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J u l e s  M a g e r y  f .

In  seiner Villa St. P ierre  zu Nanm r-Plante 
verschied am 15. Januar d. J .  infolge einer Lungen
entzündung H err J u l e s  M a g e r y ,  das frühere 
langjährige Vorstandsm itglied des Aachener 
Iiütten-Aktien-Vereines zu Rote Erde.

Geboren am 12. Oktober 1840 zu Nainur, 
machte er seine ersten Studien im Collège de 
Bellevue in Dinant und 
vollendete sie auf der 
Lütticher Universität, die 
bekanntlich schon seit 
langem mit einer Abtei
lung für Berg- und H üt
tenwesen verbunden ist.
Nachdem er im Jahre  
180 3 dort seine Prüfung 
als Diplom-Ingenieur be
standen batte, t r a t  er in 
die Dienste der Gesell
schaft von Vezin - Aul- 
noye. Dank der ihn aus- 
zeiclmenden Eigenschaft, 
sich für alles zu in te r
essieren und über die 
geringsten Einzelheiten • 
einer EinrichtungRechen- 
scliaft zu geben, zog 
Jules M agery, obwohl 
ihm keine Empfehlung 
zur Seite s tan d , zeitig 
die Aufmerksamkeit der 
leitenden Persönlichkeiten auf sich, und so erhielt 
er nacheinander die Leitung der Erzgruben von 
Vezin, der Hochöfen von Aulnoyo und der Gruben- 
und Hüttenwerke von Maxévillc Nancy und der 
Walzwerke von Tilleul hei Maubeuge. Diese Be
tätigung befähigte ihn in hohem Grade, den An
forderungen gerecht zu werden, die an ihn gestellt 
wurden, als er im Jah re  1874 als technisches Mit
glied des Vorstandes des Aachener Hütten-Aktieh- 
Vereines zu Aaoheu-Rote Erde nach dem Ab
gänge von D irektor B u d d e  berufen wurde. Seiner 
mehr als 25jährigen aufopfernden hervorragen
den und erfolgreichen T ätigkeit, die er in gliick- 

VI.«

lieber Verbindung m it dem gleichzeitig als Vor
stand berufenen Geheimen Kommerzienrat A d o l f  
K i r d o r f  ausübte, is t im wesentlichen das Blühen 
und W achsen der Gesellschaft zu verdanken, die 
sich in diesem Zeitraum aus einem damals kaum 
lebensfähig erscheinenden kleinen Puddel- und 
W alzwerke in die Reihe unserer ersten Stahlwerke 

emporgoschwungen und 
zu einem Unternehmen von 
W eltruf entwickelt hat. 
Seit sieben Jahren  hatte 
er sich in seinem Heimats
orte zur Ruhe gesetzt, 
widmete sich aber noch 
weiterhin als Aiifsichts- 
ratsm itglied dem W erke, 
dom er so lange in har
ter A rbeit vorgestanden 
hatte, und tra t  auch in 
die Verwaltung anderer 
Gesellschaften ein.

Hervorgegangen aus 
der L ütticher Schule, 
bewährte er sich einer
seits als ein anhängliches 
und tätiges Mitglied der 
Association des Ingé
nieurs sortis de l’Ecole 
de Liège, während er an
derseits auch in Deutsch
land feste W urzeln ge

faß t hatte  und mit Treue und E ifer dem Verein 
deutscher Eisenhüttenleute angehörte. In dieser 
Doppelstellung hat er wie sein ihm vor kurzer 
Zeit im Tode voraufgegangener Landsmann 
T o m  s o n  zu den engen und freundschaftlichen 
Beziehungen, die im Laufe der Jah re  zwischen 
den beiden Vereinen entstanden sind und die bei 
zahlreichen gegenseitigen Besuchen zu einem segens
reichen Austausche von Erfahrungen geführt haben, 
in erster Linie beigetragen und sich dadurch ein 
dauerndes, hohes Verdienst erworben. Auch hat 
er bei Gelegenheit der Lütticher Ausstellung im 
Jahre 1905 den internationalen Kongreß für Berg-
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und Hüttenwesen organisiert und den Vorsitz in ihm ein bleibendes Andenken in der Eisen- und
der hüttenmännischen Abteilung geführt. Stahlindustrie aller Länder, seine opferwillige

Sein unerw arteter Heimgang wird hier in treue Freundschaft, seine nie versagende Freund-
Deutschland wie jenseits der Grenze in gleichem lichkeit, seine wohlwollende Gesinnung und sein
Maße tie f beklagt. Seine ausgezeichneten Eigen- heiteres Gemüt werden allen unvergeßlich sein,
schäften als Ingenieur und Hüttenm ann sichern die ihn gekannt und liebgewonnen haben.

E r aber ruhe in ewigem Frieden!

Carl Malz f.
A m  14. Jan u ar d. J .  entschlief sanft nach 

kurzem Leiden der technische D irektor der 
Gutehoffnungshiitte-Oberhausen H err C a r l  Mal z .

D er Verstorbene wurde am 2. Februar 1840 
zu Kirchhörde geboren. E r besuchte zunächst 
die Schule seines H eim atortes, ging dann zur 
w eiteren Ausbildung nach 
Bielefeld und absolvierte 
die dortige Maschinen
bauschule. Zum Erw erb 
praktischer Kenntnisse 
w ar er auf der Baroper 
Maschinenfabrik und in 
den W erkstä tten  derB er- 
gisch - Märkischen Bahn 
tä tig ; dann nahm er eine 
Stelle als K onstrukteur 
auf dem technischen 
Bureau bei Mundscheid 
in  Dortmund an, t r a t  im 
Ja h re  1866 bei Strous- 
berg als K onstrukteur 
ein und übernahm kurze 
Zeit darauf die Stelle 
eines Maschinen - Inge
nieurs im W alzw erks
betriebe der späteren 
Union in Dortmund.
Einige Jah re  später er
hielt Malz daselbst die 
Stelle als W alzw erkschef, auch wurde seiner 
Leitung das Stahlw erk anvertrau t. Nach 22jä h 
riger T ätigkeit auf der Union wurde er im 
Ja h re  1888 als B etriebsdirektor für die Stahl- 
und W alzw erke Neu-Oberhausen von der Gute- 
hoffnungshütte berufen und übernahm als solcher 
nach dem Ausscheiden von Geheimrat C. L u e g  
die technische Leitung der sämtlichen H ütten
werke in Oberhausen. W enige Tage vor seinem 
Tode hatte  der Dahingeschiedene die Absicht

kundgegeben, sich nach langjähriger aufreibender 
T ätigkeit im Eisenhüttenbetriebe demnächst in 
den wohlverdienten Ruhestand zurückzuziehen; 
das Schicksal h a t ihm ein Ausruhen von seinem 
rastlosen W irken nicht gegönnt, sondern ihn 
mitten aus nimmer ermüdender A rbeit abberufen.

Die H ütte  verliert da
durch einen treuen Mit
arbeiter, dessen Pflicht
eifer und zielbewußte 
Beharrlichkeit ein Vor
bild für alle Angestellten 
war. Trauernd stehen 
aber nicht nur die näch
sten Familienangehörigen 
und Kollegen an der 
Bahre dieses hervorra
genden Mannes, sondern 
es w ird sein Tod von 
der gesamten deutschen 
E isenindustrie tief be
trauert. Sein bewährter 
R at w ar in vielen tech
nischen Kommissionen, in 
denen er tä tig  war, von 
g röß ter Bedeutung: so 
in der Normalprofilbuch- 
Kommission, in den tech
nischen Kommissionen des 
Stahlwerks - Verbandes 

und des Verbandes deutscher Grobblechwalzwerke 
und anderen mehr. D ort überall w ird seine sach
kundige M itarbeit wie seine liebenswürdige P er
sönlichkeit schmerzlich verm ißt w erden; in weiten 
Kreisen und nicht am wenigsten im Verein 
deutscher E isenhüttenleute wird man ihm , der 
keinen Feind besaß und durch sein schlichtes Wesen, 
gepaart m it T reue der Gesinnung, sich aller 
Herzen gewonnen h a tte , ein treues Andenken 
bewahren.

M ö g e  i h m  d i e  E r d e  1 e i c li t s e i n !



6. Februar 1907. Beitrag zu r  Metallurgie des Martinprozesses. Stahl und Eisen. 191

Beitrag zu r  Metallurgie des Martinprozesses.
Von D r.-Ing. T h e o d o r  N a s k e .

(Fortsetzung von Seito 161.)

l - i e i  Erwägung der im Vorhergehenden dar- 
'  gelegten Tatsache d rängt sich jedem die 

Frage auf, ob es wirklich gerechtfertig t ist, daß 
bei der Gattierung des M artinroheisens jene pein
liche Sorgfalt auf Einhaltung eines bestimmten 
Mangangehaltes aufgewendet wird, wie dies in 
vielen Fällen gescliieht. E rfü llt denn dasjenige 
Mangan, welches mit Aufwand einer bedeutenden 
Wärmequantität bei Verwendung eines oft kost
spieligen Materials im Hochofen auf höchst un
rationelle W eise in das Eisen reduziert wurde, 
einen ändern Zweck, als gleich zu Anfang des 
Frischprozesses zum größten Teile zu verbrennen, 
um erst bei erreichter Sättigungsgrenze in der 
Schlacke seine für den Frischprozeß gewiß 
wichtige Holle zu übernehmen?

Zur Untersuchung dieser F rage diene nach
folgender Versuch: In  den Martinofen wurden 
chargiort I G000 kg weiche Alteisenabfälle; 
320 kg K alkstein; 9G0 kg B riketts, bestehend 
aus 480 kg kaukasischem M anganerz (50 °/o 
Mangan), 320 kg Kleinkoks, 100 kg T eer; 
außerdem 10 kg Flußsand.

Vom Beginn des Einsetzens bis zum F ertig 
machen dauerte die Charge 315 Minuten. Eine nach 
dem Einschmelzen des E insatzes genommene 
Schmiedeprobe w ar weich und zeigte keine R ot
brucherscheinungen. Der M angangehalt derselben 
Probe war 0 ,66 5/o Mn. Die Fertigprobe hatte  
0,45 o/a Mn, 0,07 %  C.

Die korrespondierende Endschlacke h a t te : 
15,Gl °/o Fe und 15,50 °/o Mn, entsprechend 
einem K onzentrationsverhältnis Q 1 : 1. Man 
ersieht aus diesem Beispiel, daß ungeachtet des 
geringen Mangangehaltes im metallischen Ein
sätze durch entsprechenden manganhaltigen Zu
schlag wie im vorliegenden Falle ein in  jeder 
Hinsicht gutes M aterial hergestellt werden kann, 
wobei noch die resultierende Endschlacke hin
sichtlich ihres Mangan- und Eisengehaltes ein 
geradezu ideales K onzentrationsverhältnis auf- 
'vies. Bei Anwendung auf die P rax is schließt 
der soeben besprochene F all eine nicht zu un ter
schätzende Bedeutung in sich.

Der Martinofen ist es vorderhand allein, 
welcher dem Stahlerzeuger die Möglichkeit bietet, 
bei HersteUung beliebiger Qualitäten vom Hoch
ofen in gewisser Richtung sich unabhängig zu 
machen. D er Ausgleich allfälliger Mängel in 
der Zusammensetzung des zur Stahlerzeugung 
verwendeten metallischen Rohm aterials durch 
eine zweckdienliche G attierung der Charge im 
Martinofen selbst, demnach die Möglichkeit, auf

die Zusammensetzung der Schlacke den erforder
lichen Einfluß nehmen zu können, bestimmt den 
eigentlichen W ert des Martinofens für die F luß
eisenerzeugung, und wird diese Arbeitsweise so 
manches Mal dem Fachmanne ein willkommenes 
Auskunftsmittel dann bilden, wenn das zu ver
wendende Rohm aterial den gewünschten An
forderungen nicht entspricht.

In den vorherigen Ausführungen wurde die 
Dynamik der desoxydierenden W irkungsweise 
einer mit Mangan genügend konzentrierten 
Schlacke e rö rte rt, und soll nur noch kurz darauf 
hingewiesen w erden, daß ein entsprechender 
Manganmangel in Bad und Schlacke zum Ueber- 
gange von Eisenoxyden in das Metallbad V er
anlassung gibt und dadurch die bekannten Quali
tätsdefekte (Rotbruch usw.) h e rv o rru ft; z . B . :

E ingesetzt wurden 15 824 kg G ießereiroh
eisen, 4800 kg E rz  (G5°/o Pc) und 1920 kg 
Kalkstein (53 °/o CaO). Das Roheisen enthielt 
ursprünglich: C 3,32 °/o, Si 3,78 °/o, Mn 1,34 °/b, 
P  0,05 °/o. Die im Verlaufe der Frischdauer 
den höchsten M angangehalt aufweisende Schlacke 
h a tte : Fe 10,20 o/o, Mn 4,87 o/o, P 2Os 0,64 o/o, 
S i0 2 32,00 °/o. Die korrespondierende Eisen
probe en tliie lt: 0  0 ,8 5 % ) Si 0,02 °/o, Mn 0,17 °/o.

Die oben angeführte Schlacke entspricht 
einem K onzentrationsverhältnis Q =  2,5. Die 
Vorprobo w ar sta rk  rotbriiehig. Aus dem 
S i0 2-Gehalte der Schlacke rechnet sich die Menge 
der Schlacke m it 5488 kg. Die re la tiv  große 
Schlackenmenge und der niedrige M angangehalt 
im Eisen hatten  im vorliegenden Falle die E r
höhung des W ertes fü r das K onzentrationsver
hältnis Q zur Folge, welcher Umstand auf Kosten 
des Sauerstoffgehaltes im Bade erfolgt.*

Am Schluß der Betrachtungen über die Rolle 
des Mangans als Sauerstoffüberträger beim Frisch
prozesse soll noch eine Erscheinung nicht un
erw ähnt bleiben, welche zu Ende des Prozesses 
unm ittelbar nach dem Ferrom anganzusatz in der 
Beschaffenheit der Schlacke zum Ausdruck kommt 
und die jedem Fachmann genügend bekannt sein 
dürfte. U nter normalen Verhältnissen h a t die 
Schlacke nach der Entkohlung des Bades einen 
gewissen Grad von Dünnfliissigkeit erreicht, ist 
blasenfrei und zeig t nach dem E rs ta rren  ein 
dichtes Gefüge. K urz nach dem Ferrom augan- 
oder Spiegeleisenzusatz w ird die Schlacke sehr 
oft zäh, te ig ig  und strengflüssig. W enn wir

* Vergleiche „Stahl und Eisen“ 1898 S. 478 und
1899 S. 574.
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diese Erscheinung, welche im W iderspruche steht 
m it der Eigenschaft des Mangans, leichtflüssige 
Schlacken zu bilden, von vorbesprochenen Ge
sichtspunkten aus betrachten, so können wir 
erstere  mit nachfolgender E rk lärung  versehen :

Zu Ende des Entkohlungsprozesses wird das 
Konzentrationsverhältnis in der Schlacke an
nähernd Q =  1 sein. Das in der Schlacke ge
löste Eisenm angansilikat erscheint somit mit Be
rücksichtigung der jeweilig vorherrschenden Tem
pera tu r mit Oxyden gesättig t.

W ie früher erw ähnt wurde, dürfte sich nach 
erfolgter Sättigung der Schlacke an Mangan 
dasselbe aus dem Bade nicht in der unbestän
digen Form des Oxyduls, sondern in derjenigen 
des Oxyduloxyds axisscheiden, da einesteils zur 
Bildung eines Silikates die entsprechende Kiesel
säuremenge im Augenblicke nicht frei verfügbar 
sein dürfte, andernteils nach dem Prinzip der 
maximalen A rbeit die Bildung desjenigen K ör
pers angestrebt wird, welcher die meiste W ärme 
entbindet. Bei der Desoxydation des Bades t r i t t  
bei einem Ferrom anganzusatz von etwa 1 °/o 
der Umstand ein, daß die Konzentration des 
Mangans im Eisen jenen W ert erreicht, welcher 
im Hinblick auf vorherrschende Tem peratur 
Oxydation des ersteren aus dem Bade auf Kosten 
der in der Schlacke anwesenden Eisenoxyde nach 
sich zieht. Diese Ueberschreitung der S ätti
gungsgrenze für das Mangan hat daher die Bil
dung von Manganoxyduloxyd zur Folge. W ir 
müssen annehmen, daß diese Oxydform des Man
gans als ein im Eisenmangansingulosilikat schwer- 
bezw. unlöslicher Körper aufzufassen sei. Der 
E in tr itt dieses festen Körpers in die relativ  
gut flüssige Schlacke wird um so mehr eine Ver
minderung des Flüssigkeitsgrades der letzteren 
zur unmittelbaren Ursache haben, als durch das 
E inträgen von festem Ferrom angan eine wenn 
auch geringe Erniedrigung der Badtem peratur 
veran laß t wird.

Die Ergebnisse der soeben vorgeführten 
Untersuchungen über die sauerstoflubertragenden 
W irkungen des Mangans beim Roheisenfrisch
prozesse kurz zusammenfassend, ergeben sich die 
nachfolgenden Schlußfolgerungen:

1. Bei der Oxydation von Mangan aus flüs
sigem Roheisen sind zwei voneinander voll
ständig unabhängige chemisch-physikalische P ro 
zesse in B etraclit zu ziehen, deren Effekte in 
therm ischer und dynamischer Hinsicht sich sum
mieren. Es ist dies die Oxydation des Mangans 
zu Manganoxydul bezw. Manganoxyduloxyd und 
die Bildung einer Schlacke, worin Mangan und 
Eisen als Basenkomplex mit Kieselsäure der Zu
sammensetzung eines Singulosilikates zu folgen 
bestrebt sind.

2. In jedem Zeitmomeute der Frischdauer 
streben Tem peratur und die molekularen Kon
zentrationen des Mangans in Metallbad und

Schlacke einem Gleichgewichtszustände zu. In 
diesem S im e wird das Mangan einmal oxy
dierende, einmal reduzierende W irkungen auf
weisen.

3. Maßgebend für das Verhalten des Mangans 
in der genannten Richtung is t in erste r Linie 
die K onzentration des Mangans im Rahmen des 
Baseukomplexes des Silikatmolokiils, so zwar, 
daß zur Erreichung eines absoluten Gleich
gewichtszustandes ein bestimmtes Konzentrations
verhältnis des Eisens zum Mangan in der Schlacke

die V oraussetzung bildet^™  — Q^.

4. Das K onzentrationsverhältnis Q im Silikat
molekül streb t der Größe 1 zu und wird bei 
gleich angenommenen Tem peraturen mit der Zu
nahme des W ertes für Q die Aufnahmefähigkeit 
der Schlacke für Mangan und mithin die Oxy
dationswirkung derselben gesteigert. F ü r Q >  1 
wird im allgemeinen Oxydation des Mangans aus 
dem M etall, für Q <  1 Reduktion von Mangan 
aus der Schlacke zu erw arten sein.

5. Manganoxydation und Schlackenbildung 
gehen gleich zu Anfang des Prozesses sehr rasch 
vor sich, so daß der G roßteil des im Eisen ent
haltenen Mangans zu Anfang der Frischdauer 
in die Schlacke übergeht. Es is t daher ganz 
gleichgültig, ob das Mangan ursprünglich im 
Roheisen sich vorfand, oder aber, ob dasselbe 
in geeigneter Verbindungsform als Zuschlag dem 
E insätze hinzugefügt wird.

6. Von diesem Gesichtspunkte aus betrachtet, 
ist das Mangan ein wertvolles und unbedingt 
notwendiges Agens bei Durchführung des Frisch
prozesses. Ein der früher erwähnten Sehlacken- 
zusammensotzung nicht entsprechender Mangan
gehalt (Manganmangel) hat den Uebergang von 
Eisenoxyden in das Metallbad und somit die be
kannten Qualitätsdefekte des M aterials zur un
mittelbaren Folge.

2. D a s  V e r h a l t e n  v o n  S i l i z i u m  u n d  
K o h l e n s t o f f  b e i m  E r z f r i s c h e n .  Bei der 
Abscheidung des Siliziums aus dem Roheisen 
kommen ebenso wie beim Mangan zwei von
einander unabhängige exothermisclie Vorgänge 
in B etraçht, deren Wärmeeffekte sich summieren. 
Es is t dies die Oxydation des Siliziums und die 
Silikatsbildung bei der Synthese der Schlacke. 
Das Silizium des Roheisens repräsen tiert den 
Hauptschlackenbildner, und wird von dessen 
Menge sowohl das zu seiner Verbrennung er
forderliche Erzsauerstoffquantum und damit im 
Zusammenhänge das Schlackenvolumen abhängig 
sein. Da der Kieselsäuregehalt der Schlacke 
aus dem verbrannten Silizium des Roheisens, 
der Kieselsäure im E rz  und derjenigen aus dem 
aufgeschlossenen Ofenfutter resu ltiert, das E rz 
quantum und dio Schlackenmenge dem Silizium
gehalte im Roheisen d irekt proportional ist, 
schließlich die Schlackenmenge, und der Ver-
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schleiß des Ofenfutters ebenfalls im direkten 
Verhältnisse stehen, so ergib t sich hieraus, daß 
für die wirtschaftliche Durchführung des E rz 
frischprozesses einer richtig' bemessenen Silizium
menge im Roheisen die w ichtigste Aufgabe zufällt.

Der Kohlenstoff des Eisens gilt vorderhand 
noch immer als der schwerst verbrennliche 
Körper, und besteht bisher die Annahme, daß, 
insolange Silizium und Mangan im Eisen in 
größeren Mengen vorhanden sind, die eigentliche 
Kohlenstoffoxydation hintangehalten wird, so daß 
demnach Silizium und Mangan den Kohlenstoff 
vor Verbrennung schützen. Das Verbrennungs
produkt des Kohlenstoffes is t Kohlenoxyd neben 
Kohlensäure und wird die Menge der letzteren  
um so größer sein, je  kohlenstoffärmer das Eisen 
und sauerstoffreicher die Schlacke ist. Da aber 
die Kohlensäure bei der im Martinofen vorherr
schenden Tem peratur disoziiert, so werden wir 
als Verbrennungsprodukt des Kohlenstoffes ledig
lich nur das Kohlenoxyd anzusehen haben. Das 
entweichende Kohlenoxydgas nimmt seinen W eg 
durch die Schlackendecke und verbrennt mit der 
in den Heizgasen überschüssigen L uft meist 
schon knapp oberhalb der Schlackendecke zu 
Kohlensäure. Nach der Menge des in der Zeit
einheit verbrannten Kohlenstoffes wird die In
tensität des die Schlackendecke passierenden 
Kohlenoxydgasstromes bestimmt sein und wird 
sich diese im allgemeinen aus dem Konzentrations
verhältnis des Kohlenstoffes im Eisen und des 
Sauerstoffes in der Schlacke mit Berücksichti
gung einer angemessenen Tem peratur ergeben. 
Die Schlacke wird bei intensiver Kohlenstoff- 
oxvdation einen starken Gasauftrieb und daher 
ein mit Volumzunahme verbundenes blasiges 
Aussehen aufweisen (schäumende Schlacke). In 
dem Maße, als der Kohlenstoff aus dem Bade 
verschwindet, wird infolge des geringen Gas
durchganges die Schlacke dicht und verringert 
ihr Volumen (kochende Schlacke). Die soeben 
erwähnten Erscheinungen haben für die öko
nomische Durchführung des Erzfrischprozesses 
auf einem fixen Herde eine gewisse Bedeutung. 
Nach dem einleitend erwähnten Massen Wirkungs
gesetze ist es für die Frischarbeit von un- 
abweislichem Vorteile, wenn sich die Oxydations
mittel in möglichst großer räum licher Konzen
tration befinden, und resu ltiert hieraus die N ot
wendigkeit, mit möglichst geringen Schlacken
mengen zu arbeiten. Dies w ird des öfteren da
durch zu erreichen gesucht, daß im gegebenen 
Augenblicke durch entsprechend angebrachte 
Sliehöffnungen ein Teil der Schlacke abgezogen 
wird, welche Stichlöcher aber manchmal nur von 
einer schäumenden, ihr Volumen vergrößerten 
Schlacke erreicht werden können.*

* „Revue universelle des mines et de la  metall- 
urgie“ 1903 S. 218.

Da aber nach dem früher erwähnten eine 
reagierende gasreiche Schlacke gewöhnlich mit 
Oxyden entsprechend gesättig t erschein t, so 
wird sehr oft das Abziehen der Schlacke in 
diesem Augenblicke mit großen Sauerstoffver
lusten verbunden sein.

W ir wissen nunmehr, daß die Reaktions
geschwindigkeit. eine von der jeweiligen Tem
pera tu r und der M olekularkonzentration ab
hängige Größe is t , und wird demnach im all
gemeinen der Gleichung der Reaktionskurve die 
Form R =  k” t zukommen, wo R die Reaktions
geschwindigkeit, k die M olekularkonzentration und 
t  die Tem peratur bedeutet. Aus dieser Gleichung 
ergib t sich von selbst, daß M olekularkonzentration 
und Tem peratur zueinander im indirekten V er
hältnis stehen. Da bei der Kohlenstoffverbren
nung die K onzentration des Kohlenstoffes vom 
Anfang zum Ende der Frischdauer ste tig  abzu
nehmen die Tendenz aufweist, die K onzentration 
des Sauerstoffes in der Schlacke durch E rz 
zuschlag sta rk  variiert und die Tem peratur 
naturgem äß im Verlaufe des Prozesses nam
haften Schwankungen unterworfen sein wird, so 
ergibt sich hieraus die Schlußfolgerung, daß in 
der Praxis die Kohlenstoffverbrennung in den 
einzelnen Frischperioden nicht gleichmäßig, son
dern in auf- und absteigender Reaktion stoß
weise sich vollziehen muß.

Bevor die Silizium- und Kohlenstoffverbren- 
nung beim M artinprozesse unter den verschie
densten Betriebsverhältnissen einer eingehenden 
Besprechung unterzogen wird, sollen über deren 
mutmaßlichen chemischen V erlauf hier einige 
Betrachtungen angebracht sein.

Durch direkte Berührung mit Sauerstoff ist 
Kohle im allgemeinen schwerer verbrennlich als 
durch Einwirkung künstlicher Oxydationsmittel. 
Nach Wr i gh t .  und L e s s i n g *  wird Kohlenstoff zur 
Oxydation gebracht durch

F e s 0 3 ............................ bei 430° C.
F oaO x ........................ „ 450° „
F e O ...........................  „ 450° „
M n O i .......................  „ 260° „
MnsO i ........................... „ 430» l

M n O .............................. über 600° „

Es unterliegt keinem Zweifel, daß die Oxy
dation des Kohlenstoffes im flüssigen Eisen in
direkt durch Metalloxyde bew erkstelligt wird 
(interm olekulare Verbrennung), und werden dem
nach im Martinofen die Bedingungen für die 
E inleitung der Kohlenstoffverbrennung im Tem
peraturin tervalle von 400 bis 5 0 0 0 C. liegen. 
W ie liegen nun diese V erhältnisse beim Si
lizium? Nach B e rz e l iu s * *  ist nur das amorphe 
Silizium (Si a) leicht verbrennlich, in allen 
übrigen allotropen Formen ist. das Silizium eines 
der schwer verbrennlichstcn nichtmetallischen

* „Journal of the Obern. Soc. of London“ 33, 1.
** „Liebigs A nnalen“ 49, 251.
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Körper, die w ir besitzen. Daß das Silizium im 
Eisen nicht im amorphen Zustande sich vor- 
lindet, bedarf keines Beweises, daß es vielmehr 
in einer für den Sauerstoff schwer angreifbaren 
Form im Eisen enthalten is t ,  dafür sprechen 
viele Anhaltspunkte. Es ist bekannt, daß Ferro- 
silizium mit zunehmendem Siliziumgehalt seine 
W iderstandsfähigkeit gegenüber oxydierenden 
Einflüssen erhöht, daß hochprozentiges Ferro- 
silizium auch in feuchter Luft gegen Rosten 
vollständig unempfindlich wird und seine weiße 
F arbe dauernd erhält. Es ist ferner bekannt, 
daß ein mit Metalloxyden gesättig tes Eisenbad 
durch Zuschlag von manganarmem Siliziumeisen 
nicht desoxydiert werden kann, daß vielmehr 
bei noch so großem Ferrosilizium zusatz die R ot
brucherscheinungen eher gesteigert als vermin
dert werden. Die Behauptung, der Kohlenstoff 
w äre schwerer verbrennlich als das Silizium, 
lä ß t sich demnach nicht aufrecht erhalten, und 
w ir müssen uns um eine andere E rklärung U m 

sehen, welche das Verhalten des Siliziums, tro tz 
seiner geringen chemischen Affinität zum Sauer
stoffe im Eisen früher als der Kohlenstoff zu 
verbrennen, rechtfertig t. W enn wir die Re
aktionsfähigkeit des Siliziums gegenüber anderen 
K örpern in B etracht ziehen, so ergibt sich aus 
den betreffenden Wechselbeziehungen eine aus
reichende E rklärung für die vorangeführten E r
scheinungen. So schwer Silizium von Sauerstoff 
angegriffen w ird, so leicht um setzbar is t es mit 
den Oxyden des Sauerstoffes in Gegenwart eines 
K atalysators (Kontaktkörpers). Neben anderen 
kommen für unsere metallurgischen Frischpro
zesse folgende bei heller R otglut bereits sich 
vollziehende Reaktionen in B etrach t:

1. Si +  COa SiOa +  C*

2. Si -(- 2 CO ( ->~ SiOs +  2 C

Diese beiden umkehrbaren Reaktionen ver
laufen bei Anwesenheit eines K atalysators (Eisen) 
im Sinne der Reaktionsgleichung von links nach 
rechts, bei Abwesenheit von Eisen nur bei sehr 
hohen Tem peraturen von rechts nach links. Es 
is t zweifellos, daß bei sämtlichen Eisenfrisch
prozessen die Bedingungen für die Verbrennung 
des Siliziums durch die Oxyde des Kohlenstoffes 
reichlich vorhanden sind, und w ir kommen auf 
diese W eise zu dem Schlüsse, daß nicht die 
größere Affinität des Siliziums zum Sauerstoff 
den Kohlenstoff vor der Verbrennung schützt, 
sondern daß der Kohlenstoff aus seinen Oxyden

* T r o o s t  und H a u  t o f e u i  11 o : „Zeitschrift für 
angew. Chemie“ 1902. „Stahl und E isen“ 1903 Nr. 1 
Seite 75.

durch das Silizium so lange immer wieder in 
das Metallbad zurückgeführt wird, bis das Si
lizium auf Kosten der Kohlenoxyde nahezu voll
ständig verbrannt ist.

F ü r die Frischarbeit auf basischem Herde 
ist noch eine w eitere Reaktion von W ichtigkeit, 
welche, mit der Reaktionsgleichung 2 kombiniert, 
die intensive Verbrennung des Siliziums beim 
basischen Verfahren erk lärt. Es darf als be
kannt vorausgesetzt werden, daß das sonst 
schwer verbrennliche Silizium schon bei ge
lindem Erwärm en durch Alkalioxydo unter leb
hafter Reaktion zu Kieselsäure oxydiert wird. 
In ähnlicherW eise, wenn auch nicht so intensiv, 
wirken die Oxyde des Kalziums und des Ba- 
ryüms. Beim Erzfrischen müssen wir mit fol
gender Reaktion rechnen:

3. C a O -fF o S iO .1 - f  C =  C a S i0 3 - |-C O  +  Fo.
4. Si +  2 CO =  S iO a -f-2 C.
Der Kalk in der basischen Schlacke ist es 

im vorliegenden F a lle , welcher als Reaktions
überträger das Silizium zur rascheren Verbren
nung veranlaßt.

Aus der vorgehenden Betrachtung ergeben 
sich für die Praxis des M artinprozesses die 
nachstehenden Schlußfolgerungen:

Dio Verbrennung des Kohlenstoffes im Eisen 
wird im allgemeinen erst dann einsetzen, wenn 
das Silizium bis auf den nach den Gesetzen der 
Massenwirkung der Reaktion sich entziehenden 
Rest verschwunden sein wird. Die Oxydation 
des Kohlenstoffes wird ferner um so regelmäßiger 
und günstiger verlaufen, je  geringer die Bedin
gungen für die Rückbildung des Siliziums aus 
der Schlacke vorhanden sind.

Das Silizium kann aus hochsauren Schlacken 
(saure M artinschlacke bis 55 °/o S i0 4) durch 
den Kohlenstoff des Eisens bei entsprechender 
Tem peratur reduziert werden, und wird diese 
Möglichkeit mit steigender B asizität der Schlacke 
abnehmen. D a einesteils eine basische M artin
schlacke als R eaktionsüberträger (siehe Glei
chung 3 und 4) die Siliziumoxydation begün
stig t, andernteils eine Rückbildung des Siliziums 
durch den Kohlenstoff verhindert, da ferner ein 
günstiger V erlauf der Siliziumoxydation einen 
solchen der Kohlenstoffverbrennung bedingt und 
schließlich von der A rt und W eise der Kohlen
stoffverbrennung sowohl die Dauer des Prozesses 
als auch die Q ualität de9 zu erzeugenden Ma
terials vorwiegend abhängig ist, so is t man auf 
Grund des Vorerwähnten in der Lage, die gün
stigen Erfahrungen und Betriebsergebnisse beim 
b a s i s c h e n  M a r t i n p r o z e ß  auf die richtigen 
Ursachen zurückführen zu können.

(Fortsetzung folgt.)
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D a s  N i c k e l e i s e n .
Bericht über die Verhandlungen auf dem Kongreß des Internationalen Verbandes  

für die Materialprüfungen der Technik in Brüssel 1906.

Seit (las Nickelmetall zu Ende des neunten 
Jahrzehnts des vorigen Jahrhunderts mit 

Vorteil zur H erstellung von P anzerp latten  mit 
Eisen legiert worden war, hat sich der Verbrauch 
davon erheblich gehoben, und gegenw ärtig be
nutzt man das Nickelmetall beinahe ausschließ
lich zur H erstellung von Eisenlegierungen, wenn 
man besondere Festigkeitseigenschaften fü r tech
nische Zwecke braucht, oder wenn man Gegen
stände hersteilen will, welche bei verschiedenen 
Temperaturen keine oder wenigstens keine er
heblichen V olumenäuderungen erleiden sollen. 
Ebenso ist gegenw ärtig das Nickel ein fast not
wendiger Bestandteil aller jener Eisenlegierungen 
mit anderen E lem enten, wie Chrom, Wolfram, 
Titan usw., welche die E igenschaft haben sollen, 
bei der Erhitzung ihre H ärte  nicht einzubüßen.

Die ersten Versuche zur H erstellung von 
Eisennickellegierungen wurden im Hochofen an
gestellt. J e tz t  aber pflegt man ste ts zuvörderst 
ein möglichst reines Eisen zu erzeugen und dieses 
im flüssigen Zustande mit Nickel zu legieren.

Es ist e rk lärlich , daß auf dem Kongresse 
des Internationalen Verbandes auch das Nickel 
eine erhebliche Rolle spielte. Auf Veranlassung 
des verstorbenen verdienstvollen Präsidenten des 
Internationalen Verbandes, L. v o n  T e t m a j e r ,  
hatte der B erich ters tatter cs übernommen, bis 
zum Jah re  1903, in welchem der v ierte Kongreß 
in St. Petersburg  stattfinden sollte, die bis dahin 
erhaltenen Ergebnisse von Untersuchungen der 
Eisennickellegierungen systematisch zusammen- 
zustellen. Dieser Kongreß kam nicht zustande 
und, obgleich das W erk  bereits im Drucke 
vollendet w ar, entschloß sich auf Wunsch des 
Vorsitzenden der B erich te rs ta tte r, diese Arbeit 
bis zum Anfänge des Jah res 1905 zu vervoll
ständigen, da in diesem Jah re  der Zusam mentritt 
des Verbandes in L üttich geplant war. Es 
wurde, da naturgem äß ein immerhin über 100 
Seiten umfassendes W erk  längere Zeit in An
spruch nimmt, der Druck vollendet. Aber der
Kongreß kam wieder nicht zustande, und es w ar
daher das W erk auf dem Standpunkt der F or
schungen im Anfang des Ja h re s . 1905 stehen 
geblieben. In diesem Zustande is t es denn auch 
den Mitgliedern des Kongresses vorgelegt worden.

Es um faßt in einer ersten Abteilung das
Verhalten des reinen Nickels und des reinen 
Eisens nach allen Richtungen hin in bezug auf 
spezifisches Gewicht, Atomgewicht und Atom
volumen, auf Schmelzpunkt und Verdampfungs
punkte, Magnetismus, spezifische W ärm e, Lei
tungsfähigkeit, W ärmeausdehnung und alle Festig

keitseigenschaften, sowie K ristallisation usw. Dies 
sind Dinge, die von den Chemikern und P hy
sikern mit ausreichender Genauigkeit vollständig 
untersucht worden waren, so daß diese F o r
schungen als abgeschlossen auch noch bis zum 
heutigen T age betrach te t werden dürfen. Die 
Untersuchung über das Verhalten der Eisennickel
legierungen nun aber is t Seit jener Zeit besonders 
fo rtgesch ritten , namentlich durch die U nter
suchungen, welche auf Veranlassung des Vereins 
zur Beförderung des Gewerbfleißes von einem 
Ausschuß ausgeführt wurden, dessen Vorsitz der 
B erich ters ta tter zu führen hat. Es w ar zu diesem 
Zwecke reines Eisen und reines Nickel, das 
erstere von der Firm a F r i e d .  K r u p p  in Essen, 
das le tztere von der F irm a B a s s e  & S e l v e  in 
Altena, herbeigeschafft worden. Man ging m it 
den Untersuchungen in der A rt vor, daß dem 
reinen Eisen verschiedene P rozente von reinem 
Nickel zugesetzt wurden, welche zur Unter
suchung kamen. Man goß das Metall, nachdem 
es in Tiegeln geschmolzen war, zuerst in Block
form und untersuchte die unbearbeiteten Blöcke 
auf ihre Festigkeitseigenschaften. Sodann schmie
dete und w alzte man die Blöcke aus und un ter
suchte auch diese P rodukte wieder auf Zug, 
Druck, Stauchung und Scherung im rohen, ge
glühten und abgeschreckten Zustande. Hierbei 
zeigte sicli z. B., daß die Blöcke mit 30 %  
Nickelgehalt nicht schmiedbar waren. Allerdings 
hatte  man keine Untersuchungen mit solchen 
Eisennickellegierungen angestellt, welche zwischen 
IC und 3 0 %  Nickel enthielten, und es fand 
sich durch spätere Untersuchungen, daß eine 
kritische Grenze und eino Umkehrung der Eigen
schaften gerade dazwischen, nämlich bei etwa 
25 bis 2C°/o Nickelgehalt, liege. Die Ursache 
der mangelhaften Bearbeitungsfähigkeit ist in 
dem nadelförmigen kristallinischen Gefüge der 
Blöcke zu suchen. Im übrigen fand man, daß 
die F estigkeit mit dem Anwachsen des Nickcl- 
gehaltes bis auf 16 %  zu-, die Formänderungs
fähigkeit in gleicher W eise abnimmt, während 
die Proportionalitä tsgrenze ihren Höchstwert 
bei Gegenwart von 8 %  Nickel erreicht. Im 
allgemeinen ist der Einfluß des wachsenden 
Nickelgehaltes bei dem mechanisch bearbeiteten 
M aterial gleich dem bei dem nicht bearbeiteten 
gegossenen M aterial. Ein Unterschied liegt 
hauptsächlich nur darin, daß die Höchstwerte 
für die Streckgrenze und Zugfestigkeit im ge
gossenen Zustande bei 8, nach der mechanischen 
Bearbeitung dagegen bei 1 6 %  Nickelgehalt 
liegen.' Man hatte  auch den Einfluß der A rt
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der mechanischen Bearbeitung untersucht und 
gefunden, daß es ziemlich gleich bleibt, ob die 
Blöcke geschmiedet oder zu Flachstäben oder 
zu Bundstäben ausgew alzt werden. Die Zug
festigkeit der 10 °/0 Nickel enthaltenden Blöcke 
wurde durch den Einfluß des W alzens außer
ordentlich gesteigert.

Nachdem man derartige Feststellungen an 
den Legierungen der beiden reinen M etalle durch
geführt hatte, ging man dazu über, die für die 
P raxis noch wichtigere F rage zu untersuchen, 
wie sich k o h l e n s t o f f h a l t i g e  Eisennickellegie
rungen verhalten. H ier war es naturgem äß schon 
schwieriger, zu endgültigen Schlüssen zu kommen, 
weil man es mit der V ariation von drei Ele
menten zu tun hatte. Man versuchte,. durch 
Zusammenscliuielzen verschiedenen Kohlenstoff- 
gehaltes in Form einerseits von kohlenstoffhal
tigem Eisen, anderseits von Holzkohle mit Nickel 
von verschiedener Menge die Grundlagen syste
matisch zu gewinnen. Da aber bei dem Schmelzen 
tro tz  sorgfältiger Abwägungen und tro tz  gleich
artiger Behandlung doch unregelmäßige E rgeb
nisse nicht zu vermeiden waren, wurde jedesmal 
vor der Untersuchung die chemische Zusammen
setzung der einzelnen Gußstücke genau ge
prüft. Man ging hei der physikalischen U nter
suchung dann in der W eise vor, daß zuerst der 
Einfluß des Kohlenstoft’gehaltes auf die Festig 
keitseigenschaften bei gleichem Nickelgehalt 
untersucht wurde und sodann der Einfluß des 
Nickclgelialtes au f die Festigkeitseigenschaften bei 
gleichem Kohlenstoffgehalte. Auch hier nahm man 
zuerst das rohe gegossene M aterial in Behandlung 
und zwar ungeglüht und geglüht, dann das ge
schmiedete und endlich das gewalzte M aterial. 
Man kam auf für die P rax is sehr wichtige E r
gebnisse, welche in der Arbeit ausführlich nieder
gelegt sind und in deren Einzelheiten einzugehen 
die Grenzen dieses Berichtes überschreiten würde.

Der Ausschuß des Vereins zur Beförderung 
des Gewcrbfleißes blieb natürlich nicht der ein
zige Forscher, der sich mit der F rage der 
Eigenschaften der Eisennickellegierungen be
schäftig te , und es haben namentlich Arnolds, 
Hadttehl, Osmond und Dumas sehr wichtige Bei
träge geliefert. Als der Bericht abgeschlossen 
wurde, ha tte  man zw ar von anderer Seite mehr
fach Nickeleisenlegierungen verschiedenen Man- 
gaugehaltes untersucht, aber es fehlte noch jede 
systematische Untersuchung in dieser Beziehung. 
Auch dieser Untersuchung hat sich nacii Druck
legung moiner Arbeit der Verein zur Beförde
rung des Gewcrbfleißes unterzogen und das, was 
verm utet wurde, nachgewiesen, daß nämlich ein 
M angangehalt auf kohlenstoffhaltige Eisennickel
legierungen einen sehr erheblichen Einfluß aus- 
übt. Man hat bei all diesen kohlenstoffhaltigen 
Legierungen vor allen Dingen darauf zu sehen, 
ob sie beim E rstarren  graphitfreie Legierungen 
ergeben, oder aber ob Graphit ausgeschieden

w ar. Denn dieser verm indert die Festigkeits
eigenschaften sehr erheblich. E in kleiner Man
gangehalt bis etwa 0,6 °/o erhöht zw ar die Festig
keit und ist fü r alle K onstrnktionsteile, nament
lich für Bauten, nur erwünscht. Indessen muß 
man mit dem Zusatze vorsichtig sein. Im ge
gossenen Zustande zeigen graphitfreie Legie
rungen mit 0,5 bis 0,6 °/o Mangan bei 16 ®« 
Nickel und 0,12 bis 0,30 °/o Kohlenstoff die 
höchste F estigkeit und die geringste Dehnung, 
mit anderen W orten: sie verhalten sich fast 
genau so wie manganfreie Legierungen, geben 
aber ein dichteres Gefüge. Graphitfreie Legie
rungen mit 4,5 bis 5,0 °/o Mangan haben bei 
gleichem Nickelgehalt von 16°/o und 0,5 bis 
1,0 °/o Kohlenstoff die geringste Festigkeit und 
die g rößte Dehnung, also verhalten sich gerade 
umgekehrt wie die vorhin angezogenen Mate
rialien. Bei einem gleichen M angangehalt und 
30 o/o Nickel ist die Festigkeit wieder gewachsen 
und die Dehnung hat abgenommen. Man darf 
sagen, daß bei Legierungen mit 3 °/o Nickel sich 
der Einfluß des Mangangehalts um so mehr 
äußert, je  größer der Kohlenstoffgehalt ist. 
Stangen von 1,9 °/o K ohlenstoffund 2 °/o Mangan 
lassen sich wegen g roßer H ärte  g a r nicht mehr 
bearbeiten, ebensowenig Stangen mit 8 °/o Nickel, 
wenn der Kohlenstoffgehalt 0,8 bis 0,9 °/o und 
der M angangehalt 0,6 bis 2,2 °/o be träg t. Da
gegen ist eine Legierung mit gleichem Nickel- 
gehalt und einem Kohlenstoffgehalt von mehr als 
1 °/o und 2 bis -1,7 °/o Mangan wieder bearbeit
bar. Stangen mit 12°/o Nickel und 0,7 bis 
1,2 o/o Kohlenstoff lassen sich um so besser be
arbeiten, je  mehr der M angangehalt von 0,5 
bis 4,8 °/o zunimmt. Die Festigkeit wächst dann 
mit Zunahme des M angangehalts.

Bei dem Kongresse w ar übrigens mein Werk 
nicht die einzige Vorlage, welche sich auf Nickel
eisen bezog. Es hatte vielmehr ganz besonders 
Boudouard einen Bericht über die allotropen 
Zustandsänderungen des Nickelmetalles vorgelegt, 
Boudouard hatte  sich mit dieser Frage auf Grund 
von Messungen der Aenderung des elektrischen 
W iderstandes als Funktion der Tem peratur befaßt. 
Es ist von Saladin eine Methode erfunden worden, 
welche alle Erscheinungen in dieser Beziehung klar
legt, unter der Bedingung, daß eine der beiden 
Veränderlichen durch proportionale Drehung eines 
Spiegels dargestellt wird. Boudouard ha tte  diese 
Methode für eine photographische Registrierung 
der thermoelektrischen Kurven nutzbar gemacht 
und bei einer Zusammensetzung des Stahles mit 
allerdings verschiedenen Mengen von Kohlenstoff, 
Nickel, Mangan. Silizium, wenig Schwefel und 
nur Spuren von Phosphor durch Erwärm ung und 
Abkühlung festgestellt und dabei Haltepunkte 
gefunden, welche zwischen 420° und 680° liegen. 
Bei den Proben wechselte der Kohlenstoffgehalt 
von 0,07 bis 1,05 °/o, der Nickelgehalt von 
2,20 bis 30 °/o, der M angangehalt von Spuren
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bis zu 0,2 °/o, der Siliziumgehalt von 0,03 bis 
über 0,1 «/#. Man sieht also, daß der Kohlenstoff
gehalt annähernd beständig blieb. Boudouards 
Ergebnisse werden dadurch bestätig t. Bei den 
kohlenstoffhaltigen Stahlsorten wächst der elek
trische W iderstand mit dem Kohlenstoffgehalt, 
Die Beimischung von Chrom und W olfram v er
größert diesen W iderstand von 1 : 2. Aber 
während die K urve der elektrischen W ider
standsänderungen des Eisens von der Normal
temperatur bis zu etwa 8 0 0 °  die parabolische 
Form zeigt, wird sie dann geradlinig. Bei 
Legierungen mit Chrom und W olfram hält das 
angegebene Verhältnis von 1 : 2 nicht an, sie 
zeigen vielmehr beinahe den gleichen W iderstand 
wie die reinen K ohlenstoff-E isen-Legierungen. 
Nickel bewirkt eine größere Erhöhung des 
Widerstandes als Mangan. In teressan t ist, daß 
die "Widerstandszunahme, welche durch Nickel 
hervorgerufen wird, bei hoher Tem peratur kleiner 
ist als bei niedriger.

Dieselben Stahlsorten waren von Guillet vom 
Standpunkte der Metallographie auf das Klein
gefüge und auf ihre mechanischen Eigenschaften 
untersucht worden. Uebrigens haben sich mit 
ähnlichen Untersuchungen auch Hopkinson, Le 
Chatelier, Osmond, Guilleaume, Charpy und 
Grennet beschäftigt.

Nicht minder hat man nun begonnen, solche 
Stahlarten einer genauen Untersuchung zu unter
ziehen, welche nicht zufällig, sondern absicht
lich zugefiigte bestimmte Mengen anderer E le
mente enthalten. Es zeigte sich z. B., daß man 
Panzerplatten mit ausreichendem W iderstande 
gegen den Einfluß von Geschossen nicht her- 
steilen kann, ohne daß man sie neben 3 1/2 bis 
4 °/o Nickel auch mit C h r o m  versieht. Die 
Untersuchung, welchen Einfluß ein solcher Chrom
gehalt besitzt, wird systematisch der Verein zur 
Beförderung des Gewcrbfleißes ebenfalls in nächster 
Zeit vornehmen. Bisher weiß man nur, daß 
solche Legierungen, welche einen besonderen 
W iderstand gegen Stoß auszuhalten haben, not
wendigerweise auch einen gewissen Chromgehalt 
besitzen müssen, welcher bei Panzerplatten  
0,5 o/o zu betragen pflegt. Aber wenn man 
Chrom neben Nickel anwendet, muß man not
wendigerweise auch einen gewissen .Mangangehalt, 
einführen, den man bei P anzerplatten  auf 0,35 ®/o 
Mangan zu setzen pflegt. Es kommen nun hier
bei allerdings sehr komplizierte Legierungen zu
stande, die noch erheblich verw ickelter werden, 
wenn man an die Zusammensetzung der so
genannten Sonderstähle, unter denen die Schnell
drehstähle die Hauptrolle spielen, herangeht, 
Man wird hierbei unmöglich auf alle verschiedenen 
Legierungen eingelien können, sondern man wird 
sich voraussichtlich auf solche Stahlsorten be
schränken müssen, die sich in der P rax is gut 
bew ährt haben, um an diesen die F estigkeits
eigenschaften zu studieren. Sonst würde man eine

unendlich große Zahl von Variationen erhalten, 
da ja  die Zahl der Elemente, welche man solchen 
S tahlarten  zuführt, eine fast unbeschränkte ist.

Hinsichtlich der Sonderstähle hatte Dumas 
einen V ortrag  gehalten, welcher sich allerdings 
mehr auf die Theorie dieser Stähle als auf ihre 
praktischen Eigenschaften bezog und namentlich 
die Menge des Gammaeisens in den Vordergrund 
stellte. E r fand, daß die Tem peraturzone, bei 
der das Eisen in Form von Gammaeisen au ftritt, 
desto näher an die Norm altem peratur heranrückt, 
je  größer der Nickelgehalt wird. D er Gehalt 
an Gammaeisen ste ig t schnell an, wenn mau dem 
Eisen Nickel zusetz t, und es wird H ärte  und 
B rüchigkeit hervorgerufen. Durch die H ärtung 
werden die Elemente, aus denen der reine 
Kohlenstoffstahl besteht, im gelösten Zustande 
festgehaltcn und es wird hierdurch künstlich 
eine G leichartigkeit hervorgerufen, die der des 
ungehärteten Nickelstahles und des M anganstahles 
gleicht. D er in Lösung befindliche Kohlenstoff 
ist also das Agens, welches die allotröpe Um
wandlung des Eisens herbeiführt,

Dumas glaubt, daß U /2 °/o Kohlenstoff die
selbe W irkung habe, wie 10 °/o Mangan oder 
30 % Nickel. E r kommt ferner zu dem Schluß, 
daß die K ristallisation des Eisens und seiner 
Legierungen, wie dies auch Osmond gezeigt 
hätte, der Schlüssel zum Studium der mecha
nischen Eigenschaften sei. Schon Hadfield hatte  
übrigens bewiesen, daß chemisch reines Eisen bei 
der Tem peratur von flüssiger Luft infolge der 
K ristallbildung ungemein brüchig sei und kaum 
eine Dehnung zeige, während Nickelstahl nicht 
k rista llis iert und daher dem Einflüsse einer tiefen 
Tem peratur widerstehe. Aus gleichem Grunde 
verm ehrt ein geringer Nickelgehalt im Stahl 
seine W iderstandsfähigkeit gegen Schlag, schon 
1 °/o Nickel erschw ert die K ristallisation und 
verhindert das Entstehen einer inneren Spannung. 
Jedenfalls ist es praktisch wichtig, daß Dumas 
schließlich zu dem Ergebnis kommt, daß sich 
der ganze Umfang von Spezialstahlarten in eine 
kleine Zahl von Gruppen teilen läß t, wenn man 
den allotropen Zustand des im Stahl enthaltenen 
Eisens zur Richtschnur nimmt. So bilden alle 
h artitartigen  Stahlsorten, gleichgültig ob sie 
Nickel, Mangan oder Kohlenstoff enthalten, eine 
einzige Gruppe, die verschieden von der Gruppe 
der gammaeisenhaltigen S tahlarten  ist. Ebenso 
sind alle S tahlarten  verw andt, die eine Kohlen
stoffverbindung enthalten, sie mögen Chrom, 
W olfram. Molybdän oder Vanadium umschließen.

So haben denn die durch die Eisenniekcl- 
legierungen angeregten Untersuchungen sich all
mählich auch auf Legierungen mit anderen Ele
menten außer Kohlenstoff ausgedehnt, aber das 
praktische Ergebnis ist, daß alle solche Legie
rungen nur brauchbar sind, wenn' sie neben den 
anderen Elementen auch Nickel enthalten.

H. Wedding.
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Die L ürm ann’sche Schlackenform und  der  Betrieb der  H ochöfen . ’1

Im unteren Teile des Hochofens, im Gestell A 
(Abbildung 1), scheidet sich unterhalb der 

Formen B, durch welche der W ind eingeblasen 
wird, das dreimal so schwere Roheisen von den 
Schlacken.

Vor Anwendung der Liirmannschen Schlacken- 
form fand der Ablauf der Schlacken aus dem 
Gestell A, durch den Vorherd C, un ter dem 
Tümpel D her, über den W allstein  E s ta tt, und 
zw ar lag  — besonders bei dichtliegender Be
schickung — der Schlackenabfluß F  höher als 
das M ittel der W indformen B. Der Teil des 
Vorherdes zwischen Tümpel D und W allstein E 
wurde, sobald die Schlacke bis zur Ablaufhöhe F  
gestiegen war, durch Asche, Lehm und eine 
P la tte  G abgedeckt, und diese noch durch eine

als Hebel wirkende Stange H mit Gewicht J  
niedergehalten. Der Ablauf der Schlacken fand 
also nach dem Prinzipe der kommunizierenden 
Röhren s ta tt, welche durch das Gestell A, den 
Tümpel 1) und den W allstein  E  gebildet wurde. 
Dem Drucke des durcli B eingeblasenen W indes 
mußte der Höhenunterschied zwischen dem Ab
laufe der Schlacken F  über den W allstein  E 
und dem Stande der Schlacken im Gestell A 
entsprechen, w ar also ein beschrankter, und war 
dementsprechend auch die Ausdehnung der Raume 
der höchsten Tem peratur vor den W indformen, 
welche sicli in der Mitte des Gestelles berühren 
müssen, also die W eite des Gestelles, eine be
schränkte.

D er W ind wurde nur durch drei W ind
formen B eingeblasen. V eranlaßt durch den 
W echsel im Drucke des W indes, entsprechend 
dem W echsel der Hübe der Gebläsemaschine, 
schwankten die flüssigen Schlacken im Gestell A 
und dem Vorherde C auf und nieder und es war

* Vgl. „Stahl und Eisen1" 1887 Nr. 11 S. 789 und
1891 Nr. 7 S. 553.

infolgedessen der Ueberlauf der Schlacken über 
den W allstein  E ein interm ittierender. Durch 
diese immerwährende Bewegung der feuerflüssigen 
Schlacken wurden aber alle Teile des Gestelles A, 
des Vorherdes C, des Tümpels D und des W all
steines E  durch ihre Auflösung abgenutzt.

W urde der D ruck des W indes im Gestell 
größer, wenn derselbe z. B. bei den Gebläse
maschinen erhöht wurde, oder wenn sich der 
W iderstand gegen den D urchgang der Gase 
durch die Beschickungssäule im Hochofen ver
mehrte, dann wurde der ganze Inhalt des Ge
stelles und des Vorherdes an flüssigen Schlacken 
aus dem Gestell und dem Vorherde, über den 
W allstein  hinaus, und die Abdeckung G ab
geworfen, ein Vorgang, der jedesmal einen Still
stand des Betriebes zur Folge hatte . Nach dem 
Abstiche des Roheisens mußten die aufgelösten 
Teile des Vorherdes, des Tümpels und des W all
steines durch Anbacken von Tonballen erneuert 
werden.

Wenn der Ofengang ein guter, die Tem
pera tu r und die Flüssigkeit der Schlacken sowie 
dementsprechend die vorbeschriebene Abnutzung 
aller Teile des Vorherdes eine große w ar, dann 
dauerten diese Ausbesserungen bei jedem Ab- 
-tiche bis zu einer Stunde und länger, erfor
derten kräftige, erfahrene Schmelzer und dis 
anstrengendste Arbeit im Eisenhiitteubetriebe. Bei 
damals gebräuchlichem viermaligen Abstiche 
gingen somit täglich vier und mehr Stunden, 
also 16 o/o und mehr, der Schmelzzeit verloren. 
W enn dagegen der Ofengang kein gu ter war, 
wurde die T em peratur und die F lüssigkeit der 
Schlacken eine so geringe, daß sie nicht mehr 
durch den Vorherd, un ter dem Tümpel her und 
über den W allstein ablaufen konnten, dort viel
mehr e rsta rrten  und den ganzen Raum ausfüllten.

Die Einrichtungen, mit Hilfe derer — vor 
Einführung der Liirmannschen Schlackenform — 
der Ablauf der Schlacken bew irkt werden sollte, 
nämlich der Vorherd C, der Tümpel D und der 
AVallstein E , veranlaßten also, wenn der Hoch
ofen gu t ging, große V erluste an Schmelzzeit, 
und waren, wenn der Hochofen schlecht ging, 
mit ersta rrten  Schlacken angefüllt, konnten also, 
ihren Zweck nicht erfüllen und w aren einfach 
unbrauchbar. W ie oben gesagt, w ar der Druek 
des Windes ein beschränkter undbetruggewöhnlich 
nur 2>/» bis 3 Pfund auf den Quadratzoll.

Mit Einführung der Lürmannschen Schlacken
form wurde der Vorherd, der Tümpel und der 
W allstein abgeworfen (Abbildung 2). Alle 
vorher beschriebenen Uebelstände und Zeitver
luste kamen in W egfall, und als Schmelzer 
konnten weniger erfahrene A rbeiter beschäftigt
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werden. Der D ruck des einzublasenden Windes 
wurde von der Höhenlage des Abflusses der 
Schlacken unabhängig, weil der Abfluß nicht 
mehr ü b e r  dem Mittel der W indformen B, son
dern u n t e r  demselben liegt.

Es ist oben beschrieben, welche Störungen 
bei dem Betriebe der Hochöfen ein traten , wenn 
der Druck des W indes g r ö ß e r  als nötig wurde, 
um die Schlacke aus dem Gestell über den W all
stein zum Abfluß zu bringen. Gewöhnlich aber 
reichte die Schlacke bis an die F o rm en ; man 
sah sie vor dem W inde kochen; daß dadurch 
dem E in tritte  des W indes in den Ofen Schwierig
keiten bereitet wurden, is t klar. W enn aber 
der Druck des W indes g e r i n g e r  wurde als 
erforderlich, um die Schlacken über den h ö h e r  
als die W indformeu liegenden Abfluß über den 
Wallstein zu zwingen, oder wenn bei einem 
plötzlichen Stillstände des Gebläses kein Druck 
mehr durch den W ind auf die Schlacke aus
geübt werden konnte, lief diese rückw ärts in 
die Windformen, die Düsen und die Düsenstöcke.

Vor 50 Jah ren  lag die W indleitung am Ofen 
auch noch in einem im Fundamente des Ofens 
ausgesparten Kanäle, in  welchem Falle dann 
auch die Schlacke noch in die W indleitung lief. 
Es ist leicht zu ermessen, zu welch andauernden 
Stillständen des Hochofenbetriebes derartige Vor
kommnisse Veranlassung geben. Nach Einführung 
der Schlackenform, nachdem man also den Ab
fluß der Schlacken n i e d r i g e r  anordnen konnte 
als die W indformen, wurde es möglich, den 
Rückfluß der Schlacken in die Formen und Düsen
stöcke, im Falle einer 'W inddruekvermimlerung 
oder eines Stillstandes der Gebläsemaschincn, zu 
verhindern.

Im Anfänge betrug der Unterschied zwischen 
Windform- und Schlackenform-Mittel nur 150 mm; 
mit diesem Unterschiede w aren vorstehende 
Schwierigkeiten, wenn sich viele Schlacken im 
Gestelle angesammelt hatten, nicht ganz ver
mieden. Mit dem durch den Betrieb mit der 
Schlackenform zunehmenden V erständnisse für 
die Vorteile, welche durch die Anwendung der
selben geboten wurden, verm ehrte man nach 
und nach diesen Unterschied zwischen Mitte 
Wind- und Schlackenformen. Man h a t diesen 
Unterschied je tz t  bei einzelnen Hochöfen schon 
auf 1,7 m vergrößert, d. h. die W indformen 
liegen 2,7 in und die Schlackenformen liegen 
1 m über dem Boden. Bei diesen Höhenlagen 
kann das Gestell bei 4 m lichter W eite oder
12,5 cbm Inhalt bis zur Schlackenform 80 t 
Roheisen fassen, bevor dasselbe an die Sehlacken- 
formen reicht und diese in Gefahr bringt. D er 
Inhalt des Gestelles- bis zu den Windformen 
beträgt dann 31,25 cbm; es können über den 
80 t  Roheisen noch etwa 40 t  Schlacken an
gesammelt werden, bevor der Stand derselben 
bis an die ’Windformen reicht. Die W indformen

sind also auch bei dem flottesten Schichten
wechsel immer frei von Schlacken zu halten, 
so daß der Wind immer ungehinderten E in tritt 
in das Gestell hat.

J e  näher die Windformen über dem Boden 
liegen, desto heißer muß le tz te rer werden, d. h. 
wenn der Höhenunterschied gering is t und der 
Ofen gut geht, muß der Boden wegschmelzen, 
der Ofen also tiefer werden. Es ist das ein 
allen Hochöfnern bekanntes Vorkommnis. Es 
muß also eine Höhenlage der Windformeu Uber 
dem Boden geben, in welcher das Abschmelzen 
des Bodens verhindert wird.

Diese vorbeschriebenen Höhenlagen aber haben 
auch, bei Störungen des Hochofenbetriebes, den 
Vorteil, daß das in solchen Fällen sicli auf dem

Abbildung 2.

Boden ansetzende Roheisen nicht so leicht den 
Betrieb mit der Schlackenform stören kann und 
daß man die Schlackenform, bevor eine Störung 
erfolgt, noch erheblich höher legen kann, bevor 
der Betrieb des Ofens überhaupt gefährdet ist. 
Die vorbeschriebenen Höhenlagen der Wind- 
und Schlackenformen über dem Boden des Gestelles 
gewähren somit in allen Betriebsfällen des je tz t  
so sehr beschleunigten Hochofenbetriebes eine 
große Sicherheit und Beruhigung für den ver
antwortlichen Betriebsleiter.

D er je tz t  angewandte Druck des Gebläse
windes rich tet sich nur nach der D ichtigkeit der 
Beschickung und der Höhe des Ofens; man bläst 
je tz t m it einem Drucke bis zu 70 cm und mehr 
a. d. qcm, und die Höhe der Hochöfen, die früher 
bis 16 in betrug, erreicht je tz t  30 in und mehr.

Mit der Vermehrung des Druckes und dem
entsprechend der Menge des W indes dehnten 
sich gleichzeitig die Räume der höchsten Tem
peratur im Gestell, welche sich in dessen Mitte 
berühren müssen, damit keine unvorbereiteten 
Erzo ins U ntergestell gelangen, gegen früher 
bedeutend a u s ; das Gestell konnte also erw eitert
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werden. Die Zahl der NViudforinen stieg von 
3 bis auf 16, und wahrend vor Anwendung der Ltir- 
mannschon Schlackenform das Gestell zwischen 
den W indformen nur etwa 950 mm lichte W eite 
h a tte , hat dasselbe je tz t 4 in lichte W eite 
und mehr.

Die durch Anwendung der Liirmannschen 
Schlackenform ermöglichte Vermehrung der 
Schmelzzeit und der Windmenge sowie die E r
weiterung des Gestelles und die Erhöhung der

Hochöfen ermöglichen daher die Vermehrung der 
Menge der durchgesetzten Beschickung, also der 
Menge des erzeugten Roheisens. W ahrend die 
Hochöfen in Deutschland vor Anwendung der 
Liirmannschen Schlackenform täglich 15 t Roh
eisen erzeugten, werden je tz t  450 t  und mehr 
erzeugt.

B e r l i n ,  im November 1906.
Fritz W. Lürmann,

D r. Ing . h . c.

Einige neuere amerikanische W alzw erke.

111. D a s  n e u e  B e s s e m e r - S t a h l w e r k  u n d  die  
n e u e n  W a l z w e r k e  d e r  Y o u n g s t o w n  S h e e t  

a nd  T u b e  C o m p a n y . *

I | a s  Bestreben sich von den Lieferungen 
^  fremder Stahlw erke frei zu machen und die 

verschiedenen Fabrikate, vom E rz bis zu dem 
Fertigerzeugnis, selbständig.hersteilen zu können, 
hat bei der Y o u n g s 
t o w n  S h o c t  a n d  
T u b e  C o m p a n y  zu  
Y o u n g s t o w n  (O hio) 
zum Neubau eines
Stahlwerkes und von 
W alzw erken geführt, 
dessen Einzelheiten, 
in K ürze wiedergege
ben, wohl von In te r
esse sein dürften. Das 
genannte W erk, früher 
schon im Besitz von 
ausgedehnten E rz- und 
Kohlenfeldern, hat 
durch Kauf und Pach
tung seine Lieferun
gen an Roheisen für 
das neue Stahlwerk 
sichergestellt. Die im 
Jah re  1901 bis 1902 
errichteten älteren 
Anlagen (Puddelwerk,
W alzwerke Für Fein
bleche, Streifen und 
R ohre, Eisengießerei 
und Blech - Bearbei
tungsw erkstätte) w ur
den bis 1904 so weit 
ausgebaut, daß sie im
stande waren, täglich 
ungefähr 1000 t an Feinblechen, Streifen, Rohren 
usw. zu erzeugen. Im Anfänge des Jahres 1905 
wurde dann mit der Ausführung der obengenannten 
Neubauten begonnen, die im August 1906 dem 
Betriebe übergeben werden sollten. F ü r den

* Nach „Iron Age", 2. August 1900.

Bau und den Betrieb wurden etw a 10,5 Millionen 
Mark neues K apital aufgenommen, so daß die 
Gesellschaft je tz t m it einem K apital von etwa 
35 Millionen Mark arbeitet.

Das W erk  besitzt Eisenbahnanschlüsse an 
die Schienenstränge von vier Eiseubahngesell- 
schaften. Der an dem W erksgrundstück vorbei- 
fließende Mahoningfluß liefert reichlich W asser.

Grund und Boden ist für Bauzwecke sehr günstig. 
Die Neubauten im Plane der Gesamtanlage zeigt 
vorstehende Abbildung

Das K u p o l o f e n g e b ä u d e ,  16 X  24 m groß, 
enthält vier Kupolöfen mit je  3 m Durchmesser 
bei etwa 6 m Höhe. V ier S turtevant-Zentrifugal- 
gebläse, jedes direkt von einem 75 P . S.-Motor

r.
L ageplan der Anlagen der

1 .=  Puddelw erk. 2 =  Luppenwalzwerk. 3 =  Feinblechwalzwerk. 4 == W ärm- 
10 =  Schmiede. 11 =  Platinenwalzwerk. 12 =  Universalwalzwerk. 13 =  'Wärmöfon. 
19 =  V erzinkerei. 20 =  Pum pstation. 21 =  Lagerhaus für Rohre. 22 =  R ohrstreifen- 
üfen usw. 20 =  Mischer. 27 =  Kupolöfen. 28 =  Stahlw erk. 29 =  Laboratorium .

Stabcisenwalzwerk. 35 =  Kontinuierliches
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mit 1500 Touren in der Minute angetrieben, 
liefern den Gebläsewind. Ein Doppelaufzug von 
je 10 t T ragfähigkeit mit Dampfantrieb ver
mittelt die T ransporte zur Gichtbühne. Die Ab- 
stiehbiihne der Kupolöfen ist bis in das S t a h l 
wer k  durchgeführt und die. Roheisenpfannen 
werden auf Normalgleisen d irekt vor die Kon
verter gebracht, um h ier, nach geschehener 
Wägung, durch einen elektrischen A ntrieb ge
kippt zu werden. Es sind zurzeit zwei Kon
verter vorhanden von je  10 t  Ausbringen. Au 
Hebezeugen stehen zur Verfügung ein 20 t  hy
draulischer Zentralkran und ein 30 t  elektrischer 
Laufkran. Das Gießen der Blöcke geschieht in 
der bekannten amerikanischen W eise d irekt 
in die auf W agen stehenden Kokillen von einer 
besonderen P lattform  aus, die, 2 in über 
Hüttenflur liegend, sich quer durch das ganze 
Stahlwerksgebäude erstreck t. Die allgemeine 
Anordnung der Nebenbetriebo des Stahlwerks 
(Trocknen der Pfannen, Stampfen der Böden, 
Hahlvofrichtungen usw .), die gut eingerichtet

bare Tieföfen zur Verfügung mit vier Oeffnungen, 
je  2 X  2 in groß. Die Deckel der Oefen werden 
hydraulisch betätig t, wobei Sorge getragen ist, 
daß bei dem W egziehen der Deckel sieh zugleich 
etwas hebt, um vorzeitigem Verschleiß der Aus
mauerung usw. vorzubeugen. In einem beson
deren Gebäude liegen acht große Gaserzeuger, 
System Duff, von denen je  zwei und. zwei auf 
einen gemeinsamen Gaskanal arbeiten. F ür 
regelm äßige Schlackenentfernung aus den Tief
öfen is t gut gesorgt durch einen mit Schlacken
wagen befahrbaren unterirdischen Kanal. Die 
gefüllten Schlackenkästen werden von dem Kran 
hochgezogen und entfernt. Die fertiggewärm ten 
Blöcke gelangen auf einem durch Seilzug be
triebenen W agen zum Blockwalzwerks-Rollgang, 
auf welchen sie automatisch gekippt werden.

Die H alle für das B l o c k w a l z w e r k  ist 
14 X  1(1 ̂  m groß. Die S traße verw alzt jo  
nach B edarf Blöcke von 510 mm Quadrat 
oder 300 X ^ 6 0  mm; es können außerdem P la 
tinen bis 700 mm breit ausgew alzt werden. Die

Glühöfen. 0 =  V erzinkerei. 7 =  L agerhaus. 8  =  Gießerei. 9 - - Iteparaturw orkstä tte . 
15 =  Kesselhaus. 10 =  K raftzentrale. 17 =  Gaserzeuger. 18 =  R ohrw erkstätten.

24 =  Gebläse- und Pum penhaus. 25 =  Bodenstam pfm aschinen, Trocken-
31 =  Tieföfon. 32 =  G aserzeuger. 33 =  Blockwalzwerk. 34 =  Kontinuierliches

36 =  ‘W arm betten. jxj =  Krane.

Youngstown Sheet & Tube Company.

Öfen. 5 =
14 =  W ärm öfen.
Walzwerk. 23 =  Kesselhaus.
30 =  Blockstroifer.
Platinonwalzwerk.

sind, aber nichts Neues bieten, geht aus dem 
Lageplan hervor.

Die O fe n h a l le  des W alzwerks, 24 X  84 m 
groß, lieg t mit 75 m Abstand in der direkten 
Verlängerung des Stahlwerks. Das Abziehen 
der Blockformen besorgt ein M organ-Stripper 
von 100 t  Tragfähigkeit. Es stellen v ier lieiz-

W alzen haben einen Durchmesser von 840 mm 
hei einer Ballenlänge von 2030 mm. Die S tell
schraube w ird von einem 100 P . S.-Motor betätig t. 
Die Kammwalzen mit gefrästen Zähnen haben einen 
Teilkreisdurchm esser von 916 mm. Spindeln und 
Muffen sind aus S tahlguß. D er E ntw urf fü r das 
W alzw erk rü h rt von K e n n e d y  in P ittsbu rg  her.
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Die 'Walzenzugmaschine is t eine Zwillings-Re- 
versiermasehine, 1300 X  1676 mm Durchmesser. 
F ü r das W alzw erk steht ein elektrischer Lauf
kran  von 25 t  T ragfähigkeit zur Verfügung; 
für die Maschine, die in einem besonderen Ge
bäude steht, ein ebensolcher von 15 t T ra g 
fähigkeit. D er eigentliche W alzw erksrollgang, 
an den sich hin ter der S traße ein T ransportroll- 
gang von 37 m Länge anschließt, is t je  12 m lang. 
Das gew alzte M aterial wird am Ende dieses 
Rollgangcs auf einer hydraulischen Schere, 
System Aiken, geschnitten, soweit es den unten 
beschriebenen kontinuierlichen W alzw erken zu
geführt werden soll. Das P latineum aterial wird 
am Ende des Rollganges G m seitlich in der 
Halle zu einer elektrisch betriebenen Schere be
fördert, wo es auf Länge geschnitten wird, bevor 
es zum Röhrenstreifen-W alzw erk kommt.

D a s  k o n t i n u i e r l i c h e  S t a b e i s e n -  u n d  
P l a t i n e n w a l z w e r k .  Der E ntw urf zu diesen 
S traßen stammt von der Morgan Construction 
Co., W orcester, Mass. Das vorgeblockte Mate
rial für diese S traße ha t einen Querschnitt von 
120 X  190 mm- Das P latinenw alzw erk hat acht 
Gerüste, die S tabstraße zehn Ständer mit W alzen 
von je  457 mm Durchmesser. Außer P latinen 
können Streifen, 200 bis 300 mm breit, gewalzt 
werden. Die S tabstraße um faßt ein W alz
programm von 44 mm Quadrat aufw ärts bis zu 
02 mm Quadrat. F ü r jedes der W alzw erke, die 
in der V erlängerung des Blockwalzwerks in 
einer Halle von 32 X  36 m liegen, stehen zwei 
Scheren (System Edwards) zur Verfügung. Das

Gebäude wird von einem 15 t  elektrisch be
triebenen L aufkran  bestrichen. Die Antriebs
maschine für jede Strecke ist eine Corliß-Ver- 
bundmaschinc, 1219 mm und 2134 X  1524 mm, 
mit Einzelkondensation. F ü r den Transport, 
die Verladung usw. des W alzgutes zu und hinter 
den W arm betten stehen ausgedehnte Transport
einrichtungen usw. zur Verfügung.

Auf dem U n i v e r s a l - W a l z w e r k  können 
Streifen gew alzt werden bis 1067 bezw. 1600 mm 
Breite. Die Antriebsmascliine is t eine Zwillings- 
Reversiermaschine von 1118 X  1524 mm. Die 
W alzwerksrollgängo werden von 100P.S.-.Motoren 
angetrieben. Die A nstellvorrichtungen für die ver
tikalen und horizontalen W alzen sind elektrische.

Das M a s c h i n e n b a u s ,  15 X  54 m groß, mit 
Laufkran von 15 t  T ragkraft, enthält eine 
liegende Gebläse-Verbundmaschine mit den Ab
messungen 1100 mm und 2100 X  1 9 0 0 X  1800 mm. 
Diese Maschine sowohl wie die hier aufgestellten 
zwei Duplex-Druckpumpen hängen an einer Kon
densationsanlage, System W eiß.

Im K e s s e l h a u s  liegen 16 Sterling-Kessel 
von je  etwa 450 qm Heizfläche. Jeder Kessel 
hat einen eigenen Schornstein von 45 m Höhe 
bei 1450 mm Durchmesser. Die Kessel haben 
automatische Feuerung und Beschickung. Eine 
Kohlenbrechmaschine ist vorhanden für den Fall, 
daß Stückkohlen zu verfeuern sind. Die e l e k 
t r i s c h e  Z e n t r a l e  enthält zwei Westingliouse- 
Generatoren von je  400 KW . und einen Bullock- 
Generator von 800 K W ., sämtlich von Verbund
dampfmaschinen betrieben. 0. P.

Zuschriften  an die Redaktion.
(F ü r  d ie  u n te r  d ie s e r  R u b r ik  e rs c h e in e n d e n  A rtik e l ü b e rn im m t d ie  R ed ak tio n  k e in e  V eran tw o rtu n g .)

Vorschläge zu einer Normalhandelsmethode für die Bestimmung des Eisens  
in Eisenerzen.

Von Dr. P a u l  L o h n k e r i n g  in Duisburg.

In Heft XIV Band IV  der „Zeitschrift für 
öffentliche Chemie“ veröffentlichte ich im Jahre 
1898 das M anuskript eines für die Generalversamm
lung des Verbandes selbständiger öffentlicher 
Chemiker Deutschlands bestim m ten Vortrages 
„Ueber Gehaltsbestimmungon von Eisen- und 
M anganerzen“. Die damals angegebene Methode 
zur Bestim mung des Eisens genügt heute noch 
allen Ansprüchen.

W esentliche F ortschritte  in der handels
mäßigen Eisonbestimmung sind, abgesehen von 
der T iterstellung, nach dieser Zeit n icht zu ver
zeichnen.

F ü r die E isenhuttenlaboratorien Deutschlands 
kom m t seit 20 Jah ren  oine andere als die Ro i n -  
h a r d t s c h o  T i t r a t i o n s m e t h o d e  zur Bestim
m ung des Eisengehaltes in  Erzen nicht m ehr in 
Frage, weil sie in den m eisten Eisenerzen binnen

wonigor als einer S tunde sehr genaue Resultate 
liefern kann, und weil sie n icht von Titansäure 
beeinflußt wird, welche die M a r g u e r i t t s c h o  
Methode völlig unbrauchbar macht. Die Roin- 
hardtsche Methode bietet an sich keine Fehler
quellen, auf welche n icht jeder wirkliche Chemiker 
sehr bald von selbst kommt, und ich glaube nicht, 
daß es je tzt, nachdem die Methode so lange im 
Gebrauch ist, noch lohnt, darauf aufmerksam zu 
machen, daß m an n icht zu viel Salzsäure, zu 
viel Quecksiiberchlorür, freies Zinnchlorür oder 
Eisenchlorid in der zu titrierenden Flüssigkeit 
haben darf. Hingegen sind die Hauptfehlorquellen 
ste ts in der falschen Titorstellung durch Handels- 
eison (Blumendraht, Bohrspäno), in der mangel
haften Aufschließung dor Erze sowie der N icht
beseitigung solchor Körper zu suchen gewesen, 
welche außer Eisen Perm anganat beeinflussen
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(organische Substanzen, Arsen, Kupfer, Platin 
usw.). Dio genaue E rm ittlung dos Eisengohaltes 
in einem Handolsoisen aus der Differenz von 100 
und dor Summe der V erunreinigungen ist keines
wegs so einfach und sicher, wie das in letzter 
Zeit wiederholt behauptet wurde, denn die in 
don Eisonlilittenlaboratorien im allgemoinon zur 
Anwondung golangondon Methoden sind durch
aus nicht absolut einwandfrei und versagen bei 
kleinsten Mongon leicht. So lindot A l o x a n d o r  
Mül l er* in dem von ihm zur Titorstollung emp
fohlenen Norm aldraht don m ehr als sechsfachen 
Gehalt an Phosphor, als nach dor boigofilgten 
Analyse vorhanden sein soll. Dagogen kann 
nicht mehr m it Erfolg bostritton werden, daß 
das S ö r o n s e n s c h e  N atrium oxalat ein denkbar 
zuverlässiges und ebenso einfach zu gebrauchen
des Titormaterinl darstollt, welches in einer 
Stunde ein für allomal auf seine Reinheit go- 
prilft werden kann, und beim Aufbowahron im 
Exsikkator in jodeni Q uantum  für immer un
verändert bleibt.

Dio Behauptung, daß die Perm anganatlösung 
bei dor Roinhardtschon T itration  andero W erte 
zoige als bei dor T itration in schwefelsaurer 
Lösung, ist praktisch unhaltbar, denn m it Diffe
renzen von hundertstel Prozenten braucht man 
bei dor Eisonbestimmung für Handelszwecke sich 
nicht aufzuhalton. Dio richtige Titorstollung ge
schieht, indem man 0,6705 g trockenes Sörensen- 
sches Natriumoxalat, welches 0,5590 g  Fe ent
spricht, in einen Erlenm eyerkolben von etwa 
einem Liter Inhalt bringt, etw a 300 ccm vorher aus- 
gokochtes kaltes W asser und 30 ccm konzentrierte 
Sckwefolsäure zufügt, w orauf allmählich Lösung 
erfolgt, und die auf etw a 70° C. zu erhitzende 
Lösung bis zur bleibenden schwachen R ötung 
mit dor Perm anganatlösung abtitriort. Dio doppelt 
auszuführenden T iterstellungen erledigen sich in 
20 Minuten, und die Resultate sind absolut sicher. 
Ich würde es aufs lebhafteste bedauern, w enn 
dieses von der ganzen wissenschaftlichen W elt 
heute anorkannte Titorm aterial n icht imstande 
wäre, sich an Stolle dos unsicheren und von 
anderer Seite unkontrollierbaron m etallischen 
Eisens als allein maßgebendes Urm aß für die 
Titration nach R einhardt im Eisenhüttonlabora
torium einzubürgern, und als Grundlage für oino 
Normalhandolsmethode in erster Linie zu dienen. 
Nur dann kann m an erw arten, daß das nach
stehend beschriebene V erfahren zwischon zwei 
Laboratorion keino größoren Differenzen in dor 
gleichen Erzprobe als 0,25 o/o gibt, eine Latitüde, 
welche allen berechtigten A nsprüchen des Handels 
genügen dürfte, während man je tz t m it 0,5 °/o 
vielfach n icht auskommt.

Bei den meisten Erzen genügt folgondo Be
handlung: 1 g  der bei 100“ G. getrockneten mehl-

* „Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 24 S. 1477.

foinen Erzprobo, oder bei lufttrockenen Proben 
oino der nobonher bestim m ten Feuchtigkeit en t
sprechende höhore Einwago wird in einom Erlon- 
tneyerkolbon von etw a 300 ccm Inhalt m it 15 ccm 
Salzsäure 1,19 un te r beständigem Schwenken, da
m it sich kein Erz am Bodon festsetzt, bis zuiji 
beginnenden Sieden erhitzt, und tropfenweise aus 
einer B ürette oino konzentrierte Lösung von 
Zinnchlorür in Salzsäure 1,12 so oft zugosetzt, 
bis wiederholtes Erw ärm en keino Gelbfärbung 
dor Erzlösung m ehr bew irkt. Boi den meisten 
Eisonorzen ist nach 15 M inuten vollständige 
Lösung allon Eisens oingetrolen, selbst wonn dio 
Probon in Salzsäuro allein fast unlösliche Oxyde 
enthielten. Die T itration kann dann in dor später 
zu beschreibenden Weiso orfolgen.

Es ist selbstverständlich, daß man in diesor 
Woiso nur dann verfahren darf, wonn man sicher 
weiß, daß dio Probon frei sind von organischen 
Substanzen, Schwefelkies, E isentitanaten, unlös
lichen Eisensilikaton, Arsen- und Kupforverbin- 
dungen. S teht dies n icht fest, so darf man sich 
n ich t über diesen Zweifel hinwegsetzen, sondern 
es empfiehlt sich folgondor Weg, dor bei Schieds- 
analyson immer zu wählen w ä re :

Dio abgewogene Erzprobe, entsprechend 1 g 
Trockonorz, wird in einem Porzellantiegol von 
etw a 20 ccm Inhalt vorsichtig angew ärm t und, 
wonn kein Spritzen mohr zu befürchten ist, m it 
oinom gewöhnlichen Bunsenbrenner während 
einer halben S tunde goröstet. Die erkaltoto Erz
probe w ird m ittels 30 bis 40 ccm konzentrierter 
Salzsäuro in einen Erlenm eyerkolben von etw a 
300 ccm Fassungsraum  gespült und zwei S tunden 
lang bis zum ganz schwachen Sieden, ohno daß 
Blasen sioh aufwerfen, erhitzt. Die verdampfende 
Salzsäure w ird einigemal ersetzt. Nach dieser 
Zeit w ird die Erzlösung m it etwa 100 ccm heißen 
Wassers verdünnt, durch ein Papierfilter filtriert, 
der gesam te Rückstand aufs F ilter gobraebt und 
das F ilter abwechselnd m it heißem W asser und 
heißer verdünnter Salzsäure (30 ccm HCl 1,19, 
70 ccm Hj O) ausgewaschen. Das Gesamtfiltrat A 
w ird in einem Erlenmeyerkolben von etw a 
500 ccm Fassungsraum  vorläufig beiseite gestellt. 
Das F iltor m it dem Rückstände verascht man im 
P latin- oder Silbortiogel und schmelzt die Asche 
m it einom Gemenge von 5 g K ali-Natronkarbonat 
und 0,5 g  Kalisalpeter so lange bis keine Kohlon- 
säureblasen m ehr aufstoigon, und die Masse ruhig 
fließt. Die erkaltote Schmelze löst man in mög
lichst w enig verdünnter Salzsäuro und setzt dann 
zum völligen Lösen dos Eisenoxydes otw a 20 ccm 
konzentrierte Salzsäuro un te r Erw ärm en zu. 
Nach erfolgter Lösung fällt man das Eisen m it 
Ammoniak, wäscht das Eisenhydroxyd sorgfältig 
m it siedendom W asser aus, durchsticht das F ilter 
und sp ritz t m it der obon erw ähnten verdünnten 
heißen Salzsäuro don F ilterinhalt zur H aupt
lösung A, un te r sorgsamem Nachwaschen dos
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Filters. In  der erhitzten, auf 300 Sem m it W asser 
verdünnten H auptlösung stum pft man den größten 
Teil dor Säure m it Natronlaugo ab, le itet Schwefel
wasserstoff bis zur S ättigung ein, läßt den ver
schlossenen Kolben vier S tunden im Dunkeln 
stehen und filtriert einen vorhandenen Nieder- 
schlag ab. Sollte w ider E rw arten  sich Schwefel 
ausgeschieden haben; welcher Eisen einschließen 
könnte, so muß der abfiltrierte Niedersohlag ver
ascht; in w enig Salzsäure und chlorsaurem Kali go- 
löst, m it W asser verdünnt und nochmals m it 
Schwefelwasserstoff gefällt werden. Das F ilter 
wird m it heißem und m it fünf Toilon konzon- 
triertor Salzsäuro angosäuortem W asser aus
gewaschen, und das F iltrat, oder hoi Doppel
fällung die vereinigten F iltrate, zunächst alloin, 
und dann nach Zusatz von so viel chlorsaurom 
Kali erhitzt, bis n icht n u r jeder Geruch nach 
Schwefelwasserstoff verschwundon ist, sondern 
dio Lösung sogar schwach nach Chlor riecht. 
In  dieser völlig oxydierton Erzlösung, welche 
allos in dor Probe vorhandon gewosono Eison 
enthält, fällt man letzteres m it Ammoniak, filtriert, 
w äscht m it siedondom Wassor aus, s te llt nach 
dom Auswaschon den für dio Fällung gebrauchten 
Kolben unter, b ring t den Eisonniodersolilag vom 
F ilter in den Kolbon und w äscht m it etw a 60 ccm 
dor verdünnton heißon Salzsäure — entsprechend 
18 ccm konzentrierter Salzsäuro — die letzten 
Spuren Eison aus dom Filter, wobei alles Eisen 
im Kolbon sich löst. W ir haben jo tzt, ebonso 
wie bei dem oben erw ähnten einfachen Lösungs- 
verfahron, die für die Roinhardtsehe T itration 
richtig vorbereitete Erzlösung, nachdem w ir auch 
hier dio auf fast 100° erhitzte Flüssigkeit durch 
oinigo com konzontriortor Zinnehlorürlösung vor
sichtig reduziert haben.

B enutzt man für das Zinnchlorür eine BUretto 
m it ganz feiner Auslaufspitzo, so h a t man bei 
einiger Uobung os viel sicherer in der Gewalt, 
n icht zu viel Z innchlorür zuzusetzon, als wonn 
man m it einer stark  vordünnten Zinnchlorür- 
lösung arbeitet, weil dio Erzlüsung sich durch 
die 2 bis 3 ccm der konzentrierten Zinnchlorür- 
lösung kaum abkiihlt, und dio Reduktion daher 
momentan erfolgt. Damit fällt das lästige wieder
holte E rhitzen bei der Reduktion von solbst fort. 
Nach erfolgter Reduktion bedeckt man den Kolben 
und w arte t oino Minute. Dann spritz t man 
seine Innonwand m it etw a 60 ccm kaltom Wasser 
ab, so daß die Tom peratur dor Erzlösung noch etw a 
50° beträgt, se tz t 60 ccm oiner wässerigon 
5o/oigon Sublimatlösung zu, sclnvonkt oininal 
den bodeckton Kolben um und w arte t wieder 
eine Minute. Eine schwache soidige Trübung 
zoigt an, daß die Reduktion m it Zinnchlorür 
richtig ausgeführt wurde, w ährend sowohl das 
Ausbleiben diosor Trübung, als auch eine stark  
milchige oder gar grauo Trübung dio Probe als 
unbrauchbar charakterisiert.

Inzwischen h a t man eine Waschschüssel von 
Porzollan, welche vier L iter faßt, m it zwei Liter 
kalten ausgokochton Wassers und 60 ccm Mangan- 
sulfatlösung (66 com kristallisiertes Mangansulfat, 
333 com Phosphorsäuro spez. Gew. 1,3, 133 com 
konzentrierte Schwofelsäuro im Liter) gofüllt und 
die Flüssigkeit durch Porm anganatlösung schwach 
angerötot. In dio Schale bringt man die Erzlüsung, 
spü lt m it otw a 400 ccm kaltom ausgekochtem 
Wassor nach und titrio rt schnell, höchstens inner
halb oiner balbon Minute, bis eben Rotfärbung 
ointritt, w om it sich dio Eisenbestim m ung erledigt. 
Kontrollbestimm ungon worden um n ich t mehr 
als 0,1 o/o von dem zuerst erhaltonon Rosultat 
abweiohen.

W enn von den Chemikern boidor Partoion 
genau nach vorstehondon A usführungen gearbeitet 
wird, so brauchen bei Austauschanalysen keine 
größeren Differenzen als 0,2 o/0 vorzukommon, und 
os w ürde sich empfehlen, w enn in den Kauf
verträgen dio A rt dor Titorstellung sowie dor 
Auflösung und T itration des Eisenerzes zum 
m indesten für dio Schiedsanalyse im Sinne meiner 
Ausführungen vereinbart würde. Dio Schieds- 
analyso, oder besser noch die kontradiktorischo 
Analyse, hütto dann schon bei Ueborschreitung 
einer Differenz von 0,25 °/o einzutreten.

Es w ird mirviolloicht der V orw urf gem acht wor
den, daß das vorbeschriobono V erfahren kompliziert 
sei. Dom müchto ich ontgogonhalton, daß wosent- 
licho Vereinfachungen sieh schwerlich m it dor 
Richtigkeit dor Resultato decken werden, sobald 
dio zu untersuchenden Erzo Kupfer, Arsen, oder 
durch Salzsäuro und Zinnchlorür n icht aufscliließ- 
baros Eisen enthalton.

Angosichts dor großen Kosten, w'olche man bei 
dor Musternahmo aufzuwenden pflogt, und in An
betrach t dor großen Objekte, um welche os sich 
durchweg handelt, dürfto es übrigens gleichgültig 
sein, ob für die entscheidende Eisonbestimmung 
eine Stunde odor ein voller Tag gebraucht wird.

D u i s b u r g ,  den 31. Dozomber 1906.
* **

Zu vorstehenden Ausführungen erhält die 
Rodaktion noch folgende Zuschrift:

Daß das N atrium oxalat als Ursubstanz zur 
Feststellung dos W irkungsw ertes einer Porman
ganatlösung, die nach Reinhardt benu tzt werden 
soll, sehr wohl dienon kann, ist in meinem Aufsatzo 
(„Stahl und Eison“ 1900 Nr. 24 S. 1477) n icht be
stritten , sondern es sind f ü r  dioUeboroinstimmung 
dos O xalattiters m it dom Titer auf analysiertes 
Eison in oxydierter salzsaurer Lösung analytische 
Beweise orbraeht worden. Im scheinbnron Gegen
sätze dazu s teh t eine kürzlich in dor Chem.-Ztg. 
1907 Nr. 7 veröffentlichte A rbeit I v i ndor s , *  nach

* Eine Erw iderung auf diese letztere w ird 
Dr. L e b n k e r i n g  domnächst in derselben Zeit
schrift erscheinen lassen. Die Red.
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der dio dort angogobonon Unterschiede zwischen 
diesen beiden Arton der Titerstollung rocht er
heblich sind. Es ist aber zu beachten, daß Kinder 
mit etwa 0,3 g  Eisen und 25 ccm Salzsäure ar

beitet; wird dio Monge dos orstoron auf 0,6 g 
orhöbt und dio der letzteren auf 20 ccm erniedrigt, 
dann fallon praktisch dio beiden Titorwerto zu
sammen. A. Müller.

G erad er ich tm asch in en  mit autom atischer A bschneidevorr ichtung.

In Nr. 3 dieser Zeitschrift ist oine anscheinend 
sohrzwockmäßig konstruierte Goradorichtmaschino 
filr feineres Rundoisen beschrieben. Dio Verwen
dung derartiger Richtinaschinon bedingt abor ein 
sehr wenig rationollos Fabrikntionsvorfähren, in
dem das gerade und sauber aus dom Fortiggoriist 
kommondo Rundoisen erst aufgehaspelt und dann 
wiedor goradogerichtot wird. Durch diosos Go- 
radorichton wird das Rundoisen mit kleinen 
Knicken versehen und rostet solir leicht. Bisher 
war man abor zu diesom V erfahren gezwungen, 
weil man bei größeren Produktionsm engen das 
Walzmaterial nicht sehnoll genug hinter der 
Straße entfernen konnte. Dor kürzlich verstor
bene Oboringeniour N o s t m a n n  h a t auf dom 
Walzwork Haidhof der Maximilianshtitto das Stab- 
durchschlagverfahron D. R. P. Nr. 173974 oin- 
goführt. Diosos Verfahren, welches sowohl von 
Hand als auch maschinell durchgoführt wordon 
kann, gestattet auf einfache Weise, den Stab

w ährend dos Walzens h in ter dom Fertiggorüste 
in Längen ontsprochond dom hintor dor Straße 
vorlmndonon Platze zu zerschneiden und damit 
beliebig großo Blookgowichto in einem Zugo aus- 
zuwalzon, ohne daß das Rundoisen aufgohaspolt 
worden muß. Man spart dadurch dio Arbeit dos 
Richtens und erhält schönos knickfroios und 
n icht rostondos Rund- und Quadratoison.

Mit Rücksicht auf diesos Vorfahren haben 
auch schon vorschiodono Fein walz werke von der 
Beschaffung woitoror Richtmasehinon abgosohon.

Dor Vorstorbono, wolcher kurz vor soinom 
Tode erst dio Leitung dos Workos Haidhof auf- 
gogobon hat, hintorläßt m it seinem Vorfahron, 
das zu soinom Andonkon in dieser Zeitschrift 
dem nächst ausführlich boschrieben wordon soll, der 
doutschon Eisonhütlenindustrio ein schönes Erbe.

S t. J o h a n n  (Saar).

Dipl.-Ing. Ant. Schöpf.

Die V erw en d u n g  des  F lam m ofens in der G ie ß e re i ,  in sb e so n d e re  zur S ch m elzu n g  

von schm ied b arem  G uß.

Auf dor Versam mlung deutscher Gioßorei- 
Fachleute zu Düsseldorf am 8. Dozombor 1906 
wurdo ein interessanter und auch zeitgomäßor 
Vortrag über dio V erw endung dor Flammöfen 
in dor Gioßeroi gehört, dessen Abdruck je tz t in 
„Stahl und Eisen“ Heft 1 und 2 erschienen ist; 
derselbe dürfte in der technischen W elt wohl oine 
weite V erbreitung finden. Auf Seite 65 Heft 2, 
in dem Absatz über dio V erw endung von Flamm
öfen (mit Gasbetriob) beim Stahlformguß, findo 
ich eine kritische E rw ähnung meines Vorschlages 
zu einer E inteilung der kohlonstofTarmen Guß
arten nach ihren W andstärken und Gewicht m it 
angeschlossenor Em pfehlung der in dieser Be
ziehung geeignet erscheinenden Botriobsvorrieh- 
tungen. Auf Grund meiner langjährigen Erfah
rungen in der Praxis kam ich zu dom Schluß, 
für dio schwachen und «kleinen Gußstücke das 
Temporgußvorfahren, also das „ G l ü h f r i s c h e n “ , 
für die Teile von ungefähr 10 bis 80 mm dio 
Kloinbossemerei, also das „ W i n d  f r i s c h e n “ , 
für alle stärkeren und schweren Gußstücke den 
Siemens-Martinofen, d. i. das „ H e r d f r i s c h e n “ 
zu empfehlen. Besonders w aren m ir für die er
wähnte Gußeintoilung zur W ahl dor geeignetsten 
Botriebsapparate zunächst die vorkommenden 
Differenzen in don W andstärken eines Stahlguß- 
stüekes maßgobend. Selbstverständlich hat die 
Vorrichtung, welche das Gießen m it flüssigstem 

Vf.,7

Material u n te rs tü tz t, don Vorzug. Nächst der 
Eigonschuft dos günstigsten Flüssigkeitsgrades 
dienten mir zur R ichtschnur für dio Bourtoilung 
der Zwockmüßigkoit einmal dio Höhe dor Ge
stehungskosten, ein andermal die Möglichkeit des 
beston Vorgioßons der fertiggostollton Stahlinasso 
auch für weniger starke Stücke. Daß dio kloinon 
und dünnon Gußstücke, besonders in Hohlform, 
n u r m it dom Toinporgußverfahren rationoll her- 
zustollon sind, wird allseitig anorkannt. Ob nun 
hierbei dio Maßgronzo auf 6 oder 9 mm gostockt 
wird, ist gleichgültig. W enn ich also von dioser 
Höchstgrenze dos Tomporgussos an dio Stahlguß- 
stücko m it ansteigenden W andstärkon bis zu 
80 mm dom Kleinkonvortor zuteile, so leitete 
mich dabei folgondor Godanko: Dor im Kloin- 
konvortor frisch orblaseno Stahl oder das Fluß- 
eison kann boi einem nicht so umfangreichen 
Betriob otwas höher in don Selbstkosten kommen 
als boi einom Martinofen von 4 bis 6 t  Fassung. 
Deshalb soll dio Kleinhirne schwächere Stücke, 
dio vielleicht auch Form- odor Gußschwierig- 
keiton oinsehließen, in ihro Produktion m it hin- 
oinziohen, um boi don besseren Vorkaufspreisen 
derselben don gewonnenen Stahl höher zu Vor
worten. Dio starken und schweren Stahlguß- 
stücke fallon durch die Verhältnisse selbst dom 
Martinofen als Produktion zu, weil derselbe den 
Stahl in großer Masse und Gowicht wohlfeiler

2
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horsteilen und darum den Guß billiger liefern 
kann. Als ein wesentlicher Faktor in dieser 
Rechnung kommt  aber noch die Frage des 
besten Vorgießons dos erzeugten Stahles in Er
wägung. L äßt dio Kloinbirno in Pausen von 
je  einor S tunde ein günstigeres Vergießen ihres 
flüssigen Inhaltes von 700 bis 1000 kg auch für 
kleinoro bis m ittelgroße Stücke zu, oder dor 
M artinofen von w enigstens 3 bis 4 t  Fassung bei 
oinom einzigen Guß ohne U nterbrechung? Ilior 
neig t sich dio Entscheidung sichor dem Kloin- 
konvorter zu, da dor kleino Martinofen m it 1 t  
Fassung wohl m ehr dom Tem perguß als Schmolz- 
ofon, als dom Stahlguß- zu einem rationellen Be
trieb dienstbar gem acht wordon dürfte ; dazu 
kom m t er zu teuer in soinor Anlago. Aus diesen 
aufgeführten Gründen halte ich meine Einteilung 
dor Botriobsvorrichtungon für dio bezoichnoton 
Gußstufen aufrecht, wenn diosolbo auch in der 
folgenden Diskussion von oinor Soite als „unhalt
bar“ bezeichnet wird. Dor Herr Vortragondo 
w ar nun eigentlich seinem Vorsatz, die viol- 
erorterte Frage über don Vorzug eines Klein- 
konvortors gegenüber dom Martinofen n icht erst 
anzusehnoidon, n icht treu goblioben. In diesomVer
gleich findet man wohl dio Vorzüge dos Martin- 
ofons, abor n icht soino Sclmttonsoiton horvor- 
gehobon, boim Kloinkonvortor abor das Gogon- 
toil. Dor kleine Martinofen dürfte denn doch 
nicht so rasch als LTnivorsalofon, dor den Kupol
ofen und dio Kleinhirne in Fortfall bringt, soino 
Siegoslaufbahn verfolgen, und dies ist dio Ver
anlassung zu dieson Zeilon. Dom außenstehenden 
Leser ohne eingehende K enntnis dos Inneren 
eines Stahlgießeroibotriobos und Erfahrung in 
demselben wird vielleicht diose Darstellung zur 
Urteilsfassung genügen, trotzdem  dio Tntsaeho 
dor Aufstellung kleinor Bessemerbirnen nobon 
dom Martinofen dioser Ansicht widerspricht. Dor 
im Betrieb stohende und vorantwortungsroiche 
Loiter w ird aber don Unterschied bald heraus
finden und weniger Optimist in der Bourtoilung 
sein. Ich bin ein Freund dor Flammöfen, dio 
mir jahrelang bew ährte Dienste geleistet haben, 
und empföhle sie, schon aus Dankbarkeit in allen 
geeigneten Fällen, auch dio Martinöfen für dio 
Stahlgießerei anstandslos, abor nie bedingungslos. 
Für dio Tempergießerei h a t der Gasflammofen 
Vorteile, ist aber n icht ohne Schattenseiten. Er 
b ie te t das Roinhalten dos schmelzenden Eisens 
und den Fortfall dor teueren und oft lästigen 
Tiegelschmelzorei. Diesem W ort gegenüber s teh t 
erstens das n icht geringe Anlagekapital von un
gefähr 25000 -f und dio schwerwiegende Bedin
gung des Dauerbetriebes ohne U nterbrechung 
Tag und Nacht. Dor kleino Martinofon ist also 
eine Einrichtung des Großbetriebes und roeht- 
fortigt seinen Namen nicht. E r vorlangt dio 
Massenproduktion, und dieso wird ihm verschafft 
im Zwang der drückenden Verhältnisse m it

Schmolzen zum Temperguß, zum Stahlguß und 
zum Grauguß; ist dieses Program m  zu Ende, 
dann werden Stahlblöcke gegosson, dio nicht 
solten ohne Nutzen, zeitweise vielleicht mit 
Schaden, verkauft w erden, vorausgesetzt, daß 
Absatz([uollen erreichbar sind. Dies das voll
ständige Bild, welches für woniger große Botriobo 
zur Instruktion  notw endig ist. Als Gogenstück 
für m ittlere und kleinoro Verhältnisse erbaue ich 
dahor zu wochsolndom, auch unterbrochenem  Be
trieb oinon Kloinkupolofen, dor nachweislich im 
Betriebe von Qualitäts-Tomporgioßoreien Rhein
lands, W estfalens und im gesam ten Deutschland 
das Eison so rein schmilzt, daß oino Verschlech
terung dor Gilte und Roinhoit tro tz  scharfer 
U ntersuchung n icht w ahrnehm bar ist. Dioser 
Ofen schmilzt m it goringom Koksverbrauch das 
flüssigste Eison tadellos heruntor, und es kann 
abschnittweise auch bei kloinon Mengon die 
E isengattierung gewechselt worden. E r wird 
nach Bedarf mohroroinal im Tage in Betrieb ge
se tz t und kostot n icht mehr als etw a 450 Jt, je 
nach Ausführung. Dio zunohmondo Verbreitung 
desselben erw eist vollständig soinon W ert, be
sonders für die Verhältnisse dor .Jetztzeit 1

Zur Klärung dor Frage, ob die Kleinhirne 
gogon don Martinofon oinon fliissigeron Stahl or- 
bliist zum Guß schwachwandigor und auch län
gerer Maschinenteile, möehto ich mir noch oinon 
kloinon Beitrag aus moinen Erfahrungen orlaubon. 
Boi einor Anlago in Russisch-Polen w urde mit 
meinor Kloinbirno aus russischem JSison so flüs
siger Stahl erblasen, daß damit viele Toile des 
kloinon schmiedbaren Gusses von 2 mm Stärke 
an und darüber bei einer größoren Anzahl von 
Modellen in einem Form kasten gegossen wurden. 
Zusotzon muß ich, daß dies gogon moine Anord
nung geschah, weil ich für dieson Zweck Tompor- 
öfon erbaut hatte ; ich halte dies n icht für vor
teilhaft und rationell, aber aus Rücksicht für die 
Zeitersparnis w urde zeitweiso gegen das Gebot 
gehandelt. Nobon hervorragenden Fachleuten 
dor S tahlindustrie habon auch zwei Stahlworks- 
direktoren der größten H üttenw erke Obor- 
schlesions m it Martinofonbotriob diese erwähnte 
Bossemeroianlago besichtigt, und haben sich vor 
ihren Augen Stahl m it flüssigster Eigenschaft 
und Zähigkeit erblosen lassen; sie, als A utoritäten 
auf diosom Gebiet, prüften und gaben unum 
wunden die Ueborlegenheit des Stahles und der 
kleinen Birne zu. Dies nur ein Beispiel, auch ge- 
stolio ich es gern  zu, daß ich solche Rosultate 
auch noch bei anderen Kleinhirnen, die nicht 
von mir erbaut w aren, gefunden habe. An
schließend an dio Hitze und Flüssigkeit dos 
Bossomerstahles muß als folgerichtige Fort
setzung auch das Formen und Fertigstellen der 
Gußformen vergleichsweise zwischen Martinofen 
und Kleinhirne beleuchtet worden, weil gerade 
boi diesem S treit die Vor- und Nachtoile fast gar
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nicht in Berücksichtigung gezogen worden. .Jedor 
Stahirnann woiß, daß dio Stahlgußform en für don 
Martinofonstahl n icht sta rk  genug getrocknet 
worden können; dio teuere Formmasse derselben 
vorlangt fast oin Rotbronnen oder Totbronnen. 
Dazu ist abor oine großo Anzahl von Trocken
kammern und Trocken Vorrichtungen notwendig, 
dio wiodor ein n ich t geringes Quantum  von 
Bronnmaterial verlangen. Dor M artinstahl ist 
also in diosor Beziehung otwas sehr anspruchs
voll und rächt sich beim Vorsagon seiner 
Wunsche m it unheilvoller U nruhe boim Guß. 
Im Gogonsatz hierzu ist der Bessemerstahl an
spruchslos wie ein Aschenbrödel, dessen Vorzüge 
gar nicht richtig gew ürdigt und boachlot wordon. 
Er vorlangt meistens n u r oine Gußform von bil
ligem Formm aterial m it schwachem Trocknen, 
bald wie Grauguß; or begnügt sich in vielen 
Fällen sogar m it einor nassen, ungotrockneton 
Form. In einem Form kasten können auch 
mehrere Stücke eingoformt worden, und wordon 
boi dor nötigen Vorsicht gut. Diese Ersparnisse 
an Form m atorial, Form erlohn, T rocken- und 
Transportkosten usw. beziffern sich auf gogon 50<>/o 
der Formoreikoston. Solche Vortcilo fallen boim 
Betrieb und boi Berechnung der Herstellungs
kosten sogar schwor in das Gewicht, weshalb 
ich, im  I n t o r o s s o  d o r  K l o i n b e s s o m o r o i ,  
dioso boi einor Vergloichssludio auch horvor- 
gehobon sehen möchte. Nur zu oft hört man 
darüber abfällige Urteile.

Dio Vorteile dor Kloinbessemeroi für einen 
wechselnden Betrieb und Bedarf an Stahlguß 
sind bekannt. Als Ergänzungsglied eines größoron 
Eisengioßoroibetriobes ist sie m it ihrem  kleinen 
Anlagekapital (10000 bis 12000.*) bald Not
wendigkeit geworden. Selbst boi dom schlimm
sten Fall der Abstellung dieses Stalilgießorei- 
betriobes und deren Modifikationen dürfte dio 
Einrichtung ohne großen V orlust noch willige 
Käufer finden. E in Martinofen aber repräsentiert 
nach seiner K altlegung w enig mehr als einen 
Haufen altor Ziegelsteine. Auch dieses „Rcspico 
finom“ wird jeder weitersohonde Industrielle und 
technische Boamto im Auge behalten, sobald es 
sich um eine Erw ägung dos „F ür“ und „W ider“ 
handelt.

D r e s  d e n - A .  7, im Januar 1907.

C a r l  R o t t

(v o rh e r ln  H nlle n. d. S aale).

* **

Auf das Schreiben von Hrn. R o t t  erwidere 
ich folgondes: Hr. Rott begeht m it seinem be
dingungslosen Lob dos Kleinkonverters den Fehler, 
den er mir zu U nrecht vorwirft, und bekämpft 
in seinem Uebereifer Behauptungen, die ich gar 
nicht aufgestollt habe. Es hat mir nichts ferner

gelegen, als m it moinor Polemik gegen don Rott
schon Lehrsatz, den selbst Hr. U n c k e n b o l t ,  
wolchon jedenfalls auch Hr. Rott zu don „Ein
gew eihten“ rechnen muß, in dor Besprechung 
als unhaltbar bozoichnoto, das Kleinkonvorler- 
vorfahron abzutun. Meine A usführungen gipfelten 
darin, den Martinofon für die Schmelzung von 
T o m p o r g u ß  als don bostgoeignoton Ofen zu 
bezeichnen, wofür mir dor Beweis gelungen sein 
dürfte. Insbesondere liogt seine Ueborlegenheit 
gogonübor dom Kupolofen klar zutage, dessen 
Nachteile chemisch-metallurgischer N atur sind 
und daher auch nicht durch oino besondoro Ofon- 
konslruktion bohobon worden können. Hat sich 
nun oino Toinporgioßerei zur Anlage oinos Martin- 
ofons entschlossen, so liogt die Erzeugung nuch 
von größoron Stahlgußstückon, dio oinor Tem
perung n icht m ehr bedürfen, sehr nahe; os lasson 
sich dann ohne irgond oinon Zwang alle vor- 
kommendon Gußstücke beliebiger W andslärko aus 
dom oinon Ofen horstellon, und dio Anlage eines 
Kupolofens und oinos Kloinkonverters für be
stim m te W andstärken ist Uborflüssig. Mehr habo 
ich nicht behauptet, • und mohr dürfte oin Un
befangener auch n ich t aus meinen Ausführungen 
entnom m en haben. Meinem Vorsatz, den U nter
schied zwischen Martinofen und Kloinkonvertor 
im allgemeinen nicht zu behandeln, bin ich also sohr 
wohl treu  geblieben; die Vor- und Nachteilo dor 
Klcinbossomeroi in einem V ortrag über dio An
w endung des Flammofens in dor Gießerei her- 
vorzuhoben, hatte  ich aber durchaus keine Ver
anlassung.

Daß oino Martinanlago zur Schmelzung von 
schmiedbarem Guß auch bei täglich nur zwei bis 
drei Schmelzungen rentabel arbeitot, beweisen 
dio im Betrieb befindlichen Anlagen zur Genüge; 
wenn ich von einer A usnutzung dor Ofonwiirmo 
auch hei N acht gesprochen habo, so sollte damit 
dor Wog angedoutet werden, auf dem die Anlage 
noch rationeller gestaltet werden kann. Spoziell 
habo ich von der Herstellung von Blöcken, was 
Hr. Rott übersehen zu haben scheint, nu r in
soweit gesprochen, als ich sio für Gioßoroien m it 
eigonon Maschinenfabriken in Gogonden weitab 
von Industriezentren empfahl, die auf diese Woiso 
ihren oigenen Schrott zur Erzeugung von 
Schmiedoblöckon, die sie sonst teuer bezahlen 
müßton, günstig  vorwendon können; jedenfalls 
kann von dom V erkauf solcher Blöcke ohne 
Nutzen, womöglich m it Schaden, n icht dio Rede 
sein. Im übrigen habo ich keine einzige Ver
wendungsm öglichkeit des M artinofens genannt, 
dio nicht praktisch erprobt ist. Das Vorwen
dungsgebiet des Martinofens ist eben vielseitiger 
als das dor Kleinhirne.

H ö r d e ,  den 21. Jan u ar 1907.

D r.-In g . G e i l e n k i r c h e n .
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Bericht über in- und ausländische Patente.

Patentanmeldungen, 
w elche von dem  angegebenen  Tage an w ä h r e n d  
z w e i e r  M o n a t e  zur  E in s ich tn ah m e für jed e rm an n  

im K aiserlichen  P a ten tam t in B erlin  ausliegen .

10. Ja n u a r 1907. KI. 7 a, II 43 291. AValzcn- 
gorüst. F riedrich  lloute, Duisburg.

Kl. 2Gd, D 15 450. V erfahren, B raunkohlen
generatorgas für die Fortloitung auf weitere Strecken 
und für Motoroubetriob geeignet zu m achen. Deutsche 
Continentnl-Gas-Gcsollschaft und Dr. Ju lius Bueb, 
Dessau.

Kl. 31c, Z 4951. V erfahren  zur H erstellung von 
Kohrwiindon oder R öhren ap p ara ten ; Zus. z. Paten t 
157 134. Dr. Otto Zimjriermann, Ludwigshafen a. Rh.

14. Ja n u a r 1907. Kl. 7l>, T 10 650. D rahtzieh
m aschine mit schwenkbarem  Ziehm atrizentrügor. Hngli 
L. Thompson, AVatorbury (Conn., V. St. A .); V c rtr .: 
E. A\T. Ilopkina und K. Osius, Patent-A nw älte, 
Berlin SW. 11.

Kl. 7 e, G 22871. Z iehm atrize zur H erstellung 
von Hohlkörpern aus Blech oder Pappo. Karl Goß- 
weiler, Schwarzenberg i. S.

Kl. 18c, AI 28 604. V orrichtung zum H arten von 
Kratzenzälm on unter Benutzung oiner die Härto- 
flüssigkeit aus olncm B ehälter horaufhebenden rotie- 
ronden Tromm el. Mechanische K ratzenfabrik M itt
weida, M ittwelda i. Sa.

Kl. 24 c, D 17 396, Selbsttätig sich regelnder 
B renner für Gasfeuerungen. W ladim ir Allen Do- 
linski, llstrom , Oeaterr.-Schl.; Are rtr.: C. G ronert und 
AV. Zimmormann, Patent-A nw älte, Berlin SAV. 61.

Kl. 24c, K  31091. Feuerungsanlago für Dam pf
kessel mit Koksofen-, Schwel- oder ähnlichen Gasen, 
die vorher nach A rt des B unsenbrenners m it der 
P rim ärlu ft gem ischt und entlcuchtet sind. Heinrich 
Köppers, Essen a. d. R uhr, Isenbergstr. 30.

Kl. 2 4 e, M 28640. Gasorzougor, dom Brcnnstoff- 
pulver in Verm ischung mit Luft zur Verbrennung zu
geführt wird und aus dem das erzeugte Gas zwocks 
Reduktion durch einen m it glühendem  Koks un
gefüllten Schacht geleitet wird. Georges Mareonnct, 
P a ris; Are r t r . : C. Fehlort, G. Loubier, F r. Harmson 
und A. B üttner, Patent-A nw älte, Berlin SW. 61.

Kl. 24 f, B 40511. Zweiteiliger Roststab mit 
einem K anal zur Zuleitung von flüssigem Brennstoff 
oder von Luft in dio Feuerung. Oskar Bender, 
Treptow bei Berlin, und Fritz  Heiliger, Andernach 
am Rhein.

KL 27 c, K 32 180. Spaltdichtung für Kroisel- 
gohläse. Jam es K eith, London; V e r tr .: B. Kaiser, 
Patent-A nw alt, F ran k fu rt a. AL 1.

KL 31b, U 2890. Form m aschine m it auf Rollen 
golagerter W endeplatte. Otto U llrich, Leipzig, Bitter- 
felderstraßo 3, und AVilhelm E hrhardt, VetBcliau.

Kl. 31c, T 11 570. D iagram m tafel zur Uebcr- 
wachung und Stouerung zweier getrennt gesteuerter Preß- 
kolben bei zur E rzeugung von dichten Blöcken in 
konischer Form  diononden Prossen. Thyssen &  Comp., 
Mülheim a. d. Ruhr.

G e b rau ch sm u ste re in trag u n g en .
14. Jan u a r 1907. KL l a ,  Nr. 296 090. Schüttel

sieb mit Schaukelbewegung. Vereinigte Sehmirgel- 
und Alaschinen-Fabriken Akt.-Ges. vorm. S. Opponheim 
& Co. und Schlesinger & Co., Hannover, Hainholz.

KL 49 h, Nr. 295 829. K altsäge m it an schwenk
barem  Rahmen nufgehüngten, durch Schneckenräder 
angetriebenen llandsägCBchoiben. Gustav AVagner, 
R eutlingen, AVürttemberg.

Kl. 49 b, Nr. 295 863. Stempelpresso mit aus- 
rücklmrom Stempel. K arg es-H am m er, Alaschinen- 
fabrik, A kt-G es., Braunschweig.

KL 49 b, Nr. 295 806. Stempelpresso mit aus- 
rückliarem  Stempel. K arg es-H am m er, Alaschinen- 
fabrik, Akt.-Ges., Braunsehweig.

KL 49o, Nr. 295 838. Fußtrittham m er m it Aror- 
richtung zum Schrägschiagon. C harles Cales und 
Wilhelm M allin, Mölln i. Lbg.

Deutsche Reichspatente.
K L 7 a , N r. 172 564, vom 25. Novem ber 1904. 

AV i l h e l m  Y a s s c n  in F o r s t  b e i  A a c h e n .  
W a l z e n p a a r  z u r  B e a r b e i t u n g  d e r  F l a n s c h k a n t e n  b e i  

W a l z w e r k e n  z u m  A u s w a l z e n  v o n  H- u n d  ~ £ - F i s e n  m i t

s c h r ä g  a u f g e b o g e n e n  

F l a n s c h e n .

Bei den bisheri
gen AAralzwerken für 
H- und J-E ise n  mit 
schräg  aufgobogo- 
nen F lanschen tritt 
bei längerem  Ge
brauch eine Gratbil
dung ein, trotzdem 
der Kaliberschluß 
durch wechselweises 

Uehorgreifen der 
AAralzen gebildetw ird.

Zur Vermeidung 
dieses Uobelstandes 

ist für dio B earbeitung der Kanten der Flanschen 
ein den Steg e  und die inneren Flanschseiten d  des 
AVerkstückes führendes AVulzenpaar vorgosehen, dessen 
dio inneren Flanschseiten führende ballige Tcilo t u  

an den Enden m it H intordrehungon a  versehen sind. 
Diese gew ähren der V erdickung der Flanschenendcn 
infolgo der A nstauchung w ährend des AValzcns freien 
Raum. F ern er sind zur B earbeitung der Kanten dor 
Flanschen W alzbahnen b  vorgesehen, dio eine geringe 
N eigung nach den äußeren Flanschseiten c haben, um 
oin Abbiogcn der Flanschon von den AValzenballen m  

zu verhüten.
KL 3 1 b , N r. 172 603. vom 9. Dezember 1904. 

H e r m a n n  R ö c h l i n g  in H a g e n  i. AAL V e r f a h r e n  

u n d  V o r r i c h t u n g  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  S a n d f o r m e n  

d u r c h  P r e ß l u f t .

Der Form sand wird aus dom geschlossenen Be
hä lte r n, der zwischen dem Form - oder K ornkasten k  

und einem Sandvorratsbehältor s  eingeschaltet ist,

durch stoßweise zugelassene Preßluft in den Form 
oder K ernkasten k  h ineinbefördert und hier ver
dichtet. Dio Preßluft wird durch ruckweises Oeffnen 
des Dreiwegehahnes h  plötzlich in den D ruckbehälter o 
ein- und w ieder ausgelassen. H ierbei öffnen und 
schließen sich die Verschlüsse g  des Kastens s  und 
lassen entsprechend Sand nachtreten.
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Oesterreichische Patente.
Nr. 21 7Si). C h a r l e s  A l b e r t  K e l l e r  i n

P a r i s .  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  S t a h l .

Der Inhalt verschiedener Schmelzöfen (Kupolöfen) 
wird in oino fahrbare Gießpfanne abgostochen, in die 
von oben Kohlenelektroden cingosonkt werden Können, 
um den Inhalt beliebig hoch zu erhitzen. In der 
Gießpfanne erfolgt eine gleichm äßige Durchm ischung 
der verschiedenen Produkte, auch kann h ier durch 
Zugabo Von Oxyden und dergl. oino Reinigung des 
Eisenbades und e in 'F ertig m ach en  desselben zu Stahl 
erfolgen.

Nr. 2;111)8. E m i l  S e r v a i s  i n  L u x e m b u r g .  
V e r f a h r e n  z u r  E r z e u g u n g  v o n  R o h -  o d e r  s c h m i e d 

b a r e m  E i s e n  u n m i t t e l b a r  a u s  E r z e n .

Die Erze worden m it den erforderlichen Zuschlägen, 
aber ohne Brennstolf in einen Schachtofen aufgegeben, 
an den unten seitlich ein G enerator angebaut ist und 
hier mit dem Schachtofen einen einzigen Ofenraum 
bildet. Der G enerator wird m it Brennstoff (Stoin- 
kohle) beschickt, und dieso durch Gebläsewind, der 
durch m ehrere Düsen in den G enerator eingeblasen 
wird, verbrannt. Durch die Hitze findet eine D estil
lation der Kohlo sta tt, deren heißo DestillatiouBgase 
in dem Schachtofen hochsteigen und die Eisonerzo 
zu Metallschwamm reduzieren, der im unteren Teile 
des Schachtofens durch die dort herrschende Hitze 
geschmolzen wird.

Britische Patente.
Nr. (10, vom Jah ro  1900. T o m  C o b b  K i n g  

in N e w  Y o r k  (U. S. A.). V e r f a h r e n ,  f e i n k ö r n i g e  

E r z e ,  K i e s a b b r ä n d e  u s w .  z u  e n t s c h w e f e l n  u n d  z u  

a g g l o m e r i e r e n .

Erfinder hat gefunden, daß feinkörnige Erze, 
Flugstaub, K iesabbrände usw. sich ohne Anwendung 
eines Bindemittels agglom erieren und, sofern sie 
Schwefel enthalten, von diesem dadurch befreien 
lassen, daß die E rze vor dem Einbringen in einen 
mit AVassergas betriebenen Drehofen sta rk  m it AVassor 
angenetzt werden, so daß sie Zusammenhalten, W ährend 
der Erhitzung in dom Drehofen verlieren sie zwar 
ihr W asser, bleiben aber besser zusammen, bis die 
Sinterung erfolgt und werden vollständig entschwefelt.

Nr. 29SS, vom Jah ro  1900. W o s t m  a n  P r o c o s s  
C o m p a n y  i n  J e r s e y  C i t y ,  H u d s o n  (Y. St. A.). 
V e r f a h r e n ,  E i s e n e r z e  z u  r e d u z i e r e n .

Die Erze werden mit einem geringen Kokszusatz 
(3 o/o) in einem Schachtofen lediglich durch Gase, die 
in einem mit dem Schachtofen verbundenen G enorator 
erzeugt werden, zu Metallschwamm reduziert, der nach 
beliebigem Vorfahren weiter verarbeite t wird.

Das Reduktionsgas wird folgendermaßen erzeugt: 
Luft wird durch ein System von stehendon Röhren 
getrieben, die von einem Gem äuer umschlossen sind 
und durch die abziohenden Gase des Schachtofens 
unter Zuleitung von L uft beheizt werden. In die 
Rohre wird W asser (4 bis 6  °/o) eingeleitet, das ver
dampft und mit der Luft gem ischt in den vorgenannten 
Gaserzeuger durch eine Anzahl von Form en ein- 
geblasen wird. Der G aserzeuger wird mit Koks und, 
um die Heizgase frei von Schwefel zu bekommen, 
mit einem Zuschlag von Kalk beschickt. Die entstehen
den Gase (Kohlenmonoxyd und W asserstoff) werden 
durch glühenden Koks geleitet, um sie vollständig 
von Kohlensäure zu befreien, und m it einer Tem peratur 
von etwa 1 100° C. in don Erzschachtofen eingeleitet. 
Die T em peratur von 1 1 0 0 ° C. ist für die richtige 
Durchführung der E rzreduktion wichtig und deshalb 
möglichst innezuhalten. E rreich t wird dies durch 
eine entsprechende Zugabe von W asser zu der in den 
Generator eingoblasenen Luft, wodurch eine regclbaro 
Tom peraturerniedrigung bew irkt wird.
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N r. .'{120, vom Jah ro  1905. E v e r a r d  I l e s k e t h  
i n  L o n d o n  und F r a n k  A i n s w o r t h W i 11 c o x 
i n  S ü n d e r i n  nd.  V e r f a h r e n ,  G e b l ä s e l u f t  v o n  i h r e r  

F e u c h t i g k e i t  z u  b e f r e i e n .

Die von den Gebläsomaschineu kommende und 
durch dio V erdichtung erhitzte Luft wird in einem 
stehenden Zylinder durch in einer K ältem aschine stark 
abgekühltes AYasser, welches durch in dem Deckol 
des Zylinders angebrachto Brausen der unten ein- 
tretonden warm en Qobläscluft entgegengeführt wird, 
stark  abgekühlt und Beino sich hierbei verdichtende 
Feuchtigkeit in einem zweiten Zylindor, den dio Luft 
in drehender Bewegung (infolge tangontialer E in
führung) durchström t, ausgeschleudort. Dio Abkühlung 
und Z entrifugierung kann in hintoreinander geschal
teten Apparaten w iederholt werden. Die so entw ässerte 
Luft wird dann erst untor D urchleitung durch einen 
AVinderhitzer zur V erbrauchsstelle goleitot.

N r. 9110, vom Ja h re  1904. B e n j a m i n  T a l b o t  
i n  L  o o d s. H e r d o f e n v e r f a h r e n .

Erfinder schlägt vor, die W ärm e und den Gehalt 
an Eisenoxyden der dem Roheisen zugesetzton 
frischend wirkenden Schlacke dadurch m öglichst aus
zunutzen, daß die Schlacke dos H erdes bezw. Ofens, 
in dom gerade oino Chargo fortiggem acht wird, auf 
den H erd  bezw. in den Öfen übergeführt wird, wo 
eine frischo Rohoisencharge verarbeite t wird. So wird 
dio der Schlacko innewohnendo Ilitzo zur Erhitzung 
dos Roheisens und ihr G ehalt an Eisenoxyden zum 
Frischen desselben ausgenutzt. Zwockmüßig wird das 
Verfahren in einem Oien mit zwei durch eine Brücke 
voneinander getrennten H erden ausgeüht, doch können 
auch zwei Oofen m it jo oinoin lle rdo  benutzt werden. 
Alsdann wird dio Schlacke des einen Ofens in don 
ändern übergeführt.

Amerikanische Patente.
N r. S02 17(1. S a m u e l  S h e l d o n  und A l e x a n d e r  

H a m i l t o n  in B u f f a l o .  G i c h t v e r s c h l u ß .

Bei dun bekannten Ausfiihrungsformon von Gieht- 
vorschlüssen mit Doppelglodkcn bat es sich als ein 
Nachteil herausgestellt, daß, wenn dio Erze oder der 
Brennstoff m ehr auf eine Seite des Fülltrichters ge
schüttet wurden, sie sich nachher auch ungleichmäßig

in der G icht selbst 
verteilten. Gemäß 

dor Erfindung 
wird nun zwi
schen dio beiden 
F ü lltrich te rn  und 
b  ein konischer 
Führungsring  c  

eingeschaltet, 
dessen obere Oeff- 
nung weiter als 
der untere Rand 
des T rich ters a  

und dessen untere 
Ouffnung enger 
als der obere 
Rand des T rich
ters b  ist. Der 
Führungsring  ist 
z. 15. durch K et

ten d  in w agerechter R ichtung frei beweglich auf
gehängt und kann durch zwei im rechten AVinkel 
stehende Arerstellvorriehtungen e  verschoben werden, 
wobei besondere Anzeigevorrichtungen den G rad der 
Verschiebung angeben. Durch die Verstellung des 
R inges kann die freie Durchgangsöffnung für den 
D urch tritt des aufgegobenen Gutes so verändert w er
den, daß das ungleichm äßig aufgeschütteto Gut sieh 
im T rich ter b  w ieder gleichm äßig verteilt und auch 
so in den Ofen gelangt.
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Statistisches.
Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches in den Monaten M ärz-Dezember 1906.

Einfuhr Ausfuhr

Eisenerze; eisen- oder m anganlialtigo GasrcinigungsmasBe; K onverterschiacken; t t
.au sgebrann ter eisenhaltiger Schwefelkies (237 e) * .............................................. 6  730 635 3 212 977

M anganerze (237 h ) ...................................................................................................................... 303180 2  0 0 2

Roheisen ( 7 7 7 ) ............................................................................................................................... 381 787 411 136
Brucheisen, A lteisen (Schrott); E isenfeilspänc usw. (843a, 843b) . . . . . . .
Röhren und Röhrenform stücke aus n icht schm iedbarem  Guß, H ähne, Ventile usw.

101 532 108 606

(778a u. b, 779 a u. b, 7 8 3 c ) ........................................................................................... 1 150 45 145
W alzen aus n icht schm iedbarem  Guß (780a u. h) . ............................................. 932 7 002
M aschinenteile roh u. bearbeitet** aus n icht schmiedb. Guß (782a, 7 8 3 a — d) 
Sonstige E isengußw aren roh und bearbeite t (781 a u .  b, 782b, 783f u. g.) . . . 
R ohluppen; Rohschienen ; Rohblöcko ; Bram m en; vorgewalzte B löcke; P la tinen ; 

K n ü p p e l; T iegelstahl in Blöcken (784) . . .  ............................................................

4 662 3 576
7 405 37 982

6 2 0 2 278 163
Bchmiedbares Eisen in S tuben: T räg er ( | 1 1- und 1 1 -E isen) (785a) 328 334 779
Eck- und W inkoleisen, K niestücke (785 b) .................................................................... 2 830 42 316
Andorns geform tes (fassoniertes) StabciBen ( 7 8 5 c ) ....................................................... 5 593 131 017
Band-, Reifeisen (785 d ) ............................................................................................................. 2 986 55 504
Anderes nicht geform tes Stabeisen; Eisen in Stäben zum Umschmelzen (785e) 19 712 119 717
Grobbleche: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt ( 7 8 0 a ) ....................... 8  689 137 044
Feinbleche: wie vor. (786b u. c ) ........................................................................................... 6  270 64 032
V erzinnte Bleche (7 8 8 a )............................................................................................................. 30 078 160
V erzinkte Blecho ( 7 8 8 b ) .............................................. .................................................. 5 11 991
Bleche: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787, 788c) ...................
W ellb lech ; D ehn-(Streck)-, Riffel-, W affel-, W arzen ; andere Bleche (789a u .b ,  790)

145 1 599
157 11 584

P ra llt, gownlzt oder gezogen (791a — c, 792 a — e ) ....................................................... 7 560 261 023
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Rölircnform stücko (793a u. b) . . . 128 2 516
A ndere R öhren, gewalzt oder gezogen (794 a u. b, 795a u. b ) ................................ 7 507 70 969
Eisenbahnschienen (79Ga u. b ) ............................................................................................... 297 307 865
Eisenbahnschwellen, Eisenbahnlaachen und U nterlagsplatten (796c u. d) . . . 63 125 885
Eisonbahnachsen, -radeisen, -rädor, -radBätzc (7 9 7 ) .............................................  .
Schm iedbarer Guß; Schmiedestücke*** (798a— d, 799a—f ) .....................................
Geschosse, Kanonenrohre, Sägezahnkratzen usw. (7 9 9 g ).............................................

568 52 196
6  078 29 972
2 564 2 2  602

Brücken- und Eisenkonstruktionen (800 a u. b ) ...............................................................
A nker, Ambosse, Schraubstöcke, Brecheisen, Häm m er, Kloben und Rollen zu 

F lasehcnzügcn; W inden (806a—c, 8 0 7 ) ....................................................................

385 25 328

582 4 352
Landw irtschaftliche G eräte (808a u. h, 809, 810, 811a u. b, 816a u. b ) . 1 253 23 986
W erkzeuge (812a u. b, 8 I3 a —o, 814a u. b, 815a—d, 8 3 6 a ) ....................................
E iscnbahnlaschenschraubcn, -keile, Schwellcnschrauben usw. (820a) . . . .

1 0 2 0 13 299
83 7 767

Sonstiges E isenbahnm aterial (821a u. b, 8 2 4 a ) ...............................................................
Schrauben, Niete usw. (820b u. c, 825e) .........................................................................

472 7 427
964 12  128

Achsen und Achsenteile (822, 823 a u. b ) .................. ...................................................... 143 1 425
W agenfedern ( 8 2 4 b ) ............................................................................................... 72 1 246
Prah tseilo  (825 a ) .......................................................................................................................... 193 3 756
Andere D rahtw aren (825 b—d ) ............................................................................................... 665 21 290
D rahtstifte  (825 f, 826 a u. b, 8 2 7 ) ...................................................................................... 1 744 54 479
Haus- und K üchengeräte (828h u. c ) ................................................................................. 663 24 851
Ketten (829 a u. b, 8 3 0 ) ............................................................................................................. 2 352 2 293
Feino Messer, feine Scheren usw. (836 b u. c ) ................................................................ 95 3 162
Näh-, Strick-, Stick- usw. Nadeln (841a—c ) ...............................................................
Allo übrigen Eisenw aren (816c u. d—819, 828a, 832—835, 836d u. e —840,

113 2 468

842) ........................................................................................................................................ 1 874 36 547
Eisen und Eisenlegierungen, unvollständig a n g o m c ld e t .............................................. — 562
Kessel- und Kesselschm iedearbeiton (801a—d, 802—8 0 5 ) ......................................... 1 446 16 775

Eison und Eisenw aren in den Monaten M ärz-Dezember 1906 619 347 2 937 512
Maschinen „ „ 58 169 227 290

Summe 677 516 3 164 802

Januar-D ezem ber 1906: Eisen und E isen w are n ....................... 690 081 3 619 796
M a sc h in e n ............................................. 79 734 296 094

Summe 769 815 3 915 890
Januar-D ezem ber 1905: Eisen und E is e n w a re n ...................... 323 024 3 349 917

Maschinen ............................................. 75 985 301 442

Summe 399 009 3 651 359

* I)ie in  K lam m ern stehenden Ziffern bedeuten die Num m ern des statistischen W arenverzeichnisses.
** P ie  A u s f u h r  an bearbeiteten gußeisernen M aschinenteilen ist un ter den betr. Maschinen m it aufgeführt. 

*** Die A u s f u h r  an Schm iedestücken für Maschinen ist unter den betr. Maschinen m it aufgeführt.
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Großbritanniens Hochöfen 19Ö6.
Die Anzahl der im letzten V ierte ljahr 1906 im Feuer stehenden Hochöfen G roßbritanniens geht aus 

nachfolgender Zusamm enstellung hervor:

B e z i r k

Durchschnittliche Anzahl 
der im letzten Viertel

jahr 1906
B 0  z i r k

'

Durchachnlttlicbc Anzahl 
der im letzten Viertel

jahr 1906
im

Betrieb
beilndliehen

Hochofen

außer
Betrieb

befindlichen
Hochöfen

im
Betrieb

befindlichen
Hochöfen

außer
Betrieb

befindlichen
Hochöfen

S c h o t t l a n d ................................ 91 11 Vs N o rd -S ta ffo rd sh iro .................. 16 1 6
Durham und N orthum berland 2 8 a/ s lO'/s W cst-Cum berland . . . . 237» 1 0 7 »
C leveland .................................... 6 2 14 L a n c a s h i r e ................................ IO1/.» 207.3
Northamptonshire . . . . 12 8 S ü d - W a le s ....................... .... . 22 25
Lincolnshire ................................ U * /5 7 * Süd- und WeHt-Yorkshire . . 1 0 9
Derbyshire ................................ 36*/a 77a S h r o p s h i r e ................................ 8 3
Notts und Leicestershire . 6 1 N o rd -W a le s ................................ 3 _
Süd-Staffordshiro und W or Gloucester, Somorsct u. W ilts 1 1

cestershire . . . 18 15 Zusammen 370,3/st> 1527/ao

Bergw erksproduktion  G r iech en lan d s .
Nach der kürzlich erschienenen offiziellen Statistik 

des Jahres 1903* w aren in Griechenland 83 Bergwerke 
im Betriobe, darunter 15 auf E isen-, 5 au t Eison- 
mangun-, 1 auf Chrom erz, 2  auf M agnesit, 2  auf 
Braunkohle, 1 auf Schwefel, 2  auf Zink, 2  au f silher- 
lialtigos Bleierz. E rzeugt w urden :

* „Rasscgna m inoraria“, 1906 21. Oktober.

(Nach „The Iron und Conl Trade» Kevlew“ 1907, 18. Januar.)

Menge Wert
t Franca

Eisenerz ................................ 416 809 3 205 801
M anganhaltiges Eisenerz . 120 773 1 703 024
Z in k e r z ............................... 15 134 1 500 816
M anganerz . . . . . . . 9 923 165 415
O k ro n te rz ........................... . 7 678 268 730
M a g n e s i t ........................... . 37 209 678 137
L ig n i t ........................... 17 729 152 238
S c h w e f e l ............................ 1 2 01 158 785

Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen.
Versammlung d eu tscher  G ieß ere ifach leu te .

(Schluß v. S. 183.)

Als letzter R edner e rstattete  D irektor I i a y o  
F o 1 k e r t s , W olfenbüttel, einen

Bericht über das Dartiunistahl-Boroitungs- 
Yerfalirèn.

Nachdem der R eferent in der E inleitung darauf 
hingewiesen hatte, daß dieses von dem E ngländer 
J a m e s  C h e n h a l i  vor etwa zwei Jah ren  erfundene 
\ erfahren, das hauptsächlich für die Kleinproduktion 
an Stahlgußwaren sich eignen soll, den angestrebten An
forderungen an eine einfache Installation, leicht aus
führbare A rt der G attierung, m öglichstes Unabhängig
sein von der G eschicklichkeit des Schmelzers und 
Erzielen eines dünnflüssigen, blaaenfroien und dichten 
Gusses genüge, fuhr er fort :

Die NicderBchmelzung des Rohm aterials, welches 
aus Lochputzen, B lechabfällen usw. bestoht, und zu 
welchem eine prozentuale Menge der D artium legierung 
m Blockform zugesetzt wird, erfolgt in den sogenannten 
Doppelkammertiegelöfen. Diese Oefen haben sich 
praktisch und w irtschaftlich bestens bew ährt. W ährend 
in der Haupt- oder Schm elzkam mer zwei T iegel nieder
geschmolzen werden, wird in der Vorw ärnickam m er, 
welche von den abziehenden Gasen der Schmelz
kammer d u rc h trieb e n  wird, die nächsto Chargo in zwei 
1 iegeln vorgewärm t. Die Vorw ärm ung erfolgt bis 
Weißglut, das M aterial schweißt in diesom Yorprozeß 
zusammen. W enn sicli der Schm elzer in der üblichen 
W eise davon überzeugt hat, daß das Schmelzgut gar 
¡st, werden diÖBe Tiegel horauBgehoben, und dio beiden 
in der Vorkam mer aufgeBtelltcn T iegel nehmen nach 
Reinigung des Rostes von Schlacken je tz t die Stelle 
der erBtoren ein. Auf das sorgfältige und gründliche 
Abschlackon des Rostes muß großer W ert gelegt 
werden, dam it der freie Z utritt der erforderlichen

Luftm engo nicht verhindert w ird. Es ist daher gleich 
bei Anlage von Schmelzöfen besonders darauf Obacht 
zu geben, daß dio Roste leicht entfern t werden können 
und der A rbeiter hoi der Rostreinigung Bewegungs
freiheit und bequem e H antierung hat.

Als H eizm aterial wird guter Schmclzkoks, welcher 
möglichst frei von Asche, Schlacken und Schwefel sein 
soll, verwendet. Der Gebläsewind wird in den ge
schlossenen A schenfall m it einem Druck von etwa 
50 mm W assersäule geführt und in einem W ind- 
orhitzungssystem , welches im Schornstein oder in den 
Zügen liegt, auf eine Tem peratur von 300° bis 400° 
erhitzt. Dio Zeitdauer des Niedcrschm elzens des 
Gutes hängt sehr von der Beschaffenheit des ver
wendeten Koks ab und beansprucht im Mittel l 1/ .  bis 
l H/< Stunden. Jo  schneller die N iedersehm elzung e r
folgt, desto besser ist dio Qualität des Abgusses und 
desto größor ist die Lebensdauer der Tiegel, welche 
für dio W irtschaftlichkeit des Betriebes von n icht zu 
untcrschützendcr Bedeutung ist.

Die Behandlung der Form en zur Aufnahm e des 
flüssigen Stahles muß wie in jed er Stahlgießerei, eine 
sehr sorgfältige sein. Ein großer Anteil an dom Ge
lingen oder Mißlingen eines Stahlforingußstüekes fällt 
auf das Konto der Form erei. Dio hierbei auf- 
tretenden Schwierigkeiten, die sich besonders bei H er
stellung von dünnwandigen und kom plizierten Hohl
körpern m ehren, werden am gründlichsten und 
schnellsten beseitigt durch eine sorgfältige Auswahl 
von gut eingearboiteten Ilerufsform ern und durch 
sorgfältige Ueberwachung des Betriebes. Ein großer 
Teil der Abgüsse wird d irek t aus der Form  einer 
A bkühlungsperiode unterw orfen und dann der weiteren 
B earbeitung in den mechanischen W erkstä tten  über
geben, da das l'rodukt weich genug ist und auch eine 
verhältnism äßig gute Dehnung besitzt. H andelt es 
sich jedoch um Tolle, welche in kaltem  oder warmem 
Zustande noch weiteren Form gebuugsarbeiten un ter
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w orfen werden sollen, oder um solche Teile, bei 
welchen infolge ih rer Gestaltung und Abmessungen 
Gußspannungen Auftreten können, so werden diese Ab
güsse einem Glühprozeß unterw orfen, dessen Dauer 
abhängt von den Ansprüchen der B earbeitung, welche 
m an au dieselben stellt. In England bedient man 
sieh zum Ausglühen bozw. Abkühlen der Gußstücko 
mit Vorliebe Glühöfen, für größere Tcilo kommen 
größero Oefen zur Verwendung, während man für 
kleinere Teile m eistens Muffelöfen benutzt, von denen 
gewöhnlich m ehrere aufgcstellt sind, dam it die ab
gegossenen Gußteile nicht lange auf den Glüh- bozw. 
A bkühlprozeß zu warten brauchen.

Jo  nach der W ahl des Rohproduktes, welches 
nach dom Kohlenstoffgehalt zu sortieron ist, und nach 
dem prozentualen Zusatz der D artium legicrung ist man 
im stande, folgende Qualitäten zu erzougen: 1. Stahl- 
foringuß, 2. Gußstahl, 3. W orkzeugstahl.

Der D a r t i u m - S t a h  1 f o r m g u ß  h a t eine hoho 
Festigkeit, und zwar von 40 bis 50, 50 bis 60, 60 bis 
70 kg f. d. qmtn hei 20 bis 10 o/o Dehnung. E r eignet 
sich für hoch beanspruchte M aschincnkonstruktions- 
teilo, wie Pleuolstangen, Kurbel, Hobel, Knaggen, 
Nocken, dünnwandige Ventiio und Zylinder für hohen 
Druck. Die Abgüsse sind gleichm äßig homogen und 
dicht. Dor D a r t i u m - G u ß s t a h l  ist homogen, leicht 
zu bearbeiten, in jede Form  zu gießen und härtbar. 
E r eignet sich besonders für Teile, dio sonst aus 
Stahlguß im Gesenk geschm iedet werdon, wie Häm m er, 
H acken, M atritzen, T atritzen, Stanzen, Preß- und Zieli- 
gosenke, Ringo für K ugellager, ferner für W orkzeugo 
zur B earbeitung der Keram ik. Der D a r t i u m - A V e r k -  
z e u g s t a h l  ist geeignet für D rehstähle, Bohrer, 
F räser, Schnitte, Messer usw.

W ie Sie schon, ist das Gebiet dor Dartium erzoug- 
nisso sehr um fangreich. Das H aupterfordernis, eine guto 
Stahlqualität zu erzeugen, bildet eino sorgfältige Sor
tierung und saubero Auswahl des Rohproduktes. 
AVährend man fü r gowöhnlicho Stahlform gußstücke 
n icht so sehr besorgt zu sein braucht um eine re in 
liche Scheidung doB Rohproduktes, muß zur H er
stellung von dünnwandigen Toilon von hoher Festig
keit schon eine sorgfältigo Auswahl des Schrottes 
vorausgesetzt werden. Um so m ehr ist dies dor Fall bei 
Erzeugung von Gußstahl- und W crkzougstahlqualitäten.

Nun lieg t es ja  im Woson der w irtschaftlichen 
A rbeitsteilung, daß ein und dioselbe Produktionsstätto 
nicht alle drei oben erw ähnten Qualitäten für eigenen 
B edarf herstellt. Nur Spozialgießerelen, welche für den 
V erkauf produzieren, können sieh auf dieso Viel
seitigkeit der H erstellung oinlasscn. M aschinenfabriken, 
welche einen großen B edarf an Stahlformgußtoilen 
haben, worden in den seltensten F ä llen  eich auf eigene 
Produktion von Gußstahl odor AVerkzeugstahl oln- 
lassen, welche sie vielleicht für ihro Arbeitsm aschinen 
benötigen. A nderseits würden Stanz- und Ziehworke, 
welche oinen großen Bedarf und V erbrauch an Pa- 
trizen, M atrizen, Stanzen, Preßgesenken usw. haben, 
ihre Produktion jo  nach gegebenen Verhältnissen 
billiger gestalten können, wenn sie ihren B edarf an 
diesen Teilen nach dom D artium verfahren  in eigener 
Rogie herstollen. Dio eigene Produktion von gewöhn
lichen Stahlform gußstücken hingegen kom mt bei diesen 
W erken dann nicht in Betracht.

F e rn er bilden diejenigen W erke, dio nur Ge
brauchs- und M aschinenwcrkzouge erzeugen, eine große 
Gruppe für sich, welche nur m it guten und besten 
Stahlqualitäten arbeiten können, und für welche daher 
eino sorgfältige Auswahl des für ihre Zwecke passenden 
Rohm aterials zur D artium -Stahlbereitung notwendig 
ist, um ihren  Stahl in guter, gleichm äßiger Qualität 
zu erhalten. Der prozentuale Zusatz der Dartium - 
legierung zur Erzeugung der oben erw ähnten Quali
täten ist genau festgelogt und in vielen W erken Eng
lands und bei uns aufs beste erprobt.

Es würo irreführend, wenn man die W irtschafts- 
borechnung d erartig  aufstellen würde, daß man unter 
Annahme einer bestim m ten Produktion von z. B. Stahl- 
fonngußtoilen eine sogennnnte Selbstkostenberechnung 
darlogcn würde, worin die Kosten des Rohmaterials 
und der Legiorung, dos B rennm aterials, des Tiegel
verbrauchs, der Ofonausbesserungen usw., ferner die 
erforderlichen Löhne, der K raftverbrauch, kurz die 
ganzen Betriebs- und Handlungsunkoston enthalten 
sind, und man schließlich nach einer m ehr oder weniger 
genauen Annahm e der V erluste an Ausschuß, ver
lorenen Köpfen usw. zu oinom E inheitspreis für das 
K ilogram m  des fertigen Produktes kommt. Zur rich
tigen Beurteilung dor W irtschaftlichkeit des Dartium- 
Stahlboreitungsvorfahrons muß der Sinn der W irt
schaftlichkeit weiter gefaßt werden, denn der Haupt
vorzug dieses S tahlboreitungsverfahrens ist darin zu 
Buchen, daß es sich vorhandenen W erken, welche 
oinen m ehr odor m inder großen B edarf an Stahl
formguß oder Gußstahl oder W erkzeugstahl haben, 
anglicdern kann, wie dio Eisen- und Metallgießerei 
sich je tz t schon in den m eisten Fällen solchen Werken 
angliedert. Es ist nun zweifellos, daß ein Werk, 
welches das Dreifache an eigenen Stahlgußteilen pro
duziert gegenüber einom ändern W erk, hei dom der 
B edarf nicht so groß ist, das Kilogramm des be
treffenden Stahlgusses bedeutend billiger kommt als 
das lotztoro. Aber trotzdem  wird die W irtschaft
lichkeit des G esam tbetricbes dieses im kleinen tourer 
produzierenden W erkes sich bei eigoner Stahlgießerei 
außerordentlich günstiger gestalten, sobald nach dem 
W esen vorliegender Produktion dio mechanischen 
W erkstütton von der präzisen A nlieferung der be
nötigten Stahlgußtciio abhängig sind.

G estatten Sie, daß ich als klassisches Boispiel 
h ierfür folgende kleine Episode, die ich gelegentlich 
m einer Orientierungsreieo botroffs vorliegenden Ver
fahrens in England hatte , anführo. Ich besuchte dort
u. a. eino landw irtschaftliche M aschinenfabrik im Süd
osten Englands, dio auch das Dartium -Stahlboreitungs- 
vorfahren e ingeführt hat. Dieso F irm a h a t die Stahl
gießerei ihror Eisengießerei ungegliedert und erzeugt 
ihren Jah resbedarf von etwa 100 000 kg Stahlformguß 
selbst. Nachdem  ich mich m ehrere Tage eingehend 
über alles orkundigt hatte , fragte ich hei moinem 
Abschied den D irektor, wie es denn mit der AVirt- 
schaftlichkolt des neuen A'erfahrons stände. Ich erhielt 
d arauf otwa folgende A ntw ort: „V orher bezog ich 
meinon B edarf an Stahlguß aus Sheffield und jetzt 
stelle ich ihn seihst her für dio Hälfte des Proises; 
aber selbst wenn mich der Stahl in eigenor Produktion 
ohenso teuer odor noch teu rer käme als früher, so 
würde ich doch noch bedeutend w irtschaftlicher 
arbeiten als frü h er; denn ich mußte m anchm al zu 
Zeiten einfach meine m echanischen AVerkstntten still
liegen lassen aus M angel an den absolut benötigten 
S tahlgußteilen, die ich nicht in der richtigen Menge und 
zur rechten Zeit orhalten konnte. AYio teuer aber oino 
solche Betriebsunterbrechung einzuschätzen ist, das 
wissen Sie ebenso gu t wie ich. Ich hin je tz t in 
meinem Betrieb unabhängig, und wenn unvorher
gesehener, größerer Bedarf an Stahlguß in dor Hoch
saison vorliegt, so hin ich H err m einer Produktion 
und arbeite  in moiner Stahlgießerei oben T ag und 
N acht.“ Aron diesem Gesichtspunkte aufgefaßt, glaube 
ich daher behaupten zu dürfen, daß das ausschlag
gebende bei der Ueborlegung, ob die Installierung 
e iner eigenen Stahlgießerei für K leinproduktion sich 
w irtschaftlich ren tiert, nicht der Um stand bildet, oh 
das K ilogram m  des Fertigproduktes einige Pfennige 
m ehr oder weniger kostet, sondern ob das Verfahren 
derartig  einfach, zuverlässig und sicher ist, daß cs 
sich dom vorhandenen Betriebe gut angliedern läßt 
und der Gesam tbetriob und die Gesam tproduktion sich 
dadurch w irtschaftlicher gestalten. —
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Der vorgeschrittenen Zeit wogen knüpfte sich an 
diesen V ortrag nur eine kurze Besprechung, an der 
sich Zivilingenieur L. U n c k  e n b o 11- Charloroi und 
der V ortragende boteiligton. E rste re r vermißte dio 
wissenschaftliche Begründung des angegebencu V er

fahrens und tadelte in Boinen Ausführungen die 
m etallurgische Geheim niskräm erei. Nachdem  dor Vor
sitzende D irektor 1< o u s c h  - S terkrade den Rednern 
des Abonds noch den Dank der Versam m lung aus
gesprochen hatte , schloß er die Sitzung. C .  G .

Referate und kleinere iVIitteilungen.

Umschau im In- und Ausland.

E n g l a n d .  AVie der „Irom nonger“ meldet,* hat eine 

starke Verzögerung der Abfertigung (los nach 
Amerika verkauften Roheisens

in Middleshrough P latz gegriffen, während gleichzeitig 
große Mengen Eisen auf das V erladen w arten, dazu 
täglich Depeschen einlaufen, welche rasche A bfertigung 
verlangen, und auch neue Käufe ohne U nterbrechung 
getätigt werden. Der Grund dafür scheine teils auf 
der Unzulänglichkeit der V erladcem richtungen zu be
ruhen, teils auch durch die U nfähigkeit oder in ge
wissem Sinne , den W iderwillen der Angestellten ver
anlaßt zu Bein, sich ernstlich m it der Ueberwindung 
der etwas außergewöhnlichen Anforderungen zu be
fassen. Dio R eeder haben so schlechte E rfahrungen 
beim Anlegen Ihrer Schiffo in dem Tees gem acht, 
daß sie sehr vorsichtig im Ahschließon w eiterer dahin
gehender Geschäfte geworden sind. So brauchte ein 
Schiff, am  4800 t Roheison zu verladen, 9 A rbeitstage, 
andere m ußten 14 Tage und 3 W ochen warten. Dio 
Folge davon ist, daß die K aufleute, welche E iseh nach 
Amorika verkauft haben, sich in einer nicht gerade

angenehm en Lago befinden, da dio R eeder nunm ehr 
höhere Preise fordern. Es wird daher dio F rago auf
geworfen, ob die Verladungen nicht an anderen Plätzen 
vollzogen werden könnten.

F r a n k r e i c h .  Auf ihren drei W erken zu Ugine 
in Savoyon, Courtepin und Montbovon in der Schweiz 
erzeugt die „Société Anonyme E lectrom étallurg ique“ 
im elektrischen Ofen nach dem V e r f a h r e n  v o n  
G i r o d  als Hauptzwoig

hochprozentige Eisenlegierungen 
mit geringem  Kohlenstoffgchalt.* Dio Jahresproduk
tion erreichte bereits folgende H öhe: 5000 t 500/oigos 
Ferrosilizium , 1000 t 30°/oigea Forrosüiziinn, 2000 t 
Forrochrom , 800 bis 900 t Ferrowolfram , etwa 50 t 
Forrom olybdün und 5 bis 1 0  t Ferrovanadium . Von 
besonderem  TnteresBO sind dio Ferrow olfram - und 
Ferroinolybdünlegierungen. E rstere  lassen sich in zwei 
Klassen te ilen , deren eino m it 85 o/o W olfram  hoi 
höchstens 0,5 o/ 0 Kohlenstoff hauptsächlich in der 
Tiegelstahlfabrikntion verwendet w ird, während die 
andere, m it G0 bis 70 "/« W olfram  und 2 bis 3 o/0 
Kohlenstoff, viel von M artinw erken verlangt wird. 
Nachstehend folgen einige Analysen solcher Legie
rungen :

Ferro-Chrom Ferro-AVoJfram Ferro-Molybdiin Ferro-Yanadlum

Cr . . . 67,20 64,17 67,05 65,90 W  . . . 85,15 71,80 M o. . . 79,15 83,80 Vd. . . 52,80 34,10
Fo . . . 31,35 32,47 27,05 23,44 Fe . . . 14,12 24,35 Fe  . . . 17,52 12,72 Fe . . . 45,84 64,22
C . . . 0,90 2,34 4,25 8,58 0 . . . 0,45 2,58 0 . . . 3,24 3,27 C . . . 1,04 1,42
Si . . . 0,19 0,38 0,60 1,26 Si . . . 0,13 0,36 S . . . 0 ,0 2 1 0 ,0 2 Si . . . 0,09 0 ,1 2
Mn. . . 0 ,1 2 0 ,2 1 0,46 0,44 M n. . . 0,085 0,78 P  . . . 0,028 0,027 Al . . . 0 ,0 0 0 ,0 0
Al . . . 0 ,0 0 0,13 0 ,2 2 0,18 P  . . . 0,018 0,008 — S . . .. . 0,025 0,03
Mg. . . 0,19 0,23 0,31 0,14 S .  . . . 0 ,0 2 1 0 ,0 2 — P . . . . 0 ,0 2 0,009
S . . . . 0,006 0,023 0 ,0 2 0 ,0 2 — — —
P . . . 0 ,0 2 1 0 ,0 2 0 ,0 2 0 ,0 2 — — —

R u ß l a n d .  Vor einiger Zeit sind an der T rans
kaukasischen Bahn in der N ähe des Ortes Sam tredi

neue M anganerzlagor
gefunden worden. Ih re  genaue U ntersuchung hat 
wogen der unruhigen V erhältnisse im K aukasus noch 
nicht erfolgen können. Dio an den im Betrieb be
findlichen alten Gruben bei T schiatury  beteiligten 
Kaukasier wünschen nicht, daß ihnen an anderen 
Stellen Konkurrenzunternehm ungen entstehen und 
haben bisher die zur Prüfung der Fundstätten  ent
sandten Ingenieure an der A rbeit gehindert. Die A bbau
würdigkeit der neuen Funde wird davon abhängen, 
ob das Erz nicht, wie es sieh schon hei anderen Ge
legenheiten gezeigt hat, nur in einer dünnen Schicht 
unter der Oberfläche vorkom mt. Der T ransport nach 
der Bahn würde ziemlich boschworlich sein, Bolange 
nicht moderne V erkchrseinrichtungen, wie schm al
spurige Bahnen, Schwebebahnen usw. angelegt werden 
könnten. D aran wird aber e rst zu denken sein, wenn 
die Ruhe in jenen  Gegenden hergestollt ist. B isher 
haben die Einwohner sich gegen alle solchen E in
richtungen, die ihnen als Eingriffe in ihr T ransport- 
gewerbo erschienen, sehr energisch gewehrt. Sollten 
die neuen Lager reich an Erzen sein und sollten die 
Transportschwiorigkeiten sich überwinden lassen, so

* „The Ironmonger“ 1907, 26. Januar.

würde ihre Lago günstiger als die der Gruben hoi 
T schiatury sein. Denn letztere haben außer dem 
T ransport auf Landw egen von den Gruben noch eine 
Nebenbahn zu benutzen, über deren m angelhaften 
Betrieb stets geklagt worden is t, um ihro Produkte 
bis zur kaukasischen Hauptbahn zu bringen.

Vor ganz kurzer Zeit ist auch im östlichen K au
kasus, im Bezirk Jeilsaw etpol, bei dem Dorfe Michai- 
lowska ein M anganerzlager entdeckt worden. Auch 
h ier liegen noch keine sicheren Ergebnisse über M äch
tigkeit und Qualität der Erze vor, doch scheint es 
sich um oinen reichen Fund zu handeln.**

V e r e i n i g t e  S t a a t e n ,  ln  New York sieht zurzeit 
ein Bauwerk seiner Vollendung entgegen, das als

Riese un ter den W olkenkratzern
nicht seinesgleichen finden dürfte und daher als 
höchster Massivbau der ganzen Erde angesehen werden 
muß.*** Es ist dies das den Häuserblock zwischen der 
Madison- und 4. Avenue, 23. und 24. Straße, ein
nehmende Geschäftshaus der M etropolitan - LebenB- 
verslcherungs-Gesellsc.haft. Die Anfänge zu diesem

* „Electrochem ical and M etallurgical Industry" 
1907, Januar.

** „Nachr. f. Handel und Industrie“ 1907, 21. Jan . 
(Bericht des Kais. Generalkonsulats in St. Petersburg.)

*** „The Engineering R ecord“ 1907, 1 2 . Januar.
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Bau stam m en aus dem Jah re  1890, und ging m it der 
Entw icklung der Gesellschaft die V ergrößerung des
selben von Ja h r  zu J a h r  fort, bis der insgesam t über
baute Platz nunm ehr 1 3 0 X 6 '  m mißt- Po.m soll sich 
je tz t an einer Ecke als Abschluß des Ganzen ein 
Turm  anfügen, der eine Bodentlücko von 22,9 X  25,9 nt 
bedeckt. Derselbe streb t im allgemeinen den F or
men der Campaniles nach, so daß der reine früh- 
itnlienischc Renaissancestil des ilaup tbaues boibehalten 
bleibt. W ährend das H auptgebäude 11 Stockwerke 
enthält, soll der Turm  bei 200 m Höhe 48 Stockwerke 
zählen. Zwischen dem 21. und 23. S tockw erk, in 
Höhe von 100 m, wird eine große U hr angebracht 
m it Zifferblättern an  allen vier Turm seiten, Ziffern 
von 1,2 m Höhe und 3,6G m langen 'Z eigern . Die 
Außenwände des Turm es bestehen aus weißem 
M arm or und sind reich mit Ornam enten verziert. Bei 
dem ganzen Bau ist kein Holz verw endet w orden ; 
ein Betonfundam ent geh t biB auf den gewachsenen 
Felsen und träg t einen Rost von T -T räg em . Das 
Gewicht des Stahlrahm enw orks doB .Neubaues b e träg t 
insgesam t 8100 t ;  zum Schutz gegen seitliche D reh
kräfte  ist jedes vierte Stockwerk durch ein besonderes 
D iagonalträgersystem  versteift. Bei der Berechnung 
des W inddruckes auf den Turm  sind 146,5 kg f. d. gm 
angenom m en worden.

K a n a d a .  Zu Beginn des kommonden Sommers 
will die United States Steel Corporation mit dem 
Bau eines

nouen Stahlwerks,
das 5000 Mann beschäftigen soll, und einer M uster- 
A rbeitoransiedlung, beides zusamm en im B etrage von 
200 Millionen Mark, anfangen. Als Platz ist Ontario, 
auf der kanadischen Seito des D etroit River, un ter
halb der Stadt Sandwich und unm ittelbar gegenüber 
D etro it City, vorgesehen. Dort befindet sich ein aus
gezeichneter Hafen, auch sollen E inrichtungen zur L age
rung von Erz und Kohle in einer an den Großen Seen 
noch unerreichten W eise getroffen werden. Die ganze 
Anlage ist vom Steel T rust als kanadisches G egen
stück zu seiner „S tah lstad t“ Gary bei Chicago geplant. 
Die Gesellschaft wird solbst W ohnhäuser bauen und 
ihre Angestellten zum Bau und Erwerb eigener H äuser 
erm utigen. * C .  G .

Die magnetische EisonerzanfBereitung in P o rt 
Henry, Minovillc, N. Y.

Der Freundlichkeit des B esitzers der Minoville 
Grube, F r a n k  W i t h e r b o e ,  verdankte ich während 
m einer Anwesenheit in den V ereinigten Staaten im 
Jah re  1905 die B esichtigung der elektrom agnetischen 
A ufbereitungsanlage in Port Henry, New Y'ork, welche 
O. S i m m e r s b a c h  in Nr. 22 „Stahl und E isen“ 1905, 
Seite 1296, durch eine Uebersetzung aus dem „Iron 
A ge“ 1712, 1903, den deutschen L esern zugänglich 
gem acht hat und welche meines W issens die erste 
und einzige Anlage ist, die auf trockenm agnetischem  
W ege Eisenerze anroickert. Es dürften zur E rgänzung 
der gem achten M itteilungen einigo Angaben aus 
eigener Anschauung am Platzo sein, und dies umso
m ehr, als die kritiklose Beschreibung der B etriebs
einrichtungon den Schluß nicht gestattet, ob man diese 
V erhältnisse auch anderw eitig  übertragen kann. Dies 
wird in denjenigen Gegenden nicht der Fall sein 
können, wo m an durch behördliche Maßnahmen ge
zwungen ist, die Gesundheit der A rbeiter, das E igen
tum, die W ohlfahrt und die Bequem lichkeit der 
N achbarn zu schonen.

Die m agnetische A ufbereitungsanlage in Mine- 
vilio kennzeichnet sich schon von der Ferne durch

* „The Ironmonger“ 1907 19. Januar.

eine m ächtige Staubwolke, die über den gesamten 
Gebäuden schwebt und im Umkreis von m ehr als 
1 km sichtbare Spuren a Feld und W ald hinter
läßt. Dor Gang dor m agnetise. -.i A ufbereitung, welcher 
in nachstehendem  Schema übersichtlich zusam m en-

S c h e m a  d e r  e l e k t r o m a g n e t i s c h e n  E i s e n e r z -  
a u f b o r e i t u n g  i n  M i n o v i l l e ,  P o r t  H e n r y ,  N.  Y. 

R o h e rz

( B lake-B recher 
Zerkleinerung*- D oppelbackcn - Blake - Brecher 

A nlage \  W alzw erk

T ro c k en -A n la g e
( Turm slcb teilt die Produkte in 

4 K orngrößen 
■rxaa.u, ■* W ctkerill - Scheider 1 ype F

I 2 Bail- und N orton-S cheider 
V R e lia n c e -W alzw erk

 -------------  . -N, K { Turm sleb te ilt die P rodukte in
K onzentrutc Behandlung der I 4 K orngrößen

M ittelprodukte /  2 W etherill-Scheider Type E 
I 1 W cnstrom - Scheider 
^ R eltaoce-W alzw erk

K onzentrate aus den Abfall
M ittelprodukten w iedergew onnen

A patit rein ' Abfall

V erladctrlch ter V crladetrichter
gestellt ist, bedingt diesen Zustand, der von der B erg
polizei oder der Gewerbebehörde in dem größten Teil 
der europäischen Staaten niem als geduldet werden 
würde. Dio Transmissionen, Riemscheihon nnd Riemen 
üben bei dem Betriebe auf das aufzuberoitendo M aterial 
eine d e rart aufwirbelnde und zorstäubende W irkung 
aus, daß die Bedienung dieser Maschinen zu den qual
vollsten gewerblichen A rbeiten gehört. Der scharfe 
Staub dringt in die Augen-, Nasen-, Ohren- und Mund
höhlen, und ich konnte nach einem zweistündigen 
A ufenthalt in dem A ufbcreitungsgebäude auf der 
Rückreise noch nach einer W oche auf dem offenen Meere 
beim Husten usw. E rzstaubpartikelchen konstatieren. 
Zu dieser A rbeit werden hauptsächlich die E inw anderer: 
Deutsche, Schweden, Slaven, Italiener und Ungarn 
verwendet. An die E inrichtung von Entstaubungs
anlagen oder an sonstige W ohlfahrtscinrichiungen 
wird n icht gedacht, denn diese würden die Auf
bereitungskosten erheblich erhöhen. lieb e r dicBen 
letzteren Punkt erhielt ich folgendo in teressante Mit
teilung :

V erarbeite t wurden im Monat Oktober 1904 
13 926 t  Roherz, dafür wurde ein Brennstotfaufwand 
von 42 t Kohle 1 5 j  beansprucht; dio Produktion 
vom 1 . Jan u a r bis 1. November 1904 betrug  134158 t;  
darauf entfielen für Arbeitslöhne 169 928,28 ß ,  für 
B etriebsm aterialien 17 948,32 ß ,  diverse Auslagen 
10893,19 ß ,  Sa. 47 788,59 ß  (200712 J t )  gleich rund 
0,36 ß  für die Tonne aufbereitetea Produkt. Auf die ein
zelnen Operationen entfielen f. d. Tonne D ollar

für E rzzerkleinerung . . . . . .  0,016
„ T r o c k n u n g ......................0,026
„ m agnetische Scheidung . . . 0,043
,  K r a f t ................................... 0,037
„ Bedienung der A utbereitungs-

m a s c h in e n .................. 0,059
„ R e p a r a t u r ................................0,040
„ V e r s c h ie d e n e s ....................... 0,044

Summa 0,265
dazu kom mt noch

für A p a t it re in ig u n g ...................... 0,009
E isen b ah n ab g ab en ........................... 0,050
W agenreparatur ........................... 0,035

0,359
oder aber 1,45 J i  A ufbereitungskosten auf die Tonne 
Roherz. Die Selbstkosten des Roherzes sehwanken 
zwischen 2,52 bis 3,26 frei Grube.
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Die ErzverBchiffung von P o rt H enry durch dio Firm a 
AVitbcrbec, Sherman & Co., und dio H enry Iron Oro 
Company im Jah re  1905 betrug 622 227 t, von welchen 
289 763 t aufhercitct worden sind. 83 827 t Stückerz 
wurden für den Puddelprozeß und Herdofenprozeß ge
braucht und der Ueborsehuß für den Hochofenbetrieb 
versandt. fDiese Produktion w ar dio größte, welche seit 
Eröffnung der Port Henry Gruben, welche bereits m ehr 
als 60 Jah re  im Betriebe sind, erre ich t wurde, inner
halb welcher Zeit m ehr als 50 Millionen Tonnen ge
wonnen sind.

Für deutscho Verhältnisse ist es interessant, daß 
in den letzten Ja h ren  Erze von F o rt H enry durch 
eine Ham burger^Firm a eingeführt und in dom rhoinisch- 
westfälischen Bezirk verhüttet wurden. Dio Minoville 
Gruben werden je tz t d e rart vergrößert, daß eine jä h r 
liche Produktion von 900 000 t e rre ich t werden soll.

Dr.-Ing. A l .  W e i s k o p f .

Die Hochofenanlage der Southern Steel Company 
zu Cliiittiinnoga.

Durch den Umbau und die Inbetriebnahm e ihres 
Hochofens zu Chattanooga ist dio Southern Steel 
Company in dio Reihe der bestoingerichteton “Werke 
des Südens der V ereinigten Staaten getreten .

Die Anlage ist auf dom Stadtgebiete von Chat
tanooga, 300 m von den Ufern des Tennesseeflusses 
gelegen. Der Hochofen selbst ist bei einem Kohlon- 
sackdurchmesser von 4,88 m 2 2 ,8 6  m hoch. Seine 
Leistung beträg t 200 t in 24 Stunden. Von dem 
Eagerhaus für die Rohstoffe, das auf einem Bcton- 
fumlament von 6  in Tiefe gegründet ist, führt ein 
Schrägaufzug m it 2'/< cbm fassondon W agen uuf dio 
Gicht, welche m it einer rotierenden Beschickungsvor
richtung und V erteiler verschon ist. G ichtverschluß 
and Schrägaufzug sind nach dem bekannten „Brown- 
hoisting“-Systeni ausgeführt. An den Ofen schließt 
sieh die Gießhalle, 1 8 ,3 X 6 1  m, an. Dio Hauptpfoiler 
derselben sind gußeiserne auf Backsteinm auerw erk 
stehende Säulen. Das Dach ist m it einem R eiter ver
sehen und wird von einer E isonkonstruktion getragen. 
Dach selbst und Seitenwandungen der H alle bostehen 
aus W ellblech. M itten durch das Gebäude läuft 
seiner Länge nach eine Schm alspurbahn; zu beiden 
Seiten derselben sind dio zu den Masselbeeten füh
renden Laufrinnen für das flüssige Eisen augeordnet. 
Die Schm alspurwagca werden durch ein Kabel an- 
getrieben und befördern dio erkalte ten  Masseln zu

den M asselbrechern, worauf das Roheisen klassifiziert 
und aufgestapelt wird.

Die Schlacke wird durch W asser g ranuliert und 
ist in solcher Form  ein vielbegehrtos Bettungsm aterial 
für die Eisenbahnen der dortigen Bezirke.

Das Vorratshaus, 10,4 X  1 22  m, ist zweistöckig 
angelegt; durch das obere Stockwerk führt ein doppelter 
Schienenstrang, auf dem dio Rohstoffe zugoführt und 
von dem aus sio unm ittelbar in die Taschen ab- 
gestürzt wordon können, ln  dem unteren Stockwerk 
holt ein durch einen Motor nngotriehoner Möllerwagon 
den B edarf an Erz, Zuschlägen und Koks aus den 
einzelnen Abteilen und befördert die Rohstoffe in dio 
in der Ausschachtung für den unteren Teil des 
Gichtaufzuges wartenden Gichtwagen. Die Erz- 
taBehen befinden sich am einen E nde, Kalkstein 
und Koks am ändern Ende des Baues. Zu der Hoch
ofenanlage gehören noch vier W inderhitzer, 5,5 X  18,3 m, 
ein Trockonreinigor für das Hochofengas nebst einem 
Druckausgleicher von 6 X 6  m und vier Goblüse- 
m aschinen. Zur Dam pferzeugung dienen sioben Bat
terien W asscrröhronkessel m it cinor G esam tleistung 
von 2100 P .S . Ein Schornstein von 49 in Höhe führt 
die verbrannten Gase in die Luft.

Die W asserversorgung erfolgt aus dem Tennessee, 
indem in demselben zwei B ehälter versenkt sind. Das 
W asser wird wechselweise aus einem derselben m ittels 
P reßluft gohoben, woboi der eine Behälter geleert wird, 
während der andere sich füllt. Ein selbsttätiges Ventil 
läßt die Preßluft in don llehältor, sobald er voll 
W assor ist. Das W asser wird auf eino F ilteranlago 
gehoben, die aus 14 in oiner Linie nebeneinander
stehenden zylinderförm igen Tanks von 1200 mm 
Durchm esser und 3,6 m  Höhe besteht. In  der Mitte 
eines jeden dieser Tanks befindet sich der Ablauf, 
der m it einem Siebe überdeckt ist. Das Flußwasser 
ström t aus einer quer über diese B ehälter laufenden 
Rinne in dio ersten  zwei oder drei Tanks durch über 
denselben angebrachte Siebe, w orauf es von B ehälter 
zu B ehälter der Reihe nach läuft und dabei von den 
V erunreinigungen befreit w ird. Schließlich gelangt 
es in ein großes Bassin von 6  m  D urchm esser und 
6,7 m Tiefe, aus dem das W asser für den B edarf 
der Hütto durch eine Anzahl Pumpen gehoben wird. 
Das W erk  ist m it elektrischer B eleuchtung versehen 
und besitzt gute B ahnanschlüsse an verschiedene 
Linien.*

* „Iron Trade Review“ 1907, 3. Januar.

B ü c h e r s c h a u .

50 Jahre Schiffbau: 1857 bis 1907. Zum 
öOjührigen Bestehen der S tettiner Maschinen
bau-Aktiengesellschaft „ V u l e  a n “ , Stettin- 
Bredow. Zusammengestellt von Gr. L e h m a n n -  
F e l s k o w s k i .  29. Januar 1907.

Die inhaltlich ebenso interessante wie äußerlich 
vorzüglich ausgestattete  Festschrift ist ein w ichtiger 
Beitrag zur Geschichte des deutschen Schiffbaues. 
In der ersten A bteilung behandelt dor frühere D irektor 
der Gesellschaft, D r.-Ing. H e  r  m a n n S t a h l ,  die ge- 
schichtliche Entw icklung der A.-G. „Vulcan“, die aus 
mner kleinen, im Jah re  1851 unter der F irm a 
F r ü c h t e n i c h t  & B r o c k  errichteten  Fabrik  her
vorgegangen ist. Die G esellschaft „Vulcan“ hatte  in 
der ersten Zeit m it großen Schwierigkeiten zu k äm p fen ; 
mit dem Jah re  1865 begann für den „V ulcan“ als 
zweite A era dio ertragsreicho Zeit des Lokomotiv- 
baues, und in das J a h r  1871 fiel der A nfang der 
dritten A era dor Gesellschaft, derjenigen des Kriegs-

schiffbnues. „Ohne einen deutschen Schiffbau ist eine 
deutsche Marino undenkbar“. Diese W orte kenn
zeichnen das unvergängliche V erdienst des Adm irals 
v o n S t o s c l i  um den deutschen Schiffbau, nachdem  er 
e rkannt hatte , daß dio deutschen Schiffswerften im
stande sein würden, Schiffe zu Hofern, die den englischen 
Erzeugnissen ebenbürtig  sind. Die vierte Aera der 
Gesellschaft setzt m it der Aufnahm e dos Schnell
dam pferbaues ein, nachdem  durch den Kriegsschiff- 
bau die W erkstä tten  ihre Tüchtigkeit gezeigt hatten 
und für große Aufgaben geschult waren, während die 
fünfte Epoche, die die Schrift unterscheidet, m it 
dem  jeden Deutschen m it Stolz erfüllenden Zeitpunkte 
anfängt, in dem der „Vulcan“ vor aller W elt m it 
seinen Leistungen auf dem Gebiete des Schnellschiff
baues an die erste Stelle trat.

Das zweite Kapitel beschäftigt sich m it der w irt
schaftlichen Bedeutung des „Vulcan“ , der in den 
letzten Jah ren  durchschnittlich 6500 A rbeiter be
schäftigte. Der B edarf an R oheisen betrug  im Jah re  
1906 4303 t und derjenige an Form eisen 8780 t. In
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w eiteren Kapiteln werden der KriegsschifThau, der 
Bau von Handelsschiffen, der Lokomotivbau und die 
Schiff- und M aschinenbau-W erkstätten  behandelt. — 
Zum Festtage der Fabrik  beglückwünschen w ir alle 
daran  Beteiligten, insbesondere die leitenden Persönlich- 
keiten, dio in h a rte r A rbeit große Erfolgo orzielt haben, 
auf das herzlichste und rufen ihnen gleichzeitig ein 
frohes „Glückauf“ zu mit dem W unsche, daß deutscher 
Schiffbau und deutscho Eisenindustrie auch fernerhin 
wie bisher Hand in Hand arbeiten und gemeinsam  
weitere Erfolge erringen. Dio großen zurzeit im Gange 
befindlichen Erw eiterungen der K raftanlagen douten 
dio sechsto A era der Gesellschaft an, in der sie be
ginnt, für D eutschland eine bislior noch nicht er
reichte L eistung auch hinsichtlich der Tonnonzahl der 
erbauten Schiffe zu schaffen. Quod Dii bene vertont!

D i e .  R e d a k t i o n .

Physikalisch - chemische Mineralogie. Von D r. 
C. Do e i t  e r ,  Professor der Mineralogie an 
der U niversität G raz. (Handbuch der an
gewandten physikalischen Chemie. Hcraus- 
gegeben von Prof. D r. G. Bredig. Band II.) 
Mit G6 Abbildungen im Text. Leipzig, Johann 
Ambrosius Barth. 12 dfa, geb. 13 J&.

Dem in imm er weiteren Kreisen der w issenschaft
lichen uml technischen Chemie sich geltend machenden 
Bedürfnisse, sich m it den Grundlehron und besonders 
den experim entellen Methoden und Anwendungen der 
physikalischen Cliemio bekannt und vertrau t zu machen, 
will dieses Handbuch R echnung tragen. In dem vor
liegenden II. Bande ist von dein Ycrfassor, wie er 
selbst sag t, der Versuch gem ach t, dio Resultate 
m ineralogischer Forschung den Anschauungen der 
physikalischen Chemie, die m ehr und m ehr zur an
gewandten W issenschaft sich horausbildot, anzupassen.

W ir versprechen uns von dem Buche, das über 
oinen Versuch weit hinausgeht, einen erheblichen 
Nutzen filr Theorie und P rax is durch dio Hinweise 
nuf eino fruchtbare Anw endbarkeit der G rundlehren 
und experim entellen M ethoden der physikalischen 
G'komie auf diesem speziellen Gebieto. Der V erfasser 
betont mit R echt im Yorworto, daß, wie auf so 
manchem ändern Gebiete, dio physikalische Chomio 
auch in ih rer Anwendung auf .Minoralogio und Petro
graphie „die R ichtung anzugeben habe, in welcher 
wir nutzbringend woitcrarbeiten können, sie wird 
nam entlich dom Experim ente zu Hilfe kommen und uns 
zeigen, welchen W eg w ir dabei einzuschlagen haben“,

Dio Beigabe von reichlichen L iteraturangaben 
wird das Buch den Mineralogen ebenso wie den Che
m ikern noch w ertvoller machen.

W ir erhoffen von obengenanntem  Sam melwerke 
weitere schätzenswerte Beiträge aus dem Gebieto der 
angewandten physikalischen Chemie. 0 .  P .

H a r t w i g ,  T h e o d o r  J . , P ro fesso r: P iak-
tis/Jie Physik in  gemeinverständlicher Darstel
lung. I. Teil. Physik der Materie. Mit 
150 Abbildungen. Stuttgart. 1Ü0G, E rnst 
Heinrich Moritz. Geb. 1,50 J&.

Das Buch verdient schon mit R ücksicht auf den 
einleitenden Teil und die E rläuterung der allgemeinen 
Grundlagen besondere Beachtung. Ein W erk, das den 
in naturw issenschaftlichen Dingen U ngeschälten eine 
gem einverständliche D arstellung der praktischen Physik 
bieten will, bat sich eine schwierige Aufgabe gestellt. 
W enn es überhaupt irgend eine M öglichkeit gibt, in 
dieser Hinsicht etw as Vollkommenes zu schaffen, so 
ist in dem Buche ganz gewiß der richtige W eg dazu 
cingeschlagcn. Die Gedanken des Laien sind durch 
so viele m etaphysische Vorstellungen getrübt, daß

cs vor allem notwendig sein wird, allo von dieser 
Seite berrührondon W iderständo uus dom W ege zu 
räumen. In richtiger Erkonntnis dieser T atsache hat 
der V erfasser in der E inleitung sowohl wie im I. Teile 
des Buches versucht, dein naturwissenschaftlichen 
Denken sciuos Schülers eine gute Grundlage zu goben 
und es in die richtigen Bahnen zu Jonken. Das 
ist es, was u. E. den W ort dos Buches besonders erhöht. 
Nur zu bodauorn ist es, daß sich der V erfasser so wonig 
Raum zumißt, um dus Notwendigste über W ahrnehmung 
und Erkonntnis und dio Begriffe von Raum  und Zeit zu 
sagen, denn darin  liogt oino Gefahr, daß dio Erläute
rungen infolge der ihnen aufgezwungenen Kürze und 
Präzision dem Lernenden nicht so leicht eingclien; 
sie orfreuen aber don, der sich mit den in Frage 
stehenden Schwierigkeiten abgefunden hat. Man 
könnto den Raum eines gleich um fangroichon Bänd
chens m it dom Gogonstando erfüllen. Mit großem 
Geschick sind dann auB den verschiedenen Gebieten 
der Bewegungslehre, der Hydro- und Aoromechanik, 
der Akustik, der W ärm elehre dio charakteristischen 
und notwendigen F älle  ausgew ählt und behandelt. 
Auch hier herrsch t die gleiche E infachheit der Dar
stellung, K larheit und Kürze vor. Die den Text 
unterstützenden Bilder sind obenfalls m it Bedacht 
ausgesucht, alle sehr verständlich und drucktechnisch 
gu t gelungen, wio überhaupt dio A usstattung der 
Ausgabe nichts zu wünschen übrig läßt. Zu betonen 
ist noch, daß don m odernen Anschauungen dor Physik 
so woit wio m öglich R echnung getragen ist und auch 
in der Auswahl des Stoffes dio Fortschritte  der an
gewandten Physik berücksichtig t sind. Das Buch 
wird dos Erfolges sichor sein und ist wärm stens zu 
empfohlen. E .  L e b e r .

Jahrbuch der Automobil- und Motorboot-Industrie. 
Im A ufträge des Kaiserlichen Automobil-Clubs 
herausgegeben von E r n s t  N e u b o r g ,  Civil- 
Ingenieur. V ierter Jahrgang . 2 Bände. Mit 
1183 Figuren im Text. Berlin 1907,  Boll 
& P ickardt. Geb. 20 J l .

Mit der H erstellung von Automobilen beschäftigen 
sich in Deutschland zurzeit über 60 Firm en, und die 
deutsche Erzeugung an W agen für das J a h r  1905 
wird auf 4000 Stück geschätzt, wovon m ehr als die 
Hälfte, m it oinem W orte von über 14 Millionen Mark, 
in das Ausland gegangen ist. Diese paar Ziffern 
zeigen Beiliegend die enorme Entw icklung dor deut
schen Autom obil-Industrie, die auch für die doutsebe 
E isenindustrie von nicht zu unterschätzonder Bedeutung 
ist, denn wenn auch das Gewicht des beim Automobil
bau verwendeten Stahles nicht erheblich is t, so re
p räsen tiert es anderseits einen hohen W ort, weil cs 
Bich um bestes Qualitätsm atorial handelt. Die L iteratur 
hat sich des neuen Industriezweiges auch schon in 
ausgiobiger W eise angenom m en ; es verdient dabei das 
vorliegende von E r n s t  N e u  b e r g  herausgogobeno J a h r
buch der Automobil- und M otorboot-Industrio rühmende 
Erwähnung. Das je tz t in zwei Bänden erscheinende 
Buch bringt unterrichtende Aufsätze von borufenen 
Fachschriftstellern über den heutigen Stand der 
Technik wie der w irtschaftlichen Bedeutung der Auto
mobil-Industrie, ferner eine bem erkenswerte Uobcrsicbt 
über dio deutschen und ausländischen P aten te  sowie 
eino interessante Zusam m enstellung über die Export- 
auBsichteu für die Automobil-, Motorboot- und Motor- 
zw eirad-Industrie, die für die verschiedonun Länder 
auf Grund eines eigenen Fragebogens ad hoc an
gefertig t ist, endlich noch Nachweise über neuere 
W erkzeugm aschinen für die Autom obil-Industrie, eine 
Uebersicht der einschlägigen L ite ra tu r usw. Der 
vierte trefflich ausgestattete  Ja h rg an g  weist wiederum 
erhebliche Verbesserungen gegon das V orjah r auf.

E. S.
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Der Druck a u f dm  Spurzapfen der Reaktions
turbinen und Kreiselpumpen. Studien von 
Dr. K a r l  K o b e s ,  o. ö. Professor an der 
Technischen Hochschule W ien. Mit G8 Ab
bildungen, davon 33 auf 8 Tafeln. Leipzig 
und Wien 1906, F r a n z  D e n  t i c k e .  G d t.

Das W ork behandelt in Zusamm enfassung früherer 
Arbeiten des Verfassers das Gosnmtgebiet dor Axial- 
ilrücko in Reaktionsturbinen und Schloudorpumpon. 
Zunächst gibt der Vorfassor eino übersichtliche D ar
stellung für dio Entstellung diesor Drilcko und be
spricht dann die einzelnen konstruktiven Möglichkeiten 
zu ihrer Aufhebung. Dio D arstellung ist mit ein
fachen mathematischen und zeichnerischen Mitteln 
Behr klar durchgeführt und berücksichtigt auch dio 
nouoren Turbinonthoorien. Besonderen W ort erhält 
diese Behandlung dadurch, daß an allen Stellen roch- 
uorischo Beispiele die Anwendung des theoretisch 
Abgeloitoton erläutern. Das Buch kann für eingehen
des Studium des behandelten Sondcrgehietos dor K reisel
räder warm empfohlen worden. q  S t ä u b e r .

Denkschrift zur Erinnerung an das 50jährige 
Bestehen der Maschinenbauansla11 Humboldt 
in Kalk bei Köln a. Rh. 1856 bis 1906.

Das öOjährigo Jubelfest des Bostehens dor Ge
sellschaft ist für diese Anlaß gewesen, eino treff
lich ausgostattete Festschrift herauszugoben, die über 
allgemein Geschichtliches, dio A rbeiterfürsorgo, dio 
Handelsbeziehungen und den heutigen Botriob der 
Gesellschaft sich im ersten Teile vorbroitot. Von don 
1100 Angehörigen der G esellschaft sind, wio dio Ehren
tafel ausweist, 142 schon ein V ierteljahrhundort 
und mehr dort tätig . W as dor Schrift einen be
sonderen W ert verleiht, sind dio M itteilungen über 
die Mitarbeit des Hum boldt auf seinen verschiedenen 
Spezialgebieten. So ist das Kapitol „50 Ja h re  in dor 
Entwicklung der E rzaufbereitung“ als ein wiehtigos 
Dokument für dio Geschichte diosos wichtigen In
dustriezweiges, für dessen B edarf an m aschinellen E in
richtungen die Gesellschaft dio Führung hat, zu be
trachten. Ebenso beanspruchen auch dio Angaben 
über ihro M itwirkung bei den technischen Fortschritten  
in der Aufbereitung der Kohlen und der Metalle, in 
dom Zerkleinerungsm aschinen- und Transportwesen 
die vollo Beachtung der Fachleute. W ir wünschen 
dem sichtlich in Blüte stehenden Unternehm en don 
reichsten Erfolg in w eiterer gedeihlicher A rbeit!

D i e  R e d a k t i o n .

Ferner sind bei der Redaktion nachstehende W erke 
oingogangen, deren Besprechung vorbohalten bleibt: 
H ü f o r ,  H a n s ,  k. k. llo fra t, Professor an der 

1C. 1C. M ontanistischen Hochschule in L eo b en : D a s  

E r d ö l  u n d  s e i n e  V e r w a n d t e n .  Goschichto, physi
kalische und chemische Boschaffcnhoit, Vorkommen, 
U rsprung, Auffindung und Gewinnung des Erdöles. 
Zweite A uflage. Mit 18 Abbildungon im T ext und 
auf einer Tafel. Braunschwoig 1906, Friedrich 
Viowog & Sohn. 1 0 .4 , geb. 11.4!.

L o o n ,  Ingenieur Dr. A l f o n s ,  Assistent an der 
K. IC. Technischen Hochschule in W ien : P r o 

s e m i n a r - A u f g a b e n  a u s  d e r  E l a s t i z i t ä t s t h e o r i e .  Mit 
12 Textfiguron. W ien und Leipzig 1906, Carl 
From m e. 2,50 -4! (3 Kr.).

— S p a n n u n g e n  u n d  F o r m ä n d e r u n g e n  e i n e r  u m  e i n e n  

i h r e r  D u r c h m e s s e r  g l e i c h m ä ß i g  s i c h  d r e h e n d e n  K r e i s -  

s c h e i b e .  Mit 5 Textfiguren. Ebendaselbst. 1,25 „4! 
(1,50 Kr.).

M a y o r ,  .1. E., ln g o u leu r: M a t h e m a t i k  f ü r  T e c h 

n i k e r .  Gomeinverständliehos Lehrbuch der Mathe
m atik für M ittelschüler sowie besonders für den 
Selbstunterricht. 3. B and: Gleichungen orsten
Grades m it einer und m ehroren Unbekannten. 
Toxtgleichungon. Leipzig 1906, Moritz Schäfer. 
1 ,60 .* , geb. 2 ..*.

P a r i s i u s ,  L u d o l f ,  und C r ü g e r ,  Dr.  H a n s :  
D a s  R e i c h s g e s e t z ,  b e t r e f f e n d  d i e  G e s e l l s c h a f t e n  m i t  

b e s c h r ä n k t e r  H a f t u n g .  System atische D arstellung 
und Kom m entar nebst Entw ürfen von Gesollsc.linfts- 
verträgen und praktischer Anleitung für dio R e
gisterführung. V ierte , verm ehrte A uflago, be
arbeite t von Dr. H a n s  C r ü g e r .  Berlin 1906, 
J . Glitten tag, Verlagsbuchhandlung, G. m. b. H. 
10.41, geh. 11 J t .

Y i n t z o l b o r g ,  J o b s . :  F i n a n z i e r u n g  u n d  B i l a n z .

Ein Hilfsbuch für dio Geschäftswelt. U nentbehr
licher R atgeber zur Feststellung des K aufpreises 
e iner F irm a, des Umsatzes, Kredits und B etriebs
kapitals, so wio zum richtigen Losen einer Bilanz. 
Zwoito verm ehrte Auf lago. Berlin SW. 1906, Hugo 
Spanier. 1,50.,*.

Z a  h o l ,  R u d o l f :  M e i n e  H o c h z e i t s r e i s e  d u r c h  K o r e a  

w ä h r e n d  d e s  r u s s i s c h - j a p a n i s c h e n  K r i e g e s . *  Mit 
T ite lb ild , einer K arte und 200 Abbildungen im 
T ext, zumeist nach eigenen Aufnahm en des Ver
fassers. A ltenburg S.-A., 1906, Stophan Goibols 
V erlag. 1 0 .* , gob. 12 J h .

*  Vergl. „Stahl und E isen“ 1906 Kr. 22, S. 1402 
bis 1403.

Nachrichten vom Eisenmarkte.
Stahlwerks-Vorhand. — In der B e i r a t s s i t z u n g  

des Stahlwcrksverbandes vom 30. Jan u a r 1907 wurden 
die Beteiligungsziffern für W alzdrah t mit Rücksicht auf 
die außerordentlich starko N achfrage um 5 o/o erhöht.

Ueber die Geschäftslage äußerte sich dor Vorstand 
dahin, daß seit dem letzten Berichte im Dozembor * keine 
wesentlichen Aenderungen eingetreten Bind. Dio Be
schäftigung der W orke ist andauernd Behr stark , und 
es ist imm er noch n icht möglich, den Anforderungen 
dor Abnehmer in allen Fällen nachzukommon.

ln H a l b z e u g  Bind dio W erke nach wie vor 
auf das äußerste angespannt, um den großen Bedarf 
des Inlandes zu befriedigen. Aus diesem Grunde ruht 
auch der Verkauf nach dem Auslände fast vollständig.

Das Geschäft in E i s e n b a h n m a t e r i a l  liegt, 
wie bisher, sehr günstig. Neue beträchtliche A ufträge

* „Stahl und Eisen“ 1907, Nr. 1 S. 37.

in schweren Schienen, Gruben- und Riilonschioneu 
wurden sowohl im Inlande als auch im Auslände ab 
geschlossen, wobei dio W erke L ieferfristen von fünf bis 
neun Monaten fordern mußten. Dio Besetzung dor 
W erke reicht bis weit in das zweite H albjahr hinein.

In F o r m e i s e n  hat sieh das Geschäft ebenfalls 
lebhaft gehalten. Dor E ingang von Abrufen ist gut, 
wenn auch natürlich, entsprechend der durch die 
W interzeit eingestellten Bautätigkeit, der Andrang 
etwas nachgelassen hat. Der A uslandsm arkt liegt 
befriedigend bei festen Preisou. Der zurzeit vor
handene A uftragsbestand entspricht einer Leistung 
der Verbandswerko für etwa fünf Monate.

D er gegenw ärtig geltondo V o r t r a g  des Stahlw erks- 
Verbandes en thält bekanntlich die Bestimmung, daß 
dio V erbandswerke das Rocht haben, zum 1. April
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1907 iliro Anteilziffern anderw eitig  festzusetzen, daß Bind, dadurch beseitigt, daß m an sich geeinigt hat, 
trotzdem  aber der V erband erst am 30. Ju n i 1907 den Verband erst m it dem 30. April dieses Jahres
sein Ende erreichen soll. E in juristisches G utachten endigen zu lassen. D adurch ist zugleich für die Vor
ha tte  sich nun dahin ausgesprochen, daß dio Be- handlungon, dio wegen der V erlängerung des Ver
m essung der Anteile der einzelnen W erke einen so tiandos schweben, ein w eitorer Monat au Zeit ge-
w esentlichen Bestandteil des V ertrages darstelle, daß wonnen worden,
m it der Acnderung dieser wiehtigon Bostimmungen
der ganze V ertrag  selbst hinfällig werde, der Vor- Verein für (Ion V erkauf von Slegerliinder
band also schon am 1. April 1907 ablaufe, wenn die Roheisen, G. m. b . H., Siegen. — In der Haupt-
W erke m it diesem  Tage von dem Hechte Gebrauch Versammlung vom 30. v. M. wurden die Verrcehnungs-
machen, ihre Anteile anderw eitig  festzulegen. Dieso preise der Hochofenwerke für alle Rohoisensorten in
Unsicherheit über dna Endo des Verbandes hat m an A nbetracht der seit dem 1 . Jan u a r bestehenden höheren
nun in den V erhandlungen, dio am 30. und 31. v. Mts. Eisenstoinpreiso für das erste V ierte ljahr 1907 um
über die E rneuerung dos V erbandes geführt worden 5 <.£ f. d. Tonne erhöht.

Industrielle Rundschau.
Z u r Erzversorgungsfrage. — Die enorme 

S teigerung der Roheisenerzeugung aller führenden 
L änder im Ja h re  1906, die in den kommenden 
Jah ren  noch w eiter anzuhalten scheint, und der dem 
entsprechend steigonde B edarf an Eisenerzen bringt 
frülior von uns verzeichneto Vorgängo zu schnellerer 
Entwicklung. So bedeutet dio an dieser Stelle von 
uns schon gem eldete norwegische Gründung der 
S a l a n g e n  B e r g w e r k s  - A k t i e n g e s e l l s c h a f t *  
seitens zweier oberachlcsischer W erke ein weiteres 
Vorgehen in dieser Richtung.

Die enormen E rzlagerstä tten  in F  r  a n z ö s i s c h - 
L o t h r i n g e n  haben bereits seit einiger Zeit das In te r
esse deutscher W erke auf sich g e len k t, und Gesell
schaften wie G e w e r k s c h a f t  D e u t s c h e r  K a i s e r ,  
E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k  H o e s c h  u. a. m. haben 
schon früh, die Zukunft ih rer E rzzufuhr von großen 
Gesichtspunkten behandelnd, erhehlicho Erzfelder auf 
französischer Seite erworben, teils durch Kauf, teils 
durch Austausch gegen Kohlenkonzcssionen. Dieser 
erfreulichen Betätigung friedlichen w irtschaftlichen 
W ettbew erbes folgen jüngst gemeldete Gründungen 
nach. Die A c i é r i e s  d e  L o n g w v  haben ein Ab
kommen m it der F irm a G e b r ü d e r  R ö c h l i n g  in 
S a a r b r ü c k e n  getroffen , wonach beide gemein
schaftlich zwei Gesellschaften gründen, um die der 
ersteren gehörigen Erzgruben in Valleroy (8 8 6  ha) 
und dio der letzteren gehörigen Kohlenkonzessionon 
in Deutschland auszubouten. Ferner ha t sich zur 
weiteren Erschließung der M incttefelder von Fran- 
zösiscb-Lothringcn eine Gesellschaft unter dem Namen 
S o c i é t é  C i v i l e  d e s  M i n e s  d e  S a i n t  P i e r r e -  
m o  n t  m it dom Sitz in M a n c i e u l l o s  gebildet. Das 
GeBcllsehaftskapitul b e träg t etwa 13 Millionen Mark, 
der Grubenfeldorbesitz um faßt 917 ha. H auptbeteiligt 
ist m it '/i 2 die G e 1b e n k i r c l i  e n c r B e r g w c r k s -  
A k t i o n - G e s e l l s c h a f t ,  die übrigen 5/ ls gehören 
französischen und belgischen W erken  (Espcrance- 
Lonvroil, Ougrée und Espérance-Longdoz). Ander
seits hat auch französisches Kapital am linken Nieder- 
rliciu große Kohlenkonzessionen erworben und soll 
beschlossen haben, rund 30 Millionen Mark für den 
Abbau dieser Felder anzulegen.

So gehen die w irtschaftlichen Beziehungen der 
beiden L änder h inüber und herüber. Und da wir 
wohl erst am Anfänge dieser neuen Entw icklung 
stehen, so ist der Um fang derselben noch ga r nicht 
abzuaehen. Es ist ja  auch nur zu begrüßen, daß die 
schon erfolgenden großen Koksliefcruugen für das 
französische Grenzgebiet in einer so natürlich liegenden 
Erzcinfuhr ein w irtschaftliches Gegengewicht erhalten, 
das die Beziehungen beider L änder sicherer und 
schneller bessert, als jede andere Form  einer „entente 
cordiale". q  p

* „Stahl und Eisen“ 1907 Nr. 4 S. 155.

Phoenix, Aktion-Gesellschaft filr Bergbau und 
H üttehbotrieb zu D uisburg- R uhrort — Action- 
Gesellschaft Steinkohlenbergwerk Nordstern zu 
Essen.* — Am 30. Jan u a r d. J . haben die Aufsichts
rä te  der vorgenannten beiden Unternehm en beschlossen, 
den zum 27. F eb ru ar cinzuberufonden Generalver
sam mlungen ih rer Gesellschaften deren Verschmelzung 
auf folgender Grundlage vorzuschlagen: Der Nordstern 
geht m it seinen E rträgnissen sowie säm tlichen Aktiven 
und Passiven ab 1. Jan u a r 1907 auf die Aktion-Gesell
schaft Phoenix über. Für jo 1200 K> Nordstern-Aktien 
wird ein gleicher B etrag  in Phoenix-Aktien mit Divi- 
dendenberochtigung ab 1. Jan u a r 1907 und ein Bar
be trag  von 2 0 0  °/o, gleich 2400 .ft gew ährt. Dio mit 
22 o/o in Aussicht genommene Dividendo verbleibt den 
A ktionären des N ordstern. Die A ktien-G esellschaft 
Phoenix erhöht zur D urchführung dieser Mallrogcl ihr 
je tz t 72 Millionen Mark betragendes Aktienkapital** 
um 28 Millionen M ark, von denen 20 Millionen Mark 
zum Um tausche der N ordstern-Aktien bestim m t sind, 
während weitere 8  Millionen M ark den alten Phoenix- 
aktionären im V erhältnis 1 :9  zum Kurse von 175 mit 
Dividendenberechtigung ab 1. Ju n u ar 1907 angeboten 
worden sollon. W eiter werden 20 Millionen Mark 
4 '/-'prozentiger Phoenix-Obligationen ausgegeben. Der 
R estbetrag  des erforderlichen Geldbedarfes wird aus 
den bereitstehenden Mitteln der beiden Gesellschaften 
gedeckt. Maßgebend für den geplanten Zusammen
schluß w ar in e rster Linie der Umstand, daß die 
Aktien-Gcsellsclinft Phoenix schon je tz t einen nicht 
durch ihre oigene Förderunggedockten Kohlcnbedarf von 
ungefähr I Million Tonnen jäh rlich  bat, w ährend ander
seits der N ordstern m it seinen gegenw ärtigen Anlagen 
in der L age ist, diese Förderung noch neben seiner 
bisherigen Beteiligung im Kohlensyndikuto zu leisten 
und säm tliche für den H üttenbedarf crforderlichon 
Kohlensorten fördert. Zudem ist hierbei die F rach t
lage für dio verschiedenen W erko des Phoenix günstig. 
Nachdem der Phoenix m it dein llö rd e r Bergw erks
und Hüttenvorein, A.-G., vereinigt und der gem ein
same Anteil beider im Stahhverksvcrbando der größte 
unter allen zu diesem gehörigen W erken geworden ist, 
erschien es der Verwaltung geboten, auch in der 
Kohlcnfrago sich unabhängig vom M arkte zu machen, 
indem ]sie sich eines der anerkannt besten Stein
kohlenbergwerke W estfalens angliedert. Der Nord
stern besitzt außer den 1 1 'Schächten der Bergwerko 
Nordstern, Holland und G raf Moltke auf der linken 
Rheinscite wertvolle Grubenfelder. Der gesam te 
Kobionreichtum dieser und der übrigen Grubenfeldor 
des Nordstern wird auf über eine Milliarde Tonnen 
geschätzt. Mitbestimmend bei der beabsichtigten V er
schm elzung waren für den Nordstern die Vorteile, die

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 19 S. 1224
** Vergl. „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 20 S. 1288
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ihm infolge der bekannten Entscheidung des Reichs
gerichtes erwacliBon, sobald er den U ebergang von 
oiucr reinen Zeche zur llüttenzecho vollzieht.

Rombnchor Hüttenwerke In Kombach. — Dem
Bendito des Vorstandes über das am 80. Ju n i 190G 
abgelaufene G eschäftsjahr ist zu entnehm en, daß an- 
gosichts der gemäßigten Preispolitik des Stahlworks- 
verbandes die erheblich gestiegenen Preiso fiir dio 
Rohstoffo, insbesondere fiir M anganerz und Ferro- 
mahgan, ungünstig auf die Selbstkosten einwirkten. 
Wenn trotzdom das E rgebnis befriedigt, so ist dies 
auf dio wachsende Vervollkommnung der AVerkscin- 
richtungcn zurückzuführen, um so m ehr, als die neu 
angegliederto Moselhütte in Maiziöros* nur wenig 
zum Gewinne beitragon konnte, da  die großen Um- 
und Neubauten daselbst infolge Verschuldens der 
Lieferanten erhebliche V erspätungen erlitten  und 
einen regelmäßigen Botriob bislang nicht zuließen. 
Auch ein kurzer A usstand der H ochofenarbeiter in 
Rombach beeinträchtigte vorübergehend die Erzeugung. 
Einen sehr wesentlichen Einfluß auf den Abschluß 
übte ferner wegen des hierbei entstandenen großen 
Frachtverlustes die L ieferung von Halbzeug nach 
Westfalen aus. Der Grubontricb verlief ungostört 
und erbrachte eine Erzförderung von 1 978 477 (i.V . 
1 392 022) t. Ihren Besitz an Kohlenfeldern erw eiterte 
die Gesellschaft dadurch , daß sie B ic h  durch An
bohrung ihres in der Um gebung von Erkelenz ge
legenen Schutzgebietes zwölf Ma.ximalfejder sicherte. 
Der Betrieb der H ochofen-A bteilung  Rom bach ge
staltete sich im Gegensatzo zur Mosolhiitte, bei der 
die schon erwähnten Bauten noch keine volle Produk
tion gestatteten, durchweg regelm äßig; erzeugt wurden 
nuf beiden W erken zusammon 529 093 (436562) t 
Roheisen. Von den Anlagen der Stahl- und W alz
werke, die wegen M aterialm angels n icht voll aus
genutzt werden konnten, lieferten das Thomas- und 
Martinwerk 459 907 (413 419) t Rohblöcke, die W alz
werke 405 522 (365 152) t H alb- und F ertig fabrikate. 
Die Erzeugnisse der Schlackensteinfabrik, d ie , ab
gesehen von den W interm onnton, regelm äßig im Be
triebe w ar, wurden wie bisher säm tlich abgesetzt; 
Gießerei-, Zentralw erkstätte  und die anderen Neben
betriebe waren für den eigenen Bedarf voll beschäftigt. 
An Neuanlagen kam en in B etrieb: dio elektriseho 
Fördermaschine, sowie die elektrische E inrichtung des 
unterirdischen Grubenbetriebes in Sto. M arie, Hoch
ofen III in Maiziöres (am 26. April 1906), Hoch
ofen IV in Maiziöres (am 13. Ju n i 1906), das Stahl- 
werks-Gasgebläse, die außer diesem schon im vorigen 
Berichte* erwähnten beiden Gasdynamos und zwei Ab
dampfturbinen. W eitere Anlagen befinden sich im 
Bau. Außerdem wurden dio A rbeiter- und Beam ten
häuser verm ehrt und auch im übrigen die W ohlfahrts- 
einrichtungen noch m ehr ausgestaltct; u. a. tra t eine 
Pensionskasso für Beam te und A rbeiter ins Leben. 
Beschäftigt wurden auf den Gruben und Hütten der 
Gesellschaft 6716 Mann. — Außer der früher be
schlossenen Erhöhung deB Kapitales wurde eine noch
malige V erm ehrung desselben um 5 000 0 0 0 -« , die 
seitens der außerordentlichen Generalversam m lung 
vom 2 1 . April 1906 genehm igt worden war, durchgofiihrt, 
so daß das ganze A ktienkapital je tz t 33 000 000 J t  be
fragt. Der Auftragsbestand belief sich am 1. Ju li 
1906 nuf 172 000 t oder 79 000 t m ehr als am gleichen 
I age des Jah res 1905. — D er Rohgewi im a lle r Betriebe 
der Gesellschaft beziffert sich nuf 1 0 1 1 1  028,53 V , der 
Böllerschuß, nach Abzug a lle r L asten sowie reichlicher 
Abschreibungen und Rückstellungen, auf 4821575 
Hiervon werden 400 0 0 0  * bosonders abgeschrieben, 
16 267,83 , * dom H ochofen-Ernduerungskonto ülier-

* „Stahl und Eisen“ 1900 Nr. 3 S. 182.

wiesen, 100 0 0 0 - k dom Uuterstützungsfonds zugewen
det, 10  0 0 0  v K  für gem einnützige Zwecke bereit
gestellt, 151536,25 '' dem Aufsichtsrato vergütet und 
4 0 0 7 5 0 0 ,V (14°/o) Dividondo derartig  ausgeschüttet, 
daß auf dio erste Einzahlung (25°/o) der neuon Aktien 
der Gowimi nur für '/-  J a h r  ausgozahlt wird. Zum 
Vortrngo auf neue Rechnung verbloibon alsdann noch 
136 270,92 J t .

Stahlw erk Mannheim in Rhoinau bei Mann- 
ho h n . — Der Vorstandsboricht für das B etriebsjahr 
(K alenderjahr) 1906 läßt orkennen, daß die andauernd 
günstigo Lago der Eisenindustrie dom W erko fort
laufend rege B eschäftigung bei durchweg lohnenden 
Preisen brach te, so daß zum erstenm al oino Aus
beute vorteilt werden knnn. Bei einem Botriobsgcwinne 
von 327 940,09 * , Zinspinnahmen im Botrago von
3891,89 .«  und einem Gowinnvortrago von 11 583,17 J H  

ergibt sich nach V errechnung von 58 451,29 , ordent
lichen Abschreibungen und 102 058,74 *' Handlungs- 
Unkosten ein Ueborschuß von 182 905,12 Von
diesem sollen nach dom Vorschläge des Aufsichtsrates 
insgesam t 09 9 0 1 ,5 5 ,«  auf Gebäude, Maschinen, Mo
bilien und Utensilien besondors abgeschrieben, 24000,.« 
dem Erneuerungsfonds zugewieson, 5000 dem Auf
sichtsrato als Tantièm e vergütet und 7 2 0 0 0 ,#  (6  o/n) 
als Dividondo ausgeschüttet w erden, während die 
übrigen 12 003,57 ■* nuf neue Rechnung zu übertragen 
waren.

Stahl- und Walzwerk Rendsburg, Aktiengesell
sc h a f t  in Rendsburg. — Wie der Vorstand berichtet, 
konnte auch im letzten G eschäftsjahre (I. Oktober 1905 
bis 30. Septem ber 1906) die Liquidation der alten 
Gesellschaft m it beschränkter H aftung noch nicht be
endigt werden und somit die Ausgabe der 1 000000 . *• 
Stam m aktien wiederum nicht erfolgen. Das W erk 
war w ährend des ganzen Jah res  m it A ufträgen reich
lich versehen, doch stand der Erlös aus den fertigen 
Erzeugnissen wegen der niedrigen Preise für die 
sich m itorwerbenden englischen Schiffsblcche in keinem 
VorhültnisBe zu den Kosten der Rohstoffe, insbesondere 
des Schrottes und Roheisens. Am Schlüsse des Be
richtsjahres lagen A ufträge für fünf Monato vor. Die 
Leistungsfähigkeit blieb noch hin ter den E rw artungen 
zurück, weil dio neu angeschafften Maschinen sowie 
dio E rw eiterung der Selicrenhallo infolge verspäteter 
Anlieferung erst im jetzigen G eschäftsjahre in Betrieb 
genommen werden konnten. — Die Gewinn- und Vcr- 
lustrechnung ergibt einen Fabrikationsgew inn von 
2 5 0 345 ,29 ,* , zu denen noch 9607,75 * für Mieten 
und Pachten treten. Nach Abzug der Ausgaben ver
bleibt ein Ueborschuß von 32017,87 hiervon 
werdon 30 000 ‘ abgeschrieben, so daß ein Rein
erlös von 2017,87 . « auf neue R echnung vorgotragen 
werden kann.

Société Anonyme Belge des Tôleries de Kon- 
stantinow ka (Rußland).  — Nach dem Berichte, den 
der V erw altungsrat in der H auptversam m lung vom 
10. vor. Monats e rstattete, gelang es im letzten Ge
schäftsjahre (1. Oktober 1905 bis 30. Septem ber 1906) 
trotz der A rbeiterschwierigkoiten die Erzeugung mit 
42 000 t auf derselben Hölle wie im V orjahre zu 
halten. Gleichzeitig stieg der Umsatz von 8800000 Fr. 
auf9300000  F r.undderltru ttogew innvon  1 069959,85Fr. 
auf 1 405 884,99 F r. Von diesem B etrage sind 
476 668,96 Fr. für allgemeine Unkosten, Zinsen der 
Teilschuldverschreibungeu und dergl. zu kürzen, so 
daß ein reiner Ucberschuß von 929 2 16,03 (637 831,63) Fr. 
verbleibt, der wie folgt verwendet w ird: 375 000 Fr. 
zu Abschreibungen, 201 518,64 Fr. zu R ücklagen ver
schiedener A rt, 52 697,39 Fr. als Tantièm e fü r den 
Aufsichtsrat, den L eiter des W erkes und die An
gestellten, sowie, endlich 300 000 Fr. zur Auszahlung 
einer Dividende von 6  o/o.
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Vereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute. 
Intzo-Feier.

Am Sonnabend, den 26. Jan u ar, fand in Anwesen
heit des R ektors und des Senates, von V ertre tern  
der Behörden und Freunden der A nsta lt sowie der 
Studentenschaft der Königlichen Technischen Iloch- 
schulo zu Anchen die feierliche Uobergahe dos noch 
durch den vorstorbonen B ildhauer K r a u s s  m odellierten 
I n t z e - D o n k m a l e s  sta tt. D iroktor K in tz ld -A a c h e n  
hielt als V orsitzender des Denkm al-Ausschusses eino 
Anspracho, in der er oine kurzo Entstehungsgeschichte 
deB vor dem H auptgebäude der H ochschule errichteten, 
wohl gelungenen Denkm ales gab und aus Anlaß dor 
Feier der Hochschule eino „ I n t z o - S t i f t u n g “ im 
Betrago von 10 000 M  zur Förderung von wissen
schaftlichen Abhandlungen üborroichte. D er ltek to r 
der H ochschule, G eheim rat B o r c l i o r s  übernahm  
m it herzlichen Dankesworten das D enkm al; zahlreiche 
Kränze wurden an diesem niedorgelegt, u. a. Bolcho 
von D irektor K i n t z l ö  für den Donkmalsausschuß, von 
D irektor G i l l h a u s e n  für den Vorein deutscher Eison- 
hüttenleute und von Dr.-Ing. S c l i r ö d t o r  für dio 
Normalprofilbuchkommission.

Filr die Voroinsbibliothek sind cingogangon:
(I>te E i n a n d e r  s in d  d u rc h  *  b eze ic h n e t.)

B l o c k ,  E r i c h ,  R egiorungsbaum eister: D i e  B e t r i e b s 

e i n r i c h t u n g e n  d e s  T e l t o w k a n a l s .  (Sonderabdruck.) 
[S iom ens-Schuckert-W erke* , G. m. b. H ., Berlin.] 

F i s c h e r ,  H e r m a n n ,  Prof. D r.-In g .: U e h e r  V e r w e n 

d u n g  d e s  S c h n e l l -  o d e r  R a p i d -  W e r k z e u g s t a h l e s .  

[Verein* deutscher W crkzcugm aschinenfabriken.]

Aendorungon In der M itgliederliste.
B e l i n g ,  E r n s t ,  Ingenieur, Bodenbach a. E.
B ö h m e r ,  G . ,  Oboringeniour der Sächsischen Gußstalil- 

fabrik, Döhlen, Bez. Dresden.
B o r n h a r d t ,  E . ,  D ipl.-Ing. der Eisengießerei und Ma

schinenfabrik G. PolysiuH, Dessau (Anhalt), Stifts
straße 17/181- 

G e i g e r ,  C . ,  D r.-Ing., Düsseldorf, E lisabethstr. 6 . 
v o n  M o o s ,  L u d w i g ,  Emm enbrücko bei Luzern, Schweiz. 
B o t t m a n n ,  F r . ,  Ingenieur, Düsseldorf, Steinstraße 4 t. 
S t o l z e n b e r g ,  F . ,  Ingenieur, Königshütte O.-S., Ring 5 . 
W e b e r ,  H e r m a n n ,  Itog.-Bauführer, Oberingenieur und 

P rokurist dor Röchlingschon Eisen- und Stahlw erke 
G. m. b, H., Abt. C arlshütte, Diedenhofon.

W i n d s c h e i d ,  R i c h a r d ,  Ingenieur, Köln a. Rh., Mainzer
straße 36 111-

W i n t r i c h ,  A d . ,  W alzw erkschef dor Oberschles. Eisen
industrie, Akt. Ges. für B ergbau und Hüttenbetriob, 
Abt. H erniinenhütto, Ilerm inenhlitto  bei Labnnd O.-S.

N e u e  M i t g l i e d e r .
A c q u i s t a p a c e ,  A r t h u r ,  Ingeniour, Dortm und, Markische- 

straße 159.
B a l d u s ,  E . ,  Ingenieur, K rofelder Stahlw ork, Akt.-Ges., 

K refeld, Sauinstraßo 14.
B e u ,  C a r l ,  A bteilungs-V orsteher des A achener Hiltten- 

Akt.-V creins, Rotlio Erde b. Aachen.
B i e f a n g ,  W i l l i . ,  in Fa. B iefang & Everling, Düsseldorf, 

Schw anenm arkt 5 .
B l u m ,  A r t h u r  N . , Oboringenieur der Briansker 

Eisenw orke, Bejitza, Zentral-Rußland.
E v e r l i n g ,  O t t o ,  in Fa. Biefang & Everling, Düsseldorf, 

Oststraßo 137.
G u t h ,  J u l i u s ,  Fab rikan t, Rokitzan, Böhmon.
H o r n ,  J o h a n n e s ,  P rokurist der Deutschen W aggon- 

Leihanstalt, Akt.-OcB.,Berlin'\V.30,Eisonachcrstr. 100. 
H u n d e r t m a r c k ,  A u g u s t ,  Ingenieur, Akt.-Ges. Emscher- 

hfltte, R uhrort-L aar, K aiserstraße 55.
J a e g e r ,  O l i v e r ,  D irektor dos T rie rer "Walzwerks, Akt.- 

Ges., T rier.
K r a u s ,  C a r l ,  K onstrukteur dor M aschinenbau-A kt.- 

Ges. vorm. Gebr. Kloin, Dahlbruch.
R a b e s ,  C a r l ,  D irektor, Gew erkschaft D eutscher Kaiser, 

Bruckhausen-Rhein.
S c h m i d  v o n  S c l i m i d s f e l d e n ,  A d o l f ,  H iitton-Ingenieur und 

Fabrikbesitzer, W ilhelm sburg, Niodor-Oestorreicb. 
S t r u i k e n ,  T h . ,  Zvtnoy 22 H aarlem , Holland. 
V o n d e r b a n k ,  N i c o l a ,  A bteilungs-V orsteher des Aachener 

Hüttcn-A ktien-V ereins, Rothe Erdo bei Aachen. 
W e b e r ,  P . ,  D irektor der "Westdeutschen Steinzoug-, 

Chamotte- und D inaswerke, G. m. b. H., Euskirchen.

V e r s t o r b e n .
M e i s e r ,  F r a n z ,  Zivilingeniour, Nürnberg.

Neudruck dos Mltgliodorver/.eichnissos filr 1907.
D aB  neue M itglioderverzeichnis für 1907 soll im 

März d. J .  erscheinen. Es ergeht an unsere Mitglieder 
das Ersuchen, alle Aonderungen — Stand, W ohnort 
usw. — die bisher noch nicht gem eldet sein sollten, 
der G eschäftsstelle bis zum 20. d. M. mitzuteilen, 
dam it diesolben noch Aufnahme im neuen M itglieder
verzeichnisse finden können.

Soeben erschien:

Ueber die Fortschritte in der Elektrostahl-Darstellung.
V o r t r ä g e

gehalten auf der Hauptversammlung des Yereins deutscher Eisenhüttenleute am 9. Dezember 1906 zu Düsseldorf

von

Professor E i c h h o f f -  Charlottenburg
und

H e r m a n n  R ö c h l i n g .

Sonder-Abdruck aus »Stahl und Eisen« 1907 Nr. 2 und 3. —  Preis 2 Mark.

Zu beziehen durch die Expedition von  «Stahl und E isen«, Düsseldorf, Grafenbergerallee 9 8 .


