzt in den Yereinigten 
Staaten zu erholen scheint und wird die Pro
duction an Roheisen, Stahl und Stahlschienen 
in 1886 sicherlich hohere Zahlen aufweisen, ais 
in irgend einem Jahre vorher.*

Wir konnen uns nicht versagen, an dieser 
Stelle noch eine, dem soeben erschienencn »Fiih- 
rer zu den Eisen- und Stahlwerken der Ver- 
einigten Staaten* entlelmte Tabelle einzuschalten, 
welche genaue Angaben iiber die Zahl und 
Leistungsfahigkeit der vorhandenen Werke ent- 
hiilt und somit eine werthvolle Erganzung zu 
der weiter oben mitgelheilten Uebcrsicht uber 
die thatsachlichen Productionsverhaltnisse bildet.

T a b e l l e  II.

Die Eisen- und Stalli werke der 
Yereinigten Staaten

Die Eisen- und Stahlwerke der 
Vereinigten Staaten

ara
15. Juli 18SC

am
1. Sepl, ISS1

Anzahl der betriebsfahigen Hoch- 
o f o n ............................................... 578 675

Anzahl der am 15. Juli 1886 im 
Bau begriffenen Hochofen, 12 fur 
Koks-, 4 fur Anthracit- u. 3 fur 
H olzkohlenbetrieb ...................... 19 16

Jahrl. Leistungsfahigkeit der be
triebsfahigen Hochofen an R oh
eisen in Kilotonnen** . . . . 9 034 355 8 435 100

JJhrl. Leistungsfahigkeit der Koks- 
h o c h ó fe n ...................................... 5178 517 4 398 950

Jfthrliche Leistungsfahigkeit der 
A uthracithoehO fen..................... 2 817 323 2 879 725

* Siehe vor. Nr. S. 629.
** Hierbei sind a l l e  Hochofen ais w ahrend des 

g a n z e n  Jahres unter Wind stehend gerechnet.

Jahrl. Leistungsfahigkeit der Holz-
k oh lenhocho fen ..........................

Anzahl der betriebśfŁhigen Puddel-
und S tah lw e rk e ..........................,

Anzahl der im Bau begriffenen 
Puddel- und Stahlwerke . . . 

Anzahl der einfachen Puddelofen 
(1 Doppelofen ist fur 2 einfaelie
gerechnet).....................

Anzahl der W armeOfen.................
Anzahl der Walzenstralsen . . . 
Jahrl. Leistungsfiihigk. der Walz

werke an fertigem Eisen und 
Stald in Kilotonnen . . . . .  

Anzahl d. Walzwerke, welche mit 
Nagelfabrication verbutul. sind 

Anzahl der Nagelmaschinen . . . 
Anzahl der im Bau begriffenen

N agelfabriken..............................
Anzahl der fur die neuen Fabriken 

bestimmten Nagelmaschinen . . 
Anzahl der betriebsfah. Bessemer-

s ta h lw e rk e ..................................
Anzahl der im Bau hegriffenen

B essem erstah lw erke.................
Anzahl der Bessemerconvorter am 

15. Juli 1886, hierunter 58 fer
tige u. 12 im Bau begriffene . 

Jahrl. Leistungsfahigk. an BlOcken 
Anzahl der betriebsfahigen Glapp-

G riffith s-S tah lw erke.................
Anzahl der im Bau begr. Glapp-

G rifiilh s-S tah lw erke.................
Anzahl der Clapp - Grifiiths - Con- 

yei ter am 15. Juli 1886, hierunter 
10 fertige und 3 im Bau begr. 

Jahrl. Leistungsfahigk. an BlOcken 
Anzahl d. betriebsfahigen Siemens-

M artin -W erke..............................
Anzahl der im Bau begriffenen 

Siemens-Martin-Werke . . 
Anzalil d. Flammofen a.15.Juli 188C 

hierunter 71 fertige, 18 im Bau 
begriffene und 2 beinahe fertige 

Jahrl. Leistungsfahigk. an BlOcken 
Anzahl d. betriebsfahig. Tiegelgufs- 

stahlwerke » • • • • • • * •
Anzahl d. Tiegel z. Stahlschmelzen 
Jahrl. Leistungsfahigk. an BlOcken 
Anzahl der Huttenwerke mit di- 

recter Gewinnung schmiedbaren 
Eisens aus den Erzen . . . .

Jahrl. Leistungsfahigk. an Bloeken 
und Knuppeln . . . . . . . . .

Anzahl der Hutten, welche Luppen 
aus Roheisen u. Schrotlfrisclien 

Jahrl. Leistungsfahigk. an Luppen

Der Verfasser geht alsdann dazu uber, l a -  
bellen mitzutheilen, aus weleben die Art und 
Weise d e r  Vertheilung der Hauptfabricate nach 
den einzelnen Staaten ersichtlich ist. Ls hat 
keinen Zweck fur uns, ihm in diese Einzell.citen 
zu folgen, wir mussen uns viclrnehr darauf be- 
schranken, diese Angaben in grofsen Zugen 
wiederzugeben.

ara
15. Juli 1SSG

am
1. Sfpt. isst

1038 515 156 425

423 4:’,4

13 4

4S88 
‘2 503 
1475

5 205 
2 782 
1 555

0 904 991 0 893 200

83 
6 355

81
5 695

2 2

175 67

27 20

7 1

58
3 720 514

45
2 258 430

6 1

2 —

10
181 400

1
4 535

42 35

7 3

71
598 020

5S
498 850

40 
3 391 

99 771

41
3 594 

104 305

5( 70

63 49( 68 025

4i
58 95.

53 
63 490
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T a b e l l e  III.
Yertheilung der Produetion an Roheisen in den 

Yereinigten Staaten.

Gesammt- 18S0 1882 1S85
Produclion Tonnen  i  1000 kg

Neu-England . . . 42 609 36 268 17 060
Miltl. Slaaten . . . 2 402 217 2 759 290 2 370 143
SuU- ,  . . . 456 090 626 664 693 168
West- „ . . . 990 488 1 245 753 958 088
Aeufs.West-Staaten . 4 535 28 581 . 10131

Yereinigte Staaten . 3 895 939 4 696 556 4 048 590

Roheisen wird im ganzen in 26 Staaten her- 
geslellt. Die Fiilircrschaft Pennsylvaniens ais 
Erzcuger von ungefahr der Hiilfte des Roheisens, 
welches jahrlich in den Yereinigten Staaten er- 
blasen w ird, ist Uingst bekannt. Dort bat die 
Produetion auch eine gewisse Stetigkeil nachzu- 
wcisen, dagegen ist dieselbe in anderen Staaten 
beslandigem Wcchsel unterworfen; so hat in den 
lelzten Jahren die Roheisenproduction in NeU' 
England, New-York,  New-Jersey, Maryland, 
Wisconsin und Missouri abgenommen, wahrend 
in Virginia, Alabama, Tennessee und Illinois eine 
betrachtiiche Zunahme zu verzeichnen ist. Die 
Aenderungen sind durch verschiedene Umstiinde 
hery-orgerufen w orden, namentlich spielt die 
Transporlfragc fiir die Rohmaterialien eine grofse 
Rolle dabei. Die Colonne der sudlichen Staaten 
zeigt fiir die letzten Jahre eine Zunahme von fast
52 fb, wahrend die mittleren und westlichen 
Staaten ihren Standpunkt inne gebalten haben 
und Neu-England sogar eine Abnahme von etwa 
60 % zeigt. In den sudlichen Staaten ist die 
Znnahme am merkliehsten gewesen, so stieg die 
Roheisenproduction in Virginia von 18S0 bis 
1885 von 27 150 t auf 148 550 t oder um 447 $ ,  
im Staate Tennessee von 64 280 t auf 146 207 t 
oder um 127 ^  und in Alabama von 70 010 t 
auf 206 286 t oder um 1 9 4 ^ .  Aufserdem sind 
in den sudlichen Staaten 9 neue Hochofen im 
Uau begriffen. Die Gesammlzahl der Hochofen 
in den Vcreinigtcn Staaten, abgesehen von solehen, 
welche voraussićhtlich nicht mehr in Betrieb 
kornmen, betrug Ende des Jahres 1S85 591, 
von denen zu jener Zeit 276 in Betrieb und 315 
aufser Betrieb standen. Letztere waren natiirlich 
die kleinsten und am wenigsten giinslig gelegenen 
Hochofen.

Die Schienenfabrication hat sich in den Yer
einigten Staaten gegen friiher concentrirt. Die 
niedrigen Preise, welche in den Jahren 1S83 bis 
1885 fiir Stahlschiencn herrschten, haben damals 
viele Fabricanten veranlafst, das Walzen von 
Schienen aufzugeben und dafiir andere Stahl- 
artikel zu erzeugen. Den Lowenantheil bean- 
sprucht hier ebenfalls Pennsylvanicn fiir sich. 
Von den 993 450 t Schienen, welche im Jahre 
1885 uberhaupt erzeugt wurden, stellte Pennsyl-

vanien 674 590 t ber; dann folgte Illinois mit 
283 024 t. Der Rest yertheilt sich auf 12 andere 
Staaten.

An gezaintem Eisen werden nur noch wenige 
hundert Tonnen in den altmodischen Friscbhutten 
in bergigen Gegenden der sudlichen Staaten her- 
gestellt. Alles iibrige sogenannte fertige Eisen 
wird durch den Walzprocefs hergestellt. Dic 
meisten S taaten, in denen eine erhebliche Ab
nahme der Produetion an Walzeisen stattgefunden 
hat, haben dafiir andererseits ihre Stablproduction 
bedeutend erhoht. Die Yerandcrungen, weiche 
in der Stahlerzeugung vor sieli gegangen sind, 
gehen aus der Tabelle IV hervor.

T a b e l l e  IV.
Produetion i>on Stahl aller A r t in  den Yereinigten 

Staaten.

Gesammt-
Production

1SS0 1 1SS2 1 1S85
Tonnen  ;i 1000 kg

Neu-England . . . 19 302 24 068 2.3 929
Mittl. Slaaten . . . 789 059 1 102 784 1 189 220
Sud- „ . . . 45 707 100 867 52 244
West- „ . . . 413 015 517 155 465 490
Aeufs. W est-Staaten — 21 326 8 163

Yereinigte Staaten . 1 267 083 1 766 200 1 739 046

Unter den Mittelstaaten steht natiirlich Petin- 
sylyanien obenan. Dic dortige Produetion im 
Jahre 1885 belief sich auf 1 134 813 t. Wahrend 
der Jahre 1884 und 1885, namentlich aber im 
letztgenannten Jahre herrschte, wic auch aus 
Tabelle II hervorgeht, eine sehr lebhafte Tbatig- 
keit in bezug auf die Errichtung neuer Stalil- 
werke. Die meisten unter denselben waren so
genannte Klein-Bessemerwerke nach dem System 
Clapp-Griffilhs. Es befanden sich auch einige 
Normal - Bessemcrwerke und einige mit Flamm- 
ofenbetrieb darunter. Diese Thatigkeit dauert 
noch fort, und es werden die Vereinigten Staaten, 
noch ehe das Jalir zu Ende sein wird, manches 
neue Stahlwerk besitzen. Namentlich ist das 
Interesse bemerkenswerth, welches sich dem 
Flammofenprocefs zuwendet. Eine Erweiterung 
der Werke fiir Tiegelgufsstahl scheint dagegen 
nicht eingetreten zu sein. Die Fabrication von 
Gementstahl ais Handelsproduct scheint uberhaupt 
erloschcn zu sein.

Am 19. April 1886 erblies die South Tredegar 
Iron Company von Chattanooga, Tennessee, in 
einem kleinen Converler den ersten Bessemerstahl, 
der je in den siidliehen Staaten erzeugt worden 
ist. Das Verfahren war der gewohnliche Bessemer
procefs. Das Roheisen war aus dortigem Erz 
durch die Cranberry Iron and Coal Company von 
North-Carolina erhuttet worden. Das Erzcugnifs 
soli zur Darstellung von Nageln dienen.

Eine interessante Ergiinzung zu der Tabelle 1 
bietet die mehr in die Einzelheiten eingehende 
Tabelle V.



October 1886. „ S T A H L  UND E IS E N ,“ Nr. 10. 673

T a b e l l e  V.
Production der Haupt-Eisen- und S tahl-A rtikel in  den Yereinigten Staaten non 1874 bis 1885.

T o n n c n  a  1000 k g

Jahr
Roheisen

einschliefsl.
Spiegel

eisen

Fasser ge- 
schnitt. Nagel 
und Schienen

nagel 
StUckzahł

Bessemer-
Stalil-

schienen

Flammofen-
Stahl-

schienen

Tiegelgufs-
Stahl-
blocke

Flammofen-
Stahl-
blocke

Bessemer-
Stalil-
blocke

Ver-
schiedener

Stahl

1874 — 4 912 180 131464 — 32 949 6 349 174 083 5 762
1875 7 103 4 726 881 263 813 — 35 737 8 208 340 594 11 435
187G G 000 4157 814 374 102 — 35 719 19 491 477 078 9 348
1S77 8 022 4 828 918 391 977 — 36 670 22 703 508 452 10 815
1878 9 681 4 396 130 499 211 8 523 38 916 32 766 664 129 7 760
1879 12 635 5 011021 620 355 8 298 51 499 51055 842 578 4 956
1880 17 780 '5  370 512 865 695 12 349 66 011 102 448 1 091271 7 678
1881 19 125 5 794 206 1 206 584 22 872 81 414 133 280 1 396 015 2 764
1882 19 920 6 147 097 1 304 406 20 648 77 036 145 612 1 538 680 2 734
1883 22 288 7 7G2 737 1 166 904 8 332 72 973 121 147 1 500 746 5 077
1884 30 741 7 581 379 1 012 775 2 422 54113 119 376 1 397 320 4 635
1885 31 446 6 696 815 974 668 3 547 58511 135 488 1 543 498 1 538

In der Golonne fiir gesehniltene Niigel sind 
die Drahtstifte und Schienennagel nicht einge- 
seblossen; ferner ist zu der Golonne bemerkens- 
werth, dafs man im Jahre 1883 begann, ge- 
schnittene Niigel aus Stahlbleehen herzustellen, 
und wurden an solchen in jenem Jahre 18 224 
Fasser Stahl niigel, im Jahre 1884 393 482 und im 
Jahre 1885 bereits 1823 127 Fasser hergestellt.

' Die Forderung an Eisenerz im Jahre 1885 
lafst sich auf 7 841619  t schalzen. Dieselbe 
lafst sich nicht genau angeben, weil die Eisen- 
erzgruben keiner allgemeinen statistischen Auf- 
nahme unterliegen. Die Gesammtfórderung der 
Lakę Superior Minen, dereń Erze sich durch 
Reinheit auszeichnen, betrug im Jahre 1885
2 487 618 t. Aufserdem verdient erwahnt zu 
werden, dafs der Abbau der Eisenerzfelder in 
Minnesota und Michigan, welcher 1884 begann,
* ni verflossenen Jahr mit grofser Energie fort- 
gcsetzt wurde. So steigerte sich die Yerschiffung 
aus dem Gogebic-District in Michigan von 1 038 t 
im Jahre 1884 auf 113 448 t im Jahre 1885. 
Die Erze sind fiir den saurcn Bessemcrprocefs 
geeignet.

Auch wurde im verflossenen Jahr ein reich 
manganhaltiges Eisenerzfeld in der Niihe von 
Batesville in Arkansas entdeckt und der Abbau 
sofort energisch in die Hand genommen. Das 
dortige Erz wird zur Fabrication von Spiegel- 
eisen benutzt, von welchem in den Yereinigten 
Staaten im Jahre 1885 nur 31446  t hergestellt 
wurden, eine Quantitiit, welche in den niichslen 
Jahren voraussichllich erheblich grofser sein wird.

Aufserdem importirten die Yereinigten Staaten 
397 038 t Eisenerz im Jahre 1885. Der Import 
an Roheisen belief sich im verf!ossenen Jahr auf 
154 390 t im Werthe von 10 757 052 J(>. Ueber- 
haupt wurde im Jahre 1885 an Roheisen, Eisen- 
und Stahlschienen, Eisen- und Stahlwaaren u. s. w. 
587 734 t im Werthe von 124 578 120 <J(> im- 
portirt, wahrend die entsprechenden Zahlen sich 

X.G --- ---------—

im Jahre 1882 noch auf 1211 373 t ira Werthe 
268 300 500 J(> beliefen. In bezug auf Weifsbleche 
vcrdient erwahnt zu werden, dafs England den 
Markt in den Yereinigten Staaten bcherrseht. Es 
wurden dort im Jahre 1885 232 254 l im Werthe 
von 63 964 608 importirt. In bezug auf 
Ausfuhraussichten der Vereinigten Staaten meint 
Sir Lowthian Bell in seinem Buche »The Iron 
Trade of the United Kingdom«, dafs dieselben 
wohl niemals in die Lage kommen wiirden, 
grofse Quantilaten Eisen und Stahl auszufiihreri 
und zwar aus dem Grunde, weil dic Rohmaterialien 
in zu grofser Entfernung voneinander vorkommen 
und weil die Roh- bezw. Fertigproducle zu hohen 
Frachten unterliegen, um zu entsprechenden 
Preisen in die Seehiifen gelangen zu konnen.

Zum Schlusse verleiht der Verfasser seinem 
in der Tliat nicht unberechtigten Stolz iiber das 
Wachsthum der Eisen- und Stahlindustrie seines 
Vaterlandes Ausdruck. Ais Grund fiir die ohne 
Beispiel dastehende Entwicklung giebt er die 
rastlose Unternehmungslust seiner Landsleute, dic 
schnelle Zunahme der Bevolkerung und nament
lich die lebhafte Thatigkeit in bezug auf den 
Eisenbahnbau an. Der letztere Grund diirfle in 
derThat auch ausschlaggebend sein; denn wahrend 
das Land zu Anfang seiner Berichtsperiode nur
54 000 km besafs, zillilt es jetzt 200 000 km. 
Bei einem Yergleich mit den andern Eisen er- 
zeugenden Liindern der W eit stellt der Verfasser 
fest, dafs die Vereinigten Staaten in den letzt- 
verflossenen 21 Jahren ihre Roheisenproduction 
um 456 ^  gesteigert habe, wahrend er die 
gleichzeitige Zunahme in Deutschland auf 237 
England 7 6 ^ ,  Frankreich 6 4 ^ !, Belgien 64 
Oesterreich -Ungarn 152 Jo und Schweden 53 fo 
bereckpet. Auf Grund der gegebcnen Zahlen 
glaubt Yerfasser sich zu der Schlufsfolgerung 
berechtigt, dafs binnen kurzer Zeit die Yereinigten 
Staaten in bezug auf Huhe der Production an 
der Spitze aller Lander stehen werden.

____________  0
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Ueber einige UebelstSinde in unserm gegenwiirtigen 
Y er dingungs wesen.

Fiinf Jahre sind verflossen, seitdeni in dieser 
Zeitsehrift vou hochgesehatzter Seite auf einige 
Mifsstande in dem in Deutscliland iibliohen Yer- 
dingungswesen hingewiesen wurde.* Namentlieh 
wurde damals die bei uns eingebiirgerte Praxis, 
die Ergcbnisse von ofTentlichen und beschrimkten 
Submissionen durch Zeitungen bekannt zu machen, 
ais unzweckmafsig bezeichnet und die unzweifel- 
liaft gescliiidigte Lage hervorgehoben, in welcher 
sich dadurch unsere heimische Industrie gegen- 
tiber ihren Mitbewerbern aus anderen Landern, 
z. B. England, befmdet, woselbst von den Re- 
gierungsorganen keinerlei Auskunft iiber die ein- 
gegangenen Angebote ertheilt wird. Ein weiteres 
schwerwiegendes Bedenken wurde an derselben 
Stelle auch darin gefunden, dafs die Vcr6flent- 
lichung der Verdingungsergebnisse viele Fabrican
ten verfiihre, bei ihrer Oftertstellung sich weniger 
auf eingehende Berechnungen zu stiitzen, ais 
vielmęhv die letzlveróffentlichten Preise ais Anhalt 
zu nehmen, ein Umstand, der einerseits zu dem 
Erfolg gefiihrt hat, dafs dic auf diese Art in 
leicliIsinnigster Weise abgegebenen Preise ais 
nialsgebende Marktpreise angesehen werden und 
andererseits der Fabricant dazu gedrangt werde, 
durch qualitative Minderleistung den zu niedrig 
gestellten Preis auszugleichen.

In einem zweiten Artikel wurde die Zer- 
fahrenheit und Unvollkommenheit der Vorsehriften 
verschiedener Eisenbahndirectionen in Deutscliland 
beleuchtet und die im gegenseitigen Interesse 
der Producenten und Consumenten dringliclie 
Nolhwendigkeit einer einheitlichen Regelung der- 
selbcn dargelhan.

Wenn wir uns nun heute fragen, sind seit 
jener Zeit die gewiinschten Aenderungen einge- 
treten? besitzen wir jetzt in Deutscliland ein 
allgemein eingefiihrtes, zweckmafsiges Verdin- 
gungsverfahren, welches die Interessen beider 
Parteien gleichmafsig wahrt? so miissen wir diese 
Fragen leider mit »Nein« beantworten. Das Ver- 
fahren, die Lieferungen auf dem Verdingungswege 
zu vergeben, hat zwar an Umfang seit damals 
erheblich gewonnen, indem nicht nur die ofient- 
lichen Yerwaltungen sich desselben in der weitaus 
grofseren Mehrzahl bedienen, sondern auch Private 
anfangen, auf demselben Wege ihre Vertrage ab- 
zuscliliefsen, aber es haben auch gleichzeitig 
vielfach, durch aufsere Yerhaltnisse begiinstigt, 
Mifsstande der bedenklichsten und schwer- 
wiegendsten Art Platz gegriffen. Wir haben nicht 
nur zu beklagen, dafs unter den bestehenden

* 1881, Seite 105 u. 2*20.

Verdingungsvorschriften grofse Verschiedenheit 
herrscht, sondern auch die meisten unter ihnen 
an grofser Unvollkommcnheit leiden.

Um Mifsverstandnissen vorzubeugen, woli en 
wir uns mit der Erklarung beeilen, dafs obige 
Siitze selbstverstiindlich nur auf a l l g e m e i n e  
Giiltigkeit Ansprucli m achen; wir freuen uns, 
feststellen zu konnen, dafs unser Verdingungs- 
wesen nach einer bestimmten Riclitung auch 
erhebliche Yerbesserungen erfahren hat. Wir 
haben liierbei die, dank dem thatkraftigen Ein- 
greifen des preufsisclien Ministers fiir ofTontliche 
Arbeiten, schnell erfolgte omheitliehc Regelung 
der Bedingungen der ilirn unterstellten Eisenbahn- 
directionen im Auge. W ir wollen an dieser 
Stelle keinen alten Streit iiber die Zweckmafsig- 
keit einzelner, speciell technischer Vorschriften 
auffrischen, indem wir vertrauen, dafs die mit 
der Zeit fortschreitende Erkenntnifs auch die 
diesbeziiglichen Meinungsverschiedenheiten zit 
einer Einigung fiihren wird, wir wollen vielmehr 
riickhaltlos das liohe Ycrdienst anerkennen, wel
ches sich unser Herr Arbeitsminister bei den 
ihm unterstellten Verwallungen auf dem Gebiete 
des Verdingungswcsens bereits erworben hat.

Leider ist dies aber auch , von vereinzelten 
Fiillen untergeordneter Bedeutung abgesehen, der 
einzige Lichtpunkt, den unser Auge in der Ver- 
worrenheit der zahllosen in unserm lieben Vater- 
lande iiblichen Submissionsverfahren trifTt. Es 
mufs yiclmehr constatirt werden, dafs im Laufe 
der jiingsten Jahre, offenbar begiinstigt durch die 
schlechte Geschaftslage, die vorhandenen Uebel- 
stiinde elier schlimmer geworden sind. Und so 
ist es denn nicht zu verwundern, wenn die An- 
gelegenheit in wirthschafllichen und technischen 
Corporationen zur Sprache gebracht wird. Eine 
der bedeutsamsten Kundgebungen dieser Art ist 
eine Eingabe, welche der mittelrheinische Fa
bricanten-Verein im Juli d. J. an den Fiirsten 
Bismarck gerichtet hat.

Dieselbe hatte folgenden W orllau t:
Ewr. Durchlaucht gestatten wir uns in aller 

Ehrerbietung das Nachstehende vorzutragen.
Fiir die Industrie ist kaum irgend eine 

Frage von gt-ofserer und einschneidenderer 
Bedeutung ais die des Submissionswesens. 
Der weitaus grofste Theil der Arbeits- und 
Lieferungsvertrage wird auf dem Wege der 
Submission vergeben. In erster Linie ist dies 
bei allen Staatsbehorden, sodann bei Provinzial- 
behorden, Stiidten, Eisenbahnen und in neuerer 
Zeit auch bei Privaten der Fali. Yon dieser 
Ueberzeugung durchdrungen, hal der Miltel-
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rheinische Fabricanten-Verein slcls dic Frage 
der einheillichen Rcgelung des staatlichen Sub- 
inissionswesens im Augo behallen und dieselbe 
wiederholt zum Gegenstand seiner Beratbungen 
in Vorstands- und Plenarsitzungen, zuletzt in 
denjenigen vOm 5. Mai d. J. gemacht.

Der Verein ist ungetheilt der Ansicht, dafs 
das Submissionswesen hauptsachlich an dem 
Mangel einer einheitlichen Behandlung kranke, 
dafs nicht nur die einzelnen deutsehen Par- 
ticularstaaten nach verschiedenen Grundsiitzen 
verfahren, sondern dafs sogar bei den ein
zelnen Ministerien desselben Landes eine grofse 
Verschiedenheit in Auffassung und Handhabung 
hervortrete. Ferner wird constatirt, dafs in 
cinigen Landem haufig ein Unterschied zwischen 
den Angehórigen des engeren Vaterlandes und 
den ubrigen deutsehen Submittenten gemacht 
werde. Hierzu kommt noch, dafs die meisten 
der bestebenden Submissionsbedingungen so 
unvollkommen und von solcher Bescbaffenheit 
sind, dafs dieselben der Industrie zum Nach- 
tlieil gereichen und die letztere schwer dar- 
unter leidet.

Dieser Zusland tritt noch scharfer bei allen 
nicht direct staatlichen Bchorden, bei Stiidten 
und Privatbahnen, bei weichen ein rogelrechtes 
Submissionsverfahren oft gar nicht eingehalten 
wird, obgleich man ihm den aufscren Austrich 
eines solchen verleihen will , zu Tage. Eine 
riihmliche Ausnahme hiervon machen die Sub
missionsbedingungen des Ktiniglich Preufsisehen 
Ministeriums fiir offentliche Arbeiten. Der 
Koniglich Preufsiscbc Staatsminister und Mi
nister fiir offentliche Arbeiten Herr Maybach 
Excellenz hat seit Jahren sich mit dem grofs- 
ten Erfolge mit dem Submissionswesen be- 
scbiiftigt und Normativbestimmungen aufgestcllt, 
welche den Bediirfnissen und Verhaltnissen der- 
Industrie in durchaus zweckmafsiger Weise 
Rechnung tragen. Es diirfte daher der gc- 
sammten deutsehen Industrie nur zum Vortheil 
gereichen und fiir dereń gedeihliche Enlwick- 
lung von entscheidendem Einflusse sein, wenn 
dieselben in allen Staaten des deutsehen Vater- 
landes zur Grundlage der Submissionsverhand- 
lungen gemacht wurden.

Wiire diese Ausdehnung einmal fiir die 
staatlichen Ausschreibungen erfolgt, dann wur
den die ubrigen Bchorden, Corporationcn etc. 
baldigst nachfolgen miissen und auch ihrcrseits 
die bei den staatlichen Bchorden mafsgebenden 
Nonnativbestimtmmgcn in Anwendung bringen. 
Obwohl es uns sehr wohl bekannt ist, dafs 
das Reich nicht compctent ist, bei den ein
zelnen Bundesregierungen und noch weniger 
bei Stiidten und Corporationcn die einheitlicbe 
Begelung des Submissionswescns auf dem Wege 
der Vorschrift herbcizufiihren, so gestatten wir 
uns dennoeh Ew. Durchlaueht im Interesse der

Hebung und des Gedcihens der vatcrlandischen 
Industrie unser ergebenstes Ersuchcn zu unter- 
brciten, auf dem Wege der Verstandigung unter 
moglichsler Zugrundclegung der von dem Konig
lich Preufsisehen Ministerium fiir offentlichg 
Arbeiten erlassenen Vorschriften in den ein
zelnen Bundesstaaten in betreff der staatlichen 
Submissionsvorschriften gemeinsame Vorschrif- 
ten zur Herbeifiihrung zu bringen.

Die Bestrebungcn des mittelrheinischen Fabri- 
canten-Vereins verdienen die einmiithigc Unlcr- 
stiitzung aller Interessirten, denn wenn irgendwo, 
so kann ein Einzelner gerade hier so gut wie 
nichts ausrichten, ganz abgcsehen davon, dafs 
cr sich in geschaftlicher Beziehung voraussichl- 
lich schwer schadigen wiirde.

Der »Kolnischen Zeitung« vom 5. Sept. d. J. 
bietet die Eingabe Veranlassung zu Besprechung 
e i n e r  Seite des Unwesens, wie es namentlich 
bei den meisten stadtischen und privaten Yer- 
dingungen besteht, niimlich der A u s b e u t u n g  
t e c h n i s c h e r  E n t w i i r f e .  „In dieser Bezie
hung”, schreibt das genanntc Blatt, „sind Uebel- 
stiinde eingerissen, die einen geradezu unmorali- 
schcn Charakter tragen, und das schlimmste dabei 
ist, dafs diese Uebelstande durch immer weiter- 
greifenden Gebrauch eine mit Stillschweigen gcdul- 
detc seheinbare Berechtigung zu erlangen drohen. 
Ein Beispiel aus jiingsler Zeit wird das von den 
stadtischen Bchorden und von Privatpersonen 
vielfach beliebte Verfahren bei Verdingungen 
besser erlautem ais allgemeine Erorterungen. 
W ir s i nd , wie ausdrucklich hervorgchobcn 
werden mag, weil entfernt, das von uns anzu- 
fiihrende Beispiel ais besonders auffiillig unter 
anderen Vorkomnmissen aufzufassen. Zahlreiche 
ahnliche Fiille konnten an seiner Stelle angefuhrt 
werden, und so soli dasselbe hier nur gewisser- 
mafsen ais VorbiId dienen.

„Eine grijfsere Stadt Dcutschlands schrieb 
fur Anfang dieses Jahres die Bedingungen aus 
fur die Ausriistung ihrer Hafenanlagen mit 
hydraulischen Maschinen. Das aufgestellte Pro- 
gramm entbielt zwar eine Menge allgemeinerer 
Bestimmungen, ohne jedoch Einzelvorschriflen 
fiir die Maschinen selbst zu machen, so dafs die 
bei der Verdingung sich betheiligenden Maschinen- 
fabriken keine bestimmte Grundlage weder fur 
die Gcsammtanlagc noch fur die Einzelenlwiirfe 
hatten. Ganz besonders war weder dic Grofse 
der Maschincnanlagen, noch die Ausdehnung des 
Rohrnetzes bestimmt angegeben. Letzleres sollte 
vielmehr nicht nur fiir die erste Anlage, sondern 
auch fiir spiiter vorgesehene Erweitcrungcn aus- 
rcichen. Es war etwa gesagt, dafs furs erste 
eine bestimmte Anzahl Ufer-Krabne,  Aufzuge 
und Capstands (bydraulische Zug-Apparate zum 
Rangiren der Eisenbahnwagen) herzustellen sei, 
wahrend spater dic vollendete Anlage elwa die 
yierfache Anzabl der erwahnten Betriebsmittel
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enlhalten wurde. Auf Grund dieses sehr dehn- 
buren Programins reichten vier Maschinenfabriken 
ilire Eritwiirfe ein. Die Bauverwaltung der be- 
treffenden Stadt erkaiinte bald, dafs dic fiir die 
zuerst beabsichtigte Anlage crfordcrlicben Geld- 
niittel nicht verfugbar seien und dafs eine Nach- 
bewilligung unlcr keinen Umstanden bei der 
stadtiseben Yęrwaltung durchgegangen sein wiirde. 
Nachdem vom Verdingungstermin ab etwa ein 
Yierleljahr verflossen und so der Zeilpunkt, bis 
zu welcliem die betheiligten Fabriken sich an 
ibre Anerbietungen gebunden hatten, schon 
liingst verfldssen war, halle man endlich auf 
Grund der eingereichten Zeichnungen der einzel- 
nen Fabriken, dic selbstverst;indlich ganz ver- 
schiedenc Anschauungcn liiusięhllich des Ganzen 
ais auch der Eirr/.elhcilcn der Ausfuhrung vcrtreten, 
das Studium so weit vollendct, dafs man jetzt 
erst iiber die auszufiihrende Anlage sich einiger- 
mafsen Klarheit verschafft hatte. Anstatt nun 
mit der einen oder andern der betheiligten Fa
briken in geeignete Verhandlung zu tre ten , liefs 
man jetzt die Entwurfe von einem Wasserbau- 
lngenieur begutacliten. Das Ergebnifs dieses 
Gutachtens war ,  dafs keine der Fabriken den 
nach der Meinung der Sladt-Bauyer waltu ng rich- 
ligen, im Programm aber nicht ausgesprochencn 
Standpunkt fur die Bemessung der einzelnen 
Ausfiihrungen gefunden hatte, und um zu einem 
Yorschlagc zu gelangen, griff der Gutaehtcr zu 
folgendem Mittel. Nach seinem Dafiirhaltcn be- 
sehriinkte bezw. erhohte cr die einen und an
deren Posten der vcrschiedenen eingereichten 
Kpstenanschlage, d. h. er suchte n a c h t r a g l i c h  
in dieser seltsamcn Weise eine genaue Grund
lage, die das Programm nicht gegeben hatte, zu 
finden, um einen Vergleich der yollslandig ver- 
schicdcn gehaltenen Enlwurfc anstellen zu konnen. 
Dies fuhrte nun zur Befiirworlung einer Fabrik, 
die ganz unvollst;indige Entwurfe eingereicht 
hatte, wahrend eine andere Fabrik, dereń Ent
wurfe bis ins einzelne ausgearbeitet waren, nicht 
cintnal einer Riickspraehe fiir werlb gelialten 
wurde. Es erhielt jedoch diesmal noch keine 
der Fabriken den Zuschlag. Das Gulaćhtcn 
bcwog yielmehr die Vater der Stadt,  auf Grund 
des Studiums der eingereichten Entwurfe aber- 
malige Bedingungen aufzustcllen fiir eine zweite 
Einreichung von Pliinen. Diese Bedingungen 
nun schrieben aus dem einen der zuerst einge- 
reiebten Entwurfe dies, aus einem andern jenes 
vor, was bei der zweiten Ausarbeitung inne- 
zubalten wiire. Das Ergebnifs der ersten Ver- 
dingung bestand also lediglich darin, dafs man 
die Yatcr der Stadt mit einer teelmischen Grund
lage yersehen und zu einer bestimrnten Ansicht 
iiber die Grofse der Einrichtung und der Kosten 
der beabsichtigten Anlage gebracht hatte. Fur 
diese zweite Yerdingung w urde, um die Ent- 
scheidung zu erleichtern, ein liochst auffallendes

Yerfahren nocli insoferu eingeschlagen, ais man 
die vier bei der ersten Yerdingung betheiligten 
Firmen zu zwei Gruppen von je zwei Fabriken 
zusammenfafste. Dies wurde den betreffenden 
Firmen schriftlich in zwar hoflichcr, aber doch 
so zwingender Weise mitgelheilt, dafs, wet- 
diesem Piane nicht folgte, yon selbst ausfiel. 
Dic Firmen mufstcn sich nothgedrungen fiigen, 
und so mufste sich aucli eine besonders auf 
dem vorliegenden Gebiete ais leistungsfabig an- 
erkannte Fabrik gefallen lassen, mit einer der 
belreffenden Stadt angeborigen, fiir die in Rcde 
stehenden Bauten geradezu ungeeigneten Firma 
zusamńiengestellt zu werden, welche bei der 
ersten Verdingung die Ausfuhrung der mascliinellen 
Anlagen durch cinc auslandische (cnglische) Fa
brik in Aussicht genommen hatte. Dio andere 
Gruppe, aus zwei sich des ausgezciehnetslen 
Rufes im Maschinenbau crfrcucnden Fabriken 
gebildet, war bei dieser zweiten Vcrdingung um 
etwa G500 J k  billiger ais dic erstere; dennoch 
erliielt diese den Zuschlag.

„Dieses Bcispiel ist in der That iiberaus 
lehrreich. Auf Grund wochenlanger Arbeiten 
von vier Fabriken wurde eine sladtische Yer
waltung kostenlos klug gemacht, um dann 
schliefslich den Entscheid zu Gunsten einer ein- 
heimischen Firma zu treffen, dic allein die Anlage 
auszufiihrcn nicbt imstande ist. Welche Kosten 
erwachsen durch derartige, durch die schlechte 
Gescbaftslage wesentlich gefórderte Gepflogcnheiten 
den einzelnen Mascliinenfabriken ? Nchmen wir 
an , jede der vier in Redc stehenden Fabriken 
betheilige sich vicrmal im Jahre an einer alm- 
lichen Verdingung und jede erbalte einmal den 
Zuschlag. Unter Zugrundelegung der Gothaer 
Honorarnormen wurde bei einem Entwurf einer 
Anlage im W erthe von ISO 000 d(), dies ist der 
ungefahre Betrag fiir die hier besprochene Ifafen- 
ausriistung, einem Givil-lngenieur fiir Skizzen 
und Kostenanschlag 1,4 der Gesammtsunmie 
zu zahlen sein; dies inacht fiir drei unberiick- 
sichtigte Entwurfe allein schon eine Summę von 
7650 wobei von einer zweiten Ausarbeitung 
ganz abgesehen wird.

„In dem von uns erwiilmten Falle dienten 
vier unabhangig voneinander angefertigte Ent- 
wiirfe, fiir dereń Herstellung unter Zugrunde
legung des obigen Salzes etwa 10 000 Jl> im 
ganzen anzusetzen sind, lediglich zur Aufklarung 
der auftraggebcndcn Stadt. Dafs ein derartiges
Verfahrcn einer entschiedenen Acnderung bedarf, 
ist wohl jedem einleuchtend. Der verniinftige 
Standpunkt bei derartigen umfangreichen Yerdin- 
gungen ist doch der, dafs man yorher einen 
Plan allgemein in mafsgebender Weise, in bezug 
auf Besonderheiten so weit ausarbeiten lafst, dafs 
der Fabrik zwar die allgcmeine Form des Ent- 
wurfs, aber nicht jede Einzelheit vorgeschrieben 
ist. Eine solche Yorarbeit, wie sie auch that-
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sachlich von manchen verhimftigcn, namentlich 
staallichen Verwallungcn, ausgęfiihrt wird, erspart 
einerseits den an der Verdingung sieli betheiligen- 
den Fabriken eine ganz erheblichc Miihe, anderer- 
seils sichert sie die Moglichkeit, dars die eirige- 
henden Enlwurfe miteinander vcrglichcn werden 
konnen. Das andere Verfahrcn stellt sieli ge- 
i-adezu ais ein D i e b s t a l i i  g c i s t i g . cn  E i g e n -  
t h u m s  lieraus, und wir sind der Ansichl, dafs
doch in solchen Fallen das Gcsctz vom 11. Juni
1870 eine Handha.be bicten wiirde, wenn auch 
der Gebrauch dieses unmoralische Gebaren gc- 
wissepnafsen schon gutgeheifsen hat. Nicht 
ohne Grund besteht daher bei den Maschinen- 
fabyiken eine gewisse Abneigung, sich mil 
sliidtiselien Behorden auf eine Verdingung cin- 
zulassen, wahrend mit Reclit eine Vorliebe zu 
verzeichnen ist fiir den Ycrkchr mit staatliclien 
Behorden."

Schliefslich empfiehlt dic »Koln. Z l g « das 
.von einzelnen Fabriken jetzt schon cingefuhrte 
Yerfahren, ilire Zeichnungen mit einem Stempel 
zu versehcn, der elwa lautet: „Gcselz vom
11. Juni 1870 belr. das Urheberrecht an Schrift- 
werken, technischen Zeiclinungen u. s. \v.“, ein
Vcrfahrcn, das aber immerliin nur ais eine
mangclhafte Aushiilfe zu betraćhten sein duffle.

Wir sind in der Lage, zalilreiche andere, dcm 
obigen Fali ahnliche Vorkommnisse mitzutheilen; 
jeder Maschinenlabricant, Bruckęnbauer, Kessel- 
schmicd u. s. w. kann aus cigcncr, mit hohen 
Kosten und vielcn Miihcn erkanfter Erfahrung 
seine Bcilriige liefern. Der durch dic gedriickte 
Geschaftslagc vcrursachtc Arbeitsmangcl hat nicht 
wenig dazu beigetragen, das Ucbel zu ver- 
schlimincrn — cs ist eine bekannte Thatsąchc, 
dafs die Constructionsbiireaus um so starker be- 
schaftigt sind, je schlcchter dic - Zeiten sind.

Dic vorstchenden Andcntungen mtigen aber ge- 
nugen,umdie allen in dcrlndustricthatigenPersoncm 
sattsam bekannte Thatsachc uns yorzufuhren, dafs 
unser gegenwartiges Verdingungswcsen der ihm zu- 
stehenden Aufgabe nicht gcrecht wird. Es liegt aber 
auch andererseits auf der Hand, dafs der Einzclne 
machtlos ist, cinc Acnderung anzustreben. Hier 
gilt es in vcreintem Vorgchcn das Wunschens- 
werthe Ziel festzustcllcn und dasselbe durch ciu- 
mulhiges Handeln zu erringen. In diesem Simie 
mochlcn wir an alle Intercssirtcn appclliren und 
dieselben crsuchen, die Frage zu prufen, auf dafs 
sie bereit seien, wenn cinc Losung derselben an 
sic heranlritl. Im Interesse unserer Industrie 
wollen wir wiinschen, dafs dieser Zeitpunkt nicht 
in nebelgrauer Ferne liegt.

Der III. Allgemeine tleutselie Bergmaimstag-.

Mit diesem alten schoncn Bcrgmannsspruch 
begriifste am Morgen des 2. September der eben 
erst in sein neues Anit; cingetretcne Oberbiirger- 
meister der Stadt Dusseldorf, Hr. L i n d  e m a n n ,  
die aus allen Gauen des deutschen Vaterlandes, 
sowie aus Ocsterrcich-Ungarn in der schonen 
Diisselstadt zum III. allgcmcincn deutschen Bcrg- 
mannstage zusammengekommencn zahlrcichen 
Yertreter des Bergbaues, nachdem denselben von 
dcm Schopfer des Bergmannstagcs, Berghaupt- 
mann Prinz von Sc h 6 n a i ch  - C a r  o 1 a t h-Dort- 
niund, und dem in Ver(retung des M inisters fiir 
offentlichc Arbeiten anwesenden Ministerialdirector 
Oberberghauptmann Dr. Hu y s s e n - Be r l i n  ein 
herzliches »Gliick auf!« zugerufen worden war. 
Die Yersaimnlung wahltc liicrauf den Nestor der 
deutschen Berglcute, den trotz seiner 8G Jahre 
korperlich und gcistig aufserordcnllich frischen 
Oberberghauptmann a. D., Wirklichen Gcheimcn 
Rath D r. v o n D e c li c n , zu ihrem Ehren- 
prasidenten und zu Beisitzcrn die HH. R it  t e r  
' ° n  F r i e s e  und B a e u m l c r  aus Wien, 
sowie verschiedene andere bochgestcllte Vcrtrcter 
des Bergbaues aus Stuttgart, Dresden, Dessau 
und Darmstadt.

„Es g riln e  d ie  T am ie, es w aehse d as  E rz ;
G ott gebe u n s  A llen ein froh liches  H e r z !“

Ehe wir zur Berichtcrstaltung iiber die Ver- 
handlungen ubcrgelien, wollen wir nicht uner- 
wahiit lassen, dafs den Thcilnchmern ganz un- 
gewohnlich reiche Gaben litcrarischer Natur zur 
bleibenden Erinnerung geboten wurden. Neben 
einem von dcm vorbereitendcn Comitć besoriders 
yerfafsten Fiihrer fiir dic Sladt Dusseldorf wurde 
von der Kgl. Bergwerksdirećtion zu Saarbrucken 
eine Reihe werthvollcr Flotzkartcn und Profile 
des dortigen Steinkohlcnrcvicrs vorgclcgt, ferner 
voin Ycrcin fur die bcrgbaulichcn Intcressen im 
Oberbcrgamts-Bczirk Dortmund ein 224 Seiten 
starkes und von Bergassessor a. D. Nonnc vcr- 
fafstes Buch in Quartformat, cnthaltcnd technischc 
Miltlieilungcn aus dem Kohlen-Bergbau des ge
nannten Districles; der Vcrein fur die berg- und 
hutlenmanniśehen Interessen im Aachcncr Bezirk 
widrnete einen von W. Schulz yerfafsten a Fiihrer des 
Berg- und Hiitteningenieurs durch die Umgegend 
von Aachen«. Aufser einigen, von einzelnen Gc- 
werken dargebotenen kleineren Schriften iiber ihre 
Unternehmungen sahen wir auch noch eine Reihe 
von Monographicen von einzelnen Bergrcrieren 
des Kgl.OberbergamtsBonn, welche allerdings leider 
nur in beschrankter Anzahl vorhanden waren.
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Nach einigen geschaftliehcn Mitlheilungcn 
des H. Bcrghauptmann Dr. Brassert - Bonn trat 
man in die Tagcsordnung cin. Den ersten Yor
trag hielt der Yorsitzende lir . 'von Dechen uber 
die n eu  e re n  g eo  1 o g is c h e  n U n l e r s u c h u n -  
g e n  u n d  d e r e ń  K a r t i r u n g .  Redner theilte 
mit, dafs dic Untersuchungen in den Westprovinzen 
grofsten theils abgesclilossen und bis iiber den 
aufscrsten Siiden der Rlieinprovinz kartirt scien 
und erliiutertc unter Bczugnabme auf die im Saale 
ausgesteliten Karten die bereits beendeten und 
die noch bevorstehendcn Karlimngsarbeiten. In 
neuestcr Zeit ist man auch dazu iibergegangen, 
die im Norden und Osten gelcgenen Provinzen 
des preufsischen Staates geologischzu untersuchen; 
man hofft dort Aufschliisse zu machen, welche 
zu bcrgmiinnischer Thatigkeit Veranlassung geben 
und den durch die landwirthschaftliche Krisis 
stark betroffcnen Bewohnern jener Provinzen 
neue Erwerbsąuellen eroffnen.

Hr. Oberbergrath H asslach er-B erlin  verbrei- 
tete sich hicrauf iiber die E rg  el)n i s s e  d e r  Ar-  
b e i t e n d e r  P r e u f s i s c h e n  S c h 1 a g w e 11 e r- 
Co m mi s  s io n. Auf dem letzten Bergmannstag, 
der vor drei Jahren in Drcsden abgehalten wurde,* 
hatte Redner dic Hoffnung ausgesprochen, dafs 
die fiir die nachste Zeit beabsichtigten Arbeiten 
der in Rede stehenden Commission im Laufe 
der beiden folgenden Jahre erledigt sein wurden. 
Diese Hoftnung ist in Erfiillung gegangen; die 
Commission konnte im Juni v. J. ihre letzte 
Plcnarsitzung abhalten, in welcher Grundsatze 
fiir den Betrieb von Schlagwettergrubcn aufge- 
stellt wurden. Ein Theil der Arbeiten der Com
mission ist in mehreren Banden bereits heraus- 
gegeben; es eriibrigt nun noch die Abfassung 
des Hauptberichts, den Redner iibernommen hat. 
Zum Zwcck der besseren Erledigung ihrer Arbeiten 
theilte sich die Commission in drei Unterab- 
tlieihmgcn: eine statistisebe, eine l>ergrechtlichc 
und eine wissenschaftlich-technische. Die sta- 
tistische Abtheilung gab schon im Jahre 1882 
eine Statistik der durch Schlagwetter auf den 
Bergwerken Prcufscns herbeigefiilirten Ycrun- 
gluckungen und eine Uebersieht iiber die Art und 
Einrichtung der auf den einzelnen Zechen in 
Betrieb stelienden Wetterfiihrungen heraus; die 
bergrechtlicbe Abtheilung bearbcitete eine Zu- 
sammenstelhmg der in sammtliclien bergbau- 
treibenden Culturliindcrn erlassenen Yorschriften 
zur Yerhutung von Schlagwetterexplosionen, wel- 
clie im Jahre 18S4 herausgcgebcn wurde; dic 
wissenschaftlich-technische Abtheilung hatte um- 
fangreichc und zum Theil iiufserst schwierige 
chcmisóhe und physikalische Untersuchungen und 
bergtechnischc Yersuchc zu machen, welche theils 
auf dem eigens fiir die Zwecke der Schlagwetter- 
Commission in Bochum eingerichtetcn Wetter-

* »Stahl und Eisen* 1S83, Seite 5S9,

laboratorium, theils auf der Versuchsanstalt zu 
Neunkirchen bei Saarbrucken, theils in den La- 
boratoricn der technischen Hoclischule zu Aachen 
und .der Bergakademie zu Berlin und an anderen 
Orten ausgefiihrt worden sind. Zum Zwecke der 
Untcrsuchung der auf den verscbiedenen Gruben 
herrschenden Wetterverlialtnisse und Wcttcr- 
fiihrungen waren noch drei Lokalabtheilungen 
gebildet worden, welche die wichtigsten Gruben 
befahren haben. Redner bcspricht nunmehr die 
Ergebnisse der Conmiissions - Arbeiten. Vor 
Allem ist hier die Klarstellung der thatsach- 
lichen Verbaltnisse zu nennen, welche die Sehlag- 
w'etter und ihr Vorkommen in unserm Stein* 
kohlenbergbau betreffen. Ueber das Auftreten, 
die Bcschaffenheit und Verbreitung der Schlag
wetter, iiber die Ursacben der Schlagwetterex- 
plosioncn, iiber die zur Verhutung bezw. Un- 
schąd 1 ichinSchung derselben zu schaffenden Ein
richtungen, iiber den Einflufs der Schwankungen 
des Luftdrucks auf das Auftreten der schlagen- 
den Weiter, iiber die Entgasung der in Abbau 
genommenen Grubenabtheilungen — uber alles 
dieses und noch manches Andere hat die Com
mission grofsere Klarheit geschaffen.

Vor Allem aber ist hervorzulieben, dafs es 
der Commission gelungen ist, die ii heraus 
schwierige Frage zu losen, welche Rolle der 
Kohlenstaub bei Explosionen von Sehlagwettern 
spiclt^ und dieses Verdienst der Preufsischen 
Schlagwetter - Commission haben selbst dic Eng- 
lander , dereń Schlagwetter - Commission sich 
mehr ais acht Jahre hindurch ohne Erfolg mit 
diesem Gegenstand beschaftigt bat, ofTentlich 
riickhaltlos anerkennen miissen. Die fiir den 
praktischen Betrieb wichtigsten Ergebnisse ihrer 
Arbeiten hat die Commission in den »Gnmdsatzcn 
fiir den Betrieb von Schlagwettergrubcn« nieder- 
gelegt; m ogen, so schliefst der Redner seincn 
mit grofsem Beifall aufgenommenen Yortrag, dic 
Betriebsbeamten wic dic Behorden aus den Com- 
missionsarbeiten die praktische Nutzanwendung 
ziehen zum Hcile und Segen des vaterlandjschen 
Bergbaucs und besonders der vielen Tauscnde 
unserer fleifsigen Bcrgarbeiter.

Im Anschlufs an diesen Vortrag machte Hr. 
Oberbergrath Nasse-Dortmund M i t t h e i l u n g e n  
in b e t r e f f  d e r  K oli i en s t a  u b f r a g e. Die 
Kohlenstaubgefahr, welche bei Anwendung von 
Sprengmatcrialien und bei der Moglichkeit von 
Schlagwettercxplosioncn vorhanden i s t , hangt 
hauptsacblich von vier Punkten ab, nainlich von 
der Menge und Feinlieit des Staubes (also von
der Hartę und Structur der Kohle), von der
chemischen Zusammensetzung der Kohle,  von 
der Menge des vorhandenen Grubengases (des
Kohlcnwasserstoffgases) und yon der Trockenheit 
des Kohlenstaubes. Ausgchend yon der auf
Zeche »Camphauscn« im Miirz v. J. stattgehabten 
Katastrophe, welcher 180 Bcrglcute zum Opfer
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gefallen sind, besprach Redner die Bcdeutung des 
letztgenannten Punktes fiir unsere westfalischen 
Zeclien. Der Kohlenstaub liat allcm Vermuthen 
nach bei dem erwahnten grofsen Ungliick eine 
verliangnifśyolle Rolle gespielt. Die Explosion 
auf Grube »Camphausen« ist nicht durch einen 
Sprengschufs, sondern durch eine Sicherheils- 
lampe herbeigefCihrt worden, welche der Vor- 
schtift zuwider geoffnet .worden war. Von dcm 
Heerde der ExpIosion aus hat sich die Plam me 
in der einen Richtung auf 300 m, ,in der andern 
auf 1200 m Yerbreitet. Allem Anschein nach 
bat eben der Kohlenstaub, nachdeni er durch eine 
ortlieheSchlagwelteresplosion aufgewirbelt worden 
war, die Explosion in ganz aufsergewohnlicher 
Weise verstiirkt urid yerbreitet. Vor diesem Un- 
glucksfall sind auf den Saarbrucker Gruben 
niemalsKoblcnstaubexplosionen festgestellt worden, 
es lag daher nahe, auf besonders gefahrliclie 
Eigenschaften des Kohlenslaubes in der Grube 
*Gamphausen« zu schliefsen; der Grund dieser 
Eigenschaften ist die Trockenheit des Slaubes. 
Wahrend der auf den alteren Saarbriicker Gruben 
yprhąndene Kohlenstaub 9 bis 1 5 ^  Wasser 
enthalt, weist der Staub in Grube »Camphausen« 
nur 2.1'/, 'jo Feuchtigkeitsgehalt auf. Redner 
erortert in langerer Ausfuhrimg dic Grunde fiir 
diese Erseheinung und bemęrkt, dafs auf den 
westfalischen Gruben nur im Abbau, nicht aber 
in den Grundstrcckcn so trockcner Staub vor- 
lmnden sei, wic auf Grube »Camphausen« und 
in zahlreichen Gruben in England und Wales, 
und zwar aus dem Grunde, weil durch dic 
Sicherheitśpfeiler Wasser in die Grundstrecken 
der Zechen eindringe. Man hat nun Versuche 
gemacht, den Kohlenstaub auf kiinstliche Weise 
anzufeuchten, doch haben sich dieselben bis 
jetzL noch nicht yollstandig bewahrt. Erst wenn 
durch die kiinstliche Zuleilung von Feuchtigkeit 
(lie Gefahrlosigkeit der Schiefsarbeit mittelst 
Sprengpulver erreicht wird, ist das Verfahren ais 
yollkommen zu betrachten.

lir. Director H il t-Aachen besprach hierauf d i e 
iu S c h l a g w e t t e r - G r u b e n  zu ve r \ ve nde nde n  
S p r e n g m a t e r i a l i e n .  Redner will das weit- 
schichtige Thema nicht crschopfend behandeln, 
sondern nur dasjenige mittheilen, woriiber in der 
jungsten Zeit durch die Arbeiten der Preufsisehen 
Schiagwetter-Gommission auf dem in Rede stehen- 
den Gebiet Klarheit geschaffen worden ist. Die 
hergebrachte Ansicht, dafs zur Herstellung der 
Sicherheit von Explosionen genug gethan sei, 
" enn an solchen Stellen, wo explodirbare An- 
sainnilungen von Grubengas vorhanden, die 
Schiefsarbeit untersagt werde, ist durch die 
Untersuchungen der Schlagwetter - Commission 
a!s e'ne irrige erwiesen worden. Es ist fest- 
ge^tellt worden, dafs der Kohlenstaub bei An
wendung von Schwarzpulyer eine je nach seiner 

eschafienheit mehr oder weniger bedeutende

Verlangerung der Flammc herbeifiihrt, ja  es hat 
sich gezeigt, dafs der Kohlenstaub eine Explosion 
yerursachen kann, wenn keine Schlagwetter vor- 
handen sind, namlich bei einem Lochpfeifer, d. i. 
ein Sprengschufs, der seine Wirkung versagt. 
Bei Anwesenheit von 2 bis 3 $  Grubengas tragen 
die meisten Sorten von Kohlenstaub die Flamme 
so weil, ais sich Kohlenstaub und Grubengas 
erstrecken, so dafs selbst diejenigen Arbeiter, dic 
sich geniigend wcit zuriickgezogen zu haben 
glauben, noch gelahrdet sind. Die Schiagwetter- 
Gommission hat angesichts dieser von ihr fesl- 
gestellten Thatsache empfohlen, die Schiefsarbeit 
mit Schwarzpulyer in Schlagwetter - Gruben, in 
weichen sich Kohlenstaub bildet, zu verbieten. 
Was das Verhalten der sog. brisanten Sprcng- 
mittel belriffl, so erweist sich Guhrdynamit ais 
sicher; es ziindet dic gewohnlichen Kohlcnstaub- 
sorten selbst bei Anwesenheit von 4 Gruben
gas nicht. Noch sicherer ist Gelatinedynamit, 
da es bei 7 ^  Grubengas noch nicht ziindet. 
Bczuglich der W irkun gen  d e | Wasserbesatzes hat 
sich herausgestellt, dafs derselbe bei Schwarz
pulyer keine Sicherheit gewahrt, bei Dynamit 
jedoch eine Enlziindung selbst des gefahrjichen 
Kohlenstaubes bei Anwesenheit von 4 ^  Gruben
gas verhindert. Noch mehr Sicherheit ais dio 
Yerschiedenen Dynamitsorten hioton die nicht- 
gcmischten brisanten Sprengmittel, ais Schiefs- 
baumwollc, Sprenggelatinc u. s. w .: diese ziinden 
den gcfahrlichstcn Kohlenstaub selbst bei 10 #  
Grubengas nicht. A u s diesen Griinden hat die 
Commission vorgcschlagcn, das Dynamit bei 
Wasserbesalz, die anderen brisanten Sprengmittel 
ohne Wasserbesatz zu verwenden. Der Stand- 
punkt,  den die Preufsischc Schlagwetter - Com
mission bczuglich dieses Punktes cingenommen 
hat, entsprichl Yollkommen demjenigen der eng- 
lischen Com m ission. Da jedoch diese sannntlichen 
brisanten Sprengmittel die Kohlen sehr verkleinern, 
also eine Verminderung des Werlhes derselben 
yerursachen, die Schiefsarbeit aber ganz erbeblich 
yertheuern, so eignen sie sich nicht zur An
wendung in der Kohle. Diese beiden Umstande 
haben dazu gefiihrt, Versuche zur Herstellung 
solcher Sprengmittel zu machen, welche die er- 
wahnten unangenehmen Eigenschaften nicht haben 
und doch genugende Sprengsicherheit bieten. 
Yon den infolgedessen aufgetauchtcn Sprengmitteln 
hat sich d a s A n a g o n  ais nicht sicher erwiesen, 
auch war seine Sprengwirkung ungenugend. 
S e k u r i t  fiihrte eine ziemlich starkę Zerklcine- 
rung der Kohle herbei, entsprach aber im ubrigen 
allen Anforderungen. Das S c h u l z e - P u l v e r  
bot in der brisanten Modification keine genugende 
Sicherheit, hatte im Nebcngeslein eine gute W ir
kung und wirkte in der Kohle mindestens so 
gul wie bestes Dynamit; mit Wasserbesalz kann 
es jedoch nicht yerwendet werden, da es 
hygroskopisch  isl. Dem Anschein nach erweist
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sich ais bestes Sprengmittel C a r  b o n  i t. Das
selbe ist nicht hygroskopisch, kann also mit 
Wasserbesatz verwendet w erden; cs liefert einen 
Stiickkohlenfall wie bestes .Sprengpulver, steht 
beziiglich der Sprengsicherheit noch iiber Dynamit 
und beziiglich der Wirkung diesem gleich. Es 
komint nun noch darauf an , dafs dieses neue, 
in jeder Beziehung Yomigliche Sprengmittel zu 
unifsigem Preise geliefert werden kann.

Die Versammlung folgte den interessanten 
Darlegungen des Redners mit der gespąnntesten 
Aufmerksamkeit und zollte lebhaften Beifall.

An der Besprechung iiber die beiden letzten 
Yorlrage wurde sich von mehreren Seiten be- 
theiligt. Zunachst machte Hr. Bergrath Schrader 
auf den yonlngenieur Hrn. von Walcher-Teschen 
(Oester.-Schlesien) erfundenen »Kohlenbrecher«, 
der im Garten aufgestellt w ar, mit einigen em- 
pfehlenden Worten aufmerksam. Dann sprach 
sich Hr. Director Hilbek - Dortmund fur ein all- 
gemeines Verbot des Schwarzpulvers aus,  da 
eine Eintbeilung der Gruben in solehe, auf denen 
die Anwendung des Schwarzpulvers yerboten, und 
solehe, auf denen sie gestattet sein solle, in der 
Praxis nicht durchfiihrbar sei. Fiir ein allge- 
ineines Yerbot des Schwarzpulvers sprach sich 
auch Hr. Ililt aus. Es sei zwar richtig, dafs 
hinreichend angefeucliteler Kohlenstaub nicht 
mehr gefahrlich se i; da sich aber eine kiinstliche 
Befeuchtung des Kohlenstaubes nicht in allen 
Theilen der Grube ermoglichen lasse, und eine 
selbstthiitige Befeuchtung des Staubes, etwa durch 
die Feuchtigkeit des Gesteins, zwar grofse all- 
geineme Explosionen, keineswegs aber locale 
Entziindungen yerhiiten konne, so bleibe eben 
niehts anderes iibrig, ais das Schwarźpulver 
iiberhaupt zu verbieten. Hr. Oberbergrath Nasse 

.halt ein allgeineines Verbot des Schwarzpulvers 
nicht fiir erforderlich, da es Gruben gebe, in 
denen die Schiefsarbeit mit diesem Sprengmitlel 
durchaus ungefahrlieh sei; auf alle Falle miisse 
eine angemessene Frist zur Beseitigung des 
Sehwarzpulvers bestimmt werden. Nachdem noch 
Hr. AssessorTillmann darauf aufmerksam gemacht, 
dafs durch das Yerbot des Schwarzpulvers die 
so arg vernaclilassigte mechanische Gewinnung 
der Kohlen, das Schrtimen und Kerben, wieder 
zu Ehren komnic und eine bessere Ausbildung 
der Bergleute erzielt werden wurde, dafs dieses 
Verbot ferner eine Einselminkung der Forderung 
zur Folgę haben wiirde, die ja leider auf anderm 
Wege nicht zu erzielen sei, fafsteHr. Hilt das Ergeb- 
nifs derBerichterstattung in kurzeń Worten zusam
men und wurde hierauf die Besprechung geschlossen.

Im Aultrage des Veręins fiir die bergbaulichen 
Interessen im Oberbergatntsbezirk Dortmund er- 
stattet hierauf Hr. Bergassessor Nonne-Dortmund 
B e r i c h  t i i b e r  d i e  A r b e i t e n  d e r  von  d e m  
g e n a n n t e n  Y e r e i n  v o r  e i n e m  h a  1 b e n  
J a h r e  e i n g e s e t z t e n  » T , ę c h n i s c h e n  Gom-

m i s s i o n * .  Die genannte Commission hat das 
Resultat ihrer sehr eingehenden und verdiensl- 
vollen Untersuchungen in einer Druckschrift 
niedergelegt, welche, wie schon erwalmt, in li- 
beraler Weise den Theilnehmern des Bergmanns- 
tages zur Verfugung gestellt worden ist. Eine 
Anzahl graphischer Darstellungen, welche im 
Saale ausgehangt sind und auf welche sich der 
Redner wahrend seines Vortrages haufig bezielit, 
dienen zur Erlauterung dieser Schrift. Die Be- 
strebungen des Yereins fur die bergbaulichen 
Interessen sind bisher den merkantilen und Ver- 
kehrsinteressen des westfalischen Bergbaus ge- 
widmet gewesen; die iiberaus traurige Lage, in 
welcher der Bergbau sich heute befindet, hat den 
Verein zur Niedersetzung der technischen Com- 
mission veranlafst, der die Aufgabe gestellt 
worden is t , zu unlersuchen, inwieweit durch 
technische Verbesserungen und Einrichtungen die 
Verh;iltnisse des Bergbaus einer Besserung ent- 
gegenzufuhren sind. Die nachtheiligen Folgen 
der grofsen Zersplitterung des westfalischen Berg
baus zeigen sich vor Allem auf dem Gebiete 
der Wasserhaltung, durch welche der Betrieb in 
ganz aufserordentlichein Mafse vertheuert wird. 
Es wurde schon auf der Generalversammlung 
des Vereins im December v. J. ein von Hrn. 
Bergrath Dr. Schulz-Bochum aufgestelltes Project 
einer gemeinsamen Wasserhaltung vorgelegt und 
besproehen, durch welches die allgemcin anei- 
kannten Nachtheile der jetzigen Wasserhaltung 
beseitigt werden sollten. Nach diesem Project 
sollte auf der bis jetzt tiefsten Sohle des Schachtes 
»Ewald* in einer Teufe yon G‘24 m ein Erb- 
stollen durchgeschlagen werden, welcher das 
ganze westfalisclie Kohlengebiet durchziehen sollte 
und an welchen sammtliche Gruben ihre Wasser 
abgeben sollten, die dann durch ein grofses 
Putnpwerk an einem Punkte iiber Tage gehoben 
und der Rulir zugefiihrt werden sollten. Da 
es sich jedoch herausstellte, dafs durch das Ab- 
fallenlassen der Wasser auf diese Teufe und das 
spatere Heben derselben bedeutende Kosten ent- 
stehen wurden, so kam man auf ein anderes 
Project, welches Redner nunmehr vorlegt und 
in seinen Einzelheilen erlautert. Es soli nach 
diesem Project das ganze Kohlenrevier in drei 
grofse Gruppen gelheilt werden, dereń jede einen 
Querschlag erhalten soli. Die erste Theilungs- 
linie geht von Schacht »Hugo« nach Ilattingen 
auf die Zeche »Baaker Muldę*, die zweile Linie 
erstreckt sich von Zeche »Nachtigall« bei Witten 
nach Zeche »Victor« bei Castrop, die dritte Linie 
geht von Zeche »Deimelsberg« nach Schacht 
»Prosper II«. Diese grofsen Querschlage wurden 
durch kleinere Strecken zu yerbinden sein. Die 
Wasserforderung soli etagemnafsig eingeriehtet 
werden, so zwar, dafs zunachst die nordlichen 
tiofen Schachte entlastet werden, indem tlas 
Wasser bis zur nachsthoheren Sohle gefiihrt wird;
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von dort wiirde es wieder zur nachsthoheren 
Sohle gelioben und endlich in die Ruhr gefiihrt 
werden. Dafs die Zusammenfassung der sammt- 
lichen Wasserhaltungen aufserordentlich vortheil- 
haft sein wiirde, geht schon daraus hervor, dafs 
von den gegenwartig in Westfalen in Betrieb 
stehenden 254 Maschinen nur 13 fiir die 
allgemeine Wasserhaltung benutzt zu werden 
hrauchten und dafs nicht weniger ais zwei Dritt- 
theile der vorhandenen Maschinen bestiindig in 
Reserve gehalten werden konnten. Die Gesammt- 
ersparnisse, welche durch die gemeinsame W as
serhaltung erziell werden konnen, berechnen sich 
gegen die Kosten, die im Jahre 1885 fiir sarnmt- 
liche Wasserhaltungen ausgegeben worden sind, 
auf drei bis vier Millionen Mark. Die Commis- 
sion ist der Ansicht, dafs das grofse Werk prak- 
tisch durchfiihrbar und mit verhaltnifsmafsig ge
ringen Mitteln herzustellen ist, dafs aber an eine 
Ausfiihrung desselben nicht eher zu denken ist, 
ais bis Consolidationen von Zechen in grofsem 
Mafsstabe zustande gekommen sind.

An diesen gleichfalls mit lebhaftem Beifall 
aufgenommenen Vortrag schlofs sich eine kurze, 
aber iiufserst lebhafte Debatte. Hr. Ministerial- 
Director Oberberghauptmann Huyssen interpeł- 
lirte niimlich den Vortragenden wegen einer von 
demseiben gethanen Aeufserung iiber das Ver- 
halten der Staatsregierung gegeniiber den Wiin- 
schen des Yereins fiir die bergbaulichen Interessen 
und verlangte specielle Angaben dariiber, inwie- 
fern die Staatsregierung nicht das Richtige gethan 
und auf die Bediirfnisse des westfalischen Berg- 
baues keine Riicksicht genommen habe. Die sich 
etwas zuspitzende Besprechung wurde durch das 
Eingreifen der HH. Hilt und Dr. Natorp, welche 
die Behauptungen des Vortragenden, dafs den 
Bergwerksindustriellen nicht mit der entsprechen
den Bucksichtnahme entgegengetreten se i, auf- 
nahmen, dadurch zur allseitigen Befriedigung 
beendigt, dafs die Redner darauf hinwiesen, dals 
durch ungiinstige Verhaltnisse selbst billige 
Wiinsche nicht zu jeder Zeit Beriicksichtigung 
finden konnten. Der Ausgang der Debatte lie-

ferte einen neuen Beweis fur das angenehme Verhalt- 
nifs, welches gerade auf dem Gebiete des Bergbaues 
zwischen Behorden und Betreibern besteht.

Nachdem die Versammlung ais Ort fiir den 
iiber 3 Jahre abzuhaltenden vierten allgemeinen 
deutschen Bergmannstag die Stadl Halle gewahlt 
hatte, begab sie sich zu Wagen nach der 
112 Stunde vor der Stadt gelegenen Fabrik von 
Haniel & Lueg, wo Hr. Gommerzienrath Lueg, 
der der vorgeriickten Zeit halber seinen ange- 
meldeten Vortrag nicht mehr halten konnte, an 
zahlreichen Modellen und Fabricaten die jetzige 
Art des Abteufens von Schachten in Schwimm- 
sand und wasserreichen Gebirgen erlauterte. 
Den Verhandlungen folgte ein frohliches Mahl in 
der stiidtischen Tonhalle.

Die beiden folgenden Tage waren gemein- 
schaftlichen Ausfliigen in die industriereichen Be- 
zirke auf der rechten und linken Seite des Rheins 
gewidmet. Am Freitag den 3. September fuhren 
die Theilnehmer des Bergmannstages in zwei 
Extraziigen theils nach Lintorf zur Besichtigung 
der Selbecker Erzgruben bei Mintard (Bleierz- 
und Blende-Gewinnung). theils nach den Kohlen- 
zechen »Zollverein« und »Shamrock«, um gegen 
Mittag wieder in Gelsenkirchen zusammenzutreffen 
und nach dem gewerbreichen Schalke zu eilen, 
wo die Glas- und Spiegelmanufactur, die Dralit- 
zieherei und Drahtstift-Fabrik vou Boecker & Go., 
das Walzwerk von Grillo, Funke & Co. und die 
mittlerweile von dem traurigen Unfalle heimge- 
suchte Zeche »Consolidation« besucht wurden. Der 
Sonnabend war einem Besuche der Mechernicher 
Bleibergwerke sowie des Braunkohlenbergwerks 
und der Briąuett-Fabrik in Bruhl gewidmet. 
Der Empfang, welcher den Besuchern seitens 
der Verwaltungen zutheil wurde, trug allerwarts 
einen iiberaus herzlichen und festlichen Charakter.

Am Sonntag wurde eine Festfahrt nach 
Riidesheim und dem Niederwald gemacht und 
hier erfolgte Abends der Schlufs des III. allge
meinen deutschen Bergmannstages, dessen gliin- 
zender Verlauf allen Theilnehmern in angenehmer 
Erinnerung bleiben wird.

Repertorium yon Patenten und Patent-Angelegeiilieiten.

Nr. 37 140 vom 24. Marz 1886.
S o c i ś t e  a n o n y m e  d e s  a p p a r e i l s  C l a p p  & 

G r i f f i  t h s  in Paris. 
i'eschnittene Ziegel aus gebranntem Kalkstein.

• t t *  fcuerfestes basisches Materiał in Okono- 
nischer weise ais Futter fur metallurgische Apparate,
• u. cessemerbirnen, Marlinofen u. s. w., venvenden 
‘ ~0™en, genugt es nicht, das Materiał ais solches 

jezeichnen, es mufs vielmehr angegeben werden,
X.s

wie das Materiał verwendet werden mufs und welche 
Umstande man dal>ei zu berucksichtigen hat, falls 
man Nutzen aus der betreffenden Anwendung ziehen 
will.

Die vorliegende Erfindung betrifft eine derartige 
ekonomiscbe A rt der VTerwendung des ais basisches 
Futter fur metallurgische Apparate sehr bekannten 
gewOhnlichen reinen Kalks, den man fur diesen Zweck 
bisher immer nur in einer unrationellen und kost- 
spieligen Weise zu yerwenden gewohnt war.
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Zur Verwendung kommt nach yorliegendem Ver- 
fahren der gewOhnlicli aus naturlichen Kalksteinen 
gebrannte Kalk. Diese Kalksteine durfen nur nicht 
zu unrein und zu siliciumhaltig sein, auch magnesia- 
haltige Kalksteine sind geeignet, allein diese sind 
weniger leicht erhaltlich. Zum Brennen solcher 
Kalksteine braucht man keine gewohnlichen Kalkbrenn- 
ófen zu haben, es śmpfiehlt sich yielmehr, die Kalk
steine in Oefen zu b rennen , die eine vollkommenere 
Wirkung ergeben; im ubrigen kSnnen solche Oefen 
Yerschiedenartig eingerichtet sein. Die einzige wesent- 
liche Bedingung ist, dafs in den Oefen Kalksteine von 
yerhaltnifsmafsig grofser Dicke bis in das Innerste 
hinein gleichmafsig gebrannt werden konnen.

Solche gleichmafsig gebrannten Kalksteine sind 
weich, lassen sich leicht schneiden und zu Ziegeln 
verarbeiten, sie sind aber auch sehr geneigt, Feuchtig- 
keit zu absorbiren, und aus diesem Grunde erfordern 
sie eine iiufserst aufmerksame Behandlung, bei der 
man auf folgendes hauptsachlich sein Augenmerk zu 
richten hat.

Ist der Brennofen m it Scbiebern versehen, welche 
eine Regulirung der Ofentemperatur ermSglichen, 
ohne dafs kalle und feuchte Luft hinzutritt, so kann 
m an die Kalksteine im Ofen belassen, bis man sie 
zu Ziegeln verarbeiten will. Wenn man dagegen den 
Ofen sofort nach dem Brennen entleeren mufs, so ist 
es unbedingt nCthig, die Steine, sowie sie aus dem Ofen 
kommen, sofort in einem Raum unterzubringen, in wel
chem sie warm erhalten werden und yor jeglicher 
Beruhrung mit feuchten LuftstrSmen geschutzt sind. 
In solchen Raumen kann man die Steine sehr lange 
in gutem Zustande erhalten, ja, sie nehmen auf die 
Dauer eine grSfsereW iderstandsfahigkeit gegen atmo- 
spharische Einfliisse an, sei es, dafs sie eine geringe 
Menge Kohlensaure annehinen, die sie weniger hygro- 
skopisch macht, sei es, dafs eine andere Ursache die
sem Umstand zu Grunde liegt.

Derart behandelte und aufbewahrte Kalksteine 
kfinnen nun, je nachdem sieli dafur ein Bedurfnifs 
einstellt, zu Ziegeln verarbeitet werden. Man kann 
sich hierzu eines Schneidwerkzeuges. oder einer Sage 
bedienen. Am besten ist eine Bandsage zum Zer- 
schneiden der Steine geeignet. Mittelst einer solchen 
kann man schnell und z. B. viel leichter, ais wenn 
man Holz schneidet, aus den BlScken Ziegel beliebiger 
Formen schneiden. Zweckmafsig bedient man sich 
hierbei, um den beim Schneiden erzengten Kalkstaub 
nicht lastig werden zu lassen, eines Exhaustors, den 
man seinen Saugwind aus der Umgebung der Sage 
entnehmen lafst.

Nach dem Schneiden der Ziegel, das ubrigens mit 
aller Vorsicht geschehen m u fs , um Feuchlwerden 
der Steine zu rerhuten, m auert man die Ziegel ohne 
weiteres ein. Wenn man dagegen w arten mufs, bis 
das Einmauern beginnon k a n n , so ist es unbedingt 
nOthig, die Ziegel so lange in einen trockenen warmen 
Raum zu bringen, und man mufs sie dann m it der 
gleichen Vorsicht behandeln, wie tlies m it Bezug auf 
die KalksteinblOcke yorstehend beschrieben wurde.

Die Herstellung des Fulters der Birne oder son- 
stigen metallurgischen Apparates erfolgt am besten in 
der Weise, dafs m an die basischen Ziegel so lange 
aneinander reibt, bis sie zusammen haften und aus 
den Fugen alle Luft herausgedrangt ist. Man kann 
aber auch ais Bindemittel Schlenunkreide oder gut 
entwasserten Theer oder eine andere fur diesen Zweck 
passende Substanz benutzen. Es ist aber immer zu 
empfehlen, zwischen dem basischen Futter und dem 
Blechmantel der Birne einen einige Centimeter weiten 
Raum zu lassen, den man m it Koksasche und Theer 
zu dem Zweck ausfullt, um mit Sicherheit zu ver- 
hindern, dafs das fliissige Melall etwa durch eine mangel- 
hafle Fugę des Fulters an den Blechmantel dringt.

Das Einsetzen der basischen Ziegel mufs sehr 
rasch und zwar unm ittelbar vor dem Blasen geschehen. 
W enn es sich dann nach langerem Betriebe wegen 
Abnutzung des Futters empfiehlt, aus einer Birne das 
Futter zu beseitigen, so kann man den derart ge
wonnenen Kalk, sowie die beim Schneiden der Ziegel 
gewonnenen Abfalle ais basische Zuschlage fiir die 
folgenden Chargen benutzen. Dadurch entslehen dann 
fast gar keine Verluste. Eine derartige Verwendung 
des basischen Futters aus Kalkstein ist demnach eine 
hOchst Okonomisehe.

Sehr empfehlenswerlh ist noch, die Ziegel un- 
miltelbar nach dem Schneiden in Theer oder Schlemm- 
kreide oder eine andere ahnliche Masse zu tauchen, 
um eine Schicht auf denselben zu bilden, die Feuchtig- 
keit nicht durchlafst, und um dadurch die Ziegel 
liinger brauchbar zu machen.

Wenn es sich cndlich um einausnahmsweise dichtes 
und feuerfestes Futler handelt, das lange yorlialten soli, 
so kann man, nachdem die Ziegel in gehSrige Form und 
Gr5fse geschnitten worden sind, zum zweitenmal, und 
zwar bei sehr viel hOherer Tem peratur brennen, wic 
man solche z. B. beim Brennen yon Magnesiaziegeln 
anwendet. Die Kalksteinziegel werden dadurch sehr 
hart und sind dann der Einwirkung yon Feuchtigkeit 
in weit geringerem Mafse unterworfen.

No. 35265 vom 23. Jun i 1885.
F r i c d r .  I I e y m a n n  in Schw erte.

Vorrichtnng zu r  Dralitreinigung.
In der Mitte einer, sich um ih re  Achso drehen- 

den Trommel is t ein nach beiden Enden conisch 
geform tes R ohr ang eb rach t, welches an einem der 
Boden der Tromm el festgen ie tet ist. D ie zu rei-

nigenden D rahtringe w erden um dieses R ohr gelegt, 
d a rau f w ird die Trommel mit e tw as Sand beschiekt, 
dann geschlossen und in Bewegung gesetzt, wahrend 
gleicbzeitig durch eine R ohre Dampfe einer Saure 
eingeleitet w erden.

No. 35 262 vom 29. Mai 1885.

F  r  a  n z Z a h n in D resden.

Gaserzeuger.
D as W esentliche des G aserzeugers besteht 

darin , dafs derselbe sieli naeh oben zu plOtzlich 
re re n g t , und dafs der E in tritt der Verbrennungs- 
lnft an zwei getrennten  Stelien, namlich in dem 
oberen engeren und in dem unteren w eiteren Raum, 
stattfindet.

D iese pliitzliche V erengung soli bei backender 
S teinkohle bew irken, dafs sich die gebildeten Koks- 
bogen n icht festsetzen und leicht hinabgestofseu 
w erden konnen, weil dieselben begreiflicherweise an 
den nach unten sich erw eiternden W anden nicht 
solchen H a lt, ais an senkrechten oder nach unten 
zusanunengehenden W anden haben.
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cti Bei manchen Stein- 
|§  koblen kann  m it Vor- 

tbeil s ta t t  des iiblicheu 
_  R ostes eine frei auf- 
m_ gehiingte Schlitz- oder 

R ostconstruction un ter 
W egfall jedes darun ter 
liegenden T riigers an- 
gew endet w erden, wo- 
durch  die L uft nicht 
so vertheilt is t wie bei 
den R o sts tab en , son
dern an wenigen Stel
len in die K oks ein tritt, 
w odurcli bei sonst rich- 
tigen Zugvcrhaltnissen 
eine lebhafte Y erbren- 
nung der Koks un ter

atm ospharische L uft m it ein fiih rt, is t liinter den 
Kaniilen b angebraclit; derselbe kom m t jedoch  nur 
beim A nfeuern und beim E ntstehen von Ver- 
stopfungen durch (lbennafsige Schlackenbildung zur 
Function. In  diesem Falle kann auch durch das 
Schlackenabzugsloch d und den A bstich e L uft zu- 
gefiihrt w erden.

No. 35 554 vom 13. Septem ber 1885. 

J a m e s  G r a y  L a w r i e  in G lasgow, Schottland.
Von aufsen heizbare Gufsformen.

Die Gufsformen sind von aufsen d e ra r t heizbar. 
dafs die Heizgase aus W arm espeichern in die K a
nale « gefiihrt werden. a
Diese communiciren durch am*feerii
einen R ingkanal b , wSh- | l  K I  W a
rend sie oben in dic Hohl- fe —IS zijg  w- M
riiume von Deckclhiilften
c m itnden, die je  einen p " i * | |  | |
Theil der K anale a und I  i ł l i i f r l
einen Theil der W annę- f i  —
speicher bedccken, und in S  j§ f S f c m m i S
denen die Gase entzUndet 
w erden , dam it das von  g j . -  śM L m
unten in den Giefsraum p o f e
ein tretende fliissige Metali
w ahrend des Gusses iiber- m  \
all in der Form  gleich- m m  
mafsige T em peratur habe 
und Gulsstiick und Form 
gleicbmafsig abkiihlc. jtillllll

grofser H itzeentw icklung ein tritt.

No. 35 903 vom 8. Decem ber 1885.
A d o l p h e  F r i f S c h i  in Paris.

Yerfahren und E inrichtung zum  Schmelzen und  
Reduciren der Eisenerzc mittelst Iiohlenoxydgases.

L
i------  D as zu verarbeitende

^  E rz w ird  durch einen

I E Ievator in Staubform
\  /  r  continuirlich in den Auf-
\  /  sa tz trich te r A  des Ofens

I p 1' sfil. & cingcfuhrt. D er letz-
|  p ^ -u J tere  besteht aus einem

-----i_ j | -----  riihrenform igen Schacht,
j | ; g | |  dessen Innenraum  sich
P  P  unten trichterform ig ver-

^----- ^ eng t, dann zunachst ein
Stiick horizontal lauft 

/ p  | |  = und schliefslich w ieder
/ f l  i l \  ’n v e rl*caler R ichtung

7  1  p  V zum A bstich fiihrt.
3  j j |  F  fl Li den unteren, trich-
Lsp—L; M  - t  terform igen Theil sind

I I  2  H m ehrere K nallgasbrenner
• tgl 1  a  eingesetzt, welclie durch

f e l g  ein bis au f ca. 1000° C.
erhitztes Gemisch von 

flllli slUl ! n atm osphiirischerL uft und
K ohlenoxydgas gespeist 
w erden. D urch die Ka-

---------------- n a , c  h  J m  g e k r 5 p f t e n

Theile w ird reines, bis au f die gleiche Tem peratur 
gebrachtes Kohlcnoxydgas eingefUhrt. D adurch 
bildet sich untcrhalb der B renner a eine Schicht 
von reinem Kolilenoxydgas, welche das an und iiber 
den Brennern a erb itzte E rz  zu passiren h a t und 
wodurch cs reducirt w ird. Das aus den Kaniilen b 
ausstrOmcnde Gas entziindet sich e rs t an den Bren
nern a ,  weil ihm untcrhalb derselben der nothigc 
Sauerstoff feh lt, die sich bei der Reduction ent- 
wickelnde Kohleńsaure iiberdies cin Brennen im 
untersten Theile des Ofens hindert.

Ein d ritte r K nallgasbrenner c , welcher also

No. 35 906 voni 15. De
cember 1885.

E m . S e r  v  a  i s in Wci- 
lerbacher Iliittc, Luxem- 
burg, und II. L c z i u s  

in Breslau.
Einrichtung zum  Rei- 
nigen und Frischen von 
Gufseisen in der Giefs- 

pfanne.
Diese Einrichtung, 

welche ein dircctes 
Rcinigen und Frischen 
von Roheisen in der 
Giefspfanne bezweckt, 
besteht aus einem ver- 

tical beweglichcn 
Deckcl C m it Rohr D  
fiir die Einfiihrung von 
L uft in das Eisenbad 
und einem A bzugsrohr
E , das sich in einem 
in den Cupolofen oder 
eine Esse fiihrenden 
R ohr d verschieben 
kann.
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S t a t i s t i s c h  es.

Statistische Mittheilungen des Yereins deutscher Eisen- und Stalilindustrieller.

Production der deutschen Hochofenwerke.

G r u p p e n - B e z i r k .
Monat ii

Werke.

.ugust 1386

Production.
Tonnen.

J P i K l d e l -

R o l i e i s c n

m i e l  ! 

S p i o g - e l -  

e i s c u .

Nordwestliche G ruppe ...........................
(Rheinland, Westfalen.)

Ostdeutsche G i - u p p e ...........................
(Sclilesien.) 

Mitteldeutsche Gruppe. . . . . .  
(Sachsen, Thuringen.)

Norddeutsche G ru p p e ...........................
(Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover.)
Siiddeutsche G r u p p e ...........................

(Bayern, W flrttemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.)

Sildwestdeutsche G ru p p e ......................
(Saarbezirk, Lothringen.)

81

12

1

8

7

64 574 

23 099

940 

15 042

36 718

Puddel-Roheisen Sumtna .
(im Juli 1886

. 59 
60

140 373 
144 312)

B e s s e m e r  -  
I Ł o l i c i s e i i .

Nordwestliche G ruppe ...........................
Ostdeutsche G r u p p e ...........................
Mitteldeutsche G ruppe ...........................
Siiddeutsche G r u p p e ...........................

11
2

1

22 166 
2 014

1600
Bessemer-Roheisen Summa .

(im Juli 1886
14
15

25 780 
38 053)

T h o m a s -
R o h e i s e n .

Nordwestliche G r u p p e .................................
Ostdeutsche G r u p p e ...........................
Norddeutsche G ru p p e ...........................
Siiddeutsche G r u p p e ...........................
Sildwestdeutsche G ru p p e ......................

7
3
1
2
3

29 403 
3811 
7 462 
9 973 

14 701
Thomas-Roheisen Summa .

(im Juli 1886
16
17

65 350 
68233)

G r i e f s e r e i -
K o l i e i s e i i

und : 
G u f s w a a r e n

Nordwestliche G ruppe ...........................
Ostdeutsche G r u p p e ...........................
Mitteldeutsche G ruppe ...........................
Norddeutsche G ru p p e ...........................
Siiddeutsche G r u p p e ...........................
Sildwestdeutsche G ru p p e ......................

9
7

1
8 
5

6 565 
2 643

839 
13 307 

6 945
I .  Schuielzung. Giefserei-Roheisen Summa .

(im Juli 1886
30
33

30 299 
26 849)

Z u s a m m e n s t e l l u n g .

Puddel-Roheisen und Spiegeleisen .
B essem er-R o h e isen .................................
Thomas - R o h e i s e n .................................
G ie fs e re i-R o h e ise n ................................

140 373 
25 780 
65 350 
30 299

Summa .

Production der W erke, welche Fragebogeu 
n icht beantw ortet haben, nach S c h a t z u n g

261 802 

3100

Production im  August 1886 ...........................
Production im  August 1885 ...........................
Production im  Ju li 1886 ..................................
Production vom 1. Januar bis 31- August 1886 
Production vom 1. Januar bis 31. August 1885

264902 
308 956 
280 347 

2 248 417 
2 497 079
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Bericlite Iiber Yersammlimgen yerwandter Yereine.

Verband deutscher Architekten- und 
Ingenieur -V ereine.

VII. Wandervcrsammlung zu Frankfurt a. Main 
vom 15. bis 19. August 1886.

Unter der Tlieilnahme von etwa 480 Mitgliedern 
fand die diesjiihrige Versammlung des Yerbandes in 
der alten Reichsstadt am Main statt. Den Theilnehmern 
wurde bei ih rer Ankunft von dem Frankfurter Bezirks- 
Verein ein Werk von bleibendem W erth »Frankfurt 
und seine Bauten« Terehrt; erganzt wurde dasselbe 
durch eine Ausstellung von Modellen und Entwurfen, 
in welcher eine reiche Zahl von Entwurfen fur Bauten 
Frankfurts, dann aber auch solcher aus allen Tbeilen 
Deutschlands gezeigt wurde.

Die 1. Sitzung wurde am 16. August durch Hrn.
F. A. Meyer (Hamburg) eroffnet. Nach den iiblichen 
Begrufsungsreden des Regierungsprasidenten v. Wurmb 
und des Oberburgermeisters Dr. Miquel hielt der Vor- 
sitzende des Ortsvereins, Dlrector Kohn, einen kurzeń 
Yortrag Ober die E n t w i c k l u n g  d e r  S t a d t  
F r a n k f u r t  a. M. Alsdann folgte W asserbauinspector 
Pescheck, technischer Attache bei der deutschen Bot- 
schaft in Paris, mit einer hochst interessanten Schil- 
derung der V e r h  a 11n i s s  e u n  d d e s  a u g e n b l i c k -  
l i c h e n  B a u s t a n d e s  d e s  P a n a m a - K a n a l s .  
Der Vortrag ist in dem Gentralblatt der Bauverwaitung 
Nr. 33A, S. 325 ff„ aus dessen Berichten wir aucfi 
die vorliegenden Mittheilungen entnehrnen, im Wort- 
laut abgedruckt und kOnnen wir die Mittheilungen 
des Yortragenden allen denjenigen, welche sich fur 
dieses Bauwerk interessiren, um so m ehr empfehlen, 
ais Redner seine Darstellungen auf Grund eigener 
Anschauungen verfafst hat. Redner schilderte zunachst 
die Entwicklung des Unternehmens, alsdann besprach 
er die neuerdings auf Schwierigkei.ten gestofsene Geld- 
beschaffung fur die Bauausfutirung und indem er die 
gewaldte Kanallinie beschrieb, erging er sich ein- 
gehender auf die Einmundung in den atlantischen 
Ocean, dio Chagres-Strecke, die Thalsperre bei Gamboa, 
die Gebirgs-Strecke, die Rio-Grande-Strecke, die Ein
mundung in den stillon Ocean und die Flulhschleusen- 
Frage, Hierauf er&rterte er den K analąuerschnitt und 
Aushub, dio besonderen Verhaltnisse der Arbeiten und 
die Beobachtungen auf den Kanalbaustellen, wie die 
gesundheitlichen E inrichtungen, W ohnhauser, die 
mechanischen W erkstatten und die eigentlichen Ka- 
nalarbeiten.

Der Nacbmittag wurde zu Ausflugen und Besich- 
tigungen Yerwandt. Namentlich wurde das Interesse 
der Theilnehmer durch die im Bau begriffene Bahn- 
hofsanlage und durch die nahezu fertiggestellte Kliir- 
beckenanlage bei Niederrad, welche das einzige Beispiel 
emer bedeckten Anlage fiir ununterbrochene chemische 
Hfd mechanisclie Klarung ist und taglich 800000 cbm 
Wasser (einschiiefsl. 40000 cbm. Regenwasser) bietet.

Der Yormittag des 17. August wurde durch Yor- 
trage des Architekten Hauers aus Hamburg uber den 

feststehenden Entw urf fiir das H a m b u r g e r  
R a t h h a u s  und des Professors Bauschinger aus 
.Munchen u b e r  n e u e r e  A r b e i t e n  i m m e c h a n i s c h -  
t  e c h n i s c b e n L a b o r a t o r i u m  i n M u n c h e n  in 
Anspruch genommen. Letztgenannter Redner be- 
nchtete zunachst uber die im Jahre 1881 von ihm 
hegonnenen Dauerversuche an Schweifs- und Flufseisen 
oder Stahl; Ueber die Ergebnisse der Versuche, welche 
ais eine Fortsetzung der bekannten WShlerschen Ver- 
suche zu betrachten sind, werden wir an anderer

Stelle unserer Zeitschrift eingehender berichten. Des 
weiteren sprach Redner uber das Verhalten schmied- 
eiserner und gufseiserner Saulen im Feuer und bei 
platzlicher Abkiihlung. Redner hat die diesbezuglichen 
Versuche m it anerkennenswerther Beharrlichkeit fort- 
gesetzt. Aus seinen neuesten Yersuchen folgert er, 
dafs gutconstruirte schmiedeiserne Saulen dem Feuer 
und Anspritzen m it W asser widersteben k5nnen, wenn 
auch nicht so gut wie Gufseisensaulen. Er glaubt, 
dafs zu einer solchen guten Construction Kastenform 
des Querschnitts und durch die ganze Lange hindurch 
ununterbrochene Nietenreihen gehóren, dafs aber die 
endgultige Enlscheidung hieruber nur durch Yersuche 
gewonnen werden konnen. Schliefslich berichtete 
Redner noch uber Zerknickungsversuche m it Form- 
eisen fur Bruckenbauzwecke. Die Yersuche erstreckten 
sich auf 37 Probestucke in 12 yerschiedenen Profilen 
( T I U L )  yon 40 bis 450 cm Lange und auf 5 je 
240 cm lange Stucke vom deutschen Normalprofii 
Nr. 10. Ausfluge nach dem Niederwald und Taunus 
boten den Theilnehmern am Nachmittage die ge- 
wunschte Erholung.

In der Schlufssitzung vorn 18. August sprachen 
Stadtbaumeister Stiibben aus Koln i i b e r  d i e  F r e i -  
l e g u n g  d e s  Do  m e s  i n  K o l n ,  Baurath Sarrazin 
aus Berlin uber die V e r d e u t s c h u n g s - B e s t r e -  
b u n g e n  d e r  G e g e n  w a r t  und Frhr. r. Schmidt 
aus Wien iiber den D o m  in  M a i l a n d  u n d  s e i n e  
k u n s t g e s c h i c h t l i c h e  E n t w i c k l u n g .  DasFest- 
essen am selben Tage und der am 19. August ais 
Bescblufs der hochst erfolgreichen Versammlung aus- 
geffihrte Ausflug nach dem Schlosse in Heidelberg 
verliefen zu aliseitiger Zufriedenheit der Theilnehmer.

The British Association.

Aus den zahlreichen auf der diesjahrigen Ver- 
sammlung in Birmingham ani 2. bis 6. September ge- 
haltenen Vortragen theilen w ir die nachfolgenden aus- 
zuglicli m it:

Das Laffittesche Schweilsverfahren.

Der Verfasser fuhrt zunachst die bekannten That- 
sachen aus, dafszurErlangung einer gesunden Schweifse 
bei Eisen und Stahl es notliwendig is t, dafs die bei
den miteinander zu Yerbindenden Oberflachen voll- 
kommen oxydfrei sein mussen und dals die Schwei- 
fsung gewohnlich bei einer Temperatur von etwa 
1600° C. Yorgenommen wird. Viele Eisen- und 
namentlich Stahląualitaten leiden aber sehr unter 
solch hoher Erhitzung, so dafs man dieselben uber^ 
liaupt nicht scbweifsen kann. Um die Schwierigkeiten 
der Schweifsung zu heben , sind von verschiedenen 
Seiten sogenannte Schweifspulver erfunden worden, 
die im wesentlichen alle aus Borax besteben, Sobald 
aber die aneinander zu schweifsenden Oberflachen 
yon grofserem Umfange sind , ist es schwierig eine 
gleichmafsige Yertheiiung derartiger Pulyer zu be* 
wirken. Um nun gerade diese Schwierigkeiten zu 
uberwinden, hat LaffittePlatten erfunden, welche aus 
einem dunnen Drahtgewebe bestehen, das zu beiden 
Seiten mit wirksamem Sahweifspulver bedeckt ist. 
Auch lafst sich sta tt der Drahtgewebe zweckmafsig 
Papier benutzen. Nachdem Redner alsdann noch die 
Anfertigungsweise seiner Praparate und ihre Anwen
dung eingehend beschrieben, theilt er noch mit, dafs 
seine Erfindung in Frankreich bereits vielerorts und 
uberall mit yielem Erfolge in Anwendung sei. Durch
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Vorfuhrung einer Reihe von Tabellen wieś er nach, 
dafs die nach seinem Yerfahren geschweifsten Stucke 
allen Proben erfolgreich widerstanden haben.

Basisches Flulseisen.

W. Hutchinson hielt einen Y ortrag iiber die 
Darstellung von Fłufsschmiedeisen im basischen 
Bessemerprocefs auf den Slahlwerken von South 
Staffordshire. Die dortige Anlage besteht aus drei 
Bessemerbirnen von ublicher Construction und etwa 
6 t Rauminhalt, von denen eine mit Gannisterziegel- 
steinen und die anderen mit basischem Materiał aus- 
gefiittert sind. Das dort angewandte Verfahren 
weicht von dem anderer englischer Werke a b , weil 
das benulzte Roheisen sehr wechselnd in seinem Ge- 
balt an Silicium ist. Um diesem Uebelstande erfolg- 
reich entgegen zu treten, h a t man es fiir vortheilbaft 
befunden, die sauer ausgefutterte Birne nur zur Ent- 
fernung des Siliciums aus dem im flussigen Zustande 
von den nebenan liegenden HochSfen eingefuhrten 
Metalle zu benutzcn. Vier bis acht Minuten Blasens 
in dieser Birne geniigen, um das Silicium so weit zu 
entfernen, dafs die Charge nunm ehr in der basischen 
Birne weiter behandelt werden kann. Zu dem Zwecke 
werden sie in eine der basischen Birnen umgegossen, 
nachdem man vorher 20 % des Roheisengewichtes 
frisch gebrannten Kalks in dieselbe eingefullt hatte. 
Dann wird weiter geblasen bis die Kolilenstoffflamme 
verschwunden ist, alsdann noch etwa 5 Minuten 
nachgeblasen und die Charge in ublicher Weise zu 
Ende gefuhrt. Ais durchschnitttiche Analyse des 
Endproductes wird angegeben: 0,080 C, 0,001 Si,
0,050 P, 0,430 Mg. 0,045 S, und 99,391 % Fe.

KuplerrBhren ohne Naht.

Jam es Robertson aus Glasgow beschrieb eine 
neue Yorrichtung, um Kupferrohren zu ziehen, dereń 
Entwurf von ihm selbst herstam m t und welche auf 
den Werken von Ralph Heaton and Sons, Birming
ham  in Betrieb ist. Erfinder prefst mittelst seiner 
Yorrichtung aus einem ganzen Kupferkniippel ROhren 
ohne Naht, indem er durch denselben einen um sich

selbst drehenden Dorn tre ib t, wiihrend der Kniippel 
selbst durch ein Paar Backen festgehalten wird. 
Durch die Kniippel w ird , sobald dieselben aus der 
Giefserei kommen, ein dunnes Loch gebohrt, welches 
zur Durchfiihrung des Verfahrens nicht unbedingt 
nfithig ist, welches aber dic Zubringung des Schmier- 
materials, hier Petroleum, wesentlich erleichtert. Der 
Knuppel wird durch gering conische Backen fest
gehalten und alsdann der auf einer Stahlstange be- 
festigte Dorn mittelst einer Kette und eines hydrau- 
lischen Cylinders langsam durchgedruckt, wahrend 
gleichzeitig die Stahlstange etwa 20 bis 30 Umdrehun- 
s;en in der Minutę macht. Man hat es in bezug auf 
Kraftersparnifs am vortheilhaftesten befunden, wenn 
die Schnelligkeit in der Querbewegung ungefahr der 
in der Langsrichtung gleichkommt. In demseiben 
Mafse wie der Dorn vorwartsschreitet, wird das Metali 
des Knuppels vorwarts gedriingt, indem die Backen, 
in welchen der Knuppel eingespannt i s t , langer sind 
ais das schliefsliche Rohr. Es wird naturlich das 
Rohr nicht in einer einzigen Operation fertig werden, 
dafs man jedoch durch einmaliges Durchpressen des 
Dornes ein erhebliches Resultat erzielen kann, geht 
daraus hervor, dafs auf Heatons Werken Knuppel von
101,6 mm Durchmesser und 0,62 m Liinge mil einem 
Yorgehohrten Loch von 31,7 mm in einer sieben Minu
ten dauernden Operation zu Rfihren von 1,22 m Liinge 
m it 76,20 mm innerem Durchmesser und demseiben 
aufseren wie zu Anfang der Operation verlangert 
wurden. Es mag noch ausdrOcklich hervorgehoben 
w erden, dafs das ganze Verfahren auf kaltem Wege 
vor sich geht, und dafs wahrend des Yorganges nur 
geringe W arme erzeugt wird. Alle Besucher der 
Werke soli die Art und Weise uberrascht haben, in 
der das Metali vor dem Dorn herflofs. Es ist natur
lich immerhin ein gutes Materiał erforderlicli, doch 
genugt das gewOhnlichę, im Handel vorkommende 
Kupfer vollstandig. Fur die Consumenten liegt daher 
eine gewisse Garantie darin, dafs sie bei dem Bezuge 
von nach dem Robertsonschen Verfahren hergestellten 
Kupferrohren auch eine W aare aus gutem Metali 
erhałten.

Eeferate und klcinere Mittlieilungen.

Kupperscłier Puddelofen.

In der Einleitung zu dem Aufsatze » U e b e r  d a s  
F o r t s c h r e i t e n  u n d  d a s  Z t i r f l c k w e i c h e n  des  
P u d d e l  p ro c -e s s e s « ,*  dessen vorderer Theil eine 
Beschreibung des Kup pe r s c h e n  Puddelofens enthalt, 
fuhrt Prof. P. v o n  T u  n n e r  aus, dafs bei den zu 
Witkowitz und Prinez vcrsuchten Kupperofen die bei 
den Ausfuhrungen in Deutschłand geruhmte gleich- 
fOrmige Vertheilnng der Hitze iiber beide Herde nicht 
erzielt worden sei.

Ueber die Grunde, warum an den genannten 
Orten kein Erfolg erzielt worden ist, wird uns vom 
Erfinder des in Rede stehenden Puddelofensystems 
folgendes mitgetheilt:

Bei den in Deutschłand in Betrieb befindlichen, 
namentlich bei den mit Flammkohlen aus dem Ruhr- 
gebiet betriebenenKupper-PuddelOfen ist zu constatiren. 
dafs die Flamme mit Leichtigkeit uber die ganze 
Herdflache in gleicher Starkę zu erhalten ist.

Es ist k lar, dafs andere Kohlen und grofsere

* Siehe »Oesterr. Zeitschrift fur Berg- und Hutten- 
wesen* Nr. 31, »Stahl und Eisen* S. 625.

Abweichung der Roheisenbeschaffenheit eventuelł 
Abanderung der Ofenform, sowie der Feuerungs- 
anlagen bedingen, ohne dafs das Princip d e r  Con
struction geandert wird.

Die richtige Form kann nur wahrend einer 
langeren Betriebszeit durch sorgfaltig gefuhrte Ver- 
suche festgestellt werden, und durfte der hinter den 
Erwartungen zuruckgebliebene Erfolg weniger dem 
System, ais dem Mangel an Ausdauer zuzuschreiben 
sein.

Es ist noch hinzuzufugen, dafs es selbstverst;ind- 
lich nicht móglich ist, bei einem Einsatz bis zu 1100 kg 
Roheisen nur Luppen von gleichmafsigem B’einkorn 
zu erzeugen, die letzten Luppen mussen unbedingt 
sehnig werden,stehen aber deshalb den erst gezogenen, 
m ehr feinkornigen Luppen qualitativ durchaus nicht 
nach. Dieser Umstand ist auch nicht etwa auf un- 
głeichmafsige Hitze im Ofen, sondern einfacłi darauf 
zurOckzufuhren, dafs die 14 bis 18 Luppen, wofur das 
Eisen in uahezu gleicher Zeit gar geworden ist, nicht 
ałlesammt zugleich hergestellt und gezogen werden 
konnen.

Der etwas grofsere Abbrand von 9 bis 10 % 'm
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Kupperofen fiillt den grofsen sónstigen Leistungen 
gegenflber nicht ins Gewicht.

Was nun die Ansicht des Herrn Professors Tunner 
anbelangt, dafs durch diesen Puddelofen der Fort- 
bestand und die Ausbreitung der Puddelei keineswegs 
wesentlich unterstiitzt wird, so la.fst sich dem erwidern, 
dafs bei den heutigen enorm billigen Preisen des 
Stabeisens letzteres nur ohne Verlust hergestellt 
werden kann, wenn man mit Oefen neuer Construction 
arbeitet, sei es nun m it Kupperofen, mit Dreli- oder 
Springerofer..

Der Kupperofen hat aufser der Billigkeit der 
Anlage vor anderen den Vorzug, dafs er sehr wenig 
Reparatur nothig hat und bei geringem Kohlenver- 
brauch und lioher Production ein sehr gleichmafsiges 
und gutes Eisen liefert.

Auf der Hiitte »Phonix« in Laar bei R uhrort sind
2 Kupperafen und 1 Springerofen in Betrieb und giebt 
man, soviel wir in Erfahrung gebraćht haben, den 
beiden ersteren unbedingt den Yorzug. Auch hat 
man bei diesem W erke die KOpperfeuerung mit 
grofsern Erfolge bei den Schweifs- und StalilblockSfen 
angewandt.

Jedenfalls sind diejenigen Walzwerke, welche nur 
rnit PuddelSfen alter Construction arbeiten, n icht in 
der Lage, Stab- und Faęoneisen und Eisenbleche zu 
den heutigen Yerkaufspreisen herzustellen.

Dafs mit der Zeit die Puddelofen m ehr und mehr 
Yerschwinden, soli nicht bestritten werden, es lafst 
sich aber mit Sicherheit behaupten, dafs in den 
nSchsten 8 bis 10 Jahren die Zahl der Oefen sich 
kaum vermindern wird.

Die Selbslerhaltung zwingt demnach die Walz
werke, sich in bezug auf die Puddelei zeitgemiifs ein- 
zurichten und dieselbe vorliiutig noch nicht zu ver- 
nachlassigen.

Altcs und Neues youi Eiseu.
Die fur die Praxis grofse Bedeutsamkeit der von 

Herrn Professor Ledebur im Marzheft unter vor- 
stehendem Titel gegebenen Millheilungen freudig an- 
erkennend, gestatte ich — der ich seit 5 oder 6 Jahren 
bei Prufung von Sehienenlieferungen das Aetzen der 
Sehienen - Schnittflache anwende — mir eine Bemer- 
kung zu den Zeilen S. 149, wo es heifst: „W ar das 
Eisen (Flufseisen) vollstiindig dicht, oder waren die 
vorliandenen Gasblasen beim Hammern und Walzen 
vollstiindig geschw eifst------- “.

Ich glaube n ich t, dafs es beim Walzen des 
•schweifsbaren Flufseisens« gelingt, und auch unter 
dem Hammer nicht, das Materiał an den Gufsblasen 
zu schweifsen, Durch das Aetzen der polirten Schnitt- 
fliichen ersehe ich, ob Gufsblasen nach innen oder 
nach aufsen des Blockes bezw. des Profiles der Schiene 
getrieben worden sind; dafs die Gufsblasen flach ge- 
drOckt worden, habe icli wohl ersehen, aber nicht 
erkennen konnen, ob sie zusammengeschweifst wTorden; 
ich glaube nicht, dafs an der Stelle, wo eine Gufsblase 
sich befindet, eine Schweifsung stattfinden kann. Eine 
Schweifsung namlich der, durch Unreinheiten in den 
Gufsformen, durch ungleiches Erkalten entstandenen 
Haarrisse war und ist beim Walzen und unter dem 
Hammer nicht mSglich ; die einzige radicale Kur gegen 
die schadliche Wirkung der an der fertigen Schiene 
sich wiederfindenden Haarrisse war und is t, die 
nssigen Stellen aus dem rothwarm en oder dem vor- 
geschmiedeten Błock auszunierzen, heraus zu ineifseln.

Es wftre sehr erfreulich, wenn ich bezuglich 
schweifsung der Gasblasen mich geirrt, wenn mein 
Glaube auf Irrthum  berulie, und erbitte icli daruber 
eine Aeufserung von competenter Stelle, von Seiten 

r Industrie, der Hutten- und Walzwerke.
hn August 1886. Iiaggesen.

U eber die H erstellung ' re ic lie r K alkpliosphnte in  
Y erbindung m it e in e r Y erbesserung  (les Thomas- 

proćesses.

In dem am 26. Juli ausgegebenen Bandę der 
*Berichte der deutsehen chemischen GesellschafU 
beschreibt Professor C. Scheibler das ihm durch das 
Reichspatent Nr. 34416 geschiitzte Verfahren zur 
Erzielung von zwei verschiedenartigen Schlacken 
durch eine fractionirte Arbeit im Converter selbst, 
eine Arbeit, mit welcher aufserdem eine wesentliche 
Yereinfachung des Thomasschen Verfahrens ver- 
bunden ist.

Yerfasser m acht darauf aufmerksam, dafs er in 
Gemeinschaft mit Hrn. Director Massenez zunaclist die 
Gewinnung der Phosphorsaure aus den Schlacken 
nach den Patenten Nr. 24130 und Nr. 25020 in der 
Form von Calciumbiphosphat versuchtund eineZeitlang 
praktisch ausgefiihrt h ab e , dafs aber seit Einfuhrung 
des Solvayschen Ammoniakverfahrens der Preis der 
Salzsaure taglich mehr und m ehr gestiegen s e i, und 
dafs es infolgedessen wunschenswerth sei, Verein- 
fachungen der Phosphorsaure-Gewinnungsm ethoden 
anzustreben. Dies wurde zunachst erreicht durch eine 
Zerlegung der noch feurig-flussigen Schlacken in zwei 
verschiedene, ungleich rasch erstarrende Theile, und 
zwar in einen zuerst erstarrenden, eisenreichen, aber 
phosphorsaurearm en und einen zuletzt erstarrenden 
phosphorsaurereichen, aber eisenarmen Antheil, von 
weichen der erstere in den Hochofenbetrieb zuruck- 
k eh rte , wiihrend der letztere • der Landwirthschaft 
dienstbar gemacht wurde. (Patent Nr. 32220). Der 
von dem letzteren Patent angestrebte Zweck wurde 
jedoch in letzter Zeit noch in einfacherer Weise er
reicht und zwar durch fractionirte Arbeit im Conver- 
ter selbst (D. R.-P. Nr. 34416).

Nachdem Verfasser auf Grund der Untersuchungen 
von Dr. Wedding und Dr. Finkener darauf hinge- 
wiesen hat ,  dafs bei dem Thomasprocefs durch Yer
brennung- von Silicium und Mangan zunachst kiesel- 
saures Manganoxydul und, soweit das vorhandene 
Mangan zur Sattigung der Kieselsaure nicht hinreicht, 
kieselsaurfer Kalk gebildet wird, und hierzu dann im 
weiteren Yerlauf des Proćesses die Phosphorsaure 
ais phosphorsaurer Kalk und endlich Eisenoxydul, 
Eisenoxyd und Schwefelcalcium tritt, dafs also die 
yerschiedenen Beimengungen des Roheisens n icht zur 
gleichen Z e it, sondern nacheinander yerbrennen, 
fObrt er aus, dafs er dadurch auf die Idee gekommen 
se i, dafs ein wiederholter Zusatz neuer Kalkmengen 
nach vorherigein Abstich der unter der Einwirkung 
der vorber zugegebenen Kalkmengen gebildeten 
Schlacken eine raschere und energischere Wirkung 
des Proćesses hervorfufen w urde, ais wenn man in 
einer einzigen Operation verfahre.

Fur die P rax is, bei welcher mit gewaltigen 
Massen gearbeitet und zur Erreichung grOfster Leistung 
mit jeder Minutę gerechnet werden m ufs, hat sich 
herausgestellt, dafs man am meisten Yortheil erzielt, 
wenn man den fractionirten Abscheidungsprocefs der 
Schlacke in zwei Operationen vollzieht. Man erzielt 
dadurch nach Angabe des Erfinders folgende Vortheile:

1. Das Gesammtzuschlagsąuantum wird auf 
mindestens zwei Drittel des beim bisherigen Procefs 
angewendeten redueirt.

2. Die Blasezeit wird verringert, da die chemi
schen Operationen sich rascher vollziehen.

3. Das Roheisengewicht der einzelnen Chargen 
kann hoher ais bisher gehalten werden.

4. Der Abbrand wird geringer ais bisher.
5. Heifserer Gang der C hargen, infolgedessen 

sehr dunnflussiger Stahl.
6. Die Entphosphorung wird, ohne den Eisen- 

abbrand zu yerm ehren, viel weiter getrieben, ais 
nach der bisherigen Methode.
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7. Man erhiilt ais Nebenproduct zwei Sorten von 
Schlacken, von welchen die zuerst abgegossene die 
Hauptmassen der gebildeten Phosphorsiiure, dagegen 
nur geringe Mengen Eisen enthalt, wahrend die zweite 
Schlacke die Hauplmenge des verbrannlen Eisens, 
dagegen wenig Phosphorsaure enthalt.

Wo m an bisher einen Kalkzusatz von 18 % des 
Roheisenąuantums nOthig h a tte , ist es m ehr wie 
ausreichend, nur 12 % anzuwenden. Davon giebt 
man etwa zwei Drittel vor dem Einfliefsen des Roh- 
eisens in die Birne. Man bliist dann zweckmiifsiger- 
weise so lange, bis die gebildele Schlacke mit Phos
phorsaure gesattigt is t, ohne dafs bereits grOfsere 
Mengen Eisenoxydul gebiklel sind, und giefst dann 
diese erste Schlacke so viel wie mOglich ab. Leider 
ist bei den bisherigen Gonstructionen der Bessemer- 
birnen ein auch nur annahernd vollstandiges Ab- 
giefsen der Schlacke nicht mOglich, ohne dafs nicht 
gleichzeitig grofse Mengen Stahl mit der Schlacke 
aus der Birne fliefsen. Es bleibt deshalb stets beim 
Abgiefsen dieser ersten phosphorsaurereichen Schlacke 
ein Theil derselben in der Birne zuriick, welcher 
sich dann in der zweiten Schlacke findet.

Nach dem Abgiefsen der ersten Schlacke wird 
das zweite Zusclilagsąuantum, also ein Drittel bis 
ein Yiertel des Gesammtąuanlums zugefugt und dann 
die Charge fertig geblasen. In dieser letzten Periode 
wird die eisenreiehe, phosphorsiiurearmere Schlacke 
gebildet.

Die praktische Erprobung der auf das Studium 
des Thomasprocesses begrilndeten Yoraussetzungen 
in dem Thomasstahlwerk zu HOrde ergab dereń voll- 
stiłndige Richtigkeit; der HOrder Yerein arbeitet seit 
langerer Zeit nach der hier entwickelten Methode.

Die folgenden Analysen zeigen die Unterschiede 
der Anfangs- und Endschlacken; letztere repr&sentiren 
jed o ch , wie bem erk t, keine reinen Endschlacken, 
sondern ein Gemisch aus den ersten Schlacken und 
den Endschlacken.

A n a l y s e n  d e r  e r s t e n  S c h l a c k e .
PsOr. SiO-2 CaO MgO Fe MnO CaS

27,31 6,25 53,06 3,76 5,75 3,47 0,96
28,10 4,42 52.27 4,73 6,24 4,46 1.19
28,95 5,45 51,52 4,60 3,S2 4,42 1,24
31,29 4,46 — — 3,56 — —

31,50 4,56 58,88 2,54 1,80 2,06
B lilttrige  A us-

32,59 5,19 60,72 --- --- 2,16 seh e id u n g en
lich tg ra u

A n a l y s e n  d e r  z w e i t e n  S c h l a c k e :
P2Oi SiOa CaO MgO Fe MnO
17,79 4,29 44,78 5,44 19,09 4.45

Mn
16,10 4,38 44,60 2,14 24,01 3,26
17,26 4,68 43,49 5,81 19,75 3,85

E r s t e  u n d  z w e i t e  S c h l a c k e  v o n  z w e i
C h a i g e n :

PaOs SiOs Fe P 2O5 SiOs Fe
27,65 4,89 4,50 17,30 2,96 22,16
29,67 4,45 4,77 16,03 2,74 23,65

Bei dieser modificirten Fuhrung des Thomas
processes erspart m an , abgesehen vom geringeren 
Eisenabbrand, von der durch den heifseren Gang der 
Chargen bedingten Muglichkeit, grofsere Mengen 
Stahlschrott im Converter zuzusetzen, und abgesehen 
von der Erleichterung der nahezu vollstandigen Ent
fernung des Phosphors (bis zu 0,015 %) allein an Zu- 
schlagskalk pro Tonne Roheiseneinsatz mindestens 
’/a Mark.

Andererseits erhalten die Huttenwerke in der 
zweiten Schlacke ein werthvolles Rohmaterial fiir die

Roheisenerzeugung, wahrend in der ersten Schlacke 
der Landwirthschaft ein seines hohen Phosphorsaure- 
und Kalkgehaltes wegen wichtiges Diingemittel ge- 
boten wird. Der hohe Phosphorsiiuregehalt der 
ersten Schlacke gestattet dereń Transport auf weite 
Entfernungen; die in der zweiten Schlacke enthaltene 
Phosphorsaure kehrt wieder in den Entphospliorungs- 
procefs zuriick. Da die alten Halden von Puddel- 
schlacken, welche bisher fur den Thomasprocefs auf 
den rheinisch - wcstf&lischen Werken die Hauptphos- 
phorquelle bilden, in kurzer Zeit aufgearbeitet sein 
werden, so ist in der zweiten Schlacke des hier be- 
schriebenen modificirten Thomasprocesses ein wich- 
tiger und w erthvoller Ersatz fur die Puddelschlacke 
gegeben.

Zum Schlusse seines interessanten Aufsatzes be- 
spricht Yerfasser noch die grofse Bedeutung des 
Thomasprocesses fOr die deutsche Landwirthschaft 
und die yerschiedenen Formen, in welchen die Phos
phorsaure der Thomasschlacke der Landwirthschaft 
zugefuhrt wird. Auch er ist der Ansicht, dafs iiber 
den relativen Wer tli der Superphosphate, der Praci- 
pitate und der Schlackenmehle nur lariger fortgesetzte 
DOngungsyersuche hinreichende Sicherheit bringen 
kOnnen.

Thomasschlacke.
Die Dungungsversuche mitThomasschlacke werden 

eifrig fortgesetzt. Heute konnen wir wieder iiber 6 
Vcrsuche grSfseren Mafsstabes berichten, welche 
durch den landwirthschaftlichen Verein fur Rhein- 
preufsen auf sechs an yerschiedenen Orten gelegenen 
Wiesenparzellen angestellt worden sind. Theilweise 
wurden auch dabei yergleichende Versuche mit Super- 
phosphat gemacht. Die Berichte der betreffenden 
Wiesenbaumeister lauten ubereinstimmend dabin, dals 
der Thomasschlacke der Vorzug zu geben is t, dafs 
sich die Diingung vorzuglich bewiihrt und nament
lich einen Mehrerlrag ergeben hatte. Nur auf 
einer trockenen Wiese tra t zwischen den beiden ge- 
dungten Parzellen augenscheinlich kein Unterschied 
hervor. Einer der Versuchsansteller glaubt auf 
trockenen Wiesen dem Superphosphat und auf nassen 
Wiesen der Dungung mit Thomasschlacke den Yorzug 
geben zu mussen.

„Nach wiederholter Dungung mit Thomasschlacke”, 
schliefst Dr. Stutzer seinen B ericht, „werden nach 
meiner Ansicht die Ernteertriige noch m ehr steigen 
und die Qualitat des Ileues von Jahr zu Jahr ver- 
bessert werden, so dafs ein hoherer Verkaufspreis des 
Heues und damit auch eine gute R entabilitat der 
Dungung sich erzielen lassen durfte. Die Aussicliten 
auf einen guten Erfolg sind bezuglich der Thomas
schlacke nicht ungunstig.”

BeJsaiiutniftcliung der Kóniglichen Eisenbahn- 
Dircctionen Elberfeld und Koln.

Die rheinisch-westfalischen Eisenbahnyerwaltun- 
gen haben alljahrlicli vor E intritt des starkeren Herbst- 
verkehrs durch Offentliche Bekanntmachungen und 
Schreiben an die Handelskammern, landwirtschaft- 
lichen Vereine und sonstige wirthschaftliche KOrper- 
schaften das yerkehrstreibende Publikum aufgefordert, 
die Bestrebungen derEisenbahn-Verwaltungen zur Be- 
waltigung des gesteigerten Giiteryerkehrs in wirksamer 
Weise zu unterstutzen.

Es mufs anerkannt werden, dafs diese Aufforderung 
nicht vergeblich gewesen ist und dafs die von dem 
betheiligten Publikum entgegengebrachle Unterstutzung 
wesentlich dazu beigetragen hat, dafs auch wahrend 
der lebhafteren Verkehrsperiode den Anforderungen 
entsprochen werden konnte.



Oetober 1886. . S T A H L  UND EISEN. “ Nr. 10. 689

In Gemeinschaft m it den Bergbehdrden haben 
dic Eisenbahnyerwaltungen, gleichwie in den yerllos- 
senen Jahren, auch in diesem Jahre Erhebungen uber 
die wahrend des Herbstes und W inters yoraussicht- 
licli zum Versandt gelangenden Massengiiter anstellen 
lassen, um etwa erforderliche Betriebs- und Verkehrs- 
einrichtungen noch rechtzeitig treffen zu konnen.

Diese Ermiltelungen, welche nach den gemaehten 
Erfahrungen der Vorjahre ais anniihernd zutręffend 
angenommen werden konnen , lassen erkennen, dafs 
die in diesem Jahre wahrend der Herbst- und W inter- 
monate zu bewaltigenden Massenguter die im ver- 
flossenen Jahre befcirderten Transporte ubersteigen 
werden. Nicht allein fur Kohlen- und Kokstransporte 
und zum Yersandt anderer fur die Berg- und Hutten- 
industrie in Betracht kommenden G iiler, sondern 
aueh zur BefOrderung von landwirthschaftlichen Pro- 
ducten, namentlich żur Fortschaflung von Zuckerruben 
wird der Staatsbahn- Wagenpark in diesem Jahre in 
erheblich griifsercm Mafse wie iin yorigen Jahre in 
Anspruch genommen werden.

Obschon die Staatseisenbahnra-waltungen unaus- 
gesetzt darauf Bedacht nehm en, die Betriebseinrich- 
tungen . den jeweiligen V erkehrsyerhaltn® en anzu- 
passen, so wird ungeaclitet des vorhandenen bedeuten- 
den Locomotiyen-nnd Wagenparks, der yorgeselienen 
neuen Zugyerbindungen und der sonstigen yerbesser- 
ten Einrichtungen den Anforderungen nur dann ge- 
nugt werden k o n n en , wenn das yerkchrstrcibende 
Publikum die Bestrebungen der Eisenbahnyerwaltungen 
in wirksamer Weise wie bisher unterstutzt.

Da erfahrungsmafsig m it Beginn des Monats Oetober 
die zu bewaltigenden Verkehrsmassen von Tag zu 
Tag einen grGfsercn Umfang annehmen, so cmpfichlt 
es sich, mit dem Bezuge yon Kohlen und Koks fur 
den W interbedarf, soweit dies irgend angangig, schon 
jetzt zu beginnen.

Insbesondere mufs dringend empfohlen werden, 
dafs mit dem Bezuge an Hausbrandkohlen schon jetzt 
begonnen wird und dafs die Kohlenhandler den 
Bedarf ihrer Verkaufsvorrathe nicht hauptsachlich 
wahrend derjenigen Monate beziehen, in welchen der 
gesammte Wagenpark ohnedies in erhOhtem Mafse 
in Anspruch genommen ist.

Ferner mussen wir anrathen, dafs die Gasanstalten 
und sonstigen industriellen Werke, soweit bei letzteren 
die Art ihres Betriebes dies gestattet, schon jetzt 
darauf Bedacht nehmen, m it der Ansammlung eines 
Yorraths zu beginnen, welcher bei etwa eintretenden 
Stockungen fiir einige Zeit vor Verlegenheiten schtitzt.

Endlich machen w ir das yerkehrstreibende Pub
likum darauf aufm erksam , dafs die Eisenbahnver- 
waltungen nur dann in der Lage sein werden, wahrend 
der gesteigerten Yerkehrsperiode von einer Verkurzung 
der Ladefristen absehen zu konnen, wenn allseitig 
fiir eine beschleunigte Be- und Entladung der Giiter- 
wagen gesorgt wird.

Elberfeld und Koln, den 3. September 1886.
Kgl. Eisenbahn-Direction. Kgl. Eisenbahn-Direction

(links- u. rechtsrhein.).

Weltansstcllung in Par3s im Jahre 1889.
Ganz Paris denkt nur noch an die in drei Jahren 

staUfindende Weltausstellung. Die Vorbereitungen zu 
derselben sind durch die von Lockroy, dem Boulanger 
uer Industrie, unter dem 26. August d. J. yeróffent- 
hchten Bestimmungen fiir ihre Verwaltung um  ein 
wesentliches yorwarts geschritten.

Die Aussteilung wird am 5. Mai 1889 eróffnet
X.8

und am SI. Oetober dessclben Jahres geschlossen. 
Alle auszuslellenden Gegenstande mussen vor dem
1. April 1889 innerhalb der Ausstellungsgrenzen 
untergebracht sein. Sie wTird hauptsachlich auf dem 
Marsfelde slattfmden und, soweit es niithig wird, sich 
auf die angrenzenden E l̂atze zu beiden Ufern der Seine 
ausdehnen.

Dem Minister fur Handel und Gewerbe, ais 
Haupt-Leiter der Aussteilung, ist eine berathende 
Commission von 300 Mitgliedern beigeordnet, dereń 
Arbeiten von demselben geregelt werden. Dieser 
»Grand Conseik, wio sie benannt w ird, ist wieder in 
22 besondere Unterabtheilungen geschieden. Be- 
merkenswerth is t, dafs die franzosischen wie auch 
fremden Aussteller keine Platzmiethe zu entrichten 
haben, dagegen aber sammtliche Kosten der Auf- 
stellung, Einrichtung und Decorationen ihrer betr. 
Ausstellungsraume tragen mussen, was wohl einer 
hohen Miethe gleichkommen wird. Die Ausstellungs- 
gegenstande werden in 9 Gruppen und 83 Klassen 
eingetheilt.

Der pnenmatisclie Liehtpaiiseapparat
ist eine Eriindung des Ingenieurs H u g o  S a c k  in 
Duisburg, welche den technischen Bureaus willkommen 
sein wird. Der Erfm der legt h in ter die zu copirende 
Originalzeichnung eine luftdiclite Gummidecke und 
stellt zwischen beiden m ittelst einer k leinen, am 
Rahmcn befestigten Pumpe einen luftyerdunnten Baum 
her. Die Yorzuge des Apparats, welcher in yerschie- 
denen Grofsen durch C a r l  S c h l e i c h e r  Sc S c h u l l  
in Dfiren zu beziehen ist, bestehen in der Erzeugung 
unbedingt deullicher Abzflge, auch von zerknitterten 
Originalen, Yerwendung einer gewohnlichen Fenster- 
scheibe statt Spiegelglas und Handlichkcit.

Manganerz in Cliili.
Einem Berichte des Consuls D. M. Dunn in 

Valparaiso iiber Manganerz in Chili entnehmen wir 
folgende Angaben : Es herrscht keiu Zweifel mehr 
daruber, dafs Manganerz in irnmensen Quantitiiten in 
der Republik, namentlich in deri nordlichen Proyinzen, 
Yorhanden ist. Der erste Yersuch, das Erz zu ver- 
werthen, wurde vor drei Jahren gemacht, indem mit 
der Ausbeutung eines siidlich yon Santiago befind- 
lichen Lagers begonnen wurde. Dieser Versuch 
mufste indessen anfgegeben w erden , da sich die 
Kosten zu hoch stellten. Dagegen erwies sich die 
Bearbeitung eines in der Proyinz Coquirnbo befind- 
lichen Lagers ais profitabler, und wurden von dort 
aus im Jahre 1885 =  4 785 015 kg Manganerz nach 
England esportirt. Da das Erz in Cotjuimbo dicht 
unter der Erdoberflache liegt, sind die Forderungs- 
kosten nur geringe, wahrend sich die Transportkosten 
nach der Seekuste sehr hoch s te llen ; dieselben be- 
tragen m ittelst der Bahn bis an Bord der im Hafen 
von Goąuimbo ankernden Fahrzeuge 10 bis 12 $ per 
Tonne. Diese hohen Transportkosten yerhindern 
die Ausbeutung der reichhaltigen im Innem  des 
Landes befindlichen Manganerzlager.

(New- Yorher Handelszeitung.)

U nfall in  einem  Sliefflelder S lalilw erk .

Ein eigenthutnlicher Unfall ereignete sich am 
25. August d. J. auf dem Stahlwerk von Daniel Don- 
caster & Sons, Sheffield. Auf den Werken dieser 
Firma, welche in der Stadt Sheffield selbst belegen 
sind, wird das Lagerhaus von einer sehr belebteu

8
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Strafse der Stadt begrenzt. In demselben waren etwa 
600 bis 1000 t Stahl- und Eisenbarren gegen die 
Grenzmauer gelagert, ais letztere an dem genannten 
Tage ohne vorherigeAnzeiclien nachgab und unter sich 
und den TrOmmern des mitslurzenden Lagerhauses 
eine grofse Zahl vorboigehender Personen und auf 
der Strafse spielender Kinder begrub. Man yerinuthet, 
dafs 10 bis 12 Personen bei dem Unfall umge- 
kommen sind.

In  den Ilttttenwerken in Le Creuzot
ist ein Feuer ausgebrochen, welches einen Schaden 
von uber 1 Miilion Franken angerichtet und 300 
Arbeiter brodlos gemacht hat.

Ein belgisches Blatt weifs von demselben Werk 
zu berichten, dafs dort die Śchienenfabrication binnen 
kurzester Frist ganz aufgegeben werde, indem man 
die Absicht habe, dafur die Herstellung umfangreicher 
Lieferungen fur das franzusische Kriegsministerium zu 
ubernehm en.

Marktbericht.

Den 30. September 1886.
Beziiglich der allgenieinen Lage des Eisen- und 

Stahl-Geschaftes mehren sich die Anzeichen, welche 
die Annahme berechtigt erscheinen lassen , dafs eine 
Wendung zum Besseren sich zu yollziehen beginnt. 
Die Nachfrage tritt auf allen Gebieten lebhafter auf, 
und die meisten Werke haben vermehrte Bestcllun- 
gen zu Yerzeichnen. Langere Lieferfristen, welche 
seitlier unbedingt ais Ablehnung der angetragenen 
Geschafte betrachtet w urden, werden jetzt von den 
Bestellern willig acceptirt, welcher Umstand die 
Werke endlich erm uthigt, n icht nur jede weitere 
Preisermafsigung enlschieden zuruckzuweisen, sondern 
der verm ehrten Nachfrage, theilweise bereits m it Er- 
folg, etwas erhćihte Forderungen entgegenzustellen.
So ist beispielsweise der Preis fur Billets zu Stahl- 
d rah t um 3 J t  erhuht w orden, und die Nachfrage 
ist in letzter Zeit so bedeutend gewesen, dafs einzelne 
grofsere Werke fur langere Zeit nicht m ehr in der 
Lage sind, neue Auftrage zu flbernehmen.

K o h l e n  verkehren ziemlich Iebhaft, der Markt 
kann jedoch nicht ais besonders fest bezeichnet 
werden. Ohne Zweifel wirken hier die aufserordent- 
lichen Verhaltnisse mit, welche durch den Bcschlufs 
des Koks-Syndicats, den Vurkauf von Hochofenkoks 
freizugeben, lierbeigefiihrt worden sind. Dieser Be- 
schluis ist in der W irkung der Auflosung der Ver- 
einigung gleichzuachten und zeigt, wie vei'hangnifsvoll 
die Folgen eines solchen Vorgehens sein konnen, 
denn ein w ahrhaft ubersturzender Niedergang der 
Preise von Kokskoblen und Koks isl eingetreten; der 
Abschlag betrug in wenigen Tagen 30 bis 40 %, wo- 
bei indessen bemerkt werden mufs, dafs nur ein 
Theil der Werke diesen verhangnifsvollen W ettlauf 
nach unten mitgemacht hat. Nichtsdestoweniger 
wird die Lage des gesammten Kohlenmarktes von 
diesem Vorgange belierrscht, der den Mitgliedern 
anderer, ahnlicher industrieller Yerbiinde die Lehre 
geben sollte, an don einmal getroffenen Vereinbarun- 
gen festzuhalten, auch wenn die specielleti Wunscbe 
und Erwartungen nicht sofort alle in Erfullung gehen. 
Die Opfer, die der Einzelne im Interesse der Gesammt- 
heit bringen mufs oder zu bringen glaubt, sind ver- 
schwindend im Yerhaltnifs zu den Folgen, welche, wie 
der Yorliegende Fali zeigt, durch die Auflosung der 
Vereinigung herbeigefuhrt werden konnen.

D er l l o h e i s e n m a r  k t  h a t u n te r dem Einflufs 
der allgemein besseren Stinnnung unverkennbar an 
F estigkeit gewonnen. T rotz des S turzes der Koks- 
preise is t ein w eiterer R iickgang des Preises fiir 
Roheisen nicht eingetreten. An Stelle des haufig 
sehr drangenden A ngebots is t rnbiges A bw arten  
ge tre ten  und es ist demgemafs au f Seiten der 
P roducenten  keine Neigung T orlianden, zu den 
gegenw iirtigen Preisen Abschliisse au f langere Zeit 
zu tliatigen. U nzweifelhaft w irk t fiir die bessere

G estaltung der M arktlage der Umstand m i t , dafs 
im B ezirke m ehrere Hóehofen niedergeblasen sind; 
dem entsprechend ist die P roduction  der rheinisch- 
westfalisołten und nassauischen Ilochofen von 97 1581 
im A ugust 1885 au f 93 944 t im A ugust d. J. zuriick- 
gegangen. Auch der Y o rra th  an den Hochofen hat 
sich im . letzten A ugust um 2309 t  yerm indert, er 
be tru g  am 31. A ugust d. J . 68529 t  gegen 77 272 t 
zu derselben Zeit des Jah re s  1885. F iir Giefserei- 
rolieisen haben sich N achfrage und A bsatz in letzter 
Zeit nicht unerheblich gesteigert, cinc A enderung 
der P reise h a t jedoch noch nicht stattgefundon. 
Englisches Bessemereisen h a t eine A ufbesserung der 
P reise  durchzusetzen yennoeht. Luxem burger Eisen 
blieb vorl:iufig unverandert.

F iir S t a b e i s e n  gestalten  sich die A bsatzver- 
haltnisse unausgesetzt giinstig. Die von den rnelir- 
erw alm ten 20 W erken aufgestellte S ta tis tik  ergab 
p ro  A ugust das folgende R esu lta t:

A ugust 1886 A ugust 1885 
Tonuen Tonnen

M onatsproduction . . . 23 774,992 23 094,164
V ersandt w ahrend des

M o n a t s ...........................  24 752,185 23475,357
Neue, w ahrend der D auer 

desM onats eingegangene
Bestellungen . . . .21930 ,456  18 351,360

Es is t nicht zu bezw eifeln, dafs diese fortge- 
se tz t sta rk e re  N achfrage auch den P reis giinstig 
beeinflussen mufs.

Die V ereinigung der W  e s t  d e u t  s c li e n B 1 c ch
w a l  z w e r k e  is t endgiiltig vorliiufig bis zum
1. A pril 1887 verlangert worden. D er Umstand, dafs 
der V erlangerung einzelne W erke nicht beigetreten 
s in d , kann nach L age und den P roductions- und 
A bsatzyerbaltn issen  derselben dic Bedeutung der Ver- 
einigung w esentlich nicht beriihren. In  der Yersamin- 
lung am 29. ds. Mts., welche den Besclilnfs fafste, 
k onn te , m it nur yereinzelten A usnahm en, von den 
W erken eine wesentlich s ta rk e re  N achfrage und der 
Umstand festgestellt w e rd e n , d a fs , an sich freilich 
nocli niedrige P re ise , die aber bis v o r kurzem 
m eistens vergeblich g e fo rdert w u rd en , je tz t vcr- 
haltnifsm afsig leicht erzielt w erden. H ier wurde 
auch von yerscbiedenen Seiten m itg e th e iit, worani 
eingangs bereits hingewiesen ist, dafs rierw oclienl- 
liche L iefe rfristen , die von den Abnelunern vor 
ku rzer Zeit noch ste ts zuriickgewiesen wurden, 
je tz t  gestellt und von den A uftraggebern  genehmigt 
w erden milssen.

F iir S t a h l - W a l z d r a h t  sind jiin g st betriiclit- 
liehe A uftrage vom A uslande eingegangen und 
w eiterer B edarf soli von A m erika aus noch zu er- 
w arten  sein. In E i s e n d r a h t  bleibt das Gescbaft 
scbleppend.
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D er M arkt in E i s e n b a h n r a a t e r i a l  bcginnt 
lcbliafter zu -werden, da die A usschreibungen der 
S taatsbahnen begonnen liaben. L eider sind die 
Preise aber durch dic belgische Concurrenz sehr 
herabgedriickt; dieselbe se tz t bei den Submissionen 
mit Prciscn ein , welche ih r unbedingt V erlnste be- 
reiten wiirden. Zweck dieser Concurrenz is t ausgc- 
sprochener Maison auch nicht sich die A rbeit zu 
diesen Prciscn zu vcrschaffen, sondern den deutschen 
W erken die P reise  zu verderben und diese dadurch 
in ih rer E xportfah igkcit zu schwachen.

In der L age der M a s c h i n e u f a h r i k e n  und 
G i e f s e r e i e n  is t eine wesentliche A cnderung 
nicht eingetreten. F iir R o h r e n g u f s  s ind , w ic 
gewohnlich um diese Zeit, rech t erhebliche Bestel- 
lungen cingegangen.

Die Preise stellten sich wie folgt:
Kohlen und Koks:

F lam m kohlen ........................JL 5,60— 6,20
Kokskohlen, gewaschen 

» feingesiebte 
Coke fur llochofenwerke .

» » Bessemerbetrieb .
Erze:

R o h sp a th ................................
Gerosteter Spatheisenstein . 
Somorrostro f. o. b. Rotterdam 
SiegeuerBrauneisenstein, phos-

p h o r a r m ...........................
Nassauischer Rotheisenstein 

m it ca. 50 % Eisen s . 
Roheisen:

Giefsereieisen Nr. I. . . .

2,80— 3,80 

» 5,60— 8,00

7,20— 7,60 
9 ,60 -10 ,80

» 8 ,0 0 -  8,50

» II. . . .
» III. . . .

Qualitals-Puddeleisen . . .
OrdiiiSres » . . . .
Bessemereisen, deutsch. Sieger- 

lander, g r a u e s ......................
Westfal. Bessemereisen . . .
Stahleisen, weifses,unter 0,1 % 

Phosphor ab Siegen . . .
Bessemereisen, engl. f.o. b . W est- 

k u s t e ......................................
Tbomaseisen, deutsches . .
Spiegeleisen,10—-12% Mangan, 

je nach Lage der Werke .
Engl. Gielsereiroheisen Nr. Ili 

franco R uhrort . . . .
Luxemburger, ab Luxemburg .

» 48,00- 
» 46,00 
» 43,00- 
» 39,00- 
» 37,00-

» 47,00-

» 39,00 -

sh. 43 -  
J(. 37,00-

-50,00

•45,00
-41,00
■38,00

•49,00

-41,00

■ 43,6 
-38,00

» 45,00-45,50

» 48,50-49,50 
» 28,00

Gewalztes Eisen:

JL 90 ,00-95,00 
(Grundpreis)

G rund
preis, 

A ufsclilage 
nach  d e r  

Scala.

Stabeisen, westfal isch es . .
Winkel-, Faę.on-u. Trager-Ęilen 

zu ahnlichen Grundpreisen 
ais Stabeisen mit Auf- 
schliigen nach der Scala. 

Bleche, Kessel- J l  —
» secunda » —
» diinne . » —

Draht, Bessemer-
5,3 mm . » —

» aus Schweifs- 
eisen, ge- 
wohnlicher » —

besondere Qualitaten —

Aus G r o f s b r i t a n n i e n  w ird von einer zu- 
nchmenden Besserung der L age der E isen- und 
S tahlindustrie berich te t; es w erden mehr Geschafte 
abgeschlossen und die P reise behaupten sich fester. 
Dafs die Aussichtcn erm uthigender, ais bisher, sich 
gestaltcn, w ird je tz t nicht mehr bczweifelt. Wenn 
auch der F o rtsch ritt nu r langsam sich volIzieht, 
so is t cr wenigstens anhaltęnd, und es finden keine 
Iliickschlage mehr s ta t t ,  wie dies so oft fruher in 
ahnlichen Fallen sich ereignete. Dic l?ohcisenvcr- 
schiffungcn au f dcm Tecs betrugen in der Zeit vom
1. bis 22. d. M. 54699 t oder 9500 t  mehr ais im 
letzten Monat. In Schottland h a t eine Betriebsein- 
schrankung stattgefunden. Infolge der un ter den 
G rubenarbeitern ausgebrochenen Agi tation  fiir liohere 
Lolme mufsteu m ehrere Hochofen aus Mangel an Brenn- 
m atcrial aitfser T hatigkeit gesetzt werden. Es sind 
je tz t nur noch 75 im G ang (ungefiihr die Hiilfte 
der. siimmtlichcn schottischen Hochofen), 15 w eniger 
ais um diese Zeit im vorigcn Jah re . Diese Ein- 
schrankung der P roduction w irk te  au f die Lage 
des M arkts giinstig etn ̂

Auch aus d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  v o n  
A m e r i k a  liegen giinstige N achrichten vor. D er 
»N ew -Y orker llandelszeitung« vom 18. d. Mts. ent- 
nehmen w ir: „Dic K ohlen- und Eisenindustrieen 
zeigen einen m arkanten Aufschwung, namentlich die 
e r s te re , welche eine Erhohung der Production und 
der Preise aufzuwcisen ha t.“

11. A. liucch.

Ycreins-Naclirichten.

Nordwestliche Gruppe desVereins deutscher 

Eisen- und Stahl-lndustrieller.

Bericht iiljer dic Yorstandssitzung t o h i
10. September 1SS6.

Zu der auf heute anberaumten Sitzung des Vor- 
stands der nordwestlichen Gruppe waren die Mitglieder 
durch Schreiben des Herrn Yorsitzendcn vom 3. Sept. 
d. J. eingeladen. Die Tagesordnung w ar, wie folgt, 
festgesetzt:

1. Geschaftliche Mittheilungen.
2. Beschlufsfassung iiber Ausschreibung der Bei- 

trage.

3. Die Tagesordnung der am 18. d. M. in Berlin
stattfindendenVorstandssitzungdesHauptvereins.
a) Geschtftliche Mittheilungen;
b) Besprechung uber die Gescbaftslage und 

uber die etwa zu ergreifenden Mafsregeln;
c) die Stempelgesetzgebung bei Kauf- und Lie- 

ferungs-Vertr;igen uber Mobilien;
d) Reyision des Patentgesetzes:
e) Mittheilung der Commission fur das Muster- 

buch fur E isenbauten;
f) Internationale Ausstellung, Paris;
g) etwa noch eingehende Antrage.

4. Die Tagesordnung der am 19. d. M. in Berlin
stattfindenden Sitzung des Ausschusses vom
Central-Yerband deutscher Industrieller.
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a) Bericht der vom Ausschufs des Central- 
Verbands eingosetzten Commission iiber den 
Antrag des Elsassischen industriellon Syn- 
dicats, betreffend die neue Classificirung resp. 
Tarifirung der Baumwollenwaaren;

b) Antrag des Vereins der sudlicben und west- 
lichen Gruppe deutscher Ledcrfabricanten 
auf Unterstiitzung einer Petition, betreffend 
dio Einfuhrung eines einheitlichen Zollsatzes 
von 36 JC pr. 100 kg auf Leder aller A rt;

c) Antrag der Mansfeldschen Gewerkschafl, be- 
trefTend die Einfuhrung eines Zolles auf 
Hohkupfer;

d) Vetlangerung des deutsch-schweizerischen 
Handelsvcrtrags;

e) Reform des Patentgesetzes;
f) Antrag auf Ab&nderung der Bestimmung des 

Statuls uber die Stimmberechtigung bei den 
Delegirten-Verhand)ungen;

g) wie ist dem Nothstande der Montan-Industrie 
abzuhelfen ?

Nach Erledigung der »GescHaftlichen Mittheilun
gen* boschlofs der Vorstand die Aussćhreibung der
II. Beitragsrate mit 4,50 J t  im laufenden Jahr. (Erste 
Aussćhreibung in dem Geschaftsjahr 1886/87.)

Es wurde nunm ehr in die Berathung der Tages- 
ordnung der bevorstehenden Yersammlungen des 
Hauplvorstands und des Central - Verbands deutscher 
Industrieller eingetreten.

D ie  P u n k t e  3 b  u n d  4 g  wurden zusammen- 
gofalst. Ueber die A rt und Weise, wie diese Frage 
iu den beiden Vereinen behandelt werden sollte, lagen 
keinerleiM ittheilungen vor. Der Vorstand beschrankte 
sich daher darauf zu beschliefsen, bei dem Central- 
Yerband zu beantragen, dafs auch er sich gegen die 
in neuerer Zeit wieder beliebte griifsere Verwendung 
von Holzschwellen aussprechen und fur die Ver\ven- 
dung eiserner Schwellen eintreten soli.

3 c. Von dem Herrn Vorsitzenden wurde darauf 
liingewiesen, dafs bezuglich der Stempelgebuhren auf 
Kauf- und Lieferungs-Yertriigc von dem V orstand der 
Gruppe in Gemeinschaft mit dem Yorstand des wirth- 
schaftlichen Vereins bereits eine Petition an den 
Fiirsten Reichskanzler gerichtet worden sei, in welcher
— unter eingehender Darlegung der Yerhaltnisse — 
um eine Abstellung der durch die Erhebung dieses 
Stempels hervorgetretenen grofsen Uebelstande ge- 
beten worden ist. Bei dem Haupt-Vorstand in Berlin 
soli beantragt werden, in gleicher Weise Yorzugehen.

3 d. Dem Vorstand lagen die 22 Fragen vor, 
welche derB undesralhzur Veraristaltung einer Enąućte, 
betreffend die ReYision des Patentgesetzes, ais Vorlage 
fur die einzuberufenden Sachversliindigen aufgeslellt 
hatte. Nach einer langeren allgemeinen Besprechung 
beschlofs der Vorstand — mit Riicksicht auf die 
grofse Bedeutung dieser Angelegenheit und die Yer- 
schiedenheit der principiellen A nschauungen, welche 
sich in Beurtheilung derselben kundgegeben haben — 
bei dem Haupt-Vorstandzu beantragen, eineCommission 
mit der griindlichen Vorberathung dieser Fragen zu be- 
auftragen und das Resultat dieser Berathung einer wei- 
teren Sitzung des Haupt-Yorstands zu unterbreiten.

3 f. Der Yorstand sprach einstimmig seine 'A n
sicht dahin aus, dafs eine Beschickung der Pariser 
Ausstellung seitens der deutsehen Eisen- und Stahl- 
Industrie nicht anzuempfehlen sei.

4 a, b, c. Von der Ansicht ausgehend, dafs es 
n icht wunschenswerth und zweckmftfsig sei, so hiiufig 
an dem jetzt bestehenden Zolltarif zu rutteln, bezug
lich des Zolls auf Rohkupfer auch unter Berucksich- 
tigung des Umstands, dafs in dem Bezirk der Gruppe 
die Kupfer verarbeitcnde Industrie in erster Reihe 
Beachtung verdient, beschlofs der Yorstand, seine 
Deleglrten bei dem Central-Verband zu beauftragen, 
die beantragten Zollanderungen abzulehnen.

4 d. Beziiglich des schweizerischen Handels-Ver- 
trags wurden die Delegirten beau ftrag t, dahin zu 
wirken, dafs bei einer Neugestaltung des Vertrags 
keine Erhohung der jetzt bestehenden Zollsatze vor- 
genommen werde, und andere Nationen nicht giinsti- 
ger gestellt werden mogen ais Deutschland.

Weiteres war nicht zu verhandeln und wurde 
deshalb die Versammlung geschlossen.

II. A . Baeck.

Y orstands-S itzung dcsY ere in s deu tsc lier Eisen- und 
S ta lil-In d u s trie lle i' in  B erlin  am 1S. S ep t. 1880.

A n w e s e n d  die H erren: Generalconsul R u s s e l ,  
Generaldirector E h r h a r d t ,  Justizrath Dr. Goose ,  
Gu s t .  H a r t  m a n n ,  Generaldirector L u e g , 
Commerzienrath Me y e r - Ha n n o v e r ,  Geh. Com- 
merzienrath S c h  w a r t z k o p f f ,  Generaldirector 
S e r v a e s ,  J. Fr .  W e s s o l s ,  v a n  d e r  Z y p e n ,  
Generalsecretar B u e e k ,  Hauptmann Sc l i i mr ne l -  
f e n n i g ,  J. S f l r t h ,  Dr. H. R e n t z s c h .  

E n t s c l i u l d i g t  f e h l e n d  die Herren: Generaldirector 
R i c h t e r ,  Geh. Commerzienrath B a a r e ,  General
director B a r n e w i t z ,  Director B r u n n e r ,  L. von  
G i e n a n t h ,  Director G r u n d ,  Geh. Finanzrath 
J e n c k e ,  Commerzienrath K r e u t z ,  General director 
M a s s e n e z ,  Director M e i e r - Friedenshiitle, 
Generaldirector S e e b o h m ,  Director S t a h l ,  
Geh. Commerzienrath S t u m m ,  E. W e i s e ,  
Generalsecretar D i 11 m a r.

Die T a g e s o r d n u n g  lautet:
1. Geschaftliche Mittheilungen.
2. Besprechung uber die Geschaftslage und uber 

die etwa zu ergreifenden Mafsregeln.
3. Die Stempelgesetzgebung bei Kauf- und Łieferungs- 

vertragen iiber Mobilien.
4. Revision des Patentgesetzes.
5. Mittheilung der Commission fiir das Musterbuch 

fiir Eisenbauten.
6. Internationale Ausstellung Paris.
7. Etwa noch eingehende Antrage.

In Vertretung des durch Krankheit in der Familie 
in Heringsdorf festgehaltenen Hrn. Generaldirector 
R i c h t e r  und des fur den Anfang der Sitzung ent- 
schuldigten Hrn. Generalconsul R u s s e l l  iibernimmt 
Herr S e r y a e s  den Vorsitz und eroffnet die Sitzung 
im oberen Saal des R estaurant Julitz Mittags 12'/2 Uhr.

I. Geschaftliche Mittheilungen.
1. Der Centralverband deutscher Industrieller hal 

auf Yerwenden des Vereins bei seinen Unterverbanden 
angefragt, ob sich dieselben gleichfalls dafur inter- 
essiren , dafs fiir alle gesetzlich vorgeschriebenen 
B e k a n n t m a c h u n g e n  der A c t i e n g e s e l l s c h a f t e n ,  
die im R e i c h s a n z e i g e r  zu vereffentlichen sind, 
seitens des Letzteren ein besonderes A b o n n e m e n l  
erdffnet werde. Bis auf eine noch ruckslandige Ent- 
scheidung sind alle Unterverbande des Centralverbandes 
unserm Antrage beigetreten, und wird der Central- 
verband diese Angelegenheit ais die seinige nunmehr 
weiter verfolgen.

2. Eine Anfrage des Ministeriums, betreffend den 
H a n d e l s v e r t r a g  m i t  d e r  S c h w e i z ,  ist dahin 
beantw ortet w orden, dafs jede Zollermafsigung des 
schweizerischen Tarifs willkommen geheifsen werde, 
dafs aber mindestens yersucht werden mOchle, die 
gegenwartigen (mafsigen) Satze des schweizerischen 
Zolltarifs auf Eisen, Maschinen u. s. w. fur den neuen 
Vertrag zu sichern.

3. Die fur 1888 geplante In d  u s l r i e - A u s s t e l -  
l u n g  i n  B e r l i n ,  gegen die sich der Verein aus- 
gesprochen h a t, ist nunm ehr ais definitiy beseitigt 
anzusehen, nachdem die yon der Reichsregierung er- 
betene materielle Unterstulzung abgelehnt worden ist.
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4. In bezug auf die W a h r u n g s f r a g e  sind dem 
Centralverband deutscher Industrieller die in der 
letzten Vorstam1ssitzung beschlossenen Antworten mit- 
getheilt worden. Ais Resultat der vom Cebtralyerbańd 
angeslellten Enąuete ergiebt sich, dafs von siimmt- 
Iichen Unterverb;inden nur drei, unbedingt sogar nur 
einer, sich fiir Doppelwiihrung ausgesprochen haben.

5. Ueber die G e s c h a f t s l a g e  in Me x i ko ,  na
mentlich iiber den Absatz deutscher Maschinen, sind 
dem Yerein aus besler Quelle informirende Mittbei- 
lungen gemacht w orden, die den direct Betheiligten 
zugegangen sind und zu fortgeselztem Meinungsaus- 
tauscb gefiihrt haben.

6. Dasselbe ist der Fali in betreff des neu auf- 
getauchten B e d a r f s  a n  B e r g w e r k s -  u n d  S t e i n -  
b e a r b e i t u n g s m a s c h i n e n  in den neu entdeckten 
Goldfeldern von T r a n s y a a l .

7. Ueber eine Anfrage des Handelsministeriums, 
betr. die Zweckmafsigkeit und Brauchbarkeit der sog. 
S c h w e i f s p u l v e r  f u r  E i s e n  u n d  S t a h l ,  ist ein 
Gutachten des Vereins deutscher Eisenhuttenleute ein- 
geholt und in dessen Sinne an das Handelsministerium 
Bericht erstattet worden.

8. Eine elsassische Maschinenfabrik yerwendet 
sich fair d i e E r h o h u n g  d e r  ZOl le a u f  M a s c h i n e n ,  
namentlich fur f e i n e r e  Maschinen und Maschinen- 
theile. Der Yerein h a t in dem von ihm ausgearbeiteten, 
autonomen T arif schon im Jahre 1878 fur feinere 
Maschinen und feinere Maschinentheile einen Zollsatz 
von 10 J l  . pro 100 kg in Vorsclilag gebracht. Der 
Vorstand bałt noch heuto den bestehenden Zollschutz 
von 5 bezw. 3 J l  pro 100 kg fur keineswegs aus- 
reichend, erachtet jedoch den gegenwarligen Zeitpunkt 
fur die Weiterverfolgung dieser Angelegenheit fur 
nicht geeignet, und b eh alt sich vor, auf dieselbe 
seiner Zeit zuruckzukommen.

9. Hr. Verkehrs-Oberinspector ' F r o m m  e r  in 
Mailand giebt in einem lilngeren Scbreiben Miltheilung 
iiber die G e s c h a f t s l a g e  in I t a l i e n  und uber die 
Weiterentwicklung der dortigen Eisenindustrie, des 
Maschinen- und Schiffbaues. Der Yorstand nimmt 
von diesem Scbreiben dankend Kenntnifs.

10. Dem in diesen Tagen einberufenen Reichstag 
ist die Vorlage, betr. Ve r l ; i n g e r u n g  d e s  d e u t s c h -  
s p a n i s c h e n  H a n d e l s v e r t r a g s  b i s  z u m  J a h r e  
1892, unterbreitet worden. Die Verlangerutig dieses 
Vertrags entspricht nach jeder Richtung den vom 
Verein friiher ausgesprochenen W dnschen und gc- 
stellten Antragen.

11. D er letzte J u r i s t e n t a g  in W iesbaden 
hat u. A. beschlossen:

„Es empfiehlt sich, dic A rbeitgeber aufsorhalb 
obligatorischer V erhaltnisse fiir den von iliren 
A rbeitern einem A ndern zugefiigten Schadcn in- 
soweit fiir h a ftb a r zu erklaren , ais dic B e s c h a -  
d i g u n g  i n  A u s f i i h r u n g  d e r  d e n  A r b e i t e r n  
i i b c r t r a g e n e n  V e r r i c h t u n g e n  begangen 
worden i s t /

Ueber die T ragw eite  dieses e rs t v o r weńigęn 
Tagen gefafsten Beschlusses konnte sich der Y or
stand nicht. so fort einigen. Man beschlofs daher, 
zumal da dic Ilę rrcn  des V orstandes bisher keine 
Gelegenheit gehabt h a tten , sich m it der Materie 
y ertrau t zu m achen , die B erathung iiber diesen 
Gegenstand bis zur nachsten S itzung zu yertagen.

12. D er nachsten S itzung der E isenbahntarif- 
commission und des Ausschusses der Y erkehrsinteres- 
senten liegt der A n trag  vor, y e r z i n n t e s  F a ę o n -  
c i s e n  nach S p e c . - T a r i f  I I . zu yerw eisen. A uf 
erfolgte A nfrage w erden gegen diese Tanf3ndcruing 
irgend welche Bedenken n icht geltend gemacht.

II. Besprochung Uber die Geschaftslage und Uber die 

elwa zu ergreifenden Mafsregeln.

C onstatirt w urde, dafs innerhalb a ller G ruppen 
die B estrebungen fiir gemeinsames Vorgehen, bezw. 
fiir die E rgreifung einheitlicher M afsregeln, fort- 
geset.zt worden sind, dafs auch fiir einzelne Branchen, 
ebenso wie fiir grofsere oder kleinere Bezirke, mit 
mehr oder w eniger E rfo lg  gewisse A nfange fiir eine 
B esserung der Situation sich bem erkbar gem acht 
hatten , im grofsen Ganzen jedoch die L age der gc- 
sammten Eisenindustrie ais eine rech t ungiinstige zu 
betracliten soi. Leider sei es noch nicbt gelungen, 
durch einbeitliche, das ganze Deutsche Reich um- 
fassende M afsregeln, sei es au f  dem W ege der Ber 
triebsreduction, der Feststellung von Minimalpreisen 
odor anderer V ere inbarungcn , die Gesammtlage 
giinstiger zu gestalten. — Im Laufe der hieruber 
gefiibrten sehr lebhaften D ebatte  w urde lieryor- 
gehoben, dafs, nachdem in G rofsbritannicn (und hier 
besońdcrs in Scbottland) w enigstens ein Tlieil der 
Ilochofenw erke sich yertragam ąfsig iiber eine Yer- 
m inderung der Production  geeinigt hatte, man auch 
in Deutschland au f den schon friiher gemachten 
Vorschlag einer v e r t r a g s m a f s i g e n  E i n s c h r a n -  
k u n g  bezw. C o n t i n g e n t i r u n g  zunachst der 
l t  o h e i s e n p r o d u c t  i o n zuriickkommen inochte. 
Dies konne der Verein ais solcher indessen nur an- 
regen und musse die D urchfuhrung den Ilochofen- 
w erken selbst iibcrlassen. Ein Bcschlufs wurde 
bieriiber, d a  zwei w ichtige P roductionsbezirke heuto 
nicht vertre ten  w aren, n icht gefafst. Aufserdem 
w urde wiederum au f die m it jedem T age scharfer 
hervortretende Notbw ehfligkeit einer generellen 
E r m a f s i g u n g  d e r  E i s e n b a b n f r a c h t e n  f i i r  
d ie  R  o h s t  o f f  e d e r  E i s e n i n d u s t r i e  aufm erk- 
sam gem acht und sodann noch hervorgehoben, dafs 
die e i s e r n c n  B a h n s c h w e l l e n  bezw. d e r  
o i s e r n e  U n t e r b a u  dic holzernen Schwellen, noch 
mehr ais bisher gcschohen, ersetzen, keineswegs aber 
der holzernen Schwelle eine stiirkere Benutzung zu- 
theil w erden niOchte.
III. Die Stcmpelgcsetzgebung bei Kau l- und Lieferungs- 

vertragen Uber Mobilien.

Ilieriiber h a t I le r r  Ju s tiz ra th  D r. G o o s e  das 
R efera t iibernommen. R eferent theilt in cingehcnd- 
ste r Weise in hiślorischer Reihenfolge die cinschla- 
genden Bestimmungen der preufsischen und der 
Reichsgesetzgebung m it und w eist sodann an in der 
P rax is vorgekom menen Fallen nach, dafs die Steuer- 
behordon jc  nach don einzelnen Provinzen die ge- 
setzlichen ISestimmungcn rech t yerschicden auslegen, 
mehr und mehr indessen das B estreben zu T age 
tr it t , Gescbiiftsabschliissc iiber zu eigener W eiter- 
ycrarbeitung  bezogene W aaren und solche Corre- 
spondenzen, wclehe noch keine bindenden Geschafts- 
abschliisse enthaltcn , ais stem pel- bezw. steuer- 
pfllchtig zu erklaren. D adurch sei eine sehr be- 
dauerliche Unsicherheit im G esch;iftsvcrkehr ent- 
standen und manche Firm en hatten  sich dadurch 
yeran lafst gesehen, freiwillig, um nur spateren 'Wei- 
tem ngen  zu entgehen, den Stempel selbst in solchen 
Fallen zu en trich ten , in denen jed e  Yerpflichtung 
dafiir fehle. Obgleich, wic der ile r r  R eferent ein- 
gehend begriindet, die gesctzliclien Bestimmungen 
keine Zwcifcl iiber die richtige A uslegung iibrig 
liefsen , sei es doch notliw endig gew esen , den An- 
spriieben m ancher Steucrbehorde gegeniiber die 
Entscbeidiing der Gerichtc so lange anzurufen , ais 
eine scharf p rac isirte  und jedes w eitere Mifsver- 
stiindnifs ansscliliefsende D eclaration der Gesetze 
durch den B undesrath und R eichstag bezw. durch 
die preufsische R egierung und den preufsischen 
L and tag  nicht crfo lg t sei. Die Entscheidungen der
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Gcriclitc seien in den ersten Tnstanzen tlicils giinstig, 
theils ungiinstig ausgcfallcn; es felilen noch (lic, 
wenn auch in (len naclisten Monaten zu erwartenden 
Kntschcidungen der oberen Instanzcn bezw. des 
jfteichsgerichts. Fiir den Yerein werde sich em- 
pfchlen, d i e s e  E n t s c h e i d u n g e n  z u n a c l i s t  
a h z n w a r f ci) und erst darbach weitere Schritte zu 
unternchmen, um so mehr, ais eino der Industrie 
giinstigc Entsclieidung der oberśten Instanzen kaum 
zu bezweifeln sein diirfte, andererseits dirccto Ein- 
gaben an die Regicrung bezw. an das hierbei mafs- 
gebende Finanzministerium voraussicl)tlich erfolglos 
sein wurden, weil auch der Steuerfiscus vor dcm 
Fallen des letzten Urtheils weitere Stcllung zu 
nehmen sich schwcrlich reranlafst sehen mochte.

An der hieruber entstchenden Debatte bethci- 
ligcn sich nahezu alle Anwesenden, yornehmlich 
aufscr dem Rcferenten die Herren E u s s e l ,  Wes -  
s e l s ,  Sch  w a r t z k o p f  i, S e r v a e s  und Bueck ,  
Herr R u s s e l l  mit dem Antrag, z w a r  de m Yor- 
s c h  1 a g  d e s  H e r r n  R e f e r e n t e n  z u z u s t i m -  
men,  d e r  E r w a g u n g  d e s  V o r s t a n d e s  j c-  
d o c h  ariheim zu geben ,  ob n i cht  i nzwi schen 
d i r e c t  o d e r  i n d i r c c t ein A n t r a g  a u f D u - 
c ł a  r a  t io n d e r  in F r a g c  k om men d en g e s e t z -
1 i che  n B e s t i m m u n g  en a n z u r e g e n  sei.

Alle R edner begegnen sich auiserdem  in den 
A nschauiingen, dafs gcschąftlicho Correspondenzen 
ais U rkunden im Sinne des Stem pclgcsctzes nicht 
zu betrach ten  und daher nieht stempelpflichtig scicn. 
E tw aigen entgegengesetzten A nforderuhgen der 
Steiterbeliorden sei daher nicht ohne w eiteres Folgę 
zu geben; man mogę, inśow cit nSthig, im te r  P ro te s t 
zahlen und die Entscheidung der G erichte anrufen.

Der Antrag des Referenten, ebenso der ergan- 
zende Antrag des Hrn. R u s s e l l ,  werden ein- 
Stimmig angenommen.

IV. Revision des Patentgeseizes.

Am 14. August d. J. sind (ais Circular No. 20) 
sammtlichen Mitgliedcrn dic Fragcn des Hundcsraths 
in betreff der Revision des Patentgcsctzes zu ge- 
falliger Beantwortung zugegangen. Darauf sind 
bis heute erst 9 Antworten von Mitgliedcrn und das 
Gutachten der siidwestdeutschen Gruppe erfolgt. 
Mit Rticksicht auf die geringe Zahl der bis jetzt 
eingegangenen Abanderungsvorschlage der Vcreins- 
mitglicdcr, sowie in weiterer Erwagung des Um- 
standes, dafs der Centralverband deutscher Indu- 
striellcr in seiner Sitzung vom 19. d. M. sich gleich- 
falls mit der Pateutfrage beschiiftigen wird, bescldiefst 
der Vorstand, definitiy Stellung in dieser Angelegen- 
heit erst dann zu nehmen, sobaki die Arbeiten und 
Yorschlage der von der Regierung einzuberufenden 
Sachyerstaiidigen - Commission vorlicgen werden, 
inzwischen aber scinerseits dem Centralverband ais 
Saohverstandige melircre Mitglicdcr aus dem Yerein 
zur Berufung zu empfchlen. Ais solche S|ehver- 
sUindige werden genannt und cinstimmlg gewahlt; 
die llerren General-Director Lu cg-Oberhausen, 
General - Director B r a u ns -  Dortmund, Justizrath 
Di-. G oosc-Essen, Director Gruud-Brcslau.

V. Musterbtich filr Eisenbauten.

In wenig Tagen wird die erste Liefening des 
Musterbućhs erscheinen und werden die Aushange- 
bogen von dem Geschiiftsffihrer bereits vorgelegt. 
Nach dem mit der Buchhandlung O t t o  S p a m e r  in 
Leipzig gosehlossenen Vertrage soli Lieferung 2 im 
Novcmber, Lieferung 3 im December, die Schlufs- 
lieferung des 1. Theils im Februar 1887, der II. Theil 
im Juni 1887 ausgcgeben werden. — Der I. Theil soli 
in 4 bis 5000, der II. Theil in 3 his 4000 Esemplaren 
erscheinen.

Der Yerkaufspreis im B u c  h h a n d e l  wird be- 
tragen :

fur jede Lieferung des I. Theils brochirt 1,50 J l
„ den ganzen I. Theil . . .  „ 6,:— „
ji n „ U- p . . .  „ 10, p

Fiir gebundene Exemplare erhoht sich der Preis 
jedes Theils um 2 J l .

Fiir alle diejenigen A b on  n cm  e n t s , w e l c h e  
b i s  M i t t e  O c t o b e r  d u r c h  d e n  Y e r e i n  u n d  f u r  
d e s s e n  M i t g l i e d e r  e r f o l g o n ,  errnafsigen sich 
die Yorstehenden Preise auf folgende Satze: 

fiir jede Lieferung des I. Theits brochirt 1,— J l
„ den ganzen I. Theil . . .  „ 3,— „n t;__r * « n • • • n - ył

F ur gebundene Exemplare erliOhl sich der Preis 
jedes Theils um 1,50 J l.

Jedes Milglied des Yereins erhalt ein Exemplar 
des Werkes unentgeltlicb durch unser Bureau iiber- 
sendet, gleichzeitig aber, um dem Musterbuch eine 
mSglichst starkę Yerbreitung zu verschaffen, die Auf- 
forderung, zu den dem Verein zustehenden Vorzugs- 
preisen durch unser Yereinsbureau auf eine Anzahl 
von Exemplaren zu abonniren und dieselben in den 
Kreisen seiner Abnehmer, vorzugsweise jedoch unter 
den Baugewerken, zu vertheilen.

VI. Iniernationale Ausstcllung Paris.

Nach kurzer Debatte wird einstimmig beschlosseu: 
„Der Verein deutscher Eisen- und S tah l-In- 

dustrieller crklart sieli gegen eine Betheiligung 
Deutschlands an der internationalen Pariser Aus- 
stellung von 1889/

Schlufs der Sitzung 4 Uhr.
Nach dem Sitzungsprotokoll mitgetheilt durch den 

Geschaftsfulirer Dr. II. Bentsscli.

Yerein deutscher E isenh iltten leu te .

Aenderungen im Mitglieder-Verzeichnifs.
Erhardt, O ber-B ergrath, S tu ttgart, K riegsbergstr. 38. 
[legcmann, II., B etricbs - Ingenieur der G eorgshiitte

b. Brauntels.
Krctsschmar, Otto, Ingenieur, S tah lw erk  Osnabriick. 
W arnant, Franęois, Jem ęppe su r Mouse (Belgiąue), 

13 ruc  do la  Pindustrie.
Wet/land, Gustav, Comm erzienratb, Gcwerke-, Gruben- 

und Tliit.ten-Director zu Siegen.
V e r  s t o r  b ę n :

StiiUing, D irector des E isenhiittcnw crks Tlialc, A.-G. 
Thale.


