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^ /T jL o rs itz e n d e r  G eheiraer K om m erzienrat D r. ing. Carl Lueg: M. H ., ich eroffne die heu tige  
G eneralversam m lung und  heifie Sie nam ens des V orstandes fre im dlichst w illkom m en; 
nam entlich  begruBe ich unsere G ilste , die sich besonders zah lre ich  zu r  heu tigen  V er- 
saram lung eingefunden haben.

U nser V erein  h a t sich in  s te te r  E egelm ilB igkeit w eite r en tw ic k e lt; seine M itg liederzah l, die 
vo r J a h re s f r is t  2 8 1 4  b e tru g , beliiuft sich h eu te  au f  2 9 5 7 . D ie V ere in sze itsck rift „ S ta h l und 
E ise n “ e rsch e in t in e iner A uflage  von 49 0 0  E xem plaren .

Aus der geschaftlichen  T a tig k e it in den Kom m issionen des V ere ins habe  ich insbesondere 
iiber die w eite re  A rb e it der K om m ission zu b e rich ten , w elche sich m it der A u sgesta ltung  der 
w i s s e n s c  h a f t  l i c h e  n A u s b i l d u n g  u n se re r ju n g en  E isen h iitten leu te  beschaftig t.

W ie  Ihnen  schon g e legen tlich  der le tz te n  H aup tversam m lnng  m itg e te ilt w u rd e , h a t  am 
7. N ovem ber v. J .  im H andelsm in isterium  eine K onferenz s ta ttg e fu n d e n , in w elcher V e r tre te r  der 
beiden R esso rt-M in isterien  sow ie des F inanzm in iste rium s, fe rn e r  P ro fesso ren  und D eleg ie rte  unseres 
V ereins zusam m engetre ten  w aren , das V orhandensein  der von uns k o n s ta tie rte n  Miingel allgem ein 
an e rk an n t w urde uud iiber die B ed iirfn isfrage  kein  Zw eifel h e rrseh te . D am als w a r eine K om m ission 
von S achverst;lnd igen  e ru an n t w orden , w elcher zu n ach st die A ufgabe e r te il t  w u rd e , einen L ehr- 
p lan  au fzu s te llen ; es is t  dies geschehen und h a t a lsdann  am 8. J a n u a r  d. .J. in  B erlin  eine noch- 
m ali e B e ra tu n g  s ta ttg efu n d en , in  w elcher ein N o rm al-S tu d ien p lan  von den S achverstand igen
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v o rg e leg t und  m it w enigen  A bitnderungen genehm ig t w urde. L e ider riicken die diesbeziiglicheii 
V erhandlungen  n ich t m it der w iinschensw erten  B eschleunigung , die die B ese itig u n g  eines w irk lichen  
N o tstandes e rfo rderlich  m acht, vorw & rts. D ie V erhand lnngen  beziig lich  E rr ic h tu n g  eines Gebiiudcs 
in A achen sind noch in der S ch w eb e , w eil man b isher iiber die W a h l eines passenden  G rund- 
sttickes sich n ich t h a t  ein igen konnen. Ich  w iederhole  ab e r h ie r den d ringenden  W u n sch , der 
auch in der in d e r le tz ten  V ersam m luug e instim m ig  angenom m enen R eso lu tion  A usdruck  gefunden 
h a t, dafi die Z ahl d e r L eh rstiih le  der E isen h iittenkunde  an unseren  techn ischen  H ochschulen  und 
B ergakadem ien v e rm eh rt w ird  und eine E rw e ite ru n g  und N euordnung  des hoheren  U n te rrich ts- 
w esens fu r das Studium  der E isenh iittenkunde  unerlaB ljch  is t. Mogen den W o rten  nunm ehr auch 
bald  T a ten  folgen.

W as die H erausgabe des N o r m a l - P r o f i l b u c h e s  b e tr itft, so nehm en die V orarb e iten  ih reu  
F o r tg a n g ; es is t insbesondere z u rz e it  eine U nterkom m ission dam it b e sch a f tig t, eingehend  zu 
priifen , ob und w elche A biinderungen bei den N orm al-I-P rofilen  vorzunehm en sind . D a dam it auch 
Y ersuchsw alzungen  verknflp ft sind, so b ed a rf es groB er m iihevoller A rbe it, ehe w ir das R esu lta t 
e rw a rten  diirfen.

W ie  Ihnen  durch nnsere  V e re in sze itsch rift b e k an n t gew orden is t, is t  im vorigen Som m er iu 
M iinchen u n te r  dem P ro te k to ra te  S e iner K on ig l. H oheit des P rin zen  L udw ig  von B ay ern  das M u s e u m  
v o n  M e i s t e r w e r k e n  d e r  N a t u r w i s s e n s c h a f t  u n d  T e c h n i k  g eg riinde t w orden. In  deinselben 
sollen n ich t n u r die neuesten  E rrungenschaften  der T e c h n ik , sondern  auch die M eisterw erke  der 
V ergangenheit, die B ildnisse und S chriften  herv o rrag en d er M anner der W issenschaft und T echn ik  
v e rew ig t w erden. D er V erein  is t au fg e fo rd e rt w orden, einen stand igen  V e r tre te r  in den V o rs ta n d s ra t 
des M nsenms zu  en tsenden , nnd is t diese W a h l au f  mich gefa llen . D er V ere in svo rstand  h a t sein 
In te re sse  fiir das Museum dadureh  b e k u n d e t, daB e r in se iner le tz te n  S itzu n g  beschlossen ha t, 
dem Museum einen einm aligen B e itra g  von 50 0  J l  und einen J a h re sb e itra g  von 100  J(> fiir die 
nachsten  fa n f  J a h re  zu  bew illigen .

S e it u n se re r le tz ten  T ag u n g  h a t sich ein fiir die deutsclie E isen in d u strie  iiberaus w ich tiges 
E re ig n is  durch  die B egriindung  des S t a l i  1 w e r k s - V e r b a n  d e s , A k tiengesellschafc D usseldorf, vollzogen. 
Dem S tah lw erks-V erband  gehiiren  zu n ach st n u r die groB eren S tah lw erk e  bis a u f  eins an . E s is t 
die A b s ic h t, auch die iib rigen  S tah lw erk e  au fzunehm en , und die A ufgaben des V erb an d es , die 
zu n ach st n u r in  den gem einsam en V erkaafen  von E isenbahn-O berbaum ateria l, F o rm eisen  und  H alb- 
zeug  sow ie e in e r K o n tin g en tie rn n g  d e r iibrigen S tah lp ro d u k te  lieg en , zu erw eite rn  und nach  der 
A ufnahm e der ubrigen  S tah lw erk e  auch den Y erk au f d e r iibrigen E rzeu g n isse  e inzubegreifen , 
sow eit n ich t Sondererzeugn isse  in B e tra e h t komm en.

Die E rrich tu n g  des S tah lw erks-Y erbandes w urde n o tig , w eil die E rzeu g u n g  u n se re r W e rk e  
zum  groBen T e il ,  gegenw ilrtig  fa s t zu r H a lf te , A bsatz  im A uslande suchen muB,  und ohne den 
V erband  ein w ilder W ettb ew erb sk am p f en ts tehen  m iiB te, d e r der G esam the it u n se re r W erk e  
n nberechenbare  Y erluste  be igeb rach t hatte. Inw iew eit der S tah lw erk s-V erb an d  der ihm g este llten  
hohen A ufgabe g e rech t w erden w ird , verm ogen w ir h eu te  noch n ich t in  a llen  K onseąuenzen  zn 
iiberselien, jedoch  diirfen w ir das Z u trauen  zu den M annern haben, die an der S p itze  stehen , daB 
die L e itu n g  maBvoll und u n te r m og lichster Selionung und W a h rn n g  a lle r  yorhandenen  In te ressen  
vorgehen  w ird . D a der in landische A bsatz , der se it dem J a h re  1 8 9 9 /1 9 0 0  enorm  zuriickgegangen  
w a r ,  sich erfreu licherw eise  w ieder zu lieben b e g in n t, so diirfen w ir der w eite ren  E n tw ick lung  
u n se re r E isen industrie  wohl m it Y ertrau en  en tgegensehen . —

H ie rau f erhalt zu r  A brechnung  fiir das J a h r  1903  H r. C o n i n x  das W o r t und es w ird  im 
AnschluB an seinen B erich t der K assenfiih rung  E n tla s tu n g  e rte ilt. —  E s  fo lg t dann  a is P u n k t 2 
der T ag eso rd n u n g  der V o rtra g  des H rn . M. B o v e r i - B a d e n  (Schwreiz) iiber:

Die Dampfturbinen und ihre Anwendung, mit besonderer Beriicksichtigung  

der Parsons-Turbine,

dessen V eroffentlichung in e in e r d e r nachsten  N um m ern erfo lgen  w ird .

Dariach ubern im m t H r. K om m erzien ra t B r a u n  s den Y o rs itz  und e r te il t  H rn . R . M. D a e l e n -  
D iisseldorf das W o rt zn seinem  V o rtra g e :

U b er  verschiedene Verfahren zur Erzeugung von FluBeisen,

der in H eft 9 von „ S ta h l und E isen u S e ite  507  ff. b e re its  zum  A bdruck g e lan g t is t. In  der
diesem  V o rtra g  folgenden B esprechung  e rlia lt znnilchst. das W o rt

H r. Liirmann jr .-B e r lin :  Ich freue m ich, k o n sta tie ren  zu konnen , daB sich H r. D aelen
heu te  in seinem  Y o rtrag e  v o rte ilh a fte r  iiber die k ippbaren  M artinofen ausgesproclien  h a t  a is  v o r
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v ie r Ja h re n . D am als, am 17. A pril 1 900 , sag te  e r  w ortlich : * „B eziiglicli d er L e is tu n g  diirfte  
ein e rh eb lich e r U nterscliied  auch n ich t vorhanden sein und mnB ich daher bei m einer A nsich t 
b leiben, dafi w esentliche Y orteile  nnd grofie E rsp a rn isse  durch den k ippbaren  M artinofen n ich t 
e rz ie lt w e rd en .‘‘ Ich  freue m ich, dafi innerlia lb  der ku rzeń  Z eit ein d e ra r tig e r  U m scliw ung in 
der A nsich t des H errn  Y o rtragenden  e in g e tre ten  is t. leli habe in dem Y o rtrag e  des H rn . D aelen 
A ngahen iiber die A nlagekosten  eines T albo t-M artinofens v e rm i6 t, tro tzdem  der V o rtrag en d e  schon 
vor v ie r Jahi-en in der L age w ar, iiber die K osten  k ip p b a re r M artinofen A ndeutungen  zn m achen. 
D am als sag te  Hr. D ae len , die A n lagekosten  e ines k ippbaren  M artinofens —  also auch T a lb o t- 
O fens —  w iiren 50°/o  hoher a is  die eines fes tstehenden ; D a H r. D aelen nnnm ehr dio E in fiih rung  
des T albo t-O fens fiir D eu tsch land  v e r t r i t t ,  so w ird  e r  j a  wohl in der L ag e  sein , uns die A nlage
kosten  ausfiih rlich  im einzelnen  zu u n te rb re iten .

C. R itte r  V0n S c h w a rz -L iitt ic h : W en n  es m ir g e s ta tte t  is t, an den hochst in te ressan ten
V o rtrag  des H rn . Daelen einige W o rte  anzusclilie fien , so gesch ieh t d ies , um in  g ed riing te r 
W eise  eine —  w ie ich g lanbe —  se h r  b each tensw erte  N euernug  au f  dem G ebiete der Siem ens- 
schen R egen era tiv -F en eru n g en  der geeh rten  V ersam m lung zu r K enn tn is zu b ringen . E s b e triff t

dies ein von H rn. Ilii tteu d irek to r K n r z -  
w e r n h a r t  in T ep litz  erfundenes Y er
fah ren , w onacli die sam tliclien  G asyerluste , 
w elche beim U m steuern  b isher sta ttfin d en , 
in  e in fac lis te r , sch n e lls te r  nnd s ich e rs te r  
W eise yerm ieden w erden . D ie W ich tig k e it 
d er F ra g e , die G asyerlu ste  bei Siem ensfeue- 
ru n g en  zu verm eiden , is t unseren  H iitten- 
tech n ik ern  schon se it lau g e re r Z e it bekann t 
nnd besonders in jiin g e re r  Z eit auch m ehr 
in den V ordergrund  g e tre ten . D ies bezeugen 
die liie rau f beziiglichen in „S ta lli nnd E ise n 11 
1903  und 1904  erschienenen  A bhandlungen 

und M itte ilungen . Im H eft 5 vom 1. Marz
1903  is t der G asverln st beim B etrieb  yon 
Siem ensofen wfthrend des U m steuerns fiir 
D eu tsch land  a lle in  au f ja h r lic h  5 0 0 0 0 0  J i  
g esch a tz t. D asG assp arv erfa liren  nach System  
K iuzw ern liart. e rg ib t n ich t n u r dio liu tzb a re  
G ew inm ing a lles jen es  G ases, w elches beim  
jedesm aligen  U m steuern  durch E n tlee ru n g  
der R egenera to rkam m er und zugehorigen  
G askanille verloren  geh t, sondern  es w erden 
dadurch auch alle  je n e G a sy e r lu s te  venn ieden , 
von denen in den erw ilhnten  A ufsatzen  von 

•„S tah l und ' E isen "  die R ede is t.
D as V erfah ren  b es teh t darin , dafi nach dem bere its  b ekann ten , v o r  dem U m steuern vorzu- 

nehm enden G asabsperren  durch eine m oglichst nahe dem G asabsperrungso rgan  (im Sinne der Be- 
w eg u n g srich tu n g  des G asstrom s gem eint) an geb rach te  Offnung L u ft e ingelassen  w ird , so dafi im 
G ask an a l nnnm ehr L u ft ( s ta t t  G as) gegen die R egenera to rkam m er zustrom t, w elche das u n m itte l- 
b a r  h in te r dem G asabsperrungso rgan  im G askanal nnd in der R egenera to rkam m er stehende G as v o  r  
sich lier in  den Ofen drilng t, wo es m it der ans der L n ft-R eg en era to rk am in er g le ich ze itig  in den 
Ofen komm enden e rh itz ten  L u ft zusam m enstrom t und v e rb ren n t. D er Y organg , an  einem  ein- 
fachen B eisp iel e r la u te r t,  is t fo lgender: Das G as stro m t durch  das G asregu lie rven til V (A bbil
dung 1) in  das R ohrstiick  a und von da durch den K an ał c zn r  R egenera to rkam m er. V or dem 
jedesm aligen  U m steuern  w ird  die K lappe k  um geste llt, so dafi sie die in A bbildung  2 angedeu te te  
S te llung  einnim m t. H ierdurch  w ird  die G aszufnhr ganzlic li a b g e sp e rrt nnd d e r L n ft g le ich ze itig  
G elegenheit gegeben , e in zu tre ten . L e tz te re  d ran g t das im K anał c und in  der an  diesen an- 
schliefienden R egenera to rkam m er en th a lten e  Gas vor sich lier in den Ofen, wo es —  wie er- 
w ahnt —  zu r V erb rennnng  kom m t. Sobald m an durch  A usloschen d e r F lam m e im Ofen w ah r- 
nim m t, dafi a lles G as in  den Ofen gekom m en und v e rb ran n t is t, w ird  in der gew ohnlichen W eise  
um gesteuert nnd g leich  d a rau f die K lappe k  in  die u rsp riing liche L age, w ie in A bbildung 1 an- 
g ed en te t, zu riickgeb rach t. D er G ang des Ofens yo llz ieh t sich liie rau f genau in derselben  W eise

* Siehe „Stahl und E isen“ 1900 Heft 15 S. 786.



620 Stahl und Eisen. Protokoll der H auptcersam m lung eon i 23. A p ril 1904. 24. Jahrg. Nr. 11.

wie sonst, d. li. wie es auch ohne die beschriebene Einrichtung: iim ner d e r F a li  w ar. E in  U n te r
sch ied  is t n u r da rin , dali sich aus der R egenera to rkam m er und den zugelio rigen  K analen  die d arin  
befindliche L u ft in den R auchkana l Ti e n tle e rt, w iihrend ohne die E in rich tu n g  ein g le ich  grofies 
Volumeu G as entw ichen  und som it verloren  gegangen  wiire. E ine E xplosiou kann  hei der rege l- 
rech ten  Y ollziehung  der eben angegebenen , gewiB seh r einfachen H andgriffe n ich t s ta ttfinden , weil 
die L u ft das G as in der e rw ahn ten  W eise v o r  sieli h e r sch ieb t, das G anze sich  ra sch  vo llz ieh t 
und  dalier zu r B ilduug  e in e r fiir eine E xplosion nótigen Menge eines G em isches von G as und 
L u ft w eder geniigend R aum  noch Z eit yorhanden  sind . N ur an  der B eriih rungss te lle  zw ischen 
G as und L u ft b ilde t sich eine seh r k leiue M enge eines solchen G em isches, w elches sich im M omente 
der V erb rennung  des le tz te n  G asrestes durch  H eraussch lagen  eines k leinen Fliłm m chens aus dem 
Schauloche k u u dg ib t, w elches jedoch  g le ich ze itig  der B ed ienungsm annschaft a is  S ignal d ien t, dafi 
j e t z t  u m g esteu ert w erden soli.

D as soeben beschriebene V erfah ren  is t  au f den E isenw erken  in  T ep litz  be re its  se it langeren  
M onaten in  ungesto rtem  B etriebe  und h a t n ich t die g e rin g s ten  S chw io rigkeiten  oder irgendw ie  
beach ten sw erte  besondere B etrieb skosten  v e ru rsach t. Die m it dem V erfahren e rz ie lten  E rsp a rn isse  
liegen  k la r  au f  der H and, da sie sich in e in fach ste r und s ich e rs te r  W eise  berechnen la s s e n : 
Man b rau ch t n u r den In h a lt der R eg enera to rkam m er n eb st dein jenigen der anscliliefienden G as- 
kanille (bis zu r  G asabsperrvo rrich tung ) m it der A nzahl der U m stouerungen zu m u ltip liz ieren  und 
m an e rh a lt die m it diesem  V erfahren  e rsp a rte  G asm enge. D as V erfah ren  kann bei a llen  
ex is tie renden  U m steuerungsein rich tungen  angew endet w erden, w ie z. B . bei der gew ohnlichen vier- 
te iligen  und d re ite iligen  G locke System  T u rk , beim U m steuerven til System  F isch e r sow ie bei den 
U m steuerungssystem en C zekalla  und N agel und ebenso aucli bei der U m steueryo rrich tung  F o r te r , 
a lten  und neuen System . E s w iirde indes zu w eit fiiliren , au f  a lle  E inze lhe iten  der verschiedeneii 
A nw endungsarten  h ie r e inzugehen , es geniige dalier, zu erw ahnen , dafi d e r E rlin d e r a lle  liierin  
e insch lag igen  A ufgaben be re its  vollkomm en gelost lia t. E s sei n u r noch bem erk t, dafi der E rfinder 
das deutsche sow ie das o s te rre ich ische  P a te n t b e re its  im J u l i 1900  angem eldet hat.

E s is t n ich t zu leugnen , daB den S iem ensfeuerungen tro tz  ilire r  an e rk an n ten  V orziige und 
ih re r  w eiten  Y erb re itu n g  im m er noch ein n ich t zu u n te rsch iltzender M angel, nam licli de r der Gas- 
ve rlu ste  beim U m steuern , an g e h a fte t ha t. D ieser N ach te il e rsch e in t durch das soeben beschriebene 
V erfahren  in  e in facher W eise  verm ieden, so dafi nunm ehr das Siem enssche F euerungssystem  a is das 
yornehm ste und vollkom m enste gew ili m it R ech t a llen  anderen F euerungssystem en  vorzuziehen  is t.

G eheim er B e rg ra t P ro fesso r D r. Wedding-Berlin: In  der V orausse tzung , dafi H r. D aelen
au f dio F ra g e  des H rn . L iirm ann  an tw o rten  w ird , m ochte ich  b itten , den V erg leich  des m it zw ei 
A bstichen versehenen  Ofens einzuschliefien , der je tz t  an  der po ln isch-sch lesischen  G renze in  
C zenstocliau in dauerndem  B etrieb  is t. Ich  m ochte m ir die F ra g e  g e s ta t t e n : W ird  n ich t do rt
in dem fes ts tehenden  Ofen dasselbe e rre ic h t w ie in  einem  k ippbaren  Ofen nnd so llte  n ich t der 
fe s ts tehende  Ofen b illig e r h e rzu s te llen  und zu be tre iben  sein a is  ein k ip p b a re r O fen?

N och einen zw eiten  P u n k t m ochte ich g ern  e ro r te r t  sehen . D as V erfahren , E rze  zu redu- 
z ieren  und dann in das E isenbad  e inzu tauchen , is t  be re its  vor lan g e r Z e it vergeblich  von W ilhelm  
Siem ens in  E n g lan d  versuch t, und F rie d ric h  Siem ens h a t  es an der L alin  ohne E rfo lg  fo r tg e se tz t. 
D ie V er8uche sind g esch e ite r t, w eil doch die B e rg a rten  der E rze , w elche der R egel nacli k iesel- 
sau re lia ltig  sind, versc lilack t w erden m ussen. E s e n ts te h t ein E isen s ilik a t, und schon Siem ens 
h a tte  fe s tg e s te llt, dafi, w enn die B e rg a rten  27 °/o b e trag en , a lles E isen  w ieder versc lilack t w erden  
mufi. G erade diese E rfa h ru n g  h a tte  Siem ens a u f  den rich tig en  W eg  g eb rach t, E isenoxyde, n ich t 
red u z ie rtes  E isen , in  das R oheisenbad  einzusetzen .

D irek to r Pottgiefier - D o rtm u n d : Ich  w erde m ir e rlauben , Ihnen  k u rz  zu sch ildern , wie
a u f  dem S tah lw erk  H oesch nach dem B e r tra n d -T h ie l-V e rfa l ire n  g ea rb e ite t w ird . W ir  yerw enden 
T hom asroheisen , w elches in zw ei u n se re r gew bhnlichen 18 t-M artinofen y e ra rb e ite t w ird . Je d e r  
d ieser Ofen h a t in der R iickw and eine k le ine  T iiroffnung, so daB je d e r  Ofen a is V orfrisch - und 
a is F ertig frischo fen  g eb rau ch t w erden kan n . D as M ischereisen enthalt e tw a  3 °/o C, 1,8 °/° P -i 
0 ,3  % Si, 1,5 °/° a n d  0 ,0 7  °/° S. Im  V orfriscliofen  w ird  festes T hom asroheisen , E rz  und 
K a lk  c h a rg ie r t und, w enn dieses te ig ig  gew orden, das liiissige M ischereisen h inzugefiig t. D arau f 
e rfo lg t eine lebhafte  R eak tion  des M etallbades, so daB ze itw e ilig  das G as a b g e s te llt w erden muB. 
W enn die R eak tion  nachliifit, k an n  die C harge abgestoclien  w erden , fa lls  E rz , K a lk  und S ch ro tt 
im F ertig frisch o fen  te ig ig  gew orden. D a es n ich t d a rau f ankom m t, dafi die C harge m it einem  
bestim m ten  K ohlenstoff- und P h o sp h o rg eh a lte  dem F ertig frisch o fen  zu g efiih rt w ird , so is t  eine 
S to rung  im  Z usam m enarbeiten  der beiden Ofen ausgesch lossen . D er K oh lenstoffgehalt d e r vor- 
gefrisch ten  C harge schw ank t zw ischen 1 und 2 °/o, der P h o sp h o rg eh a lt zw ischen 0,1 und 0 ,3  °/o. 
D ie Schlacke des V orfrischofens e n th a lt bis zu  25 °/o P a O*. D ie in eine G iefipfanne abgestochene 
C iiarge des Y orfrischofens w ird  nach  H eben m itte ls  eines L au fk ran s  durch den P fan n en d u rch lau f
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in eine k u rze  R inne und aus d ieser durch die T iiroffnung der O fenriickw and in  den F e rtig fr isc li-  
ofen g e le ite t. Die C liargendaner, von A bstich  zu  A bstich , b e tra g t in jedem  Ofen z u rz e it e tw a 
2 1/2 S tunden , nach  E rh a lt  v e rb e sse rte r  C harg ieryorrich tungeii vo ranssich tlich  zw ei S tunden  und 
w en iger. N ich t in der P fan n e , w ie bei T a lb o t und S u rzyck i, sondern  im Ofen w ird  die C harge 
au f  gew ohnliche W eise  fe r tig  gem acht. D as C hargenausbringen  b e tra g t du rch sch n ittlich  min- 
destens 103  %> w enn das e ingese tz te  E rz  n ich t b e riick sich tig t w ird . D er K oh lenverb rauch  fiir 
1000 k g  is t  schon j e t z t  n ich t hoher a is  beim gew ohnliclien M artinverfah ren . —  D er S tah l la fit 
sich g u t giefien und w alzen , h a t einen seh r g eringen  P h o sp h o rg eh a lt und is t  von g leichm afiiger 
Qnalitat. G enaue S tah lse lb stk o sten  kann  ich noch n ich t angeben . D as b illigere  E in sa tzm a te ria l 
jedoch  und die phosphorsaurere iche  S chlacke des V orfrischofens erm afiigen die S tah lse lb stk o s ten  
gegen  die des a lten  M artinverfah rens schon j e t z t  um m indestens 4 J l  fiir 1000  kg . Bei unseren  
E in sa tzp re isen  komm en dio S elb stkosten  denen fiir T liom asstalil schon so nahe, daB es nach  meinem 
D afiirha lten  n ich t ausgesch lossen  is t, daB das B ertran d -T h ie l-V erfah ren  den Tliom asprozeB ver- 
d rangen  w ird , zum al beim B e rtran d -T h ie l-V erfah ren  ein b illigeres  R oheisen v e ra rb e ite t w erden 
kann . Zum SchluB m ochte ich noch betonen , daB das B e rtran d -T h ie l-V erfah ren *  sich in jedem  
JląrL inw erk m it geeigne tem  L au fk ran  ausfiihren  laBt, und kann  ich einen V ersuch m it dem selben 
n u r em pfelilen. Ich  bem erke noch, daB sich das V erfahren  am v o rte ilh a fte s ten  da ausfiihren  
la fit, wo fliissigcs R oheisen , m oglichst M ischereisen, zu r  V erfiigung ste lit.

H r. R. IVI. D ae len -D iisse ld o rf: M. H ., ich habe zun ilchst H rn . L iirm ann zu erw idern , dafi
m eine friihere  A ussage iiber den k ippbaren  Ofen und seine A nw endung zum S chro ttschm elzen  
gegen iiber dem gew ohnliclien  festen  Ofen eigen tlich  m it m einer h eu tig rn  A nsich t in  bezug  an f 
den T albo tp rozefi g a r  n ich ts  zu tu n  h a t. Ich  habe dam als gesag t, dafi fiir das gew ohnliche Y er
fah ren  der k ippbare  Ofen zu teu e r is t, und die P ra x is  h a t das auch b e s ta tig t, indem  sie denselben 
dafiir n ich t angenom m en ha t. S ind ab e r besondere V orte ile  dam it verbunden , dann is t  es be- 
b e rech tig t, auch einen te u re re n  Ofen einzufiihren .

A uf die F ra g e  des H rn . G eheim rat W edd ing  mufi ich zugestehen , dafi m an das kon tinu ie r- 
liche V erfah ren  auch im feststehenden  Ofen ausfiih ren  kann , w ie es ta tsach lich  in C zenstochau 
g esch ieh t. A ber die vollen V orte ile  des T a lb o tv e rfah ren s h a t m an n ich t nach dem Surzycki- 
v e rfah ren , w eil dieselben haup tsach lich  in dem seh r grofien B ade liegen , w elches ais Warme- 
speicher fo rtw ah rend  vorhanden  is t. D as e rk la r t eben den g iinstigen  V e rlau f des ganzen  T a lbo t- 
y e rfah ren s  sow ie auch , w eshalb  die physikalischen  und die chem ischen P ro zesse  in so ra sch e r 
W eise  verlaufen  und w eshalb  die Q n a lita t ans dem T albot-O fen eine se h r  g u te  is t, tro tzdem  die 
R iickkohlung in der P fanne  gesch ieh t.

W as H r. G eheim rat W edd ing  in bezug  au f den Z usatz  von E rzen  b em erk t h a t, is t  
zw eife llos r ic h tig  und ich  habe bem erk t, dafi die V ersuche, die Siem ens friih e r a n g e s te ll t h a t, 
n ic h t e rfo lg re ich  sein  konn ten , w eil sie  in  k leinen  sau ren  Ofen a n g e s te ll t w urden . W as anderes 
is t  es, w enn sie im basisclien  Ofen m it grofiem  W arm espe icher ausgefiilirt w erden. W ir  sehen, 
dafi ein Z usa tz  von 20  °/o E rz  dann keine S chw ierigkeit m acht, indem  das A usbringen  an E isen 
b is 90 °/° b e tra g t. E s is t  d ah er anzunehm en, dafi der Z usa tz  verdoppelt w erden kann , w enn das 
E rz  v o rher red u z ie rt w ird , nnd das w iirde geniigen, um die B etrieb sk o sten  u n te r  d iejenigen des 
basisc lien  B essem erverfa lirens zu  bringen .

H r. Liirmann jr .-B e r lin :  Ich  g laube, die D eu tung  des H rn . D aelen , daB ich dam als nu r
das S ch ro ttv e rfah ren  fiir k ippbare  M artinofen im A uge geliab t hatte, is t  n ich t s tich h a ltig  und der
H e rr  V o rtrag en d e  w ird  sich davon iiberzeugen, w enn er die betreffende L ite ra tu r  nach lesen  w ird . 
In  dem V o rtrag e  vom 17. J u n i 1900  is t von groBen M engen Z nsa tzen , die in  die k ippbaren  
M artinofen  g eb rach t w erden, gesprochen w orden, dafi m an die groBen Schlackenm engen le ich te r 
en tfe rn en  konne, und daB m an dem Ofen eine schaukelnde B ew egung geben konn te , um die Oxy- 
dation  zu besch leun igen . Beim S ch ro ttv e rfah ren  ab er f a l l t  m eistens n u r seh r w enig Schlackę, 
und is t  haufig der S tah l schon w eich genug, wenn das E isenschm elzen  beendet is t, so dafi Zu- 
sa tze , w elche S chlacke in  groB eren M engen au ftre ten  lassen , n ich t erfo rderlich  sind . WTenn aber 
tro tzdem  die A uffassung  m oglich sein  so llte , dafi ich  dam als n u r das S ch ro ttv e rfah ren  im  A uge 
geh ab t hatte, so m ochte ich liie rm it ausdriicklich  betonen , dafi das n ich t von m ir beab sic litig t 
w ar, sondern  dafi ich auch an  die Y era rb e itu n g  von fliissigem R oheisen in  der I lan p tsac h e  und 
z w a r von .90  °/» und  dariiber gedaclit habe.

V o r  s i t  z e n  d e r :  D a das W o rt n ich t w eite r gew iinsch t w ird , d a rf  ich wohl die D is-
kussion  schliefien. Elie w ir au se inandergehen , w ollen w ir ab e r noch dem Y o rtragenden  H e rrn  
D aelen unsern  herzlichen  D ank fiir seinen trefflich  au sg ea rb e ite ten  Y o rtrag  aussp rechen . (L eb 

h a f te r  B eifa ll.) (Schlufi: 7 U hr 30  M inuten.)

* Das diesbez&gliche D. R. P. Nr. 80275 hat das Eisen- und Stahlwerk Hoesch erworben.
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Das neue Blechwalzwerk der CharlottenhUtte.
(Hierzu Tafel VII.)

Um den A bsatz  in R oheisen in  den eigenen 
B etrieben  zu verg roB ern  nnd die M artinofen- 
an lage  b e sse r au szn n u tzen , bau te  die A k tien 
gese llsch a ft C h arlo tten h iitte  in  N iedersehelden 
an  der S ieg  die nachstehend  beschriebene A n
lag e  zu r  H e rs te llu n g  von G rob- und M ittel-

D as W alzw erksgebande b e s teh t aus zw ei 
H au p tliingsha llen  von je  19 ,5  m B re ite  und 102 m 
L ange, die von e iner 11 ,5  m b re iten  Q uerlialle  
durchbrochen w erden . In  der Q uerhalle , die von 
einem  e lek trisch  betriebenen  3 0  t  - K ran  be- 
s trich en  w ird , liegen  die W alzenzugm asch ine  1

Abbildung 1. Ansicht vor der W alze.

b lechen. AuBerdem w urde ein P reB w erk  zum 
K um peln von K esselboden e in g e rich te t, um, g e treu  
dem b ish e r befo lg ten  P rin z ip , aus S ieg e rlan d e r 
Q ualita ts-R oheisen  Q ualita ts-F luB eisen - und -S tah l 
he rzuste llen  und  w e ite r  zu v e ra rb e iten . Z ur 
F ab rik a tio n  d e r g an g b a rs ten  Boden fiir L and- 
kesse l w a r es e rfo rderlich , die A bm essungen der 
P re s se  so zu  w ah len , daB S pezialboden  bis 
2 6 0 0  mm D urclim esser in  einem  D ruck  ans- 
gefiih rt w erden konn ten . D as G robblechw alzw erk  
muBte dem entsprechend  bis 3 m b re ite  B leche 
w alzen . D er BeschluB, das W alzw erk  zn bauen, 
w urde im M arz 1902  gefaB t. Die In b e trie b - 
se tzu n g  der A nlage ko n n te  nach U berw indung  
m ancherlei S ch w ie rig k e iten , die sieli aus den 
o rtlichen  V erh łlltn issen  ergaben , schon am 15. F e 
b ru a r  19 0 3  erfo lgen .

und die beiden W alz g e riis te  2 und 3. In den 
L iłngshallen  h in te r  der W alze  laufen je  ein  e lek 
tr isch  b e trieb en er 10 t-L a u fk ra n . D er K ran  in  der 
Q uerhalle  d ien t zum A usw ecliseln d e r  W alzen , 
der S tan d e r u s w ., w ahrend  die seh r schnell 
a rb e itenden  K rane der L an g sh a llen  vornehm licli 
zum L aden  der B leche und Boden bestim m t sind. 
D ie G ebaude sind  von der S iegener Y erz inkere i, 
G eisw eid , die K rane  von den V ere in ig ten  H a- 
sch inen fab riken  A ugsbu rg  und N iirnberg  aus- 

| g e fiih rt. D ie Q uerlialle tr e n n t die O fenhalle von 
dem Sclierenbau . In  d e r e rs te ren  befinden sich 
zw ei 15 m lan g e  StoBofen m it hy d rau lisch e r StoB- 
v o rrich tn n g  4 und 5. D ie B ram m en w erden  vom 
M artinw erk  h ochkan t au f  einem  W agen  stehend 
zw ischen S toB vorrich tnng  und Ofen g e b ra c h t und 
durch  die e rs te re  in  den Ofen geschoben. D ie
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E rzeugung: e ines Ofens b e tr iłg t bei e in facher 
B esa tzu n g  60 b is 70  t. D ie erw U rm ten B ram m en 
w erden  m it e in e r hyd rau lischen  A usziekvorrich - 
tu n g  aus dem Ofen g ezo g en , ro llen  dann iiber 
eine g en e ig te  R ollenbalin  6 au f  einen H ebetisch  7 
und von diesem , nachdem  sie gehoben  sind, iibei' 
eine zw eite  R o llenbahn  8 in die W alze .

D ie T andem w alzenzugm aschine von G ebriider 
K lein  in  D ahlbrucli h a t folgende A bm essungen : 
D er H ochd ruckzy linder h a t  einen D urchm esser 
von 9 2 0  mm, d erN ied erd ru ck zy lin d er einen solchen 
von 1400  mm bei 1250  mm H ub. D er e rs te re  
is t m it K o lbensch iebersteuerung , der le tz te re  m it

haben 2 2 0 0  mm B allen liiuge und 77 0  bezw . 
600  mm D urchm esser. H in te r  der W alze  be- 
findet sich im AnschluB an den H ebetisch  des 
e rs ten  G eriistes ein e tw a  20 m lan g e r R o llgang  9 
in  V erb indung  m it einem  W arm b e tt. D er R o ll
g an g  lieg t 7 5 0  111111 iiber H iitten flu r, und sind 
dem entsprechend  die G ltihbfen sow ie die sam t- 
lichen  A rbeitsm ascliinen  zum  R ich ten  und Be- 
schneiden der lileclie  in derselben  A rbeitshohe 
au fg es te llt. D ie gew a lz ten  B leche laufen b is zum 
E nde des R o llganges, w erden dann durch Quer- 
ziige auf das W a rm b e tt gezogen , passieren  liier- 
au f  die R ich tm asch ine 10 und w erden dann durcli

Abbildung 2. Ansiclit hinter der Walze.

C orliB steuerung  versehen . D as Schw ungrad von 
10 m D urchm esser w ieg t 8 0 0 0 0  kg . D ie Ma
schine m ach t 70 T o u ren  i. d. M inutę.

D as L au th sc lie  G robblechtrio  is t vou der D uis- 
b u rg e r M asch in en b au -A .-G . vorm als Bechcm  & 
K eetm an g eb au t. E s b e s itz t W alzen  von 3 1 0 0  mm 
B a llen lś lnge ; die obere und u n te re  W alze  liaben 
einen D urchm esser von 900  mm, die M itte lw alze 
einen solchen von 700  mm. Die H ebetische 
sind  m it ange triebenen  R ollen versehen . A uf 
diesem  G eriist w erden  B leche von 40  bis 5 mm 
h e rg e s te l l t ,  w alirend die diinneren S orten  bis 
3 mm abw ilrts au f  einem  zw eiten , von G ebriider 
K le in  g e lie fe rten  T rio  gew a lz t w erden . Um 
le tz te re s  selbst& ndig tre ib en  zu  ko n n en , muBte 
n a ch trag lich  noch ein zw eites K am m w alzgeriist 
a u fg e s te llt w erden . D ie W alzen  dieses T rio s

Q uerziige au f ein zw eites B e tt g eb rach t. H ier 
sind  die B leche schon so w eit e rk a lte t , daB sie 
angeze ichne t w erden konnen. D ie B leche w erden 
sodann au f  R ollbocken der Zw eistU ndersohere 11 
zugefiih rt, g esp a lten  nnd w eite r zum Silumen an 
die iibrigen Scheren  v e rte ilt. D ie B leche w erden 
fa s t durchw eg  in  L ilngen von n ic lit u n te r  10 m 
g ew alz t. D ie B leche des zw eiten  G eriistes, w elche 
g eg liih t w erden  miissen, passieren  den Gliihofen 
und w erden d a ra u f  g e ric lite t und g esehn itten . 
S ilm tliche R o llgange und A rbeitsm ascliinen  w e r
den e lek trisch  ange trieben . D ie A n lage  s te llt 
z u rz e it je  nach  den A bm essungen der B leche 
8 b is 10 D oppellader in  der lO stiind igen  Sch ich t 
lier. D ie L eistu n g sfa liig k e it is t ab e r daiu it n ich t 
erschopft. D ie R o llgange, R u tschen  und W arm - 
b e ttan lag en  sind von der M asch inenfabrik  Sack



624 Stahl uud Eisen. Am erikanische Hochofen m it hoher Erzeugung. 24. Jahrg. Nr. 11.

in R atli, die Seheren  nnd die R ich tm asch ine von 
der F irm a  E rn s t SchieB in D iisseldorf nnd der 
K alk er W erkzeugm asch inen fab rik  B reuer, Scliu- 
m acher &  Co. A .-G . in  K alk  g e lie fe r t w orden. 
D ie schw ersten  b ish e r au sgew alz ten  B ram m en 
h a tte n  ein S tiickgew ich t von e tw a  5 0 0 0  kg .

Zum P re ssen  d e r  Boden d ien t eine von der 
K alk er W erkzeugm asch inen fab rik  ge lie fe rte  hy-

d rau lische  P a ten t-K iim pelp resse  m it D am pftreib-
ap p a ra ten . D ie P re sse  a rb e ite t m it einem  D ruck

1 von 50 0  t ;  die S au len s te llu n g  von M itte  zu M itte
S aule  b e tra g t 3 3 0 0  X  1 6 0 0 , d e r Saulendurch-
m esser is t  30 0  mm. Zum B earb e iten  der ge-
preB ten Boden sind  yersch iedene Spezialm asch inen
au fg es te llt. . „A. Ruhfus.

Amerikanische Hochofen mit hoher Erzeugung.
Von Rudolf Kunz -M iilheim  a. R hein .

D ie Z e iten , wo m an in A m erika bei der 
A nlage neuer Hochofen nahezu  von F a li zu F a l i  
au f  hohere E rzeu g u n g  h in a rb e ite te , scheinen vor- 
iiber zn sein. B ek an n tlich  h a t m an yersuch t, 
das tag lich e  A usbringen  eines Ofens au f 500  
oder w om óglicli 600  t  zu b rin g e n , geriich t- 
w eise la s  m an so g ar von 8 0 0  bis 1000  t. T a t- 
sach lich  h a t aber nu r ein e in z ig er Ofen (D a u f  den 
E d g a r T hom son S tee l W orks) w irk lich  den An- 
fo rd e ru n g en , die an  einen 5 0 0  t - Of e n  g e s te llt 
w erden , d. h . in  e in e r H iitten re ise  1 0 0 0  0 0 0  t  
bei 5 0 0  t  D u rc h sc h n itts -T a g e se rz e u g u n g  aus- 
zu b rin g en , voll geniig t. W ohl haben  viele an 
e inze lnen  T agen  bedeutend m ehr a is  5 0 0  t  und 
in e iner H iitten re ise  m ehr ais 1 0 0 0  0 0 0  t  e r 
zeug t, aber im D u rchschn itt w urde diese L e is tu n g  
n ich t e rre ic h t. D ie h o ch steT a g ese rzeu g u n g  d iirfte  
obenfalls der obengenann te  Ofen m it 841  t  in 
24  S tunden  (9 7 6  t in 27  S tunden am le tz te n  T ag e  
des M onats) e rre ic h t haben. R e la tiv  w ird  d e r
selben  eine E rzeu g u n g  von 58 0  t  bei einem  Ans- 
b ringen  von 39 “/o- w ie m an sie in  B ruckhausen  
e rz ie lt  lia t, n ich t n achstehen , im G egen te il u n te r 
B eriicksich tigung  a lle r  F a k to ren  die bessere  
L e is tu n g  sein . O biger R ekord  fa l lt  iiberdies 
noch in  die Z eit, a is  die besseren  E rz e  m it 
nahezu  6 0°/o  F e  y e rlu itte t w urden . H eu te  w ird 
dieses R e su lta t w ohl kaum  w ieder e rre ic h t w erden. 
S ta ttd essen  beg in n t m an, yerm utlich  infolge der 
sch lech te r w erdenden  E rze , bei N enbau ten  eine 
g e rin g e re  T ag ese rzeu g u n g  (von 4 0 0  b is 4 5 0  t)  
a is  Norm anzunehm en, indem  m an g laub t, bei 
regelm afiigem  B e tr ie b , ohne die j e t z t  ta tsach - 
lich haufig vorkom m enden S to rungen , g iin stiger 
a rb e iten  zu konnen.

B ei der A nlage (A bbildung 1) w ird  der be
kan n ten  Z w illingsanordnung  gefo lg t, bezw . beim 
B au eines einzelnen  Ofens derselben  zw ecks 
sp a te re r  V erg roB erung  R echnung g e trag en . Zw ei 
Ofen s tehen  in  en tsprechendem  A b sta n d , e tw a 
3 0 0  Fnfi, voneinander, dazw ischen je  y ie r W ind
e rh itz e r , in  der M itte der S cho rnste in . P a ra l le l 
davor befinden sich E rz -, K a lk ste in - und K oks-

y o rra tsrau m e , au f  der en tg eg en g ese tz ten  und den 
L an g sse iten  die E isen- undS ch lackenab fuh rge le ise . 
A lles s te h t hoch g e n u g , um die P fannen  
beąuem  u n te rs te llen  und ohne S te ig u n g  ab fah ren  
zu k o n n e n , und zw ar Ofen und  W in d e rh itz e r 
an f  dem selben N iveau . D as G eblasehaus lieg t 
Lo, daB die u n te r hohem  D ruck  s tehende K alt- 
w ind le itung  m oglichst k u rz  und ohne viele  K riim - 
m ungen i s t ,  die n u r  zu U nd ich tigkeiten  AnlaB 
geben. N eben jedem  Ofen befindet sich ein

Abbildung 1.
A  =  Ófen. J i  =  "Winderhitzer. C  =  Staubfanger.
D  —  Schornstein. E  =  Yorratsraume. F —  Kessel.

G  —  Geblape.

S tau b fan g e r, von dem das G as u n m itte lb a r zu 
den W in d e rh itz e rn  und K esseln  g eh t. Auch 
diese L eitungen  sind  n ich t seh r lang .

In  d e r H ohe der Ofen g e h t m an von 100  FuB 
w ied er au f  85  b is 90  FuB von H erdsohle  bis 
G ich tp la teau  zuriick , da bei den le ich te r red u z ie r- 
baren  oxydischen E rzen  die V o rb ere itu n g  im 
S chach t n u r eine yerhaltn ism aB ig  g e rin g e  zu 
sein  b rauclit. Von der G esam thohe gehen dann 
im In n e rn  bis zu r  B esch ickungshohe noch 10 
bis 15 FuB ab , um fiir die Bew.egung der 
G locke nnd rich tig e  S cliiittung  geniigend Spiel- 
rau m  zu lassen . D agegen  w ird  d e r K olilen- 
sack  m oglichst w e it gem ach t (21 bis 2 4  FuB), 
H erd- and S chach tdurchm esser an der O berkan te  
der B esch ickungssau le  so llen  g leich  sein (e tw a
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15 FuB), der Boschungsw inkel der R ast einige  
Minuten kleiner ais 7 5 ° . D ie Hohe des G estells 
bis zn den Diisen hangt vom Durchmesser und 
der Produktion ab, sie betragt etw a 7 bis 8 FuB, 
die der E ast von der D urchsehnittstem peratur; 
je  hoher die Temperatur, nm so hoher liegt die 
Schm elzzone, und um so friiher beginnt die 
durch dieselbe bedingte Zusammenziehung des 
Ofenprofils. D ie Rasthohe betragt etw a 13 
bis 14 FuB. Der Schlackenabstich lieg t etw a
3 FuB unter den Diisen. Ein R eserve-Schlacken- 
oder -E isenabstichloch ist nicht vorgeselien. 
Obige Zahlen sind selbstverstandlich nach 
den jew eiligen  Erfahrungen und Anschauungen 
der L eiter entspreclienden Yeranderungen unter- 
worfen. S ie stellen aber im ganzen ein 
ungefahres M ittel dar.

Der Ofen erhalt ein star- 
/  kes Betonfundament, welches 

J  den Bodenyerlulltnissen ent- 
y j  sprechend eventuell auf mUch- 

z '  /  tigem  Pfahlrost lieg t. Uber- 
r —i /  /  liaupt is t alles sehr solid

/  I w  konstruiort. A uf dem Funda-
W  /y  ment ruht ein GuBeisenkranz

/ ^ 7  zur U nterstiitzung der 10
/  TragsHulen. L etztere sind

\ /  bis nahe zum Arbeitsplateau
1 / mit laufendem W asser ge-
/  fiillt, nm bei durchbrechen-

/  dem E isen besser gescliiitzt
' zu sein. Sie tragen durch-

Abbildung 2. Weg den Stahlblechm antel, 
w elclier dem Giclitplateau  

ais U nterstiitzung dient. D ie G ichtverschliisse 
sind fast ausnahmslos doppelte Parrysche 
Trićhter, in w elche die Beschickung mittels 
der bekannten mechanischen Gichtaufziige auf- 
gegeben wird. Dabei hat man eine neuere 
Konstruktion eingefiihrt, bei der die beiden 
FordergefaBe nicht neben-, sondern iibereinander 
laufen (Abb. 2). D ie Spurweiten beider W agen  
sind verschieden, so daB die G eleise des einen  
zw ischen denen des andern laufen, und zwar 
unten nnd oben auf gleichem  Niveau. In der 
Mitte erhebt sich das eino so hoch iiber das 
andere, daB der eine Forderwagen unter den 
andern hindurch kann. Hierbei is t der Einfiill- 
trichter iiber der Gicht nicht oblong, sondern 
kreisrund. D ie Gase werden in 2 bis 4 Rohren 
seitlich  abgezogen. Neben diesen befinden sich  
noch entsprechende Explosionstiiren ais Sicher- 
heitsvorrichtungen gegen das ziem lich haufig auf- 
tretende Stiirzen der Gichten und plotzliche  
Gasentwicklungen. D ie A bgase vereinigen sieli in 
einem w eiten Rohr, das in den Staubfanger miindet. 
D ieser besteht aus einem weiteren stehenden K essel 
mit feuerfester Ausmauerung von etw a 27 FuB 
lichter W eite  und 40  bis 50 FuB Hohe, an beiden 
Enden kegelform ig auslaufend. D er Stanb setzt

sich infolge langsam erer B ew egung ab und wird  
am unteren, mit GlockenabschluB versehenen Ende 
nach Bedarf unmittelbar in Eisenbalm wagen abge
zogen. Y om StaubfangergehtdasG as ohne weitere  
R einigung zu den W inderhitzern und K esseln. 
Da das allgem eine Ausbringen ein lioheres ist, 
hat der Gichtstaub natiirlich auch ein lioheres 
spez. Gewicht und setz t sich bei gleichen An- 
lagen griindlicher ab ais auf hiesigen W erken, 
w ie Messnngen das b estatigt liaben. Der Ein- 
wand, welchen die Amerikaner gegen Einfiihrung  
der Gasmaschinen erb eben, namlich daB sie zu 
viel Staub im Gas hatten, ist nicht stichhaltig . 
A llerdings haben wir bei uns gewohnlich langere 
G asleitungen, in denen sich noch bedeuteiide 
Mengen feinen Staubes niederschlagen.

A is Lebensdauer einer Ofenausmauerung 
werden 5 bis 6 Jahre angenommen. Zum Bau 
werden durchweg Steine kleineren Form ats iiii- 
gew endet, die vom Herd bis zur Gicht verlrgt 
werden, ohne daB eine Trennung zw ischen Rast

nnd Schacht eintritt. D ie Steinfabriken haben 
ilire NormalgroBen nnd danach richten sich die 
W erke, indem sie an Hand von Katalogen die 
betreffenden MaBe verrechnen und ihre Be- 
stellungen machen. Kohlenstoffsteine werden 
nicht yerw endet. Es befindet sich seit Jalires- 
frist ein Ofen in B etrieb, dessen oberer T eil, 
etw a 20  FuB tief, nur von einem ungekiihlten Stahl- 
guBmantel ohne Ausmauerung umgeben ist. D ie 
B etriebsergebnisse sollen indessen nicht besonders 
giinstig  sein. Gekiihlt wird die R ast in bekannter 
W eise m it K iihlplatten, zw ischen denen Eisen- 
bander liegen . Man kommt davon ab, auch 
noch im Kohlensack zu kiihlen, da die Abnutzung  
dort nicht sehr bedeutend ist, wahrend bekannt- 
lich in Deutschland der Ofen an dieser S te lle  stark  
leidet. D agegen lieg t unter den Diisen noch 
eine R eihe P latten , und ganz neuerdings geht 
man sogar dazu iiber, auch in den Herd noch 
eine R eilie einzulegen und die AuBenkiihlung 
w egzulassen . L etztere bestand in einem konischen, 
nach unten sich erweiternden P anzer aus 10 FuB 
hohen GuBplatten, die um K iihlsclilangen ge- 
gossen sind, oder aus in das Mauerwerk ein- 
gelassenen Standrohren. D ie Kiihlplatten sind 
entweder so lang, w ie das Mauerwerk breit ist 
(Abb. 3), oder kurz und stecken in Kasten, die
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in der AuBenwand eingem auert sind (Abb. 4). 
L etzteren wird yorgeworfen, daB sie schw ierig  
auszuw echseln sind, wenn der betr. Kasten  
durch den Druck des Mauerwerks bricht, oder 
sobald sich die P latte  durch die niedergehenden  
Massen vorn etw as geneigt hat, w ie aus der 
Abbildung ersichtlich ist. D ies kann dadurch ein- 
treten, daB das Mauerwerk bald in der durch 
punktierte Linien angedeuteten W eise ausge- 
fresseu ist. K iihlwasser-Ab- und -Zuleitung ist 
yerein igt. Der ganze L eitungskranz besteht 

aus einzelnen Gufieisenstucken von 
dem in Abbildung 5 w iedergegebenen  
Querschnitt. Um die Ofen herum ist 
geniigend Raum yorhauden, um die
Reparaturen bequem ausfiihren zu 
konnen, die namentlich durch das Un- 

'  dichtwerden der aus Bronze lierge-
Abbild. B. ste llten  Formen und Kiihlplatten ein- 
a =  AbtiuH. treten. A lle Stellen  sind leicht zu- 

zufluo. ganglicli, wozu vor allem  die einfache 
Saulenkonstruktion beitragt.

Die Bauart der W inderhitzer ist yerschieden. 
Am haufigsten ist wohl der Zweiwegapparat 
mit seitlichem , elliptischem  Verbrennungsschacht 
und W abensteinen. D ie U nterstiitzung der 
letzteren  ist aus feuerfestem Materiał nach ver- 
schiedenen System en hergestellt. D er Mantel 
wird gebaut, indem SchuB a u f  SchuB, nicht 
SchuB unter SchuB gesetz t wird. Zur Gasein- 
leitung dient das sog. goose-neck-V entil. Der 
obere, gebogene T eil des Rohres is t vor- und 
riickwarts bewegbar und schlieBt m ittels einer 

angegossenen P la tte  die Gas- 
zufuhr ab (Abbild. 6). D ie 
Offnung im Mantel wird 
durch einen D eckel, w elcher 
zugeschraubt wird, geschlon- 
sen. Das yerbrauchte Gas 
zieh t durch zw ei ahnliche 
V entile ab, die, wenn g e 
schlossen , einen V erlust 
yollstandig ausschlieBen, der 
bei den alteren T elleryenti- 
len und der hohen P ressung  

ziem licli bedeutend war. D ie genaue Abbildung 
befindet sich in „Stahl und E isen “ 1 9 0 3 , H eft 9,
S. 5 7 8 . Der Zutritt des kalten W indes wird m ittels 
einfachen Schiebers geregelt. D as HeiBwiudventil 
is t der sog. mushroom. Er besteht aus einem ab- 
gedrehten, hohlen G ufieisenteller (Abbild. 7), der 
in einem abgedrehten S itz steht und m ittels Kolben 
gelioben und gesen kt wird. D erT e ller  is t w asser- 
gekiihlt, ebenso der S itz . D ie Apparate werden  
wahrend des Betriebes unten nach Bedarf gereinigt. 
D ie Rohren werden seiten  oder gar nicht durch- 
g efeg t; demgemaB geht der H eizw ert herunter. 
D ie Hohe der Apparate is t 100  FuB, die W eite  
20  bis 22  FuB. D er Scliornstein ist aus S tahl
blechen mit diinner Ausmauerung hergestellt.

Abbildunsr 6.

Unter den K esseln  sind die verbreitetsten  
stehende K essel mit unterem und oberem Behalter, 
die durch Standrohre miteinander yerbunden sind. 
D ie' B atterie ist mit einem Dach abgedeckt. 
D ie K essel werden m it Hochofengas geheizt, 
sind jedoch mit- Reseryefeuerung fiir Kohlen- 
beheizung yersehen. U berschiissiges Gas ent- 
w eicht durch den „bleeder4'. D erselbe besteht 
aus einem Standrohr m it feuerfester Ausmauerung, 
das auf einem der Gasableitungsrohre in der
Nahe der Gicht angebracht ist und durch ein
V entil yerschlossen gehalten  
werden kann.

Gaskraftmascliinen steht man 
im allgem einen noch zuruck- 
haltend gegeniiber. In einigen  
Fallen hat man sie e in gestellt, 
sogar in grofiartigem Stile, 
doch is t man yorlaufig noch 
sehr haufig der A nsicht, dafi
man unter den jetz igen  Ver-
haltnissen mit Dampf billiger  
arbeitet. V oraussichtlich wird sich das bald an
dern. D ie Geblasemaschinen sind fast durchweg 
stehend angeordnet. Auch liierin haben die F a
briken bestim m te Typen, die sie eyentuell auf 
L ager arbeiten. D ie W erke bestellen  dann die-

Abbildung 7.

Abbildung 8.

jen ige GroBe, die fiir ihre Zwecke am geeignet- 
sten ei-sclieint. Man nimmt fiir zw ei Ofen fiinf 
M aschinen, zw ei fiir jeden Ofen und eine zur 
R eserve. Jeder Ofen wird getrennt geblasen und 
hat seine eigene W indleitung, an w elche die Ma
schinen nach Bedarf angeschlossen werden. 
D as K ennedy-V entil ist sehr yerbreitet. E ine 
Tourenzahl von 4 0  Umdrehungen in der Minutę 
wird kaum iiberschritten. E ine genauere B e- 
schreibung der Maschinen findet sich in „Stahl 
und E isen “ 2 2 . Jahrgang H eft 4  S. 2 0 3 . D ie  
Gebaude sind hoch und lich t und mit Laufkran  
iiber den Maschinen yersehen. Um letztere  
laufen G alerien , in bekannter W eise am 
Rahmen befestigt. D er W eiBsche Kondensator
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steht in allgem einer Anwendung. Riickkiihl- 
anlagen sind selten.

In die W indleitung sind keine Kompensatoren 
eingeschaltet. Der W indkranz liilngt in Osen 
am Ofenmantel, ist auf diese W eise etw as be- 

x w eglicli und kann LUngeuvera.ndei'ungen bis zu 
einem gew issen Grade Raum geben. E r ist in 
einer Hohe von ungefahr 6 bis 7 FuB iiber 
der Formenebene angebracht. Am Diisenstock  
sind keine D iosse lyen tile  und nur der unterste 
T eil (A, Abbildung 8 ) ist bew eglich , alles andere 
verschraubt. D ieses Stiick is t am oberen Ende 
durch K ugelgelenk mit dem feststehenden T eil 
verbunden und kann m ittels Stellscliraube dem 
Ofen beliebig genilhert w erden, so daB das 
Diisenrohr fest dazwischen eingeklemmt wird. 
Die D usenstocke sind bis an das guBeiserne Rohr 
feuerfest ausgem auert, wodurch nur in letzterem  
der lieiBe W ind unmittelbar mit dem Metali in 
Beriihrung kommt. Die V erbindungsstellen sind 
sauber abgedreht, am K ugelgelenk wird mit 
Asbestsclm ur nachgedichtet, so daB die W ind- 
verluste sehr gering sind. Mehr ais 12 Diisen 
anzuordnen is t nicht mehr iiblich. D ie bron- 
zenen .Form en ragen etw a 8 Zoll in den Ofen 
hinein. Sic platzen Oft er unter lautem K nall, 
manchinal schon nach wenigen Stunden, mancli- 
mal nach 14 T agen. Sie sitzen in grofieren 
Bronzekiihlern, die direkt ummauert siud, ohne 
Kiisten. Die Schaulocher werden stets sauber 
gehalten, um den V erlauf des Schm elzens gut 
beobachten zu konnen. Ihre Konstruktion ist yer- 
sckieden. D ie Arbeitsbiihne lieg t so tief, daB 
die Lócher sich in m ittlerer Mannshohe beiinden.

Iiber E rzlagerpliitze usw. is t friilier eingehend 
berichtet worden. Es soli hier nur bemerkt wer- 
de:i, daB man trotz der hohen Lohne auch in 
neuester Zeit te ilw eise  noch davon absieht, die 
B ew egung sow eit w ie eben moglich maschinell 
zu besorgen. Man lUBt vielmehr in gewissem  
Umfange die Handarbeit b esteh en , da rein 
m aschinelle A nlagen bei Frost und namentlich bei 
Bruch yollstandig zum Stillstand geżw ungen sein 
konnen. AuBerdem ist der L eiter sowohl beim 
Betriebe w ie auch bei Reparaturen yon ge- 
schickteren und daher schwei-er zn bekommenden 
Arbeitern abhangig , so daB bei mehr Hand- 
betrieb an laufenden Lohnen allerdings etwas 
mehr fiir die Tonne bezahlt werden muB, dies 
sich jedoch auf die Daner durch den sicheren  
Betrieb bezahlt macht.

E ine G ieBhalle mit B ett is t nicht yorhanden. 
A lles Eisen geht sofort zum Misclier oder zur 
GieBmaschine. Nur zum Schutz der Laufrinnen 
und um den Ofen herum ist ein Dach angebracht. 
D ie Giefimaschinen werden nach yerschiedenen 
Systemen ausgefiilirt. Man hat auch Schlacken- 
gieBmaschinen direkt am Ofen an gelegt nach 
Al t der EisengieBm ascliinen, doch haben sich 
dieselben nicht bewithrt. Am Ofen arbeiten vier

Mann. Friiher war noch ein Mann zum Be- 
dienen der Gicht erforderlich. D ies wird je tz t  
automatisch von unten besorgt, so daB dieser 
Mann in W egfall gekommen nnd fiir gewohnlich  
niemand auf der Gicht ist. Die vier Mann be
sorgen das Offnen des Schlacken- und Eisen- 
stichloches, die Arbeiten wahrend des GieBens, 
das R eiuigen nebst F ertigstellen  der Rinnen und 
die kleinen Reparaturen. An den W inderhitzern  
ist auBerdem ein Mann beschaftigt, der fiir Sauber- 
k eit sorgt und nebenbei ara Ofen hilft. Daneben hat 
er die Diisenrohre durch A nziehen der S tell- 
schraube dicht zu halten bezw. dieselben durch 
Lockern vor dem Zerspringen zu bewahren, die 
Diisen und Schaulocher rein zu halten und die P ro
ben zu nehmen. D er richtige Gang der Kiililung 
wird fortlaufend beobachtet. Fiir Ausbesseruu- 
gen an den Leitungen ist eine besondere Mannschaft 
yorhanden. Von den W inderhitzern stehen ent
weder zw ei auf Gas und zw ei auf W ind oder 
drei auf Gas und einer auf W ind. In ersterem  
F alle wird die K altw indausgleichleitung nur aus- 
nahmsweise angewendet, im zw eiten bestilndig.

D ie Temperatur des lieiBen W indes ist 8 0 0 0 
Fahrenheit und wird im Bedarfsfalle bis auf 1 100 0 
gesteigert. Das bezieht sich auf Eisen mit 
1,25 bis 2 %  Silizium und m oglichst w enig  
Schw efel (0 ,03  bis 0 ,0 4  °/o), mit dem die hohen 
Produktionen erreicht werden. Fiir Spezialeisen  
is t die Temperatur entsprechend hoher, wobei 
auch der K okssatz steigt. Fiir obiges Eisen ist 
man bis auf 82 5  kg Koks f. d. Tonne Eisen  
heruntergegangen, doch ist der Satz in der 
R egel ein hoherer. Zur Messung der Tempe- 
ratur steht das Uhling-Steinbartsche Pyrom eter 
haufig in Anwendung. D ie W indpressung is t 15 
bis 17 Pfund und steigert sich bei unregel- 
milfiigem Gange bis 2 4 ;  holiere W7indpressungen  
sollen nach M oglichkeit yem iieden werden. D ie  
hohe P ressung wird durch die feinen E rze bedingt.

E s wird regelm aBig alle vier Stunden ab- 
gestochen, also sechsmal in 24  Stunden. Andert- 
halb Stunden nach SchlieBen des Stichloches wird 
Schlacke abgelassen. D iese wird mit Kipp- 
pfannen zur Halde geschafft, selten granuliert; 
letzteres nur bei Raumbeschrilnkung. Fiir die 
Fortschaffung granulierter Schlacke yerlangen die 
Eisenbahnen eine V ergiitung, wahrend Block- 
schlacke frei ist, da dieselbe ais Schienenballast 
gebraucht werden kann. Das Eisenstichloch  
wird zunachst m ittels PreBluftbohrers bis anf 
eine diinne WTand ausgebohrt uud diese dann wieder 
mit StaugenmeiBeln durchbrochen; eventuell wird 
noch durch Einschlagen einer E isenstange nach- 
geholfen. Das Eisen lauft durch guBeiserne Rinnen, 
die nach Bedarf direkt an einem der Ofen g e 
gossen werden. Ist eine Pfanne yollgelaufen, 
so wird der Eisenstrom durch guBeiserne, fest- 
stehende Schiitze, die in Sand, der yorher an 
die betrelfende Stelle der Riune geschiittet ist,
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eingedriickt werden, zur nilchsten Pfanne ge
fiihrt. B ei einem A bstich werden bis zu sieben  
Pfannen gefu llt. D ieselben werden automatisch  
in Mischer oder GieBmaschinen entleert. Das 
GieBen nimmt durchschnittlich eine halbe Stunde 
in Anspruch. Nach dem GieBen rUumen die Leute 
die verhaltnisnut6 ig  geringe Menge des in den 
Rinnen gebliebenen E isens aus nnd schaffen 
dasselbe iti die Nithe des A nfzugs, von wo 
es in bestimmten Zwischenraumen wieder auf- 
gegeben wird. D ie noch heifien Rinnen w er
den dann mit Lehmwasser ausgeschw enkt, so 
dafi das W asser bis zum nachsten Abstich Yoll
standig verdunstet. A uf diese W eise wird ein 
„K ochen“ ganz vermieden. Der Ofen wird 
unter vollem Druck ausgeblasen. Es ist Sache 
des Yorarbeiters, dem zw ei bis drei Ofen unter- 
ste llt  sind, das GieBen zu vollziehen. Er ist 
uberhaupt fiir den Gang der Ofen verantwortlich  
und liat in dieser B eziehung ziem liche Freilieit. 
Er beobachtet durch die Schaulocher den Nieder- 
gang der Gichten und hat bei etw aigem  Hangen  
dafiir zu sorgen, daB das Schm elzgut herunter- 
geht. D ies geschieht, indem er dem Geblase- 
m aschinisten Zeichen gibt, den W ind fiir kurze 
Zeit teilw eise  oder ganz abzustellen. Gewohn
lich hat dies bei einem Małe schon Erfolg. 
Anderufalls muB es von Zeit zu Zeit wieder- 
liolt werden. Anderungen im Molier, in Tempe
ratur nnd Tourenzahl ordnet der B etriebsleiter  
selbst an und nur in Ansnahmefallen wird hiervon 
abgegangen; doch ist a lles so organisiert, daB 
sowohl Chef w ie B etriebsleiter g leichzeitig  ab- 
wresend seiu konnen, olme daB besondere Vor- 
kehrungen getroffen werden. Haufig h ilft sich  
bei V ersetzungen der Ofen selbst, indem Koks 
nnd Erz durch die Explosionstiiren geschleudert 
werden. Man ist hieran gew olnit, und sobald 
bekannt ist, daB der Ofen lulngt, halt sich alles  
m oglichst unter Dach oder e ilt  beim ersten ver- 
dachtigen Gerausch in Deckung. Gewohnlich  
wird der Besucher vor dem Rundgang hierauf 
besonders aufmerksam gemacht. Man schreibt 
die V ersetzungen hauptsachlich den feinen Erzeu  
zu, mit denen von Jahr zu Jahr mehr gerechnet 
werden muB. D ieselben setzen sich am Rande 
fest und verhindern einen gleiclnnaBigen Nieder- 
gang. D ie Scliiittung erfolgt daher m oglichst
so, daB am Rande und in der Mitte das Grobere, 
dazwisclien in einem Krauz das Feinere zu 
liegen kommt.

Die W erke sind gezw ungen, schon je tz t bis 
zu 40  °/o nnd mehr M esaba-Erz zuzusetzen. 
Die Clairton Steel Co. hat Ofen nur fiir letz-  
teres gebaut und im B etrieb; dieselben sollen  
relatiy  gut gehen. Der N achteil des feinen  
Erzes wird durch den harten Koks aufgehoben. 
L etzterer wird zum groBten T eil in Bienenkorb- 
ofen gebrannt, in denen er mit Dampf abgeloscht 
wird. Der Y erlust hierbei is t  sehr bedeutend,

da die Gase yollstandig unausgenutzt in die 
Luft gehen. Allm alilich kommen auch Kammer- 
ofen mit Gewinnung der Nebenprodukte auf; 
doch soli der Koks nicht so fest werden. Man 
bleibt daher lieber bei der alten Methode nnd 
bezahlt, etw as mehr fiir die H erstellung, um da
durch den Gang des Hochofens zu verbessern. 
Nebenbei is t der A bsatz fiir Nebenprodukte 
nicht sehr giinstig, da die chemische Industrie 
noch in der Entw icklung begriifen ist. D ie  
Menge des Gichtstaubes ist ziem licli bedeutend; 
derselbe wird ohne w eiteres wieder aufgegeben. 
D ie Anlagen und Versuche, ilin sow ie das Erz 
zu brikettieren, sind noch seiten, doch besteht 
auf vielen W erken die Absicht, die B rikettierung  
einzufiihren, was mehr und mehr zur Notwendig- 
keit w ird, da man in dem Bestreben, stets die 
besten E rze herauszusuchen, die w eniger guten  
zuriickgelassen hat.

Nach dem Trockenblasen des Ofens wird 
der W ind abgestellt und das Sticliloch von 
K oksstucken mit Haken gereinigt. H ierauf 
wird mit der durch Dam pf oder W asser be- 
triebenen VerschluBmaschine so v iel Masse ein- 
geprefit, daB sich im Innern m oglichst ein W u lst 
bildet. D ie Masse besteht aus Ton und feinem  
Koks nnd ist sow eit angenafit, dafi sie gut 
plastisch ist. Die Maschine wird erst kurz vor 
dem Abstich gerein igt und neu gefu llt. E ine 
besondere Stichlochreparatur is t nicht jeden T ag  
notig. D as Loch bleibt infolge derstarkenF iillung  
stets 2 bis 3 Fufi lang, wird auch wohl nicht 
von Schlacke so stark au sgefressen , da diese  
nicht sehr reiclihaltig  ist. V iele W erke miissen 
Extrazutaten, z. B. Bessem erschlacke, zusetzen, 
um mehr Kieselsaure zur geniigenden Schlacken- 
bildung zu erhalten. W ahrend des Scliliefiens des 
Stichloches werden die Diisen revidiert und ge
reinigt. An das GieBen schlieBen sich die Auf- 
raumungsarbeiten.

Die Arbeiter sind zum groBten T eil Slawen, 
die nur m angelhaft Englisch sprechen. Im Siiden 
sind es hauptsachlich Farbige. Sie werden, 
wie iiberall und auch bei Beam ten gebrauehlich, 
ohne K iindiguug eingestellt. In bezug auf Ar- 
beiterfiirsorge is t das einzige, w as geschieht, 
die Stellung eines A rztes, wofiir von den Ar- 
beitern eine monatliche A bgabe von 1 bis 
2 D ollar bezahlt wird. Man leg t W ert darauf, 
daB der Beam te sich auf einen scheinbar ver- 
traulichen FuB mit seinen U ntergeberen stellen  
kann und gibt einem solchen bei Bewerbungen  

| den V orzug. D agegen geh t man in anderer W eise  
wrieder riicksichtslos v o r , indem m an, w ie dies 
auch {bei dem kiirzlichen N iedergang der F ali 
war, die W erke ohne w eiteres schliefit, wodurch 
alle A ngestellten  brotlos werden.

A lle  Reparaturen am Ofen werden mit grofiter  
E ile besorgt, keine Hand bleibt miiBig, damit 
die Zeit, in w elcher der Ofen nicht unter W ind
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steht, auf ein Minimum beschriinkt wird. Ist dor 
Schacht an einer S telle  diinn geworden, so daB 
der M antel sich erhitzt, so wird zunitchst von 
aufien mit W asser gek iih lt, damit von innen 
sich wieder eine Krnste bildet. H ilft dies 
nicht, so wird ein Loch gebohrt nnd durch 
dasselbe Ton eingeprefit. D ie R ast wird, wie 
oben erw abnt, bald ausgefressen. An Stellen, 
wo dies zu stark der F ali ist, verstopft man 
die darunterliegende Diise mit Ton, bis sich auch 
dort wieder eine Kruste angesetzt hat.

Neuerungen werden leicht patentiert und auch 
von den W erken eingefiihrt. Man ist sehr offen 
gegeneinander und die Chefs zeigen sich gern  
ihre B etriebe. Bei Auderungen h ilft man sich 
manchmal in wunderbarer W eise. So wur-

Das Yerhalten einiger
Nacli den Untersuchungen des ' 

(SchluB von

VI. E i n f l u B  de s  P h o s p h o r s  u n d  N i c k e l s  
i m E i s e n  a u f  d e s s e n  K o r r o s i o n  

im S e e w a s s e r .

A. EinfluB des Phosphors.

Friiher von H. O t t o  (GuBstalilfabrik Fried. 
Krupp) und von Professor R u d e l o f f  angestellte  
U ntersuchungen haben einen merklichen EinfluB 
des Phosphorgehalts im Eisen auf dessen Neigung  
zum Verrost.en nicht erkennen lassen . B ei den 
Versuchen von Otto waren jedoch die der E in
w irkung von K esselw asser , ktinstlichem See
w asser usw. ausgesetzten  Proben voneinander 
und von dem Metalle der W asserbelullter isoliert. 
D ie Untersuchungen von Rudeloff besclirilnkten 
sich auf die Erprobung in atm. Luft. Es blieb 
daher fraglich, ob der Phosphorgelialt auch dann 
gegenstandslos ist, wenn zw ei verscliiedene E isen- 
sorten von abweichendem Phospliorgehalt im 
See- oder K esselw asser miteiuauder in m etalli- 
scher Beriihrung stehen. Nach den Erfahrungen 
mit K upferlegierungen war anzunehmen, daB im 
letzteren F ali ein galvanisclies Elem ent gebildet 
wird, in dem das phospliorilnnere Eisen Anodę 
ist und mehr an Gewicht verliert, ais wenn es i 
fiir sich allein dem Seew asser usw. ausgesetzt 
is t ,  wahrend das phosphorreichere E isen , die 
K athode, in dem Elem ente mehr oder weniger 
gegen  Zerstorung geschiitzt wird. D ie Unter
suchung dariiber, ob diese Vermutung zutreffend 
w ar oder nicht, wurde durch einen besonderen,

den in Duquesne neue Gebiasemaschinen wali- 
rend des Betriebes gebaut. Zunachst wurde das 
Gebaude erliolit, dann drauBen im Freien eine 
neue Maschine aufmontiert und in Betrieb g e 
nommen, hierauf eine alte nach der andern ab- 
gebrochen und durch eine neue ersetzt und zum 
SchluB die drauBen aufgestellte ebenfalls ins 
Innere gebracht. In New Castle wurde ein 
fertiger alter Ofen 20  FuB hoch gehoben, um 
die Pfannen unterstellen zu konnen, w as vorher 
nicht g ing. D er Rekord im Bau eines Ofens ist, 
w ie schon friiher gem eldet, bei Ofen J der Edgar 
Thomson S teel W orks geschaffen. D erselbe wurde 
in 7 Monaten, genau 221 Tagen, vom Einlaufen  
der Order zum Bau bis zum Anblasen mit allen 
dazugehorigen Anlagen fertiggestellt.

Metalle im Seewasser.
^ rp ed o- Stabsingenieurs Diegel. 

Seite 574.)

von B an ck e-A m sterd am *  veroffentlichten F ali 
an geregt, in dom sich Lokom otiv-Feuerrohren  
aus Eisen mit 0,1 °/° Phosphor gut erhalten  
ze ig ten , wahrend solclie Rohren aus Eisen mit 
nur 0 ,0 2  °/° Phosphor rascli zerfressen worden 
w'aren. W enn die Abweichung im Phosplior- 
gehalte zw eier im See- oder K esselw asser mit- 
einander in m etallischer Beriihrung stehender 
Eisensorten tatsachlicli von solchem EinfluB ist, 
dann erklart sich dadurch yielle ich t die oft- be- 
obaclitete E rscheinung, daB einzelne P latten , 
Rohren usw. eines D am pfkessels rasch angefresseii 
w erden, die benachbarten T eile  aber gut er
halten bleiben. Da ferner das SchweiBeisen im 
D urchschnitt reicher an Phosphor ist ais das 
Flufieisen, so wiirden z. B. in der R egel Feuer- 
odor W asserrolire aus SchweiBeisen in einem  
D am pfkessel aus Flufieisen gegen Zerstorung 
geschiitzt, Rohre aus Flufieisen in einem Dampf- 
kessel aus SchweiBeisen dagegen verhaltnism afiig  
rasch zerstort werden. B ei Verwendung von 
Rohren aus dem gleichen Materiał w ie das des 
K essels wiirde weder ein EinfluB auf Schutz, 
noch ein solcher auf Zerstorung der Rohren von 
dem Materiał des K essels ausgelien. In dieser 
W eise wiirde es sich dann auch erklaren, daB 
die Erfahrungen iiber das Verhalten von SchweiB
eisen und Flufieisen hinsichtlich der N eigung  
zum Yerrosten so yerscliieden sind, und dafi die

* „Bautnaterialienkunde“ 1899 Heft 23. „Stahl 
und Eisen“ 1900 Nr. 5 Seite 260.



630 Stahl and Eisen. Das Verhalten einiger Metalle im  Seewasser. 24. Jahrg. Nr. 11.

Bezeichnung
des

Materials

Gehalt in Gewichtsprozenten an: F estigke it in 
k?/qm m  an  der

Streck-
greuze

®8

Bruch-
grenzc

<SR

Brnch-
deli-

Martin-Flufieisen . . 
liessemer-Flufieisen .

0,09 0,006
0.06 | 0,098

0,04
0,05

0,02
0,01

Spuren 
M ilt 1

Ansichten der Fachleute iiber diese F rage so w eit 
auseinander gehen. Sowohl H. M. Howe ais auch 
Rndeloff haben gefunden, dafi FluBeisen starker

korrodiert ais Scliw eifieisen , wahrend H. Otto 
keinen merklichen Unterschied fand, und die Ur- 
teile aus der Praxiś sehr yoneinander abweichen.

1. V o r v e r s u c h .

VorderInangriffnahme um- 
fangreiclierer Untersuchun- 
gen wurde zunachst durch 
eine Erprobung im kleineren  
MaBstabe fes tg este llt , ob 
der vermutete EinńtiB des 
Phosphors im E isen iiber- 
haupt vorhanden is t ,  d. h. 
ob zw ei Eisensorten mit ver- 
schiedenem Phosphorgehalt 
im Seew asser ein galvani- 
sches E lem ent bilden. Es 
sind dazu zw ei Sorten Flufi- 
eisen mit geringem  Grehalt 
an Kohlenstoff yerwendet 
worden, von denen die eine 
nach dem Siemens-Martin- 
Verfahren h ergestellt war 
und 0 ,0 0 6  °/o Phosphor ent- 
liielt, wahrend die andere 
Sorte dem BessemerprozeB  
entstamnite uud 0 ,0 9 8  °/o 
Phosphor aufw ies. Die er- 
stere Probe war also hin- 
sichtlich des Phosphor- 
gehalts ein besonders reines 
M ateriał, wahrend die le tz 
tere mit rund 0,1 %  P hos
phor schon ais oin minder- 
w ertiges E isen zu bezeich- 
nen is t , wie solches aber 
in der P raxis noch zur Ver- 
wenduug kommt. Die Zu- 
sam m ensetzungbeiderEisen- 
sorten war folgende (siehe 
untensteheude T abelle).

Zur Erprobung kamen 
zw oi Versuclisstucke, die je  
aus zw ei zusam m engeniete- 
ten P latten  von 30 0  X  100  
X  ” ,5 mm bestanden, von 
denen die eine aus Jlartin- 
eisen (M E), die andere aus 
Bessem ereisen ( B E )  herge- 
richtet war. Ferner wurden 
nocli zw ei Versuchsstiieke 
nach Abbildung 1 erprobt.

Abbildung 5. Fisen mit weniger ais 0,01 u/o F.
YergroUerung 6 fach.

Abbildung 6. Eisen mit etwa 0,1 “/» P.
YergroOerung 6 fach.

Korrosionsversuche mit FluBeisenblech im Seewasser.
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Tabelle Y. G e w ic h tsv e rlu s t zw eier E ise n so r te n  m it v e rsc h ied e n em  P h o s p h o rg e h a lt ,  
die im fre ien  Ś eew asse r des K ie le r  H afens m ite in a n d e r  in  m e ta llis c lie r  B e riih ru n g

g es tan d e n  hab en  (Mittelwerte).

O berłlnchenrerhaltn is  

de r beiden m ite inander 

in  Beriihrung gestan- 

denen  Eisensorten

Gewichtsabnahme fiir 1 qdm in 12 Monaten

Durch den gaW anlschen 
Strom  geschiitztea M a

te ria ł (BE)

_______ P______
3

D urch den gaW anlschen j 
Strom  angegrllTenes Ma- j 

te ria l (M E)

D iflerenz zw ischen 
Spalte 3 und 4

£

M ittel aus dem Y erluste 
dea geschiitzten und an- 

gegrifTenen M aterials

Abbildung 7. Eisen mit weniger ais 0,01 “/o 1’.
Y ergrtfflerung 100 fach.

4,9
10,05

Itandzone

Q uerschliff

A tzung: 
K upfcrauim on- 
ch lo rld jl : 12

R andzone

Q uerschlifr

A tzu n g : 
K upferam m on- 
chlorid  1 :12

Abbildung 8. Eisen mit etwa 0,1 °/o P.
Y ergroBerung lOOfach.

Korrosionsversuche mit Flufieisenblech in Śeewasser.

8,35
8,38

I

Das eine derselben 
bestand ans einer 
M E-A ufhilngeplatte 
mit angenietetenSta- 
ben ans B E , bei dem 
andern waren die 
Eisensorten uinge- 
kehrt gew ahlt. Die 
einzelnen P latten  
und Stabe wurden 
allseitigbehobelt und 
sauber bearbeilet, 
sow ie vor dem Zu- 
sammennieten auf- 
gem essen und genau  
gew ogen. Die vier 
Versnchsstucke sind 
17 Monate lang an 
einer Holzbriieke im 
K ieler Ha fen ausge- 
hiingt, dann gerei
nigt, untersueht und 
gew ogen worden. Die 
Aufhilngedrahte wa
ren von den Versuchs-

stiicken isoliert. 
Da eine aufrecht in 
das Śeew asser ein- 
gehangte P latte  er- 
fahrungsmafiig am 
nnteren Ende star- 
ker angegriffen wird 
ais am oberen, so 
wurden von vorn- 
herein von jeder 
Sorte der Yersuchs- 
stiicke zw ei atige- 
fertigt, die sich nar 
dadureh unterscliie- 
d en , daB wahrend 
des Aush&nerens bei 
dem einen Stiick das 
M E oben und das 
B E  unten, bei dem 
andern dagegen das 
B E  oben nnddasM  E
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unten angeordnet war. D as pliosphorarrae ME  
erlitt durch die E inwirkung des Seew assers er
heblich um fangreichere, ungleichm ilfiigere und 
tiefere Einfressungen ais das phosphorreichereBE . 
Der eingetretene m ittlere G ew ichtsyerlust jeder  
E isensorte ergibt sich aus T abelle V, und zwar ist 
derselbe von einer 17m onatigen V ersuchszeit auf 
eine solche von 12 Monaten um gerechnet worden.

Nach dieser T abelle w ar bei g leich  grofien 
Oberflachen der m iteinander in Beriihrung ge- 
standenen E isensorten der G ew ichtsyerlust des 
E isens m it 0 ,0 0 6  %  Phosphor nahezu doppelt 
so gi-ofi w ie der des E isens m it rund 0,1 °/o 
Phosphor. Das M ittel aus der G«wichtsabnahme 
beider miteinander in Beriihrung gestandener 
Eisensorten betrug rund 8 ,3 5  g fiir 1 qdm Ober- 
flilche. Nelimen w ir an, daB dieser Gewichts- 
verlust demjenigen entspricht, der bei jeder der 
beiden E isensorten e in tr itt , wenn sie fiir sich  
allein  (isoliert) dem Seew asser ausgesetzt werden, 
so ergeben sich aus T abelle V hinsichtlich des 
Einflusses des Oberflachenverhaitnisses der Ver- 
suclisstiicke folgende Zahlen (siehe T abelle VI).

B ei den Oberflachenverhaltnissen nach lfd. 
Nr. 3 und 5 der T abelle VI ist also der Ge- 
w ichtsverlust des phosphoriirmeren E isens vier- 
mal so.grofi w ie der des phosphorreicheren. D ie  
Abbildungen 5 und 6 sind Abbildungen der an- 
gegriffenen Oberflachen beider Eisensorten. D ie  
Abbildungen 7 und 8 sind in hundertfacher Ver- 
grofierung aufgeuommene Bilder von Querschliffen 
(senkrecht zu der angegriffen en Oberflaclie ge- 
nommen). Nach den Ergebnissen dieses Versuclis

Tabelle VI. E in flu B  des O b erflac h en - 
y e rh iiltn iss e s .

Gewichtsyerlust
in 12 Mo
n a ten  fiir 

i qdm  Ober- 
flache

Z

Y erhaltn is-

zahlen

1. Eisen mit 0,006 °/o P  und Eisen 
mit rund 0,1 °/o P je fur sich 
allein (isoliert) dem Seewasser 
ausgesetzt (nicht erprobt) . . 8,35 100

2. Eisen mit rund 0,1 °/o P >n Be
riihrung mit Eisen mit 0,006 °/o 
P , dessen Oberfliiche gleich 
groB w a r ................................ 5,90 70

3. Eisen mit rund 0,1 °/o P in Be- 
riihrungmit Eisen mit 0,006 °/o 
P , dessen Oberflaclie doppelt 
so groB w ar............................ 3,36 40

4. Eisen mit 0,006 °/o P in Be
riihrung mit Eisen mit rund 
0,1 °/o I* i dessen Oberfliiche 
gieich groB w a r .................... 10,80 129

5. Eisen mit 0,006 °/o P iu Be
riihrung mit Eisen mit rund 
0,1"/° P , dessen Oberfliiche 
doppelt so groB war . . . . 13,41 161

is t der vermutete Einflufi des Phosphors zw eifel- 
los yorhauden. A lle Beobaclitungen bestatigen  die 
Annahme, daB zw ei im Seew asser miteinander in 
m etallischer Beriihruug steliende Eisensorten von 
verscliiedenem Phosphorgehalt ein galvanisches 
Elem ent bilden, in dem das phospliorreicliere Eisen  
Kathode is t und mehr oder w eniger gesch iitzt  
w ir d , wahrend das phosphorarmere E isen , die 
Anodę, in erhohtem Grade angegriffen wird.

Tabelle VIII. G e w ic h tsy e rlu s t der bei dera u n ifan g re ich e re n  V ersu ch  im H afen  und in  einem
so rten  von abw eielienden i P h o s p h o rg e h a lte  b e s ta n d e n , die in

Lfd.

Nr.

Wo ausgehiingt wabrend 

der Erprobung

I.
FluBeisen, das iirmer an Phosphor war, 

ais das hier rechts gegenUbergestellte (II), mit dem es zusammen 
ein Versuchsstiick bildete

Yersuchs-

m a te r ia l

(Bezeich-

nung)

Phosphor-

g eha lt

| A nordnung
I zu II  beimi
] A ushangen 

Im 
Seew asser

Y erhaltn is 
der 

O berflachen 
beider 

E isensorten 
im Y er- 

»uchsstucke 
I :  I I

Gew lchts- 

Yeriust 

fu r 1 qdm 

Oberfliiche 

g

M ittierer 
G ew ichtsyerlust 

fu r 1 qdm 
(ohne R ucksicht 

au f  das 
O berilachen- 
yerhaltnis)

e

DifFerenz

im
P hosphor- 

geha lte  

zw ischen 

I und  I I

Im freien Seewasser 

des Hafens

J 
J  
J  
J  
L 
L 

11. St.

unter 0,01 „ 0,01 „ 0,01 „ 0,01 
0.23 
0,23 
0,062

oben
unten
oben
unten
oben
unten
oben

2,2:1 
1 : 2,2 

2,2: 1 
1 :2,2 

2,2: 1 
1:2,2 
1: 1

10.4
13.0 
10,2
15.1 
10,7
11.1
12.4

11,7

12,65

10,9
12,4

0,08
0,08
0,41
0,44
0,61
0,01
1,018

8
9

10
11
12
13

In einem Behalter 

mit Seewasser

J 
M 
L 
L 
K 

M. St.

unter 0,01 
0,45 
0,23 
0,23 
0,09 
0,062

oben
oben
oben

unten
oben
oben

1: 1 
1: 1

2,2: 1 
1 :2,2 
1 : 1 
1 : l

4.3 
3,7 
4,1 
3,6 
4,0
4.3

4.3 
3,7
3,85
4,0
4.3

0,08
0,40
0,61
0,61
0,76
1,018
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Tabelle VII. Z usam m ensetzung  und F e s tig k e its e ig e n s c h a f te n  
des M a te r ia ls  fiir d ie  u n ifa n g re ic h e re n  U n te rsu c h u n g en  iiber den E in fluB  des P h o sp h o rs  

im E ise n  au f dessen  K o r r o s i o n im S eew asser.

Lfd. Rezcichnung
der

D im cnsionen Gehalt in Gewichtsprozenten au Bruch- 

festlgkeit in
Brueh-

dehnung

P rozen t

ó

Nr. verschiedcnen
PluOeisensorten W alzp la tten

1 °
Si Mn P s Cu Ni

kg/qm m

©B
i 2 3 ! ■ & 6 8 9 10 11 12

1 i 500 X  400 X  10 0,13 0,10 0,10 f unter) 
l  0,01 / — — 40,9 24,5

2 K 500 X 300 X  10 ! 0,14 0,23 0,17 0,09 — __ 46,7 19,0
3 L 500 X 300 X  10 0,13 0,28 0,30 0,23 ---- — __ i 62,8 16,0
4 M 500 X 300 X  10 0,14 0,27 0,29 0,45 --- — __ 62,5 5,0
b 0 500 X 300 X  10 0,18 0,30 0,30 0,84 __ — __ __ 0
6 P 350 X  350 X  10 0,11 0,11 0,08 0,95 — —- — 0
V Q 710 X  385 X 10 0,18 0,32

0,32
1,04 1,08 0,031 0,072 — __ 0

8 M. St. 
(Martinstahl) “

0,47 0,67 0,062 0,046 0,083 0,02 82,0 14,0

2 . U m f a n g r e i c h e r e r  V e r su c h .

D erselbe sollte dazu dienen, an einer groBeren 
A nzahl Versuchsstiicke die R ichtigkeit der vor- 
stehonden R esultate nachznw eisen uud w eitere  
Zahlenangaben zu gew innen.

a) Versuchsinaterial. AuBer FluBeisen mit 
dem in der P raxis in der R egel vorkonimenden 
Maximal- und M inimalgehalt an Phosphor wurde 
auch solches mit mehr Phosphor zu den Unter- 
snchungen herangezogen. D ie Analysen und 
F estigkeitseigenschaften  des Versuchsm aterials 
ergeben sich aus T abelle VII. D as FluBeisen

mit 0 ,8 4  °/o Phosphor nnd mehr war so sprode, 
daB die Beśtimmung der Bruchfestigkeit kein 
em waudfreies R csultat ergab.

b) D ie Ilerrichtung der Probestiicko erfolgte  
in ahnlicher W eise wie bei dem Vorversuch«. 
A llo Stiicke wurden bchobelt und sauber be
arbeitet sow ie vor dem Zusammennieten auf- 
gem essen und gew ogen.

c) Zur Erprobung wurden dio Versuchsstiicke 
zum T eil im freien Seew asser des K ieler Hafens, 
zum T eil in groBeren eissrnen Behaltern mit 
gleichem  Seew asser ausgehiingt. Das W asser in

B e h a lte r  m it S eew asse r au sg eh iin g t gew esenen  V e rsu c h ss tiic k e , w elche je  aus zw ei E isen - 
m e ta l l is c h e r  B e riih ru n g  w aren. (Gewichtsyerlust fiir 12 Monate.)

II.
FluBeisen, das reicher an Phosphor war, ais das 

hier links gegenUbergestellte (I), mit dem es 
zusammen ein Yersuchsstiick bildete

Vergleich der 
mittleren 
Gewichts- 

abnalime von 
I und II

Yergleich der Gewichtsverluste 
von I und II  mit Rucksicht auf 

das Oberflachenyerhaltnis

M ittel 
aus dem 

Gewlchts- 
Terluste

Vur-
suchs-

m aterial
(Be-

zeich-
nung)

Phos

phor

gehalt

°/o

A nord
nung  zu 
I beim 

Aus
hangen

Yerhiilłnis 
de r Ober- 

iliichen 
beider 
E isen- 

sorten  im 
Yersuchs- 

stiicke 
I I :  I

Oo- 
w lchts- 
verlust 

fur 
1 qdm

M ittierer 
G ew ichtsyerlust 

fiir 1 qdm  
(ohne R ucksicht 

au f das

DifTerenz 
fu r 1 qdm  
(Spalte 8 
abzuglich 
.Spalte 15)

e

Y erhalthls 
zwischen 
dem Yer- 
iuste von 
I und II  
Spalte S 
Spalle If»

Bei dem O berilachen- 
Yerhiiltnis fu r gering- 

;tten AngrilTyon I u. ge- 
ringsten  S c h u tz f iir l l ist 

Gewie tsyerlust I

Bei dem Oberfliichen- 
Terhaltnis fur starksten  

AngrifT vou I und 
grofltenSchutz fur 11 ist 

G ew ichtsyerlust I

von 
1 und II 

(Mittel 
aus 

Spalte S 
und 15)

tr

im
See

w asser

O ber- 
11 iiche

S

Oberfliichen-
yerhaltnls)

£ •

G ew ichtsyerlust l i  
/  S palte T obere Zelle \  
\  Spaite 14 u ii t. Zeile /

G ew ichtsyerlust II 
/  spalte  7 unt. Zeile \  
\  Spal te 14 ol

10 11 12 13 14 15 16 «  1 18 19 20

K
K

0,09
0,09

unten
oben

1 :2,2 
2,2: 1

2,2
5,2 } 3,7 8,0 3,2 2,0 5,9 7,7

M
M

0,45
0,45

unten
oben

1 : 2,2 
2,2: 1

1,1
3,0 }  2,05 10,6 6,2 3,4 13,7 7,4

0
0

0,84
0,84

unten
oben

1 :2,2 
2,2:1

1,7
4,4 ) 3>05 7,85 3,6 6,5 7,0

U 1,08 unten 1 :1 2,2 2,2 10,2 5,6 __ — 7,3

K 0,09
0,85

unten 1 :1 2,15 2,15 2,15 2,0 __ 3,2
P unten 1 :1 2,8 2,8 0,9 1,3 j :— __ 3,2
0
0

0,84
0,84

unten
oben

1 :2,2 
2,2: 1

2,2
3,6 }  v

0,95 1,3 1,1 1,6 3,4
P 0,85 unten 1: 1 2,5 2,5 1,5 i,6 : --- 3,2
U 1,08 unten 1 :1 2,7 2,7 1,6 1,6 | __ — 3,5

X I . 2 i 2
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den Beh&ltern is t w ochentlich dreimal erneuert 
uud in der ersten Zeit der Erprobung auch er- 
wiirmt worden. Im Hafen wurden nur Versuchs- 
stiicke ausgehangt, welche je  aus zw ei Eisen- 
sorten mit yerschiedenem Pliosphorgehalte bo- 
standen, die gegen seitig  aufeinander einwirken  
sollten. In den Beliiiltern wurden aufier solchen, 
ganz untergetauchten Versuchsstiicken auch die 
yerschiedenen Eisensorten fiir sich allein  (einzeln  
isoliert aufgehangt) erprobt, und zwar nur bis zur 
1 liilfte in Seew asser eingetauclit, bei tilglicher 
B espritzung der oberen 1 liilfte mit Seew asser. 
Die A ushiingezeit betrug 16 Monate. A lle  Ver- 
suchsstiicke waren von den Aufhilngedrilbten aus 
Eisen sorgfa ltig  isoliert. Im Bewachsen mit 
Muscheln usw. zeigten  dio im Hafen ausgehilngten  
Eisensorten mit yerschiedenem Phospliorgelialte 
keine merklichen Abweicliungen.

d) D ie E rgebnisse sind nacli der Art der 
ausgefiilirten Erprobung unter x bis y  getrennt 
anfgefiihrt.

a) Fiir die im Hafen ausgeliilngt gew esenen Ver- 
suclisstiicke, die je  aus zw ei zusam mengenieteten  
Eisensorten mit yerschiedenem Phospliorgelialte  
bestanden, ergeben sich die eingetretenen Ge- 
w ichtsverluste aus yorsteliender T abelle VIII.

fi) In genannte T abelle sind auch die Ge- 
w ichtsyerluste der in Beliiiltern mit Seew asser  
ausgeliilngt gew esenen Y ersnchsstiicke mit auf- 
genommen, sow eit d iese je  aus zw ei zusammen
genieteten  Eisensorten bestanden. D ie Stiicke 
zeigten  gleichm iifiigere und woniger starkę An
fressungen ais die unter a. In der T abelle VIII 
sind die zusam m engenietet gew esenen P latten  
bezw. P la tten  und Stilbe links und reclits ein- 
ander gegeniibergestellt, und zwar is t von beiden 
Teilen eines Versuclisstiicks der phosphorilrmere 
immer links, der phosphorrcichere reclits gesetzt, 
wahrend die Differenz des Phosphorgehalts aus 
der m ittleren Spalte ersehen werden kann. D er 
G ew ichtsyerlust is t von einer 1 li monatigen Ver- 
suchszeit auf eine 1 2 monatige umgerechnet.

y) Die Gewichtsabnalime der P la tten , die, 
jede fiir sich isoliert aufgehilngt, bis zur lialben 
Hohe in Seew asser eingetauclit waren, das sich 
in einem Behalter befand, ergibt sich aus T a
belle IX , und zw ar ist die Gewichtsabnalime 
von einer 16 monatigen V ersuchszeit auf eine 
12 monatige umgerechnet.

e) Z u s a m m e n f  a s s u n g d e r E  r g  e b n i s s e. 
Aus den beiden Tabellen VIII und IX  ergibt sieli 
folgendes:

a) (Ans T abelle V III Spalte 17 .) D er bei 
dem Vorversuche gefundene Einflufi des Pbos- 
phors is t auch hier unyerkennbar in die Er- 
scheinung getreten.

Von zw ei im Seew asser miteinander in metal- 
lisclier Beriihrung stehenden Eisensorten mit 
yerschiedenem Phospliorgelialte, dereń Ober- 
flachen im Y erhaltnis 1 : 1 standen, war der

Metalle im Seewasser. ‘24. Jahrg. Nr. 11.

Tabelle IX. G e w ic h tsy e r lu s t 
der in einem  B e h a l te r  m it S eew a sse r  e rp ro b te n  
P la t te n  m it y e rsc h ied e n em  P h o s p h o rg e h a l t ,  
d ie  e in ze ln  i s o l ie r t  au fg c h iin g t und b is  zu r
II a l f  te  e i n g e t a u c l i t  w a r e n .  (Gewichtsyerlust 

fiir 12 Monate.)

£  I
,

1-5 1
i

Y e r s u c h s -

m a t e r i a ł

( B e z e i c h -

nung)

P h o s p h o r 

g e h a l t

°/o

G e s a m t -  
o b e r f l a c h e ,  

d i e  z u r  
H a l f t e  e i o g e -  

t a u c h t  w a r

q d m

Gewichtsabnalime

Im
ganzen

S

f u r  1  q d m  
d e r G e s a m t *  

o b e r ł l a c h e

S
‘ 1 2 3 4 S 6

1 J unter 0,01 6,85 44,4 7,0
2 MSt. 0,062 12,45 74,47 6,0
3 K 0,09 6,36 38,83 0,1
4 L 0,23 6,36 36,37 5,7
5 M 0,45 6,36 34,87 5,5
6 0 0,84 6,35 32,77 5,2
7 P 0,85 6,35 31,35 4,9
8 Q 1,08 12,53 60,66 4,9

G ew ichtsyerlust fiir 1 qdin des phosphorilrmeren 
E isens im freien Seew asser des lla fen s rund 
drei- bis sechsmal so grofi w ie der des phosphor- 
reicheren. (Siehe auch die Schaulinien der 
Abbildung 9.)

fi) (Aus den Spalten 9 und 17 derselben 
T abelle.) Das Verhaltnis, in dem die Gewichts- 
yerluste beider Eisensorten stehen, w achst auf- 
fallendorw eise bei steigender Differenz des 
Phosphorgehalts nicht oder doch nicht erlieb- 
licli. B ei den im Hafen ausgehilngten Versuchs- 
stiicken ze ig te  die Differenz im Phosphorgehalt 
von 0 ,0 8  %  einen nahezu ebenso groBen Ein- 
flufi w ie die Differenz yon  0 ,61  °/o. Etw a  
doppelt so grofi und am groBten war der E in
flufi einer Differenz des Phosphorgehalts von
0 ,4 4  % . B ei den in einem B ehalter ausgehang- 
ten Stiicken hatte die Differenz von 0 ,0 8 %  i'n 
Phosphorgehalt den groBten Einflufi.

7) (Aus Spalte 18 und 19 derselben T a
belle.) Das Oberflachenyerlialtnis, in dem zw ei 
Eisensorten von yerschiedenem Phosphorgehalt 
stehen, die im Seew asser miteinander in metal- 
lischer Beriihrung sind, is t  von erheblicher Be- 
dentung. Bei den Oberflachenverhaltnissen fiir 
geringsten Angriff des phosphorarmeren und ge- 
ringsten Scliutz des phosphorreicheren Eisens 
war im Hafen der G ew ichtsyerlust des ersteren  
2- bis 3 ,4m al so groB w ie der des letzteren . 
B ei um gekehrten Oberflachenyerhaltnissen wurde 
das phosphorarmere E isen  dagegen 5 ,9 - bis 
13 ,7 in a l so stark angegriffen w ie das phosphor- 
reichere.

f?) (Aus Spalte 20  derselben T abelle.) Der 
„m ittlere11 G ew ichtsyerlust der Versuchsstiicke, 
die aus phospliorarmem und phosphorreichem  
Eisen bestanden, hat sich bei den yerschiedenen, 
aber in gleicher W eise erprobten Versuchsstiicken



1. Juni 1904. Das Yerhatten einiger Metalle im  Seewasser. Śtahl nnd Eisen. 635

prak tisch  ais gleich ergeben. Der Phosphor
gehalt is t liierauf nicht von erheblichem EinfluB 
gewesen. (Siehe auch die m ittlere Schaulinie

•  PhosphorUnnerea Eison (Anodę)
— PhosphorTcicherea Eisen (Kathode)

— —“ “ “ Mittel aus beiden.

Differenz im Phosphorgehalt
zwcier in Beriihrung ge-1__

standener Eisensorten in %  J 
Absoluter Phosphorgehalt] 

beider Eisensorten in %  J 0 ,0 9 0 .4 5  0 ,8 4

Abbildung 9.
Gewichtsverlust der im Hafen erprobten VersuchssŁiickc, die 
je aus zwei Eisensorten von verschiedenem Phosphorgehalte 

und gleich groBen Oberflachen bestanden.

der Abbildung 9.) Im freien Seewasser des Hafens 
ist ein m ehr ais doppelt so groBęr. Gewichts- 
verlust eingetreten , ais in den Behaltern mit 
Seew asser, obwohl dies oft erneuert 
wurde.

e) (Aus Tabelle IX Spalte 3 und 6.)
Bei den halb eingetauchten P la tten , von 
denen jede fiir sich isoliert aufgehilngt 
war, is t ebenfalls ein Einflufi des Plios- 
phors vorlianden, wenn derselbe auch 
nicht sehr groB ist. Mit steigendem 
Phosphorgehalt nimmt die Korrosion ab.
(Siehe die Schaulinien der Abbild. 10.)

a) Versuchsm aterial. Zur Verfugung standen 
zwei Sorten N ickelstahl mit rund 6 bezw. 30 °/° 
N ickelgelialt. Zur F eststellung des Einflusses 

dieser nickelhaltigen Stahlsorten 
auf nickelfreies M ateriał wurde 
derselbe M artinstahl gewUhlt, 
der auch in Beriihrung m it stark  
phosphorhaltigem Eiseu erprobt 
worden ist. AuBerdem wurde der 
Nickelstahl noch in Beriihrung 
m it Eisen von rund 1 % P hos
phorgehalt dem Seewasser aus- 
gesetzt. Analysen und Festig- 
keitseigenscliaften des Versnclis- 
m aterials ergeben sich aus nach- 
folgender Tabelle X.

b) Erprobung. Die Ans- 
hilngezeit betrug l6M onate. Bei 
den im Hafen ausgeh&ngten Ver- 
suchsstucken zeigte sich von 
zwei m iteinander in Beriihrung 
stehenden Eisensorten immer die 
gegen Korrosion mehr oder we
niger geschiitzte vollstiindig, 
die stark  korrodierende nur 
stellenweise mit Miischeln usw. 
bewaclisen.

c) Ergebnisse. Schon die Besichtignng der 
gereinigten Yersuchsstiicke lieB k lar erkennen, 
daB der Nickolstahl, der m it nickelfreiem und

1 .0 8

B. E i n f l u B  d e s  N i c k e l s .
Die Erprobungen von NickelfluB- 

eisen (Nickelstahl) sind g leichzeitig  und 
ebenso ausgefiihrt worden, wie die vor- 
beschriebenen iiber den EinfluB des 
Phosphors.

Phosphonjehait %  ,l O,0fr2-----------------------------------0:a.r)
Abbildung 10.

Gewichtsverlust einzeln isoliert eingeliangter Platten aus 
Eisen von verschiedenem Phosphorgehalte, die in Seewasser 

eines Behiilters bis zur Halfte eingetauelit waren.

Tabelle X. Z u s a m m e n s e t z u n g  und  F es  t i  g k e  i t s  ei  g e n s  cli a f  t en d e s  M a t e r i a l s  fi ir  d i e  
U n t e r s u e h u n g e n  i iber  den  E i n f l u f i  des  N i c k e l s  im E i s e n  a u f  d e s s e n  K o r r o s i o n  im

S e e w a s s e r .

Lrd.
Nr. Be z e i e h n u n g

Gehalt in Gewichtsprozenten an
FesllgkeiŁ in 

kg  qmm an  der
llruch-

deh-
nung

°/o

ó
c Si Mn P s Cu SI

1

Streck-
grenzc

®s

Bruch-
grenze

1 Nickelstahl (NSt) 30prozcntig 0,47 0,37 0,64 0,02 0,029 0,13 29,68 32 65 28
2 0 0,38 0,25 0,25 0,021 0,02 0,075 1 (i, 14 34 75 19
3 Martinstahl (MSt) 0,47 0,32 0,67 0,062 0,046 0,083 i 0,02 50 82 14
4 Phosphoreisen Q 0,18 0,32 1,04 1,08 0,031 0,072 [ 0
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mit stark phosphorhaltigein E isen im Seew asser  
in m etallischer Beriihrung gestanden hatte, fast 
yollstilndig gegen Korrosion gescliiitzt worden 
war, und daB der 30prozentige N ickelstahl durch 
den 6 prozentigen gescliiitzt wird. Auch bei 
den fiir sich allein  (einzeln  iso liert) bis zur 
halben Hohe in das Seew asser eingetauchten  
P latten  hat der N ickelstahl erheblich w eniger 
an G ewicht verloren ais das nickelfreie Ma
teriał. D ie bei der Erprobung eingetretenen  
Gew ichtsverluste ergeben sich aus den beiden 
folgenden T abellen X I und X II. In der T a 
belle X I sind die zusam m ełigenietet gewesenen  
P latten  links und rechts einander gegeniiber- 
geste llt , und zw ar ist von beiden P latten  eines 
Y ersuchsstiickes die nickelfreie bezw . nickel- 
ilrmere immer links gesetzt. D er Gewichts- 
verlust is t fiir beide Tabellen von einer 
lO m onatigen V ersucliszeit auf eine 1 2 nionatige 
umgerechnet worden.

Tabelle XII; G e w i c h t s v e r l u 8t 
der in e i nem Beli i i l ter mi t  S e e w a s s e r  erprobten  
Pl at t en mi t  v e r s c h i e d e n e m N i c k e l g e h a l t ,  die  
e i nze l n  i s o l i e r t  auf geh i i ng t  und bi s  zur Hi i l f t e  
e i n g e t a u c h t  waren.  (Gewichtsverlust fiir 12Monate.)

c
c
5
3

2

Y ersuchsm aterłal

(B czcIc)inuD g)

Ntckel- 

guli a lt

°/o

Gcsam t- 
oberflaclie, 

die xur 
fla lftc  cin- 
yetauch t 

w ar
qdm

O ew ichtsabnahm c

im
ganzen

e

lu r  1 qdm
Oesamt-

obcrflachc

e
l <>

3 5 C

1 MSt 0,02 12,45 74,47 6.0
2 NSt Gprozentig 6,14 12,49 48,75 3,9
3 NSt 30 „ 29,68 12,48 20,32 1,6

Die fiir sich allein iso liert aufgehiingte, halh 
eingetauchte P la tte  aus 30prozentigem  N ickel
stahl war an der oberen, nicht eingetauchten  
Hiilfte fast gar nicht angerostet, obwolil dieser 
obere T eil der P la tte  tiiglich m it Seew asser  
bespritzt worden ist. Auch in der W asserlinie  
ist die P la tte  nicht merklich angegriffen worden. 
D agegen ze ig t die eingetaucht gew esene H iilfte 
auBer einigen sonstigen , unwesentliclien A n
fressungen grofiere und tie f  eingefressene Fliichen  
am unteren Ende, w ie das aus den beiden An- 
sichten der P la tte  in der Abbildung 11 er- 
siclitlicli ist.

Nach der A nalyse ist das M ateriał dieser 
P la tte  in seiner chemischen Zusamm ensetzung 
gleichmitfiig. Auch die m ikroskopische Unter- 
suchung hat keine Yerschiedenheit des Materials 
der P la tte  an den gut erhalten gebliebenen  
Fliichen und an den angefressenen Stellen er
kennen lassen . Yermutlich sind die Anfressungen  
darauf zuriickzufiihren, dafi die Korrosions- 
produkte sich unten an der P la tte  angesam m elt 
und mit dem N ickelstahl ein galyanisches E lem ent 
gebildet haben, in dem dieser Anodę war.
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d) Zusammenfassung der E rgebnisse unter c.

(Aus T abelle X I, Spalte 6 nnd 12, sowie 
Abbildung 12.)

cc) S tellt NickelfluBeisen (N ickelstahl) im See
w asser in m etallischer Beriihrung mit Flufieisen  
von erheblich geringerem  oder gar keinem N ickel- 
gelia lt, so wird ersteres M ateriał ganz oder zum 
T eil gegen Korrosion geschiitzt, das nickelfreie 
oder nickelilrmere E isen aber um so stilrker 
angegriffen.

E inwirkung auf Schutz bezw. Zerstorung wahr
scheinlich groBer bezw. geringer.

d) Im Hafen war der G ew ichtsverlust des 
nickelfreien bezw. nickelilrmeren Materials bei 
einer Differenz im N ickelgehalt zw eier sich be- 
riihrender Eisensorten von 23 ,5  bis 30  °/o rund 
1 ł/ s mai so grofi w ie boi einer Differenz von 
nur 6 % . D as mit 30prozentigem  N ickelstahl 
im Seew asser in Beriihrung steliende gęwolm - 
liche (nickelfreie) Eisen wird also sehr stark  
angegriffen.

Abbildung 11. Platte aus 30prozentigem Nickelstahl nach 16 monatigem Aushangen in einem 

Behalter mit Seewasser, lialb eingetaucht.

fJ) B ei einer Differenz im N ickelgehalt beider 
Eisensorten von 6 %  wurde das nickelreicliere 
M ateriał im freien Seew asser des Hafens nur 
eben m erklicli, im Seew asser eines Beh&lters 
dagegen gar nicht angegriffen.

B ei einer Differenz von 2 3 ,5  bis 30  °/o im 
N ickelgehalt blieb das nickelreicliere Materiał 
vollstiindig unverilndert. D ie Oberflachen waren 
nach 16m onatigem  Aushangen im Seew asser 
noch fast ebenso rein , g la tt und blank wie 
urspriinglich.

y) D as Oberfliichenyerhilltnis beider E isen 
sorten w ar bei der Erprobung 1 : 1 .  B ei anders 
gew ilhiten Y erhilltnissen wird die gegenseitige

e) Unter sonst gleichen Verhilltnissen ergab 
sich im freien Seew asser des Hafens durch
schnittlich ein nahezu 4 mai so grofier Gewiclits- 
verlust w ie in einem Behiilter mit Seew asser, 
obwohl dies oft erneuert wurde.

(Aus T abelle 12 , Spalten 3 und 6 , sow ie  
Abbildung 13.)

£) B ei den halb eingetauehten P latten , von 
denen jede fiir sich isoliert aufgeliUngt war, 
liat der N ickelgehalt die Korrosion ebenfalls 
stark beeinfluBt. D ie G ew iclitsverluste stehen  
in dem Y erhilltnis:

H intcre Flacho. Y ordcre F lachę.
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Harter Martinstahl mit 0,062 % P 60 oder 100
Nickelstahl, 6 p ro zen tig ..................39 „ 65
Nickelstahl, 30prozentig . . . .  16 „ 26,6

oder auf w eiches FluBeisen b ezogen :
FluBeisen mit weniger ais 0,01 °/« Phosphor =  100
Nickelstahl, 6p rozen tig ............................ =  55,7
Nickelstahl, 30prozentig............................ — 22,9.

C. E l e k t r i s c h e  S p a n n u n g s r e i h e  f i i r  
S e e w a s s e r  d e r  n a c h  A 2 u n d  B e r p r o b t e n  

E i s e n s o r t e n .

Urn einen A nhalt dariiber zu gew innen, ob 
schon aus der Reihenfolge, in der dio yerschie- 
denen Eisensorten in der elektrischen Spannungs-

oK ickeliirmeres Eisen (Anodę).
- Nickelreicheres Eisen (K athode).
- Mittel ans beiden.

1 7 ,5 5

Differenz im Nickelgehalt 
z Areier m  BerUhrung ge-j 

standener Eisensorten in %
A bsoluter N ickelgehalt 
beider Eisensorten i:

Abbildung 12.

Gewichtsverlust der im Hafen erprobten Yersuchs- 
stiicke, die je aus zwei Eisensorten von verschie- 
denem Nickelgelmlte bestanden und gleich groBe 

Oberfiiiche halten.

reihe fiir Seew asser zueinander stehen, auf don 
Grad der Korrosion geschlossen werden kann, 
wurden die erprobten E isensorten auch eingehen- 
den M essungen iiber die im Seew asser zw ischen  
denselben bestehende Spannungsdifferenz (elektro- 
motorische Kraft) unterzogen. D ie hierzu ver- 
wendeten E isenstabe waren bis dahin noch nicht 
mit Seew asser in Beruhrung gekommeu. Zwischen  
den FluBeisensorten mit verschiedenem  Phosphor
gehalt waren die Spannungen klein, zw ischen  
nickelfreiein und nickelreichem  E isen dagegen  
erheblich. D ie E rgebnisse der Messuugen fur 
sich allein nnd in Yerbindung mit den Resul- 
taten der Korrosionserprobungen waren kurz 
folgende:

a) D er Phosphorgehalt der verschiedenen  
FluBeisensorten is t fiir dereń S tellung in der 
galvanisclien Spannungsreihe fiir Seew asser be- 
stimmend. Je  grofier der Phosphorgehalt ist, 
um so mehr nilhert sich das FluBeisen in der 
Spannungsreihe der S tellung des Kupfers.

P) Gerade die geringen Unterschiede im 
Phosphorgehalte der gebrituchlichen Eisensorten  
von rund 0 ,0 5  bis 0 ,0 6  °/o, w ie sie in der 
P raxis yorkommen, Iiaben den grofiten EinfluB 
auf die Potentialdifferenz. B ei dem Steigen des 
Phosphorgehalts im E isen iiber etw a 0 ,1  °/o hin- 
aus wilchst die Potentialdifferenz zw ischen dem 
Eisen und dem Zink nur noch yerhUltnismiiBig 
wenig.

y) Mit steigendem  N ickelgelm lte des E isens 
wilchst dio Potentialdifferonz zw ischen diesem  
und dem Zink erheblich.

<)') D ie Differenz im G ew ichtsyerluste zw eier  
im Seew asser miteinander in Beruhrung stelien- 
der Eisensorten tritt allgem ein um so stilrker 
in die Erscheinung, je  grofier die P otentia l- 
differenz zw ischen diesen beiden Eisensorten ist.

e) Von zw ei in Beruhrung m iteinander er
probten E isensorten ist ausnalimslos diejenige

Abbildung 13.

Gewichtsverlust einzeln isoliert eingehiiugter 
Platten aus Eisen vou yerscliiedenem Niekel- 
ge.balte, die in Seewasser eines Behalters bis 

zur Halfte eingetaucht waren.

am stilrksten angegriffen worden, die in der 
Spannungsreihe dem Zink am niichsten steht.

£) B ei allein fiir sich (isoliert) ausgeliUngten, 
halb in Seew asser eingetancliten yerschiedenen  
Eisensorten fiillt der Gew iclitsyerlust um so ge- 
ringer aus, je  grofier die Potentialdifferenz  
zwischen dem Eisen und dem Zink ist.

D. R e g e l n  f i i r  d i e  P r a x i s ,  d i e  s i c h  a u s  

d e n  a u s g e f i i h r t e n  U n t e r s u c h u n g e n  

e r g e b e n .

a) W as ist h insichtlich des Phosphorgehalts des 
E isens zu beachten?

W enn auch ein holierer Phosphorgehalt die 
Korrosion des E isens im Seew asser allgem ein  
etw as herabsetzt, so w ird man doch mit Riick- 
sicht auf die Qualit&t, nam entlich die Zahigkeit 
des E isens, den Phosphorgehalt so niedrig wie 
moglich zu halten suclien. D ie Gesamtkorrosion



eines Dampfkessels,* eines Schiffskorpers usw. 
wird also durch W ahl eines bestimraten Phos- 
phorgehalts fiir das Eisen nicht verringert wer
den konnen. W ohl aber wird es moglich sein, 
der raschen und vorzeitigen Zerstorung einzel- 
ner Teile dieser Korper (P la tten , Rohren usw.) 
mehr ais b isher vorzubeugen, wenn auf den 
Phosphorgehalt in folgendor W eise geachtet wird.

u) Alle Teile eines Schiffskorpers, Dampf- 
kessels usw., die im See- oder K esselw asser mit- 
einander in Beriihrnng stehen, sollten aus Eisen 
von moglichst gleichmiiBigem Phosphorgehalt 
hergestellt werden. Namentlich ist es zu ver- 
meiden, einzelne Teile von verh;lltnism;UMg kleiner 
Oberfiache aus einem Eisen horzustellen, dessen 
Phosphorgehalt erheblich geringer is t ais der 
des iibrigen Eisens. Solche Teilo wiirden rasch 
korrodieren.

fi) Bei Dampfkesseln wiire es vorteilhaft, 
alles M ateriał eines Kessels aus derselben 
Charge zu entnehmen oder bei der Entnahm e 
aus mehreren Chargen auf dereń GleichimlBig- 
koit im Phosphorgehalt zu achten.

y) Komrat es darauf an, bestimmte Teile, 
z. B. die Fouerrohro eines Dampfkessels, in 
erste r L in ie gegen sta rkę Korrosion zu schiitzen, 
so werden diesolben vorteilhaft aus einem Eisen 
horzustellen sein, das etwas mehr Phosphor ent
halt ais das iibrige Eisen.

W ah lt man dieses H ilfsm ittel, z. B. fiir be
stimmte Teile eines Dampfkessels, so ist damit 
zu rechnen, daB die iibrigen W andungen stilrker 
angegriifen werdon ais bei gleiclimilBigem Phos- 
phorgehalt aller Teile des Kessels. Namentlich 
wird dies der F a li sein, wenn die Oberfiache 
des phosphorreicheren Eisens verhaltnism aBig 
grofi ist. Die Teile des Kessels ans phosphor- 
reicherem  Eisen werden um so weniger korro
dieren, je  k leiner ihre Oberfiache im V erhaltnis 
zu derjenigen der Teile aus Eisen mit geriuge- 
rem Phosphorgehalt ist. Es w ird also z. B. 
leichter gelingen, einige Rohre des Kessels in 
dieser W eise zu schiitzen ais alle.

b) W orauf is t bei der Yerwendung von Nickel- 
stahl zu achten?

a) Soli N ickelstahl in Verbindnng mit nickel- 
freiem Eisen fiir Teile verwendet werden, die 
m it dem Śeewasser dauernd in Beriihrung stehen, 
so w ird der N ickelgehalt moglichst niedrig zu 
bemessen sein, dam it das nickelfreie Eisen nicht 
zu s ta rk  angegriifen wird. Stehen die Ober- 
fiachen beider M aterialsorten in dem V erhaltnis 
1 : 1 ,  so w ird bei Verwendung von 6prozentigem  
N ickelstahl schon das nickelfreie Eisen fast aus- 
sclilieBlich angegriifen, und zw ar etwa 1 l/s mai

* Siehe die Einwendungen von H. R i n n e  unter 
„Kesselmaterial und Kesselkorrosionen“ in Nr. 2 dieser 
Zeitschrift 1904 und die Erwiderung von D i e g e l  
auf vorliegender Seite.
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so stark , wie bei alleiniger Verwendung dieses 
M aterials. Bei Torpedohooten mit einer AuBen- 
haut aus 25prozentigem  Nickelstahl sind die 
llin tersteven  aus nickelfreiem Eisen (StahlguB) 
in verhaltnism aBig kurzer Zeit s ta rk  angefressen 
worden, obwohl die Schiffskorper m it einem 
konseryierenden Farbenanstricli bedeckt waren.

P) Kommt es darauf an, einen Teil eines 
aus FluB- oder SchweiBeisen hergesteliten Kor- 
pers im Śeewasser besonders gu t zu schiitzen 
und is t die Oberfiache dieses Teils yerhiiltnis- 
nnlBig klein, so wird sich die H erstellung aus 
30prozeutigem  N ickelstahl empfelilen. Der be- 
treffende Teil korrodiert dann wenig oder gar 
nicht, und eine a llzustarke E inw irkung auf die 
Korrosion des nickelfreien Eisens wird nicht zu 
befiirchten sein.

y) Ist die Oberfiache des zu schiitzenden 
Teils aus N ickelstahl m it 30 °/o Nickel dagegen 
verhaltnismaBig groB, so wird das dam it in Be- 
riihrung stehendo nickelfreie Eisen sehr sta rk  
korrodieren.

d) Die Verwendung des 30prozentigen Nickel- 
stahls im Śeewasser in Beriihrung m it allen 
Metallen, die in der Spannungsreihe fiir See- 
wasser naher nach dem Kupfer hin stehen 
(Kupfer selbst, Bronze usw.), ist zu vermoiden. 
In  solcher Verbindung erleidet der 30prozentigo 
Nickelstahl ais Anodę sehr tie f  gehende, un- 
gleichinaBige Anfressungen.

* **
Gegen die unter D. a.) angefiihrten Schlullfolge- 

rungen hat Hr. Direktor Ri nne  in Heft 2 1904 von 
„Stahl und Eisen “ auf Seite 82 u. if. unter anderm 
eingewendet, dafl es nicht zulassig erseheint, die Er
gebnisse mit Śeewasser auf den Daiiipfkesselbetrieb 
anzuwenden. Auf diese Einwendungen erwidere ich 
folgendes:

„Ich habe nicht nachweisen wollen, dafl die 
chemische Zusammensetzung und besonders der mehr 
oder minder hohe Phosphorgehalt des Eisens allein 
oder hauptsiichlich, fur das Auftreten von Anfressungen 
in Dampfkesseln verantwortlich zu machen sei. Meine 
Ausfiihrungen beschriinkten sich yielmehr auf derl 
Nachweis, dafl neben oder aufier anderen Ursachen 
auch der verschiedene Phosphorgehalt mehrerer Eisen
sorten Anfressungen hervorrufen kann. Yon den 
vielen groBeren oder geringeren Ursachen der Korro
sionen habe ich nu r di ese  oine behandelt, ohne zu 
behaupten, dafi sie bei den Anfressungen der Dampf
kessel in der Regel vorliegt oder gar die Hauptrolle 
spielt. Die schadliche Wirkung von atm. Luft, von 
Verunreinigungen des Speisewassers, Thermoelementen 
usw. habe ich nicht bestritten, doch konnten sich 
meine Ausfiihrungen nicht auf diese Ursachen der An
fressungen erstrecken, weil ich dariiber keiue Unter- 
sucliungen angestellt hatte.

Es ist richtig, dafl ich alle Erprobungen in See- 
wasser ausgefiihrt und trotzdem die Ergebnisse der
selben in den Schlnflfolgerungen auch auf Dampfkessel 
angewendet habe, obwohl diese nicht mit Śeewasser 
gespeist werden. Die Zulassigkeit dieser Ubcrtragung 
der Yersuchsergebnisse auf Dampfkessel unterliegt 
aber auch wohl keinem Zweifel, wenn man bedenkt, 
dafl es sich bei der gegenseitigen Einwirkung zweier 
Eisensorten von yerschiedenem Phosphor- oder Nickel-
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gfihult im See- und Kesselwasser um galvanische 
Wirkungen handelt, und dafi ferner das Kesselwasser 
geloste Salze in ausreiehendem Mali enthiilt uud ge- 
niigend leitungsfśihig ist, um ais Elektrolyt eines gal- 
yanischen Elementes zu dienen. DaB galvanische Ele- 
mente in Dainpfkesseln iiberhaupt auftreten, ist eine 
allgemein anerkannte Tatsache, auf der z. B. auch die 
Wirkung der Zinkschutzplatten beruht, und Hr. Rinne 
selbst gibt ais eine Hauptursache der Anfressungen 
in Dampfkesseln die galvanischen Aktionen an, dic 
auf die Gegemvart von Kupfer zuriickzuftthren sind. 
Wenn aber Kupfer und Eisen mit Kesselwasser ein 
galyanisches Element bilden konnen, so ware nicht zu 
yerstehen, warum zwei Eisensorten von verscbiedeneni 
1’hosphorgehalt im Kesselwasser nicht ebensogut einen 
elektrischen Strom erzeugen sollten, wie im Seewasser.

Ilr. Rinne ist scheinbar von der Yoraussetzung 
ausgegangen, daB ein Element aus zwei Eisensorten 
von verschiedenem Phosphorgehalt um so viel schwiicher 
sei ais ein solehes aus Eisen und Kupfer, daB die 
Wirkung des ersteren gegeniiber der des letzteren gar 
nicht in Betracht komme. Nim stellten sich aber im 
Seewasser unter gleichen Verhaltnisson in 12 Monaten 
auf 1 (jdm Oberflache folgende Gewichtsverluste eiu:

Element aus Oberllacben-
Tcrhaltnls

Gewlchts- 
yerlust den 
E isens, dna 
Anodo war.

Eisen und K u p f e r ................
Martineisen mit 0,006 °/o P und 

Bessemcreisen mit 0,098 °/o P 
Flufieisen mit weniger ais 

0,01 °/o P nnd Flufieisen mit 
0,09 °/o P . . . . . . . .

Hiernach hat das Element au

4 :1

1 :2

1 :2,2 
s zwei Eiser

19,36

13,41

13,0 
lsorten yon

verschiedeuem Phosphorgehalt im Seewasser etwa zwei 
Drittel der Wirkung des Elcments aus Kupfer und Eisen 
ergaben. Da dies Verhiiltnis auch im Kesselwasser 
vorausgesetzt werden darf, so wird Hr. Rinne, der die 
Schadlichkeit des Kupfers im Kessel selbst hervorhebt, 
zugeben miissen, daB der „grofie Irrtum“ nicht auf 
meiner Seite liegt. Direkte Versuche in Kesselwasser 
halte auch ich fiir sehr erwiinscht, wie ich das aus- 
drucklich erwahnt habe. Diese Versuche sind aber 
nur von Wert, wenn sie im grofien ausgefiihrt werden, 
d. h. mit einer grofieren Anzahl von Kesseln.

Um den Raum nicht zu sehr in Anspruch zu 
nehmen, will ich nur noch ganz kurz auf einige andere 
Eiąwendungen des Hrn.' Rinne eingehen:

1. Die Unterschiedc des Phosphorgehalts im Boden 
und Kopfe eines Blockes betragen nach W a h l b e r g  
(Heft 2 1902 d. Z.) nur allerhoehstens ein Hundertstel 
Prozent. Hei meinen Untersuchungen war die Diffe
renz im Minimum acht Hundertstel Prozent.

2. Die Yersuche des Hrn. O t t o  wurden mit Pro- 
ben ausgefiihrt, die voneinander isoliert waren. Sie 
lassen also nicht auf die gegenseitige Einwirkung ver- 
schiedener Eisensorten schliefien.

3. Der geringere Angriff des Eisens in den Be- 
luiltern beruhte offenbar darauf, daB das Seewasser in 
diesen ruhig stand, im Hafen aber bewegt war. Da 
das Wasser in den Dampfkesseln ebenfalls bewegt ist, 
so kommen die Verhliltnisse im Dampfkessel den im 
Hafen ausgefiihrten Erprobungen jedenfalls naher ais 
den Versuehen in Behiiltern.

4. DaB phosphorarmes, zahes Materiał auch kiinftig 
vorzuziehen sein wird, habe ich ausdriicklich erwahnt, 
wiirde es aber nicht fiir so iiberaus bedenklich halten, 
Feuerrohre aus Eisen mit 0,07 °/o P herzustellen, 
wenn dieses etwa 28 °/o Bruchdelmung besitzt.

F i i r s t enwa l de  a. Sprec im Marz 1904.
Diegel.

Metalle im  Seewasser. 24. Jahrg. Nr. 11.

Ais Erwiderung auf dio vorstehenden Bemerkungen 
des Hrn. Oberstabsingenieur D iege l bitto ich folgende 
Zeilen gefl. aufnehmen zu wollen:

Bei seinem Hinweise auf die Arbeit von A x e l  
Wa hl be r g*  hat Hr. Diegel offenbar Ungliick gehabt. 
Dafi die Unterschiedc des Phosphorgchaltes im Boden 
und Kopfe eines Blockes nach Wahlberg nur aller
hochstens ein Hundertstel Prozent betragen sollen, ist 
durchaus unzutreffend. Wio mir aus einer nicht zum 
Abdruck gelangten Zuschrift des Hrn. Diegel an eine 
andere Zeitschrift bekąnnt geworden ist, stutzt Ilerr 
Diegel diese seine Behauptung auf Tabelle IV Seite 88 
des Wahlbergschen Aufsatzes. Jede von Hrn. Diegel 
benutzte Zahl dieser Tabelle IV (welche letztere ebenso 
wie die Tabelle III  nach Wahlbergs ausdriicklicher 
Angabe nur Durchschnittswerte enthiilt) stellt aber den 
Durchschnitt dar aus 4 Zahlen, von denen jede wieilerum 
den Durchschnitt ans 9 anderen Zahlen bildet, die in 
der Wahlbergschen Tabelle I enthalten sind. Die von 
Hrn. Diegel benutzten Zahlen sind also eine 36fachc 
Verwiisserung der von Wahlberg wirklich ermittelten 
Einzelresultate, betreffend den Unterschied des Phos- 
phorgehaltes im Boden und Kopfe seiner Blocke. In 
der Wahlbergschen Tabelle I  (Seite 85) sind nun aber 
die u n v e r  w as s e r t  e n Ergebnisse der samtlichen 
Einzelanalysen enthalten, und aus ihnen ergibt sich 
(vergl. die beiden obersten Zeilen rcchts in der Ta- 
bclle I), dafi Unterschiede des Phosphorgehaltcs im 
Boden und Kopfe eines Blockes aus weichem Flufi- 
eisen bis zu vier Hundertstel Prozent vorkommen und 
dafi Unterschiede im Phosphorgehalt ein und des- 
selben Blockes i i b e r h a u p t  (wenn die Unterschiede 
zwischen Kern und Oberflache des Blockes mitberiick- 
sichtigt werden) bis zu sieben Hundertstel Prozent 
von Wahlberg festgestellt worden sind. Die von Wahl
berg untcrsuchten Blocke hatten obendrein nur geringe 
Gewichte, durch welche bekanntlich dio Gleichmiifiig- 
keit in der chemischen Zusammensetzung besonders 
begiinstigt wird.

Die Art der Benutzung der Wahlbergschen Unter
suchungen seitens des Hrn. Diegel wird erst ganzlich 
unverstandlich, wenn die beiden folgenden in der 
Wahlbergschen Arbeit enthaltenen Satze beriicksichtigt 
werden. Wahlberg schrcibt: „Es hat sich auch heraus- 
gestcllt, dafi die Schwankungen im Phosphorgehalt 
unzweifelhaft betrachtlicher sind, ais im Kohlenstoff- 
gehalt.“ Und ferner: „Es ist aber doch zu erwahnen, 
dafi die Schwankungen im Kohlenstoff- und Phosphor
gehalt in ausgesprochenerem Mafie bei weicheren ais 
bei hiirteren Stahlsorten in Erscheinung treten.“ Also 
gerade bei dem weichen Flufieisen, welches zur Her
stellung der von Korrosionen am haufigsten befallenen 
Tunentcile der Dampfkessel benutzt wird, sind die 
Unterschiede im Phosphorgehalt ein und desselben 
Bleches nach Wahlberg am groBten, und trotzdem 
bleiben Tausende von Kesseln, bei denen giinstige 
Speisewasseryerhaltnisse vorliegen, ganz frei von Kor
rosionen.

Auch der Behauptung des Hrn. Diegel, dafi die 
Differenz des Phosphorgelialtes der von ihm nutersuchten 
Platten im Minimum acht Hundertstel Prozent gewesen 
sei, muB ich widerspreehen. Hr. Diegel schreibt auf 
Seite 182 seines Aufsatzes ** unter j3): „Gerade die 
geringen Unterschiede im Phosphorgehalte des reinen 
Eisens von rund fiinf Hundertstel bis sechs Hundertstel 
Prozent, wie sie in der Praxis yorkommen, haben den 
grofiten EinfluB auf die Potentialdifferenz11, und ferner
auf derselben Seite unter o): „........ Es ist ersichtlich,
dafi die Differenz im Gewichtsyerluste zweier im See
wasser miteinander in Beriihrung stehender Eisen-

* Vergl. „Stahl und EisenK 1902 Nr. 2.
** „Verhandlungen des Vereins zur Beforderung 

des GowerbfleiBes“ Heft V, Mai 1903.
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sorten allgemein um so starker in die Erscheinung 
tritt, je grofier die Potentialdifferenz zwischen diesen 
beiden Eisensorten ist.“ Also Hr. Diegel h a t  seine 
Sc h l n f i f o l ge r ungen  auch auf solches Materiał aus- 
gedehnt, welches die in der Praxis oft yorkommenden 
Untcrsciiiede im Phosphorgehalt aufweist. Es miii)ten 
also, wenn seine auf den Dampfkesselbetrieb bezogenen 
Scliliisse richtig waren, in der Kesselpraxis auch ent- 
sprechende Beobachtungen gemacht werden konnen. 
Das ist aber keineswegs der Fali, denn es gibt, wie 
schon erwahnt, Tausende von Kesseln, in denen nach 
zebu- und zwanzigjśiliriger Betriebszeit keine Spur von 
Korrosionen zu finden ist, obwohl in diesen Kesseln 
sicher ganz betrachtliche Untcrsciiiede im Phosphor- 
gehalte der Bleche yorkommen.

Zum Beweise, dal! ande r e  Einfliisse ais derUnter- 
scliied im Pbosphorgebalte des Materials die An
fressungen des letzteren verursachen, erinnere ich an 
die in meinem Artikel* erwiihnten 7 Analysen, die 
von teilweise korrodierten und von teilweise nicht 
korrodierten Stellen eines Kessels entnommen waren und 
die alle einen gleich hohen Phosphorgehalt der Yer
schiedenen Stellen ergaben. Nun sagt ja freilich Herr 
Diegel in seiner vorstehenden Erwiderung, daB er den 
mehr odor minder hohen Phosphorgehalt des Eisens 
nicht h a u p t s a c h l i c h  fiir das Auftreten von An
fressungen in Dampfkesseln habe yerantwortlich machen 
wollen. Dieses steht aber im Widersprućh mit den folgen
den aus dem seinerzeit von mir angegriffenen Aufsatze 
entnommenen Siitzcn des Hrn. Diegel. Er schreibt auf 
S. 184 der „Verhandlungen desVereins zur Befórderung
des Gewerbfleifies“ unter « ): ...............Namentlich ist es
zu vermeiden,einzelneTeile von yerhaltnismafiig geringer 
Oberflache aus einem Eisen herzustellen, dessen Phos
phorgehalt geringer ist, ais der des iibrigen Eisens; 
so l che Te i l e  wu r d e n  r asch k o r r o d i e r e n “ ; und 
unter / ) :  „Kommt es darauf an, bestimmte Teile, z. B. 
die Feuerrohre eines Dampfkessels, in erster Linio 
gegen starkę Korrosionen zu schiitzen, so werden die
selben vorteilhaft aus einem Eisen herzustellen sein, 
welches etwas mehr Phosphor enthiilt, ais das iibrige 
Eisen.“ Aus diesen beiden Satzen ergibt sich, daB 
Hr. Diegel in seinem Aufsatze doch dem Unterschiede 
im Phospliorgelialte des Kesselmaterials eine ganz 
w' esent l i che und hau p t s a ch l i che  Bedeutung fur 
das Auftreten von Korrosionen beigelegt hat.

Wenn nun aber der mehr oder minder groBe 
Phosphorgehalt der Bleche, wie oben gezeigt, sich in der 
K esselpraxis ais Korrosionserzeuger n i ch t  erwiesen 
hat, so ist doch anderseits ebenfalls durch die Prax i s  
festgestellt, daB durch die Anwesenheit von Kupfer 
in Sch i f f s kes s e l n ,  und zwar n u r  in letzteren, die 
Bildung von Anfressungen begiinstigt wird. ** Da nun 
in den modernen Schiffskesseln iminer sehr viele und 
oft starkę, vagabundierende elektrische Strome vor- 
handen sind, so muB angenommen werden, daB die 
Anwesenheit von Kupfer in den Kesseln die scliad- 
liche Wirkung dieser vagabundierenden Strome be- 
giinstigt und daB nur hierdurch und nicht durch die 
galYanische Wirkung des Kupfers selbst die Kor
rosionen in solchen Schiffskesseln starker auftreten, 
welche viel Kupfer enthalten. Der Ausdruck „galva- 
nisclie Aktionen11 in meinem oben erwiihnten Artikel 
hatte demgemaB, wie ich hierdurch richtigstellen mochte, 
treffender heiBen miissen „elektrische Aktionen11.

Hr. Marine-Oberbaurat Hi i l lmann hat auf Seite 536 
der „Zeitschrift des Yereins deutscher Ingenieure“ 1902 
hervorgehoben, daB durch die Anwesenheit von starken 
elektrischen Stromen die an kupfernen Leitungsrohren

* Yergl. „Stahl und Eisen“ 1904 Heft 2.
** In Lokomotivkesseln, in welchen gerade beson

ders viel Kupfer yerwendet wird (kupferne Feuerkisten), 
treten trotz dieser Anhaufung von Kupfer yerstiirkte 
Korrosionserscheinungen bekanntlich n i c h t  auf.

fiir lufthaltiges Seewasser beobachteten Anfressungen 
beschleunigt worden sind. Ahnliche kupferne Leitungs- 
rohre haben nach derselben Quelle (vergl. Seite 535) 
friiher bei Dampfschiffen o h n e  elektrischen Betrieb 
eine wesentlich langere Lebensdauer gezeigt. Auch 
hieraus geht hervor, daB die Anwesenheit starker 
elektrischer Strome die Materialanfressungen an und 
fiir sich auch dann erheblich fordern kann, wenn, wie 
bei jenen Rohren aus reinstem Kupfer, galvanische 
AArirkungen zwischen zwei miteinander verbundenen 
yerschiedenen Metallen ganz aufier Frage bleiben. 
Hr. Diegel selbst lia.lt freilich ein Ubertreten von elek
trischen Stromen aus den Kabeln fiir Licht- und Kraft- 
iibertragung in die kupfernen Rohrleitungen fiir zweifel- 
haft, obgleich er, einigermaBen im Gegensatz zu diesem 
Zweifel, die Zerstorung der Saugerohre bei Zirkulations- 
pumpen auf die AArirkung eines elektrischen Stromes 
zuriickfUhrt, welcher durch das Rotieren der Fliigel- 
riider der Puinpen im Seewasser entsteht. AVenn wirk- 
lich, wie Hr. Diegel ineint, durch die schwachen, in
folge der metallischen Verbindung von Kupfer mit 
Eisen liervorgerufenen galvanischen Strome schon merk- 
liche Anfressungen in Dampfkesseln hervorgerufen 
wurden, so miifiten sieli diese in erster Linie in ver- 
stiirktem Mafie in den Lokomotivkesseln zeigen, was 
aber, wio schon erwahnt wurde, nicht der Fali ist. 
Ich bin iiberhaupt der Ansicht, dafi die durch die 
Untersuchung des Hrn. Diegel festgestellten Gewichts- 
yerluste der in Seewasser eingetauchten Platten gar 
nicht notw'endigerweise vorwiegend auf galvanische 
AYirkungen zuriickgefiihrt werden miissen, nnd zwar 
mochto ich diese meine Ansicht folgendermaBen be- 
griinden:

Die in meinem Artikel in Heft 2 d. J. von „Stahl 
und Eisen“ angefiihrten Untersuchungen des Hrn. Ober
ingenieur Ot t o*  haben ergeben, daB in einem im 
Betriebe befindlichen Dampfkessel i so l i e r t  und ein
zeln aufgehiingte Platten ve r s c h i e d e n e r  CJualitiit 
wahrend einer tausendtiigigen Beobachtungszeit siimt- 
lich nnr rund den fiinfzehnten bis achtzehnten Teil 
des Gewichtsyerlustes durch Abrostung aufgewiesen 
haben, wie gleiche Platten, welche wahrend derselben 
Zeit und zwar ebenfalls i s o l i e r t  1. in atmosphari- 
schcr Luft, 2. in wariner, feuchter Luft und 3. in un- 
bewegtem Seewasser aufgehangt waren. Yon galyani- 
schen AVirkungen konnte doch, wenigstens bei den in 
der Luft isoliert aufgehiingten Platten, gewifi keine 
Rede sein, und trotzdem ergab sich bei al l en damals 
nntersuchten Sorten von Platten jener enorm gestei- 
gerte Gewichtsyerlust gegeniiber dem sehr geringen 
Gewichtsyerlust der in dem s t a r k  bewegten Kessel- 
wasser aufgehiingten Platten. Weshalb miissen also 
die ungemein schwachen galvanischen Strome und 
speziell diejenigen, welche durch Unterschiede im 
Phospliorgelialte heryorgerufen werden, die Ubeltater 
sein, wo doch andere, weit gewaltigcre Faktoren zur 
Erzeugung von Korrosionen an Kesselblechen genugsam 
bekannt sind ?

Aber auch ein Ergebnis der Untersuchungen des 
Hrn. Diegel selbst kann ich zur Bekriiftigung meiner 
Ansicht benutzen: Aus seinen Tabellen geht heryor,
daB die Gewichtsabnahme derjenigen Eisenplatten, 
welche, jede fiir sich isoliert aufgehangt, bis zur halben 
Hohe in Seewasser eingetauclit waren, das sich in 
einem Behalter befand, aus nahms l os  f. d. qdcm 
Oberflache ziemlich er hebl i ch  grofier  war, ais die 
Gewichtsabnahme der ebenfalls in Behaltem mit See
wasser zur Aufhangung gelangtcn Doppelplatten, und 
zwar sogar erheblich grofier, ais die Gewichtsabnahme 
des jeweilig phosphoriirmeren Teiles dieser Doppel
platten. AJlso diejenigen Platten, welche n i c h t  aus 
zwei Y erschiedenen Eisensorten zusammengesetzt waren,

* Arergl. das Diagramm in „Stahl und Eisen“ 1896 
Nr. 15 auf Seite 562 und 563.
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bei denen deshalh auch galvanische Strome nicht mit- I 
wirken konnten, wiesen in den Behaltern mit See- ! 
wasser ausnahmslos weit grófiere Gewichtsverluste auf, 
ais die Doppelplatten, welche nach Hrn. Diegels Theorie 
starker hatten angefressen werden miissen. Dabei ist 
noch zu beachten, daB die Gewichtsabnahme der Einzel- 
platten auf ihre Gesamtoberfliiche und nicht, was den 
Widerspruch noch krasser machen wiirde, auf den in 
das Wasser eingetauchten Teil der Gesamtoberfliiche 
bezogen worden ist. Diese Tatsache, welche eine 
scharfe Dissonanz in seine SchluBfolgerungen hinein- 
bringt, hat Hr. Diegel nicht zu erklśiren versucht und 
ist mit Stillschweigen iiber dieselbe hinweggegangen.

Gern erkenne ich den grofien Wert der Diegel
schen Untersuchungen fiir den Seeschiffbau an, erkliire 
aber nochmals, daB die aus diesen Untersuchungen ge- 
zogenen SchluBfolgerungen, soweit sie sich auf den 
K e s s e l b e t r i e b  beziehen, durch die tatsiichlichen 
Ergebnisse der Praxis widerlegt sind und daB die
selben ais unlialtbare Hypothesen zu bezeichnen sind. 
Die von Hrn. Diegel und anderen ais wiinschenswert 
bezeichneten einschliigigen Untersuchungen werden 
ihn, ich zweifle nicht daran, davon iiberzeugen, daB 
er mit der Aufstellung seiner Thesen dem Kessel- 
material zu nahe getreten ist. E r wird dann nicht 
mehr ndtig haben, wahrhaft gefiihrliche, gewiB von 
keinem einzigen Fachmanne gutgeheiBene Gewaltmafi- 
regeln zur Yerhtttung von Korrosionen zu empfehlen 
und fiir Feuerrohre einen Phosphorgehalt von 0,07 °/o 
anzuraten, ein Aushilfsmittel, welches Hr. Diegel doch 
im Emste nicht fiir empfehlenswert halten kann, da 
er selbst (Seite 163 der ,,Verhandlungen“) den Beginn 
der Kaltbruchigkeit bei FluBeisen ganz richtig ais bei
0,08 °/o Phosphorgehalt liegend bezeichnet, und da er 
ferner selbst ganz richtig angibt, daB FluBeisen mit

einem Phosphorgehalt von 0,1 °/o zu Feuer-, Bordel- 
und SchweiBarbeiten fiir Dampfkessel nicht mehr yer
wendet wird. Wie jedem Hiittenmann bekannt ist, 
muB damit gerechnet werden, daB eine Flufieisen- 
charge, fiir die ein Durchschnitts-Phosphorgelialt von
0,07 °/o vorgesehen ist, in einzelnen Blocken der Charge 
und an bestimmten Stellen dieser Blocke einen um 
mehrere Hundertstel Prozent hoheren Phosphorgehalt 
aufweist und daB sie dadurch fiir Kesselzwecke un- 
brauchbar wird.

Hr. Re i s c h l e ,  Direktor vom Bayrischen Dampf- 
kessel-Revisionsverein, dessen friihere Ausfiihrungen 
ich in meinem Artikel ebenfalls angegriffen hatte, ist 
zu dem unumwundenen Zugestlindnis gelangt,* — und 
ich empfehle Hrn. Diegel sich dieser Auffassung an- 
zuschlieBen —, daB er den starken Verdacht hege, die 
chemische Analyse sei zur Erkliirung der yerschiedenen 
Verrostungsneigung von Eisen unbrauchbar. Wenn 
Hr. Reischle hervorhebt, daB gewisse physikalische 
Eigenschaften des Eisens, inshesondere die Struktur 
und die Oberflachenbeschaffenheit, vielleiclit auch 
innere und auBere Spannungen, fiir die Beurteilung 
der Korrosionsneigung desselben mehr in Frage kom
men, so soli diesem Standpuukt eine gewisse Be- 
rechtigung nicht abgesprochen werden. Fiir solche 
zumeist durch den Kesselbetrieb selbst yerursachten 
und durch die chemische Zusammensetzung nicht be- 
einfluBten Veriinderungen der urspriinglichen physi- 
kalischen Eigenschaften seines Materials kann aber der 
Eisenhiittenmann nicht yerantwortlich gemacht werden.

E s s e n - R u h r ,  im April 1904.
11. Rinne.

* Vergl. „Zeitschrift des Bayrischen Revisions- 
vereins“ 1904 Nr. 5 Seite 42 oben.

Elektrisch betriebene Błock-Einsetzmaschine.

Noch sind keine zehn Jahre yerflossen, seit- j 
dem die erste elektrische Chargiermaschine fiir 
Martini)fen auf dem Kontinent und in Europa 
iiberhaupt zur A ufstellung gelan gt is t  (1 8 9 5  auf 
dem E isenw erk R iesa der A .-G. Lauchhammer), 
und doch hat diese M aschinengattung bereits die 
allgem einste Verbreitung gefunden. E s war natur- 
gemiiB, daB man die Y orteile, w elche durch Ver- 
wrendung solclier Maschinen geze itig t wurden,
—  Ersparnis an Arbeitslohnen und an Brenn- 
stoffkosten, Abkiirzung der Chargendauer — , 
auch bei W iirmofen durch Einfiihrung illinlicher 
Maschinen zu erzielen  snchte. E ine neue der- 
artige elektrische B łock - E insetzm aschine fiir 
W armofen (Abbildung 1), w elche von der Aktien- 
gesellsch aft Lauchhammer ausgefiihrt wird und 
zum P atent angem eldet ist, so li im N achstehenden  
beschrieben werden.

Abbildung 2 ze ig t einen L angsschnitt (nach  
y  y  der Abbildung 4), Abbildung 2 a eine Drauf- 
sicht auf den hinteren T eil des Yorschubwagens 
bei weggenommener Balancieranordnung. Ab
bildung 3 ste llt  den Querschnitt der Maschine 
(nach z  z  der Abbildung 4) dar und Abbildung 4 
yeranschaulicht die Draufsicht.

A uf der Maschine sind sechs Elektrom otoren  
montiert. D ie zw ei Motoren E  E  dienen zur 
Langsfahrt der ganzen Maschine auf dem parallel 
zur Ofenfront liegenden G eleise; sie sind auf 
den beiden Vorbauen D D des U ntergestells 
angeordnet und iibertragen ihre Rotation durch 
Stirnraderpaare auf die Laufradaclisen. D er 
Motor F  auf der Drehscheibenbiihne C le ite t  
m ittels Schneckenradyorgeleges J  nnd des in 
den festen Zahnkranz G des U ntergestells ein- 
greifenden Zalinrades H  die D rehbew egung ein. 
Der Motor v is t  auf dem den Greifmechanismus 
tragenden VorschUbwagen angebracht und besorgt 
dessen Vor- und Zuriickfahren au f dem Dreli- 
g este ll. Der Motor s auf den Balancier-Enden  
yeranlaBt mit H ilfe eines Sclm eckengetriebes, 
eines Stirnraderpaares und der Schubkurbeln 
r  u r u das Heben und Senken der G reifzange 
mit oder ohne B łock. A uf diese B ew egung wird 
im folgenden des nahern eingegangen werden. 
Endlich is t noch der Motor o yorhanden, der 
m ittels Zahnrad- und Schneckeniibertragung sow ie 
durch Schraube und Mutler den B łock fest- 
zuspannen hat. Sam tliche Motoren sind voll- 
standig eingekapselt, und kSnnen a lle  vor- und
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riickwarts laufen. Jeder hat seinen besondern 
A nlasser mit R egulierw iderstand; diese A nlasser 
sind auf dem Fiihrerstande in einer Reihe an- 
geordnet, so daB sie alle von einem Ftthrer 
bequem bedient werden konnen. D ie einzelnen  
A nlasser mit besonderer Stromzufiihrung ermog- 
lichen, daB mehrere Motoren zu gleicher Zeit 
in T atigkeit treten, also verschiedene Bewegungen  
auf einmal ausgefiihrt werden konnen. D ie Mo
toren konnen fiir Gleich-, W echsel- und Dreh- 
strom ausgefiihrt werden. Ilire GroBe richtet

iiber sie hinwegdrehen lttBt. D ie innere Seito 
des R inges ist ais Laufbahn mit oberer und 
unterer Fiihrung fiir die Rollen des D rehgestells 
ausgebildet. Innerhalb dieses Trilgerringes bildet 
ein zw eiter R ing den Zahnkranz G, in welchen das 
R itzel H des D rehgestells eingreift. Dio Drehachse 
des letztern wird in einem auf diametralen Trilgeru 
des Ringes montiertem H alslager gefiihrt.

2 . Das D rehgestell rotiert mit Hilfe von zelin 
Rollen auf der erwilhnten Laufbahn des Unter- 
gestells . Es is t g leichfalls aus starken Blech-

Abbildung 1. Elektrisch betriebene Block-Einsetzmaschine.

sieli nach dem Gewicht der zu hebenden Blocke. 
Fiir B locke bis zu 2 0 0 0  kg betragt die normale 
L eistung eines Motors 13 bezw . 7 P .S . bei etwa 
7 2 0  Umdrehungen i. d. Minutę; jeder kann jedoch 
mit dem doppelten Drehmoment belastet werden.

D er Aufbau der Maschine zerfallt in folgende 
H auptteile:
 ̂ fl 1. D as W agennntergestell besteht aus starken  

Blechtragern. D ie beiden an einem mittleren  
R inge angebrachten seitlichen Vorbaue D D  ruhen 
auf den Laufradachsen und tragen die beiden 
die Achsen antreibenden Motoren E  E  mit den 
zugehorigen Stirnradiibersetzuugen. D iese Mo
toren mit ihren Getrieben miissen so unter- 
gebracht sein, daB sich der Beschickungsschw engel

: trilgern ringfórmig konstruiert und tragt in der 
Mitte den im U ntergestell gefiihrten Zapfen. Auf 
der einen Seite ist der Motor F  untergebracht, 
der, w ie vorstehend besclirieben, durch Abrollen 
des Zahnrads H  auf dem festen Zahnkranz G 
die Drelibewegung veraulaflt. D ie andere Seite 
is t ais Fiihrerstand ausgebildet und tragt die 

i Anlasser und R egulierw iderstande, sowio ein 
Stativ, w elches an einem A usleger die Rollen 

I zur Stromentnabme tragt. Quer iiber dem Dreh
gestell liegen die hohen Bleclitrager A A;  diese 

i tragen auf ihrer Innenseite die Schienenbahn B B 
fiir die Laufrollen des Yorschubwagens, auf ihren 
oberen Gurtungen dagegen die Zahnstangen k k, 
dereń Zweck in folgendem erlautert ist.
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3. Yorschub w agen mit Balancier und Greif
zange. A uf Q aertragern, w elche die kurzeń  
Trager a a  uberbriicken, rulit der Motor v und 
treibt m ittels Schnecke eine Schneckenradachse, 
auf dereń Enden die Zalmr&der w to festsitzen . 
D iese greifen in die vorerwahnten Zahnstangen kk  
ein und bewirken so eine zwangl&ufige Vor- und 
R iickw artsbewegung des Vorschubwagens. Das 
gesam te Gewicht des W agens dagegen wird durch 
die Trager a a  auf die Achsen der vier Lauf- 
rollen x x  iibertragen, die auf der Schienen- 
bahn B B  des D rehgestells sich abrollen. Dabei 
werden die R ollen oben und unten gefiihrt, um 
ein Umkippen des W agens zu vermeiden. Durcli 
den zw anglaufig wirkenden Zahnstangentrieb wird 
eine absolut sichere B ew egung erz ie lt, w ie sie 
bei der mit R iicksicht auf Rauraersparnis kurz 
zusam mengedrangten Bauart des Vorschubwagen- 
geste lls , und der dadurch bedingten D ruckyertei- 
lu n g , durch einfache R eibungsrader nicht ge- 
w ahrleistet wiirde. Noch sei liervorgehoben, dafi 
die Zahnrader w w nicht unmittelbar auf die 
Schneckenradwelle au fgekeilt, sondern m ittels 
einer Art Friktionskuppelung m it ihr yerbunden 
sind , w elche bei einer Hemmung der Rader 
(z. B . am Ende der Zahnstangen) trotzdem  ein 
W eiterlaufen der Schneckenradachse und somit 
des Motorankers gesta ttet. D ies is t fiir die 
D auerhaftigkeit des Ankers von groBer W icli- 
t ig k e it , wenn der Strom durch Unaclitsam keit 
des Fiihrers nicht reclitzeitig  ausgeschaltet wird.

Uber den vorderen Enden der beiden par- 
allelen  Trager a a  sind die konischen Masten bb 
angeordnet, dereń obere Enden cc zw ei doppel- 
armigen Balanciers d cl ais L ager und Drehpunkte 
dienen. An den vorderen Enden h h dieses B alan
ciers greifen die beiden Schafte gg  an , w elche  
aufierdem mit den Masten bb durch die Gegen- 
lenker i i  yerbunden sind, wahrend an ihre 
unteren Enden sich der Greifertrager f  an- 
schliefit. D ieser tragt vorn die Greifzange k 
m it zw ei K ornerspitzen n,  dereń eine fest mit 
ihm verbunden is t ,  und dereń andere an dem 
vor- und ziiriickzubewegenden G leitklotz l be
festig t is t. Uber den hinteren Enden des Greifer- 
tragers f  is t der Elektrom otor O gelagert, w elcher 
m ittels Zahnrader und Schnecke das Schnecken- 
rad 2 antreibt. D ieses, durch das umschliefiende 
Gehause p  an jeder seitliclien B ew egung ver- 
hindert, b ildet zugleich  die Mutter fiir die mit 
Gewinde yerseliene Spindel m, w elche ihrerseits 
mit dem G leitklotz l yerbunden is t und diesem  
eine vor- und zuriickgehende B ew egung erteilt, 
je  nachdem der Błock zw ischen die Korner
spitzen n festgespannt oder von ihnen freigegeben  
werden soli.

An S te lle  von yorstehend beschriebenem Mecha- 
nismus werden die M'aschinen, besonders wenn 
sie sehr lange B locke zu transportieren haben, 
auch mit einer andern Zangenyorrichtung ver-

sehen , w elche den Błock zwischon zw ei seit- 
lichen Backen festklem m t. D a die Zange zeit- 
w eise der yollen Ofenglut ausgesetzt is t , wrird 
sie aus bestem  geschm iedeten SchweiBeisen an
gefertigt. Ihr yorderer T eil is t le ich t aus- 
wechselbar.

Quer iiber den hinteren Enden des doppel- 
armigen Balanciers d d  is t eine an ihren Enden  
mit Kurbeln r r  yerseliene W elle  gelagert, w elcher  
der Motor s m ittels eines Schneckenrad - Vor- 
geleges eine drehende B ew egung erteilen kann. 
D ie Zapfen der Kurbeln r r  sind dnrch die 
P leuelstangen  u u mit den auf den T ńtgern a a  
fest gelagerten  Zapfen 11 yerbunden. E ine  
Drehung der K urbelw elle zw ingt somit die doppel- 
armigen B alanciers d d  zu einer schwingenden  
B ew egung, wolche infolge der Gegenlenkeranord- 
nung wiederum ein zur U nterlage paralleles 
Heben oder Senken der G reifzange yeranlaBt. 
D ieses zur U nterlage genau parallele Heben und 
Senken ist deshalb von grofiem W ert, w eil auf 
diese W eise der B łock stets mit seiner yollen  
F lachę auf die U nterlage niedergelegt wird.

Durch die Unterbringung des Motors a m it 
seinen Getrieben (event. zusatzlich  von Gegen- 
gew ichten) anf dem einen Hebelarm des B alanciers 
wird das G ew icht des an dem andern Arme 
hangenden Greifmechanismus nahezu ausbalan- 
ciert; dadurch wird die beim Heben und Senken  
des B lockes (N utzlast) m it zu betatigende T ot- 
la st auf ein Minimum beschriinkt, also w esent
lich an K raft gespart und die M anoyrierfaliig- 
keit erhoht.

Naclisteliend seien noch die besonderen Siclier- 
heitsvorrichtungen der Maschine kurz angefiihrt:

Um die elektrischen T eile  zu schu tzen , ist 
aufier Sclunelzsicherungen ein M axim alausschalter 
angeordnet, der bei zu hoher Strom starke se lb st
ta tig  den Strom unterbricht. Zwischen die ein- 
zelnen Motoren nnd ihre Getriebe ist eine elek
trische D ifferential - Bandbremse eingesclialtet. 
Sobald der Strom unterbrochen i s t , zieht ein 
Gewicht das Bremsband fest, und erst eine durch 
den elektrischen Strom hervorgerufene M agnet- 
w irkung, bei Drehstrom eyentuell ein besonderer 
Brem sliiftnngsm otor, yeranlaBt das Heben des 
G ewichtes und som it ein Liiften der Brem se. 
Dadurch wird eine schnelle und stets siclier 
wirkende Begrenzung der betreffenden B ew egung  
erzielt. D ie an dem Yorschubwagen angebrach- 
ten Friktionskuppelungen zum Schutze des Motor
ankers sind bereits im Friiheren erlautert worden. 
Von A usfiihrungseinzelheiten sei noch erwahnt, 
daB die Schnecken zw eigangig  aus gehartetem  
Stahl, die Schneckenrader dagegen aus P hos- 
phorbronze ausgefiihrt sind. D ie Schnecken- 
getriebe sind stanbdicht eingekapselt und laufen  
yollstandig in Ol. Sam tliche Zahnrader sowohl 
ais auch die Z ahnstangen, der G leitklotz und 
die Lagerbócke bestehen aus StahlguB, dagegen
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alle Zapfen und die Spindel zum G leitklotz aus 
gehartetem Stahl.

D ie Stromzufiihrung zu der Maschine ge
schieht durch je  zw ei Kontaktrollen von jedem  
der zwei' bezw . drei am Gebaude befestigten  
Haupt- Trolleydrahte. D iese Rollen sind auf 
einem kleinen G estell befestigt, welches an dem 
Auslegerarm e des Stativs drelibar angeordnet ist, 
so dafi sich das Stativ mit der Maschine drehen 
kann, ohne daB das kleine G estell mit den 
Kontaktrollen seine Lage verandert. D ie tjber- 
leitung des Stromes von den Rollen nach den 
am Stativ befestigten Drahten geschieht mittels 
Schleifringkontakten. Auch die Stromfiihrung 
vom Fiilirerstand nach den Motoren der Langs- 
fahrt erfolgt durch Schleifringkontakte.

D ie A rbeitsw eise der Maschine is t folgende: 
Mit H ilfe der Fahrmotoren E E  bew egt sie sich 
auf den Schienen vor der Ofenfront entlang. 
Zugleich wird der Motor F  eingeschaltet und das 
D rehgestell so w eit gedrelit, bis der Schw eugel k 
in der R iehtung des aufzunehmenden Blockes 
steht. D ie B locke konnen also auch quer auf 
einem W agen lieg en , der rechtw inklig zu dem 
H auptgeleise steht. Befindet sich nun der 
Schw engel unmittelbar iiber dem betreffenden 
B łock , so wird m ittels des Motors s und der 
B alancieiworriclitung der Greifmeclianismus ge- 
se n k t , und sodann durch den Motor o die 
Spindel m mit G leitklotz l so w eit vorgeschoben, 
bis der B łock zw ischen die Spitze n fest ein- 
gespannt is t. Darauf erfolgt wieder mit Hilfe 
des B alanciers das Heben des Blockes, die Ma
schine fahrt vor den Ofen und dreht dabei den 
Schw engel in die zum E insetzen des Blockes 
benotigte L age. Nachdem die Ofentiir geoffnet, 
fahrt der Yorschubwagen so w eit vor , bis der 
in der Zange eingespannte Błock sich etw a in 
der M itte des Ofens befindet; je tz t senkt man 
den B łock bis zur O fensohle, gibt ihn durch 
Zuriickziehen des G leitklotzes frei und lafit nach 
Heben des Schw engels den gesam ten yorschub
w agen wieder zuriickfahren. Ganz analog er

folgt das Entnehmen der warmen Blocke bezw. 
ihr Transport auf die W alzenstrafie, w elche  
parallel oder im beliebigen W inkel zur Ofen
front liegen kann.

D ie tiblichen Geschwindigkeiten, fiir die die 
Maschinen gebaut werden, sind fo lgend e:

L a n g s fa h r t....................  90 m/Min.
Drelibewegung................{ 2'l‘ 8600
Ein- and Ausfahrt . . .  40 m/Min.
Heben und Senken . . .  5 „
Spindelvorschub . . . .  0,8 „

A is hauptsachlichste V orteile der Maschine 
sind die nachgenannten liervorzulieben: 1. Er
sparnis an Arbeitskraften, da ein einziger Mann 
zur Bedienung einer ganzen Ofenreihe geniigt. 
2. Ersparnis an Brennstoffkosten, da die Ofen- 
tiiren viel kiirzere Zeit geoffnet bleiben ais bei 
Handbeschickung und somit die schadliche Ab- 
kiihlung auf ein Minimum reduziert wird. 3 . Ab- 
kiirzung der einzelnen Chargen. 4 . Ubersicht- 
liche und a llseitig  gut zugangliche Anordnung 
der Maschine bei geringstem  P latzbedarf, also 
Vereinigung der V orteile einer untenliegenden  
mit denen einer obenliegenden (kranartigen) Be- 
schickungsmaschine. 5 . D ie M ogliclikeit, auch 
gegeniiberliegende oder im W inkel zueinander 
angeordnete Ofen zu bedienen, infolge der Aus- 
fiihrbarkeit einer vollen K reisbewegung. 6 . Ab
solut paralleles Heben und Senken der N utzlast 
zur U nterlage auf Grund der Gegenlenker und 
Balancieranordnung. 7. D ie M ogliclikeit, ver- 
schieden lange B locke von beliebigem  Quer- 
schnitt zu heben. 8 . D ie Steuerung der Ma
schine von einem Punkte aus. 9. D ie Ausfiihr- 
barkeit beliebig yieler Bewegungen zu gleicher  
Zeit. 10. D ie Anordnung des Fiihrerstandes 
auf dem D rehgestell derart, dafi der Fiihrer 
stets alle Operationen mit der Zange frei und 
ungehindert iibersehen kann.

Zum Schlufi sei erwahnt, dafi die Maschine 
auch ohne D rehgestell ausgefiihrt w ird, wenn 
die Anordnung der Ofen und G eleise dies iiber- 
fliissig erscheinen lafit.

Zuschriften an die Redaktion.
(Fiir die unter d ieser Rubrik erscheinenden Artikel Obernlmmt die R edaktion keine V erantw ortung.)

Di e  K u g e l d r u c k -  P r i i f u n g .

An die
Redaktion der Zeitschrift „Stahl und Eisen“

Dusseldorf.
Zu dem in H eft 7 Seite 399 und ff. enthaltenen 

Aufsatz „Die K ugeldruck-Pri\fung“ von A l b e r t  
O h n s t e i n ,  Maschineningenieur, gestatten wir 
uns folgendes zu bemerken:

1. Es ist nicht richtig, dafi es bisher nur m it 
Hilfe schwerer hydraulischer Pressen mSgłieh ge
wesen ware, die Prtifung von Schienen durch 
Eindrucken einer Stalilkugel nach dem Brinell- 
schen Verfahren vorzunehmen. Uns ist vielm ehr 
durch die deutschen Keichspatente Nr. 138356 
und 139 526 ein Apparat geschfitzfc, der sich ohne
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weiteres zu dera zu prUfonden Materiał bringen 
liifit, der ohne Pum pen, Rohrleitungen oder Yen- 
tile arbeitet, und dessen H andhabung eine so ein- 
faehe ist, dafi auch der ungeschulto A rbeiter ihn 
ohno w eiteres bedienen kann. Dabei ist auch 
unser A pparat von śiuflerst geringem Gewicht 
und imstande, einen Druck von 80000 kg und ge- 
gebenenfalls auch m ehr auszuiiben.

2. Ingenieur H u b e r ,  welcher ais U rheber 
des in  dem genannten Aufsatz beschriebenen 
neuen A pparates angegeben ist, hat friiher in 
unseren D iensten gestanden und ist bei der Kon- 
struktion des Apparats zeichnerisch tiitig gewesen. 
Demselben ist zurzoit durch einstweilige Yer- 
fiigung des Koniglichon Landgerichts in W ies
baden bei einer Strafo von 500 JC fiir jeden Fali 
der Zuw iderhandlung verboten, Schienenpriifer- 
Apparato zu vertreiben odor fiir ein Geschiift 
tiitig zu sein, das sich m it dem V ertrieb solcher 
Apparate beschiiftigt.

3. W ir betrachten don H uberschen A pparat 
ais eine offenbarc Verletzung unserer P aten te und 
haben deshalb diesbeziiglichcn Strafantrag ge- 
stellt. Das V erfahren schwebt noch.

Indem wir Sie bitten, die obigen M itteilungen 
in Ih re r geschatzten Z eitschrift zu ver8ffent- 
lichen, zeichnen wir

F r a n k f u r t  a. M., 4. Mai 1904.

HochachtungSYoll und ergebenst 

D i l b e l w e r k e  G es. m. b. H.

* *
*

Die Ausgabe vom 1. A pril d. J. Ih re r ge- 
schiitzten Zeitschrift enthiilt eine Abhandlung 
iiber die Kugeldruckpriifung nach Brinell. Es 
wird dort der Hubersche A pparat fiir das Kugel- 
druck-Verfahren beschrieben, welcher anstelle der 
von lirinell benutzten  schweren liydraulischen 
Pressen eino einfache, von H and zu betiitigende 
Schraubenpresse yerwendet. Der A pparat is t fur 
die Priifung von Stiicken m it m ittleren  Profilen 
eingerichtet, fiir beliebig grofie und beliebig ge- 
form te Stiicke miifite er anders ausgebildet werden 
und wiirde dann entsprechend schwerer und nicht 
m ehr transportierbar werden. In  Riicksicht hier- 
au f wiire es yielleicht erwiinscht — die Bedtirfnis- 
frage zu priifen, bin ich n icht in der Lage —, einen 
von der Grofie und Form der Priifungsstticke 
giinzlich unabhiingigen A pparat zu besitzen.

Dio einfachste und bequem ste Methode zur 
Erzeugung eines Druckes von unbegrenzt hoher 
Stiirke is t die Explosion. Man verm eidet dabei 
zunachst die Schwierigkeiten der Abdichtung, weil 
der Druck sich so plotzlich iiufiert, dafi n icht nur 
die Abdichtung, sondern iiberhaupt eino Ein- 
schliofiung in feste W andę sich ertibrigt. Ferner 
braucht m an den Korper, gegen den der Druck 
wirken soli, n icht zu befestigen, weil eine grofiere

Masse n icht die Zeit findet, ihre Stellung wahrend 
der D auer der Explosion zu veriindern.

Die Sprengstoff-Technik kennt nun eino Reihe 
von Methoden, um  die Sprengkraft zu messen, 
die darauf beruhen, dafi ein gleichmiifliges Ma

teriał — Blei, Kupfer, Eisen — deform iert wird. 
Die Grofio der Deform ation ist der Mafistab fiir 
die Sprengkraft. Die logische U m kehrung aller 
dieser Methoden ware, bei Yerwendung einer 
gleiclimiifiigen Sprengkraft und verschiedener

Abbildung 2.

Materialien aus der GrOfie der Deform ation auf die 
Beschaffenheit des M aterials zu schliefien. Die 
H iirteprilfung nach Brinell ware dann folgender- 
mafien auszufiihren: Auf das zu priifende Ma
teriał A  (Abbildung 1) w ird die geliiirtete Stahl- 
kugel B  gelegt und auf diese ein Stahlzylinder C 
gestollt, der durch das Rohr D eine Fiihrung er- 
hiilt. A uf den Zylinder C w ird eine Patrone E



i. Juni 1904.

eines brisanten Sprengstoffes — Dynamit, Gelatine- 
dynam it — gestellt, dereń Entziindung durch dio 
Sprengkapsel F  und dio ZUndsclinur G erfolgt. 
Bei genau gleichbleibender Gr&fie von Spreng- 
patrono und Sprengkapsel ist dio durch die 
Kugel B  in  dera Materiał A infolge des Explo- 
sionsdrucks hervorgerufene Einpressung der Mnfi- 
stab fUr die H ilrte des Materials. Falls das be. 
schriebeno V erfahren in grofierem Mafistab zur 
Anwendung kommen sollte, wiirde sich dio Her- 
stelluug einer Spezialpatrone ftir diesen be- 
sonderen Zweck empfehlen.

Bei der PrUfung der Sprengstoffe yerwendet 
m an bisher keine Kugeln, sondern gehilrteto 
Stahlschneiden (Abbildung 2) zur Herstellung der 
Einpressung, Ebenso liefie sich natUrlicli auch 
zur MatorialprUfung eino solche Scbneide, dio 
durch den Explosionsdruck eingoprefit wird, ver- 
wonden. Der Mafistab ist dabei die Lilnge des 
entstohcnden Korbes (Abbildung 3). Bei Ma- j 
terialien, die einer Bearbeitung in oiner be- 
stim m ton Richtung, also z. B. dem W alzen, aus- j 
gesetzt gowesen sind, entsteht moglichorweise i 
eine yerschiedene Lilnge des Korbes, je  nachdem |
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ob derselbe in der Richtung der Faser oder cjuer 
dazu verliluft. Bezuglich dor Fehlergrenzen einer 
PrUfung durch Explosionsdruck liegen folgende 
Erfahrungon vor: Nach Messungen von B i c h e l  
betragen dio Abweichungen in den Ergebnissen 
der Explosionsdrucke seiten m ehr ais 2 bis 3°/o. 
Ebenso ist nach G u t t m a n n ,  der die Explosionen 
boi seinem Kraftm esser in  einem geschlossenen 
Raume erfolgen liifit, eine grofie Gleichmilfiigkeit 
der Deformationen festgostellt worden. Mit 
Fehlern von einigen Prozenten wird m an Ubrigens 
beim Ablesen der Drucke auf Manomotern — 
wie dies bei den Apparaten von Brinoll und 
H aber geschieht — ebenfalls zu rechnen haben.

Schliefilich sei noch darauf hingewiesen, dafi 
zwischen der PrUfung durch W asserdruck und 
der durch Explosionsdruck insofern ein gowisser 
Unterschied besteht, ais die ersto die W ider- 
standsfilhigkeit bei allmilhlich auftretendera Druck, 

j dio zweite bei plStzlich auftretendera Druck mifit.
Jo nach der zu erwartenden Beanspruchung des 

| Materials wird also dio eino oder die andere
i Probe dio richtigere sein.

K a t t o w i t z .  Witte, Bergassessor.

M itteilungen aus dem Eisenliuttenlaboratorimn.

Mitteilungen aus dem Eisenlittttenlaboratorium.

Titrimetrische Eisenbestimmung mittels 
Permanganat.

Uber die E isentitration ha t A. S k r a b a l *  
eine liingore Abhandlung yeroffentlicht, welche 
zum  Teil nu r theoretische Erklilrungsversuehe 
enthillt. Er betraclitet die Einstellung der Losung 
ais eine rein empirischo und empfiehlt deshalb 
ais T itersubstanz reines Eisen oder Eisendraht. 
Das nach C l a s s  e n  oder T r e a d w e l l  aus Ferro- 
am m onoxalat herKestellte elektrolytische Eisen 
enthillt nach seinen Untersuchungen Kohlenstoff 
und W asserstoff und der W irkungsw ert betragt 
n u r 98,53 bis 99,90 %. S k r a b a l  stellt sich da
her aus M o h r s c h e m  Salz ein reines Eisen her 
indem  er nu r Spannungen von 0,3 bis 0,4 Volt 
und Stromstiirken von oinigon H undertstel Am- 
ptłro benutzt. W eiter bespricht er den W irkungs
w ert des Eisendrahtes. A. C l a s s e n * *  entgegnet, 
dafi man nach den Untersuchungen V e r  w e r s 
sehr wohl kohlenstoffroies E isen, auch bei 
Spannungen von 7 bis 8 Yolt, nach seiner Me
thode erzielen konne, wenn man nur nach er- 
folgtor Ausscheidung des Eisens rechtzeitig unter- 
breche. — W eiter geben G a r d  n e r ,  N o r t h  & 
N a y l o r , * * *  welche bei Einstellung des Per- 
m anganats auf Magnesium- und BIeioxalat koino 
zufriedenstellenden Resultate erzielen konnten, an,

* „Zeitschr. fUr analyt. Chemie11 1903, 42, 359,
** „Zeitschr. fUr analyt. Chemie11 1903, 42, 516.

*** „Journ. Soc. Chem. Ind.“ 1903, 22, 731.

dafi es genUge, Perm anganat mehrere Małe umzu- 
kristallisioren, man konne das Salz dann direkt 
abwiegen und die LćSsung ais Normallosung be- 
nu tzen , sie halte sich monatelang. Boi Ein- 
stellung auf Blum endraht ergebe sich nach dom 
Abfiltrieren dos Kohlenstoffs ein W irkungsw ert 
von konstant 9S,3 % Eisen.

Schwefelbestimmung im Roheisen.
C. A. S e y l e r *  ha t wieder einmal die Yer

schiedenen Methoden geprUft, nach welchen man 
den Schwefel im Eisen dadurch bestimmt, dafi man 
denselben m it Siluren ais Schwefel wasserstoff 
austroibt. Bekanntlich erhiilt man dabei zu wenig 
Schwefel. S e y l e r  bestatig t, dafi das von 
D o u g h e r t y  vorgeschlagen« vorherige Erhitzen 
im Porzellantiegel die Resultate wesentlich be- 
gUnstigt, dafi aber trotz Anwendung starker 
Salzsaure, von Kalilauge ais Absorptionsmittel, 
im m er noch zu niedrigo Resultate gefunden 
werden. Sicherer ist die Absorption durch Brom- 
losung im L e d e b u r s c h e n  Rohre. Richtige Re
sultate erhiilt man, wenn m an die durch starkę 
Salzsiluro entwickelten Gase im W asserstoffstrome 
durch ein gluhendes Rohr leitet (was auch be
kannt war!). E r erh ielt m it der Schwefelwasser- 
stoffmethode ohne GlUhen 0,154 7° S, nach dem 
GlUhen 0,184 und 0,187 °/» S, m it der Oxydations- 
methode nach B l a i r  und Ba  m b  e r  0,183 %> m it 
Durchleiten durch ein gluhendes Rohr 0,187 °/» S.

* „The Analyst" 1903, 28, 97.
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U n te r  M i tw ir kung  von Pr o fe ss or  Dr.  W i i s t  in A a c h e n .

Stahlformguss und Stahlformgusstechnik.*
Von B e r n h a r d  O s a n n .

A uf der R hein isch- W estfalisclien  Industrie- 
*■ A usstellung in D iisseldorf waren Stahlform- 

guBstiicke so zahlreich und so lieryorragend an 
GroBe, Gewicht und Beschaffenheit zu sehen, 
w ie auf keiner andern A usstellung zuvor. Die 
beiden beteilig ten  Provinzen konnten stolz dar
auf sein , dem Auslande ein B ild  zu zeigen, 
w eiches den F ortschritt des deutschen E isen- 
hiittenw esens auch auf diesem Gebiete zur Er- 
sclieinung brachte, um so mehr ais der Stahlform- 
guB eine deutsche Erfindung ist, nnd die deutsche 
Technik sow ohl in bezug auf die A nfertigung  
ais auch anf die Verwendung des Stahlform- 
gusses bisher eine fiihrende Stellung eingenom- 
men hat. D ie Leistungen der StalilformguB- 
werke, w ie sie auf der D iisseldorfer A usstellung  
zutage traten, sind seinerzeit auch riicklialt- 
los von ausliindischen Fachgenossen anerkannt 
worden.

D ie Firm a Krupp liatte w ie auf den meisten  
anderen so auch auf diesem Gebiete die auf sie 
gesetzten  und begreiflicherw eise sehr hoch- 
gespannten Erwartungen w eit iibertroffen. Wenn 
aber mancher ausl&ndische Fachmann glaubte, 
daB der auBerhalb der Kruppschen W erkstatten  
erzeugte StahlformguB keine Beachtung verdiene 
und beim W ettbewerb auf dem W eltm arkte 
nicht ernstlicli in F rage kilme, so hat ihn die

* Die Aufnahme dieses Artikels hat sich wegen 
Raummangels verspatet; der Bericht enthalt aber vor- 
wiegend allgemein Wissenswertes, so daB er auch 
heute noch willkommen sein wird. Die Red.

A usstellung sehr bald eines B esseren belehrt 
und ihm geze ig t, daB die deutsche Stahlform- 
guBtechnik noch andere, sehr gut klingende 
Namen neben Krupp aufw eist. A udi mancher 
mit der Fachtechnik vertraute deutsche B e- 
sucher der A usstellung wurde durch die V iel- 
se itigk eit und die w eitgehende A nwendung des 
Stahlform gusses iiberrascht und nicht minder 
auch durch die Hohe der Zahlen, w elche das in 
dieser verhaltnism aBig .jungen Technik ange- 
legte  K apitał und die darin besclulftigten Ar- 
beiter betreffen.

Ehe ich zur Besprechung der in D usseldorf 
seinerzeit ausgestellten StahlformguBstiicke iiber- 
gehe, mochte ich eine kurze Betrachtung vor- 
ausschicken, die die E ntstehung der Stahlform- 

; guBtechnik, ihre G eschichte, H ilfsm ittel und 
Handhabung kennzeichnet. D arauf so li eine 
Aufzahlung der einzelnen Stiicke, sow eit sie be- 
sonderes Interesse haben, nach Gattungen und 
dem Zweck ihrer Verwendurig geordnet, folgen. 
Es sind jedoch nur StahlformguBstiicke aus dem 
Martinofen in B etraeht gezogen, wahrend T iegel- 
uud KonverterstahlguB ausgeschlossen wurde. 
L etzterer kommt, da die drei im deutschen  
Z ollgebiet bekannt gewordenen K leinkonverter- 
anlagen auf der A usstellung nicht vertreten 
w aren, iiberhaupt nicht in B etraeht. Es sei 
nur bemerkt, daB die Firm a P o e t t e r  in Dort
mund in der M aschinenhalle das Modeli einer 
K leinkonverteranlage ausgestellt und ein kleines 
konisches Getriebe von etw a 8 0  mm Durchm esser
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beigefiigt hatte, um an diesem GuBstiick aus 
dem K leinkonverter zu zeigen, daB sich ein 
auBerordentlich diinner und sehr sauberer GuB 
erzielen lttBt. D ie schonen Glocken des
B o c h u m  e r  V e r e i n s  scheiden ais TiegelguB- 
stalil auf diese W eise aus der Betrachtung aus, 
ebenso auch der im T iegel erzeugte Mangan- 
stahl der B e r g i s c h o n  S t a h l  i ndu s t r i e .  
Dasselbe g ilt  von Sclimiede- und PreBerzeug- 
nissen, also z. B . den geschm iedeteu W alzen  
des B o c h u m e r  Y e r e i n s  und der G u t e -  
h o f f n u n g s h i i t t e .  Sclimiedbarer GuB und 
TemperstalilguB sind gleichfalls ausgeschlossen  
worden, ebenso der von M o n k e m o l l e r & C o .  
in Bonn und der vom S iii z e r  E i s e n  w e r k  in 
Koln-Siilz ais T iegelerzeugnis ausgestellte Re- 
formstahlguB bezw. MeteorguB.

G eschichtlich sind allerdings T iegelstahl- 
und JlartinstahlguB innig miteinander ver- 
wachsen. D er erste StahlformguB wurde ans 
T iegelguBstahl hergestellt zu Zeiten, in denen es 
noch gar keinen Martinofen gab. Spilter trennen 
sich beide StahlguBgattungen nnd haben sich 
jede in ihrer Art entw ickelt.

Uber die G eschichte des Stahlformgusses 
findet der Leser eine kurze D arstellung in dem 
von E . S c h r o d t e r  in der Versammlung der 
Schiffbautechnischen G esellschaft in Dusseldorf
1902  gehaltenen Vortrage.* Der Y ollstandig- 
keit halber sei hier ein kurzer A uszug wieder- 
gegeben und durch Mitteilungen der Firma 
Krupp und anderer ergilnzt.

D ie Erfindung des Stahlformgusses ver- 
danken w ir dem ersten technischen Direktor 
des Bochumer Vereins J a c o b  M a y e r ,  der im 
Jahre 1851  zuerst Kirchenglocken goB. 1862  
folgte das Kruppsche W erk in Essen und 1871  
das von Stein  & Co. begriindete, spater an 
F ritz Asthower und noch spater an Friedrich 
Krupp iibergegangene GuBstahlwerk Annen. 
Auch die B ergische Stahlindustrie in Remsclieid 
begann A nfang der siebziger Jahre diesen Be- 
triebszw eig  zu entw ickeln. D ie Anwendung des 
M artinofens erfolgte 1867  zuerst in Essen. 
B ereits 1872  goB man in Bochum eine vierfliigelige 
Scliiffsschraube von 5 ,3  m Durchmesser und 
9 0 0 0  kg  Gewicht fiir einen Dampfer der Hamburg- 
Amerikanischen Paketfahrt-A .-G . Gegen Ende 
der siebziger Jahre lernte man auch, im Martin
ofen die kohlenstoffreichere Qualitat herzustellen. 
E s so llte  aber noch lange danern, bis dieser 
Fortschritt auch in das Gebiet des Stahlform
gusses iibertragen wurde. E rst nachdem dies 
Ende der achtziger Jahre geschehen war, fing 
man an, den StahlformguB ais beąuemes und 
zuverlassiges Konstruktionsmaterial in alle In- 
dustriezw eige einzufiihren. Den obengenannten 
W erken sind viele  andere, namentlich in den 
le tzten  15 Jahren, nachgefolgt, A uf der D iissel-

* Yergl. „Stahl und Eisen“ 1902 S. 760.

dorfer Ausstelluug, auf der nur die w estdeut- 
schen W erke vertreten waren, konnte man allein
16 Firmen zahlen, die Stahlformgufistiicke aus 
dem Martinofen anfertigen; abgesehen von den 
W erken, die gelegentlich  neben Blocken auch 
einige FormguBstiicke, namentlich fiir eigenen  
Bedarf, herstellen.

Einen Uberblick iiber die einzelnen Etappen  
beim Fortschritt der GieBtechnik geben die fol
genden Aufzeichnungen der Firma F r i e d .  
K r u p p ,  aus w elchen erhellt, in w elcher zeit- 
lichen Folgę die nachstehend genannten Gegen- 
stande zuerst aus StahlguB hergestellt w urden:
1862 Scheibenriider und Kolben.
1865 Herz- uud Kreuzungsstiicke.
1870 Walzwerksteile, wie Kammwalzen, Spindeln, 

Muffen usw.
1873 Teile fiir Briickehbauten.
1876 Baggerausriistungen, wie Turasse, Eimerboden.

Massive Maschinenteile.
1878 Schiffsselirauben und Fliigel, Kolben und Kreuz- 

kopfe fiir Scliifismaschinen.
1881 Scliraubenwellcnbocke fiir Schiffe.
1882 Steven und Ruderrahinen fiir Schiffe.
1883 Radsterne fiir Lokomotiven und Wagen.
1885 Lokomotivteile in groflerem Umfange.
1887 Steven und Maschinenteile aus reinstera Flufl- 

eisenguB von etwa 40 kg Festigkeit und uber 
20°/o Dehnung.

1889 GuBstiicke aus Dynamostalil.
1898 StahlguBstiieke aus Spezialstahl.

Beriicksichtigt man, daB seit dem le tz t-  
genannten Jahre eine grofle Zahl neuer Ver- 
wendungszwecke fiir StahlguB hinzugetreten is t, 
so wird man leicht zu der Uberzeugung kommen, 
daB die Fortschritte auf diesem Gebiet sow ie die 
stattgehabte Neugriindung und YergroBerung der 
StahlformguBwerke w eit iiber den Rahmen des 

| allgemeinen industriellen Aufschwungs hinaus- 
reichen. D ies ist auch tatsachlich der F a li. 
Unserm Maschinen- und Schiffbau sind in den 
letzten  Jahren Aufgaben geste llt, die ihn zw in- 
gen, StahlguB anznwenden, w eil, abgesehen von 
dem unvergleichlicli tenreren TiegelstahlguB, kein 
Materiał von der gleichen Anpassnngsfahigkeit 
in seinen F estigkeitseigenschaften zur Verfiigung 
steht. D ie geringe E lastiz itat des GuBeisens, 
seine Gefiigeveranderungen bei verschiedenen Quer- 
schnittsabmessungen und die Schw ierigkeit, den 
wirklichenBeansprucliungen entsprecliende F estig -  
keitspriifungen vornelimen zu konnen, kennzeich- 
nen das GuBeisen ais ein dem StahlguB in be- 
zug auf seine Qualitatseigenschaften w eit nach- 
stehendes Materiał. Der StahlguB findet daher 
namentlich dort E ingang, wo Gewichtsersparnis 
in Betracht zn zielien ist. Dazu kommt die 
A npassungsfaliigkeit des Stahlform gusses an die  
aufiere Gestalt, die ihn auf der andern Seite  
wieder wettbewerbsfahig gegeniiber den Schmiede- 
stiicken macht.

Um die zwingenden Momente liervorzuheben, 
unter dereń EinfluB das GuBeisen und bisweilen  
auch das Schmiedeisen durch den StahlformguB  
yerdritngt werden, soli auf einige Sondererzeu?-
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n isse des Maschinenbaues hingew iesen werden, 
die ohne Stahlformgufi einfach nicht mehr denk- 
bar sind. Fiir scliw ere W alzenstraBen, Schmiede- 
pressen und W erkzeugm aschinen lieg t dies ohne 
w eiteres auf der Hand. L etztere sind m it guB- 
eisernen Getrieben undenkbar, denn die hohe 
Zahnbeansprucliung wiirde bei GuBeisen eine so 
grobe T eilung erfordern, daB, um die notige  
G eschw indigkeit zu erzielen, entw eder sehr groBe 
Durclim esser oder mehrfache V orgelege an
geordnet werden miiBten. Dabei wiirde man 
sehr bald an eine Grenze gelangen. D asselbe  
g ilt  von M eiBelhaltern, Stofistempelfiihrungen  
und anderen verw ickelt geform ten T eilen , die 
sich  nicht oder nur unter sehr groBen Schw ierig
keiten  durch Schtnieden herstellen lassen , und 
ebensow enig aus GuBeisen angefertigt werden  
konnen, da diesem M ateriał, w ie oben erw&hnt, 
die erforderlichen Festigkeitseigenschaften  man- 
g e ln . Fiir Prefizylinder, Bergwerkspumpen fiir 
groBe Teufen, R ohrleitungen fiir Dam pf nnd 
W asser unter hohem Druck kommt GuBeisen 
g le ic lifa lls  nicht mehr in Betracht. B ei Dampf- 
spannungen iiber 8 Atm. is t es fiir bestimm te 
D urclim esser uberhaupt ausgeschlossen. In hohe
ren Temperaturen versagt dann auch Bronze 
und Kupfer, so daB StahlguB fiir Formstiieke 
a lle in  iibrig bleibt. M agnetgestelle und Magnet- 
rilder werden vielfacli aus StahlguB von beson
ders guten magnetischen E igenschaften gefertigt, 
■obwolil auch GuBeisen, namentlich bei statio- 
nSren Maschinen, angew endet wird. K apsel- 
Dynam ogehause fiir StraBen- und Kleinbahn- 
zw eck e, auch fiir Krane miissen aus Riicksichten  
auf das mitzuschleppende G ewicht auch aus 
StahlforinguB hergestellt werden. Derartige  
Kapselgehiluse fiir Krane und StraBenbahnfahr- 
zeu ge , dio dazugeliorigen G etriebe und die 
W angen  der StraBenbalinuntergestelle stellen  
neben GrnbenwagenrSdern wohl die einzigen  
M assenerzeugnisse aus StahlforinguB dar, w elche  
d ie  Einrichtung von Formmascliinen lohnen.

B ei Dynamomaschinen, die fiir den Scliiffbau 
■oder die Ausfuhr bestimmt sind, kommt Stahl
guB fast ausschliefilich in Frage. Fiir Loko- 
motiven kommt auBer den Radsternen eine 
Reihe stark beanspruchter T eile , die w eiter  
unten aufgezithlt sind, ais StahlformguBstiicke 
in Betracht. Auch hior is t  die Erfiillung der 
im m er mehr gesteigerten  Anforderungen untrenn- 
bar mit ihrer Verwendung verbunden. B agger- 
uiaschinenteile erfordern bei geringem  G ewicht 
grofie F estigk eit und W iderstandsfahigkeit gegen  
mechanische Abnutzung, die GuBeisen- und 
Schm iedeisenteile ausschlieBt. Neuerdings hat 
man anch beim Bau von groBen Gasmotoren 
Zylinderkopfe aus StahlguB eingefiihrt, nachdem  
solche aus GuBeisen mehrfach gesprungen waren. 
D asselbe g ilt auch vom Bau grofier stehender 
G eblasem ascliinen, dereń Kolben ausnahm slos 
au s StahlforinguB gefertigt werden. Auch viele

Zerkleinerungsm aschinen sind heute ohne Stalil- 
formgufi n icht denkbar, besonders hat sich die 
hochentw ickelte Zementindustrie die Z uraL tssig-  
keit und Haltbarkeit der Stahlformgnfistiicke zu- 
nutze gemacht.

Vom Kranbau war bereits bei Erwahnung  
der Dynamomaschinen die Rede. E s is t noch 
nachzutragen, dafi hier, wo es auf hohe F estig 
keitseigenschaften  bei m oglichst geringem  Ge
w icht ankommt, auch StahlguB fiir Getriebe, 
Laufrader uud ein ige andere T eile  zur An
wendung gelangt. Beim Schiffsmascliinenbau 
wird sehr v iel StahlguB angew endet fiir Funda- 
mentrahmen, Stander, Kolben, Zylinder- und 
Schieberkastendeckel, K reuzkopfe, K ulissen, 
Hebel aller  Art und andere T oile, von denen 
w eiter unten die Rede sein wird. Beim Bau 
stationarer Dampfmaschinen wird StahlguB b is
her w enig angew endet. Nur die Kreuzkopfe 
sind iiberall ans StahlforinguB angefertigt, haufig 
auch die Kurbeln, dio sonst auch geschniiedet 
w erden; bisw eilen ein ige Steuerungsteile und 
V entile. Darapfzylinder aus StahlguB zu ferti- 
gen, hat selb st bei Schiffsmaschinen bei dem 
gegenw artigen Standpunkt der Technik keinen  
Sinn, da GuBeisen in dieser B eziehung hin-' 
reichende D ienste leistet, wahrend bei kleineren  
Abmessungen Bronze yerwendet wird. E rst bei 
noch hoheren Dampfspannungen und Dampf- 
temperaturen wiirde man gezw ungen sein , sich 
des Stahlgusses zu bedienen. A nderseits ware die 
Einfiihrung vonStahlgufikolben auch bei liegenden  
Maschinen, dereń R inge nach w ie vor aus GuB
eisen hergestellt werden konnten, und die A nw en
dung von Rahmeu aus StahlguB auch bei liegenden  
Maschinen sehr w ohl in Betracht zu ziehen.

S t a h l f o r i n g u B  t e c h n i k .  Im Interesse der 
Facligenossen, die nicht unm ittelbar mit der 
Technik des Stahlform gusses vertraut sind, sollen  
im folgenden die Schw ierigkeiten bei seiner H er
stellung und die H ilfsm ittel zu ihrer Bekampfung  
kurz geschildert werden.

D ie GuBformen bestehen in Anbetracht der 
hohen Temperatur des fliissigen Stahls aus 
feuerfestem  M ateriał. S ie miissen —  von den 
w enigen Ausnahmen soli noch die R ede sein —  
regelrecht gebrannt werden. D ies hat leicht 
die Bildung kleiner Trockenrisse zur F o lgę , die 
trotz a ller Sorgfalt bei der Auswahl des Tones 
und der M agerungsm ittel und der Aufbereitung  
kaum zu vermeiden sind und innerhalb der 
Grenzen, bei denen die H altbarkeit und W ider
standsfahigkeit der Form nicht gefahrdet wird, 
auch nichts schaden. A nderseits le iste t die 
steinhart gebrannte Form dem Schwinden des 
GuBstiicks einen sehr grofien W iderstand, wenn  
dieses an Vorspriingen irgendw elclier Art in der 
Formmasse festgehalten  wird. Dabei ist zu be- 
riicksichtigen, dafi der StahlforinguB eine nahezu  
doppelt so grofie Schwindung w ie das Gufieisen 
besitzt. Infolge dieses Umstandes konnen wah-
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rend des Erstarrens R isse entstehen, die im 
Hinblick auf den teig igen  Zustand, in welchem  
sich der erstarrte Stahl noch befindet, Warrn- 
risse oder Schrumpfrisse heifien, im Gegensatz 
zu K altrissen, von denen w eiter unten die Rede 
sein wird. D ie H ilfsm ittel zur Vermeidung 
dieser Schrumpfrisse sind leicht aufzuzahlen, 

. es bedarf aber bei ihrer Anwendung weitgelien- 
der Erfahrung und bei grofien Stiicken auch 
guter D isziplin , um ein richtiges Zusammen- 
wirken der Arbeiter zu gewilhrleisten.

Zunachst is t es Aufgabe des Konstrukteurs, 
ungleięhe W andstilrken, namentlich Material- 
anhaufungen inmitten eines langgestreckten  
Korpers von diinnem Querschnitt, m oglichst zu 
vermeiden. Solche Anhilufungen enthalten, 
wenn das Gufistiick bereits erstarrt ist, noch 
fliissige und te ig ige  Massen, die dom Reifien 
einen geringen W iderstand entgegensetzen. D ies 
lilfit sich natiirlich nicht immer vermeiden. Es 
miissen dann einige H ilfsm ittel der Formtechnik 
zur Anwendung gelangen. Hierhin gehiirt zu- 
nllchst das schnolle Freimachen des Gnfistiicks, 
indem durch Ilacke, Schaufel und Brechstange 
die Formmasso gelockert und beseitigt wird, 
damit das Stiick ungeliindert schwinden kann. 
Es darf dies nicht zu friih und nicht zu spitt ge
schehen und mufi an den Stellen zuerst begonnen  
werden, die den stitrksten W iderstand ausiiben.

E in w eiteres H ilfsm ittel ist das Anbringen 
von Y erbindnngsstegen und Rippen, dereń Quer- 
schnitte so dtinn gehalten  werden, daB sie be
reits erstarrt sind, wenn die betreffenden Teile  
des Gnfistiicks sich noch in dom oben geschilderten, 
gefahrlichen Zustande befinden. Sie werden sehr 
hliufig ais dreieckige Konsolrippchen angewendet, 
da wo GuBwande in J -  oder j~- oder T- oder 
l_ - oder □  -G esta lt zusanimentreten, w eil in den 
Schnittpunkten der W andę der Stahl noch lange 
fliissig bleibt. Die Anordnung solcher Schrumpf- 
stege, Sclirumpfrippen oder Schrumpfzwickel er
fordert grofie Erfahrung, und dem Former- 
m eister mufi das Yerhalten des Gufistiicks nach 
dem GuB klar vor Augen stehen. W eiches 
M ateriał neigt am starksten zum ReiBen. Eine 
gute Stahlbeschaffenheit ist natiirlich unerlaB- 
lich, um gegen Schrumpfrisse gewappnet zu 
sein, besoaders diirfen Phosphor, Schwefel, 
Kupfer nur in geringem MaBe zugegen sein.

A bgesehen von diesen W armrissen gibt es 
auch R isse , die erst im erkalteten GuBstiiek 
auftreten und daher „K altrisse11 genannt werden. 
V ielfach treten sie erst ais Folgen einer Er- 
schiitterung oder einer einseitigen Erwarmung 
auf und zeigen  dadurch, daB sie Folgeerschei- 
nungen von Spannungen sind. D ie Gefahr 
solcher Spannungen im GuBstiiek liegt auf der 
Hand. B ei einem Speichenrad mit starker Nabe 
sind beisp ielsw eise die Radarme und der Kranz 
bereits erstarrt und geschwunden, wenn die 
Nabe sich zusam menzuziehen beginnt. Hierbei

mufi entweder ein Yerbiogen des Kranzes und der 
Arme oder Spaunung eintreten. Das erstere findet 
man hftuflg bei weichem Materiał, und insofern  
gew alirt die Verwendung desselben einen gew issen  
Scliutz gegen das Auftreten von Spannungen.

W ill man vor unliebsamen Vorkomnmissen 
bei Ver\vendung eines solchen Rades im B e
triebe sicher sein, so muB man den Gliiliofen 
anwenden. B ei der gleichmafiigen Erwarm ung  
des GuBstiicks auf helle R otglut (etwa 8 0 0  °) 
werden die Spannungen ausgeglichen. E s kann  
dies ohne Deformation geschehen, indem sich 
beispielsw eise bei einem Rade der vom K ranze  
auf den Arm ausgeiibte Druck und der am 
Arme von der Nabe aus wirkende Zug aus- 
gleichen. Meist allerdings wird ein Verbiegen  
eintreten, das notigenfalls durch N achrichten-, 
ausgeglichen werden muB. Sind die Spaunungen 
z u grofi oder ist der angewendete Stahl von  
schlechter Beschaffenlieit oder zu hart und sprode, 
so bringt aucli der Gliiliofen nicht die gew iinschte  
W irkung hervor oder das Stiick reifit sogar, 
bevor es in den Gliiliofen eingesetzt werden kann.

Der Konstrukteur muB gleichfalls das Sein ige  
tun, um Spannungen nacli M oglichkeit zu ver- 
meiden. B ei dem gedacliten Rade kann dies 
durcli moglichste Verschwachung der N abe 
durcli Aussparen und auch durcli Sclilitzen der
selben geschełien. Auch der Stahlformer kann 
helfend eingreifen. D ie Naben groBer Zahn
rader werden nach dem Gufi vom Kern befreit, 
und es wird W asser durch die Bohrung hin- 
durchgegossen, auch werden Stahl- und Schmied- 
eisenstiicke in die Nabe eingelegt, die dann 
beim Gufi ganz oder teilw eise aufgelost werden. 
W enn solche Verfahren mit vollstandiger Sicher- 
lieit dnrchgefiihrt werden konnten, so wiirde 
die Nabe genau zu derselben Zeit w ie Kranz. 
und Arme erstarren und schwinden. Dies is t  
leider nicht immer m oglich; im Gegenteil b irgt 
der letztgónannte Kunstgriff oft eine Gefahr 
fiir das Gelingen des Gusses. Man w endet ihn  
daher nur im aufiersten N otfall an. Mit dem 
Ausgluhen verfolgt man yielfach noch einen 
andern Zweck, nfimlich den der Gefiigeande- 
rung und der dadurch herbeigefiilirten Yer- 
besserung der Festigkeitseigensehaften. D ieser  
Zweck kann aber nur unter Innehaltung einer  
bestimmten Temperatur erreiclit werden.

Bei StahlguB besteht noch eine w eitere  
Schw ierigkeit, n&mlieh die Bildung von Hohl- 
raumen, ais F olgę von Saugerscheinungen. A is 
H ilfsm ittel gegen solche Schwindungshohlen, die 
man aueh, wenn sie mit der Aufienluft in Yer- 
bindung stelien, Lunker nennt, dient der ver- 
lorene Kopf, auch Steiger, Trichter oder Saug- 
tricliter genannt, und die E inlialtung einer  
richtigen GieBtemperatur. Zu heifi gegossene  
Stiicke neigen zu Lunkern. Bei zu kalt ge- 
gossenen Stiicken findet man Hohlraume, zn  
dereń Ausfiillung nicht mehr fliissiger Stahl in
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geniigender Menge zur Verfiigung gestanden hat. 
D a das Sehwindmafl bei fltissigem Stahl ungefahr 
doppelt so groB w ie bei GuBeisen ist, so is t die 
Gefahr der Schwindungshohlen natiirlich auch 
doppelt so grofi; auBerdem kommt noch ein 
anderer Umstand zuungunsten des Stalilgusses in 
Betracht, zu dessen V erstandnis es notig is t, auf 
denV organg der Scliwindung nilher einzugehen.

Schon wahrend des Gusses fiingt die Schwin- 
dung an und iłuBert sich darin, daB die bereits 
erstarrte Kruste auf den noch fliissigen Kern 
driickt und seinen Inhalt aus dem EinguB nnd 
den Steigern hinausschiebt. W ird diesem Ilin - 
ausschieben ein W iderstand en tgegengesetzt, so 
kann ein Bersten der erstarrten K ruste ein- 
treten. Ein solclies Bersten wird ja  bei Stahl
guB kaum eintreten. D agegen bildet es bei 
der H erstellung von HartguBwalzen eine ganz 
bekannte Erscheinung. Nach dem Erstarren  
der K ruste zieht sich der fliissige Kern zu
sammen. Der dadurch freiwerdende Raum muB 
durch nachflieBendes Materiał ausgefiillt werden. 
W ird dies durch vorzeitiges Erstarren der Ein- 
giisse  und Kópfe verhindert, so entsteht ein 
Hohlraum. D er Fachmann erkennt an der Ge- 
sta lt der Oberflache des Kopfes, ob derselbe 
seinen Zweck erfiillt hat oder nicht. E ine dem 
Quecksilbermeniskus entsprechende W olbung  
deutet auf ein F eh lergeb n is; denn es is t eine 
vorzeitige Erstarrung eingetreten, die nach dem 
Herausdrilngen des fliissigen Kerns ein Nach- 
flieflen von oben her hinderte. Normal ist eine 
trichterform ige E inw olbung. Z eigt der ver- 
lorene Kopf eine Saugoffnung, die seine ganze  
LUnge wie die Bohrung eines Geschutzrohres 
durchsetzt und womoglich in das GuBstiick 
selb st hineinreicht, so is t dies natiirlich nicht 
normal. E s ist der Durchmesser des Kopfes 
zu  klein bemessen gew esen , auch wohl zu heifi 
gegossen , oder die Zusamm ensetzung des Stahls 
nicht richtig  gewithlt. Saugtrichter, durch zu 
groBen Zusatz von Ferrosilizium  oder Alumi
nium liervorgerufen, sind jedem , der m it Stahl- 
fabrikation zu tun hat, h inlanglich bekannt.*

D ie Menge des nachgesaugten Stahls ist 
nicht unbedeutend, sie betragt rund 6 %  des 
G ufigewichts, in der einfachen Erwagung, daB 
der Inhalt eines W iirfels von 0 ,9 8  dm Seiten- 
lange (2 $  Schwindung) 0 ,9 4  cdm betragt. 
Um diese Menge fliissigen Stahls bereitzustellen , 
bedarf es groBer verlorener Kopfe, falls man 
nicht in der L age ist, naclizugieBen. B ei groBen 
GuBstiicken gieBt man aus anderen oder auch 
demselben Martinofen nach. Y ielfacli is t aber 
nicht so v iel Zeit gegeben, um sich den Chargen- 
zeiten anpassen zu kfjnnen; dann muB aus dem 
T ieg e l nachgegossen werden. W erke, die neben 
Martinofen- auch ununterbrochenen T iegelbetrieb  
haben, sind in der L age, mit viel kleineren

" Yergl. Ruhf us ,  „Stahl uud Eisen“ 1897 S. 41.

Kopfen au8zukommen. D ie Projektzeichnung, 
die die Firma Poetter-Dortm und in der Maschinen- 
halle ausgestellt hatte, ze ig t auch einen kleinen  
T iegelofen neben den Martinofen. D as mit- 
unter ais N otbehelf angew endete NachgieBen 
von fliissigem E isen ist miBlich. W enn man 
es auch vielleicht zu verhindern weiB, daB 
E isen in das Stahlgufistiick eintritt, so besteht 
unter allen Umstanden die Gefahr der Kohlon- 
stoffwanderung aus dem Eisen in den Stahl, 

die bekanntlich schon bei R otglut 
vor sich geht und zu liarten Stellen  
im GuBstiick fiihrt. Ich mochte 
bei dieser G elegenheit auf einen  
sehr w esentlichen U nterscliied  
zw ischen fliissigem Eisen nnd 
fliissigem Stahl h inw eisen , der 
sich am einfachsten durch den 
folgenden GieBversuch yeran- 
schaulichen la B t:

Man giefie ein Rohrstiick von 
Abbildung 1. etw a 100 mm lichtem Durchmesser,

Rohr mit 5 0 0  mm Hohe, 10 mm W andstarke,
Hohlraum. bei reichlich oder iiberreichlicli

bemessenem Druckkopf, stehend  
aus GuBeisen und dann aus M artinstahl. Beim  
Bearbeiten und Aufsclineiden des guBeisernen  
Rohres wird man dichtes Gefiige antreffen, bei dem 
StablformguBstiick aber nicht. Das letztere  wird 
den in Abbildung 1 sk izzierten  Hohlraum auf- 
w eisen . Um ein dichtes Rohr aus StahlguB zu 
erhalten, muB das Modeli abgelndert, dio Liinge 
verkiirzt und die W andstarke verm ehrt werden. 
Und auch dann is t ein Gelingen oft noch 
zw eifelhaft, wenn der S tah l nicht sehr heiB ist.

B ekanntlich gieBt man guBeiserne Ofeu- 
platten anstandslos 2 bis 3 mm dick, ja  sogar  
noch scliw acher; b ei StahlguB ftndet man aber 
sehr bald, daB diinne W andstarken nur an g e 
ringe Flacheuausdelm ung gebunden sind, obwohl 
anderseits fliissiger Stahl auch dio zartesten  
R isse der getrockneten Form w iedergibt, ihm  
also nicht die E igenschaft der D iinnfliissigkeit 
abgeht. W ie is t  diese Erscheinung nun zu er-, 
klaren? Z w eifellos damit, daB der Stahl andere 
E rstarrungsvorgange zeigt, und zw ar die E r
starrung, wenn sie einm al ein tritt, p lotzlich  
und in groBem Umfange vor sich geh t und 
dabei dem nachriickenden fliissigen Materiał der 
W eg abgeschnitten wird. Ob man jem als in 
der L age sein wird, diesen V organg w issen- 
schaftlich k |arzulegen, muB der Zukunft vor- 
behalten bleiben. Hypothetiscli laBt sich auf 
E rstarrungs-V erz8gernngen hinw eisen, die ja  
denkbar sind und in demselben Sinne ein p lotz- 
liches Erstarren herbeifiihren konnen, w ie Siede- 
verzogerungen ein p lotzlicbes und rapides Ver- 
dampfen. Solche „ftberschm elzungen oder Ge- 
frierverziige“ sind, w ie jedes Lehrbuch der 
P hysik  bestatigen  kann, nichts U nbekanntes. 
Geschmolzenes unterschw efligsaures Natron laBt
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sich bei Vermeidung von Erschiitterungen w eit 
unter den Schmelzpunkt (4 8 °) abkiihlen. Tritt 
dann ein Erstarren ein, so erfolgt dieses plotz- 
licli. Ob dabei die im Stahl reichlich gelosten  
Gase eine R olle spielen, mag dahingestellt sein.

W enn man das „Spratzen des S ilbers“ be- 
obachtet, so ze ig t sich eine plotzliche, durch 
die ganze Masse hindurchgehende Erstarrnng 
ais B egleiterscheinung einer sehr krilftigen Gas- 
ausscheidung. Es ist hier aufgenomtuener 
Sauerstoff; beim Stahl handelt es sich um ein 
Gasgemisch, dessen Zusammensetzung die Miiller- 
sclien Arbeiten k largestellt haben, unter dem 
N achw eis, dafi W asserstoff bei weitem in diesem  
Gemisch iiberwiegt. GieBt man Silber so, daB 
es sehr schnell erstarrt, so kann man das 
Spratzen unterdriicken. Sollte dies nicht einen 
F ingerzeig  geben? Ich frage w eiter: „Ist der 
oben angew andte Ausdruck „Begleiterscheinung"  
richtig? HieBe es nicht besser „Ursache"?  
Die H ypothese, die dahin z ie lt, setzt voraus, 
daB Gase im Stahl gelost sind, unter dem Ein
fluB der Abkuhlung des Lbsungsm ittels frei 
werden und bei diesem Freiwerden eine starkę

Abkuhlung eintritt, die ein rapides Erstarren  
des gesam ten Stahls nach sich zieht. Das was 
uns hindert, hier frei auszusclireiten, ist der 
geheim nisvolle Schleier, der das umgibt, was 
man „Losung“ nennt. W ir Eisenhiittenleute 
treffen in allen Zweigen unseres Berufes auf 
diesen Begriff, der da, wo P hysik  und Chemie 
ineinander iibergehen, noch unbezwungen die 
W issenschaft herausfordert.

Tatsache ist, daB in der ais B eisp iel oben 
erw&hnten Rohrform an der aufleren und innerea 
Flachę des zylindrischen Hohlraums je  eine 
Stahlwand gebildet wird. Zwischen beiden be
steht ein Hohlraum, gleich ais ob Gase aus 
dem auf beiden Seiten plotzlich erstarrenden 
Stahle ausgetreten seien und eine Isolierschicht 
gebildet hatten. Auch unter starkem Flussigkeits- 
druck wird an dieser Erscheinung nichts geandert. 
Sie tritt bei mattem Stahl in besonderem MaBe 
hervor. Ein verlorener Kopf kann also nur wirk- 
sam sein, wenn er geniigend grofien Durchmesser 
hat, so daB er erst durch erstarrenden Stahl 
verschlossen w ird , wenn er seine Scliuldigkeit 
getan hat. (Fortsetzung folgt.)

Eine moderne Eisengiesserei.
(N achdruck verbotcu.)

Abbildung 1, Lageplan der Wupperthaler Eisenhiitte.

B ei der Anlage der W u p p e r 
t h a l e r  E i s e n h u t t e  Dr .  H a 
r a l d  T e n g e  in Barmen galt es, 
die Aufgabe zu Ibsen, w ertvollen  
Grund und Boden, auf der Grenze 
zw eier groBer Industriestadte ge- 
legen , durcli sachgemilBe syste- 
matisclie Disposition nach Mog-, 
lichkeit anszunutzen, das Inven- 
tar einer iibernommenen alten  
Firma, sow eit angangig, im B e
trieb zu yerwerten und eine Ver- 
groBerung zu jeder Zeit yorzu- 
sehen, ohne von dem beim Neu- 
bau zugrunde gelegten Ge- 
danken abweichen zu miissen. 
Der letztere bestand darin, dafl 
der bestellte G egenstand, w ie 
der GrundriB erlantert, auf der 

Rundwanderung durch Kon- 
struktionsbureau, Modellschrei- 
n erei, M odellager, Modellier-
w erk etatt, G ieBerei, Putzerei 
und Maschinenfabrik von der 
W age, m ittels Laufkran ver-
laden, ais fertiges Erzeugnis
seiner Bestimmung zugefiihrt
wird. D ieser W erdegang wird er- 
leichtert und besclileunigt durch 
elektrische und Hand-Lanfkrane
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sow ie G eleisanlagen, w elche schwere und leichte  
GuBstiicke yon W erkstatt zu W erkstatt be- 
fordern.

D er Hofraum innerhalb der angegebenen  
W erkstatten  b irgt in gleicher R eihenfolge den 
Scbuppen fiir die yerschiedenen Sandarten, den 
Sandaufbereitungsraum mit sechs Maschinen, die 
Kupolofen, Kernm acherei, Trockenofen, dariiber 
Sandtrockenraum und geraum ige Koksbiihne, 
ferner, gegeniiberliegend, das Dampfmaschinen-

Gichtaufzug, ihren eigenen elektrischen Grnppen- 
antrieb. D ie Giefierei is t  75 m lang und wird 
durch elektrische nnd H and-Laufkrane auf par- 
allelen  Bahnen bedient. D as Hauptschiff hat 
15 m, das Nebenscliiff, in w elchem  sich auch 
die Formmaschinen yerschiedener System e be- 
finden, 8 m Spannweite. Fachwerkw ande er- 
m oglichen, fa lls erforderlich, die sofortige Ver- 
langerung der Giefierei und der Maschinenfabrik 
samt ihren Kranbahnen. Durch die Giefierei

Abbildung 2.

haus mit elektrischer Zentrale und gesondert 
eingebantem  Akkumnlatorenraum, das K essel- 
haus, die A bortanlage, dariiber W asch- und 
Baderaum, Schornsteinanlage mit uberdachter 
W asserreinigung und Kaffeekochapparat, sodann 
die Schmiede, dariiber Speise- und Ankleide- 
ranm, schliefilich P ferdestall und W agenrem ise, 
dariiber Meisterwolinung.

Die Geschaftsraume, Schreinerei und Modellir- 
w erkstatt erhalten ihre H eizung durch direkten  
Dampf, Maschinenfabrik und P ntzerei durch 
Auspnff. Schreinerei und M odellager sind durch 
eiserne Tiiren und Brandmauern feuersicher von- 
einander getrennt. E rstere besitzt, ebenso w ie  
Sand-A ufbereitungsm asch inen , G eblase und

zieht sich in ihrer ganzen L ange eine W ind
leitung mit yerschiedenen Stutzen, an w elche 
Schlanche fiir die Trockenapparate der GuB- 
formen angeschraubt werden. Jalousien in den 
Daclireitern ermoglichen eine griindliche Lflftung. 
Der L ichtein fall am T age findet durch grofie 
Glasflachen in der Bedachung und durch seit- 
liche F enster sta tt, wahrend bei E in tritt der 
D unkellieit elektrische B ogen- und Gliihlampen 
fiir ausreichende B eleuchtung, w elclie das 
Formen w ie am T age gestattet, Sorge tragen.

B ei A nlage der Trockenofen stand man vor  
der F rage, ob man die Kerne m it D am pfheizung, 
w elche sich gut bewilhrt hat, trocknen so llte , 
doch entscliied man sieli im Interesse des
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schnellen Trocknens fiir Koksfeuerung m it mog
lichst sachgemilOer Ausnutzung des Brennstoffs. 
Die W agen fiir die schweren K enie befordert 
der elektrische Laufkran in die Trockenofen  
und wieder heraus, wodurch Arbeitskrilfte er- 
spart werden. Uber den Trockenofen ist die 
Biiline fiir den Koks angeordnet, auf welcher 
dio diesen w ichtigen Brennstoffen etw a noch an- 
haftende F euclitigkeit yo llig  verdunstet. Zu 
trocknender Sand kommt auf Geleiswagen vom 
Sandschuppen mit Gichtaufzug zur Koksbiihne, 
fiillt durch eine Óffnung auf die Trockenofen

zug eine FTauptwelle der Maschinenfabrik direkt 
angetrieben. Von dieser W elle wird eine Zusatz- 
dynamo fiir Beleuchtung und Speisung der 
Akkumulatoren, welche ais Pufferbatterie dienen, 
in Bewegung gesetzt. Bei K esselreinigungen  

: und nachts kanu auf umgekehrtem W ege die 
Zusatzdynamo benutzt werden, um m ittels des 
Stromes aus den Akkumulatoren den K essel zu 
speisen, W erkzeugmaschinen zu treiben usw. 
Der Schornstein und die Feuerung des von der 
Rather Dampfkesselfabrik vorm. Gehre A.-G., 
R ath, gelieferten Cornwallkessels mit zwei

Abbildung 3.

und von denselben auf einer Rutsche wieder in 
die W agen. D ie Kupolofen, nach eigenem  
System  mit W indvorwarmung und Funkenfang 
gebaut, schm elzen 5- bis 6 0 0 0  kg in der 
Stunde bei einem Koksyerbrauch yon etwa 5 
bis 6 % •*

Von der liegenden Dampfmaschine, welche 
durch den yorgesehenen Anbau eines zweiten  
Zylinders ihre K raft yerdoppeln kann, wird 
m ittels R iem enzug sowohl die Kraftdynamo fiir 
die elektrische Zentrale ais auch m ittels Seil-

* Diese Angabe ist sehr niedrig, es ware zu wiinsclien, 
dafi die Direktion der Hiitte genaue Betriebszahleu ver- 
offentlichen wiirde. Ohne solche ersclieint ein solch nie
driger Koksyerbrauch zweifelhaft. Die Ited.

xi.»4 ______:________

Flanimrohren siud derart ausgefiihrt, dafi fast 
nie Rauck zu sehen ist. Fiir einen zweiten  
K essel wurde P la tz  vorgeselien. B illiges, w eiches 
W asser liefert ein kleiner Bach, dessen W asser 

, in einer Zisterne gesamraelt und aus dieser in 
einen W asserbehillter iiber der Koksbiihne ge- 
driickt. wird.

Die Maschinenfabrik bedeckt einen Flachen- 
raum von 1700  qm und hat drei Schiffe. Im 
schmalsten befinden sich Transmisśionen, Vor- 
gelege  nnd kleinere W erkzeugmaschinen, im 
mittleren unter dem Kran die groBeren Be- 
arbeitutigsmaschinen, und das groBte Schiff, 
gleichfalls vom elektrischen Laufkran beherrscht, 
dient zur Montage und sonstigen Zwecken.

4
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Gli ihofen  fiir StahlformguB. | seite des Ofens befindet sich die Einsatztiir, welche 
die ganze Breite desselben einnimmt und ais Schiebe- 

In Abbildung 1- bis 3 ist ein kleiner Gliihofen tiir ausgebildct ist, die zum Aufziehen eingerichtet
einer Kleinbessemeranlage dargestellt. An der Yorder- und dereń Gewicht durch Gegengewichte ausgeglichen

ist. Der Ilost ist unter dem
® ‘t  Herd des Gliihofens ange

ordnet und besitzt 0,72 qm 
Gesamtflache, die Feuerturen 
befinden sich unterhalb der 
Einsatztiir. Die Verbrennungs- 
gase bespiilen das den Herd 
tragende Gewijlbe, werden so- 
dann an der Hiuterwand des 
Ofens in die Hohe gefiihrt und 
treten durch einen am Ofen-

f ewolbe befindlichen Schlitz in 
en eigentlichen Ofenraum ein. 

Auf dem Wege nach vorn gegen 
die Einsatztiir umspiilen die 
Gase sodann die zum Ausgliihen 
eingesetzten GuBstiicke und ver- 
lassen durch zwei in den Seiten- 
wanden befindliche senkrechte 
Schlitze den Gliihraum, wobei 

sie etwaige durch Urfdichtheiten an der Tiir eintretende Luft mit- 
nehmen, ohne daB dieselbe in Beriihrung mit dem Einsatzgute

felangt. In den Seitenwanden sind Kanale ausgespart, welche 
ie Gase in den Fuchskanal fiihren. Die llerdflache hat eine 

GroBe von 3,4 qm, die Hohe des Ofenrauins betragt 850 mm, so 
daB der nutzbare Raum etwa 2,3 cbm betragt.

S chn itt G— D  S chn itt E — F

A bbildung 1 bis 3.

2 8 3 0

Schnitt A— B

Bericlit Uber in- und auslandisclie Patente.

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tag e  an w a h r e n d  

z w e i e r  M o n a t e  zur Einsichtnahm e fur jedermann
im K aiserlichen  Patentamt in Berlin  ausliegen.

25. April 1904. KI. 7a, H 32079. Schriigwalz-
verfahren zur Herstellung von Rohren aus vollen 
Blocken. Otto Heer, Dusseldorf, Graf Adolfstr. 45.

KI. 49e, B 32002. Steuervorrichtung fiir dampf' 
hydraulische Schmiedepressen. Fa. A. Borsig, Tegel 
bei Berlin.

28. April 1904. KI. 7 c, B 34389. Hydraulische Zieh- 
presse. mit in einem gemeinsamen Zylinderraum ar- 
beitenden, ineinandergefiigten Niederhalter- und Zieh- 
kolben. Bonner Maschinenfabrik und EisengieBerei 
Fr. Mónkemoller & Cie., Bonn a. Rh.

KI. 18a, T 8468. Aus einem Parryschen Kegel- 
verschluB und einem nach Art der Langenschen Glocke 
wirkenden GlockenverschluB bestehender doppelter 
GichtverschluB. Johann Troeller, Maizieres, Kr. Metz.

KI. 24c,_D 13442. Drehglocke zum Umsteuern 
der Gase an Ofen mit Zugumkelirung. Rudolf Daelen, 
Heerdt a. Rh.

KI. 24c, K 22553. Gasgenerator mit senkrechtem 
Fiillschacht. Gebr. Korting, Akt.-Ges., Linden bei 
Hannover.

KI. 24e, P 15529. Sauggaserzeuger; Zus. z. Patent 
123826. Fa. Julius Pintsch, Berlin, Andreasstr. 72/73.

KI. 80b, F 17 604. Herstellung von Zement aus 
Schlacke. Carl von Forell, Hamburg. Hofweg 96.

2. Mai 1904. KI. 7c, D 14031. Verfahren zur 
Herstellung von Gelenkbandern mit rechtwinklig um- 
gebogenen Lappen. Gebr. Dorken G. m. b. H., Gevels- 
berg i. Westf.

KI. 7c, U 2262. Maschine zur Dehnung geschlitzter 
Bleche; Zus. z. Pat. 132 859. Universal Metal Lath 
& Patent Company, Youngstown, Ohio, V. St. A.; Vertr.: 
Fr. Meffcrt und Dr. L. Sell, Pat.-Anwiilte, Berlin NW. 7.

KI. S lb, F 17 627. Yorrichtung zum Festspaanen 
von Formkasten verschiedener Griffliohen aufWende- 
platten an Formmaschinen. Julius Frankenberg, Han- 
nover, Karolinenstr. 12.

KI. 31 b, F 17 724. Vorrichtung zum Auf- und 
Abbewegen des Formkastentriigers an Formmaschinen. 
Julius Frankenberg, Hannover, Karolinenstr. 12.

KI. 31 b , J  7026. Zur Herstellung von zylin- 
drischen und kegelformigen Kernen fiir GuBstucke und 
dergleichen dienende Kernformmaschine mit einer 
umlaufenden Kernspindel und einem seitlich zu dieser 
angeordneten Abstreichbrett. Walter Jones, Amblecote, 
England; Vertr.: C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmseu 
nnd A. Biittner, Pat.-Anwiilte, Berlin NW. 7.

KI. 49e, B 31637. Druckluftuietmaschine. Berlin- 
Anhaltische Maschinenbau-Akt.-Ges., Berlin.

KI. 50e, K 25545. Staubsammler mit in einem 
Kasten angeordneten durchlochten Platten. Albert 
Krautzberger, Friedland bei Breslau.

5. Mai 1904. KI. 24f, N 6595. Rost fiir Dampf
kessel. Augustin Normand & Cie., Le Havre, Frankr.; 
V ertr.: F. C. Glaser, L. Glaser, O. Hering und E. Peitz, 
Pat.-Anwiilte, Berlin SW. 68.

KI. 24f, Sch 20363. Daehfdrmiger Rost. Paul 
Schmidt & Desgraz, Techn. Bureau, G. m. b. H.f 
Hannover.

KI. 31c, C 11251. GieBmaschine, bei welcher 
eine von der Antriebswelle aus bewegte Kette die von 
ihr getragenen Formen schrittweise zu der GieBvorrich- 
tung bringt. Fred Nelson Cline, Chicago; Vertr. r 
E. W. Hopkins undK. Osius, Pat.-Anwalte, Berlin S W. 11.
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KI. 31 c, P 15 705. Yerfahren zur Herstellung 
von Gliederketten durch UuB. Johann Peter Promper, 
Rolsdorf bei Diiren.

KI. 49f, T 8087. Maschine zum Dnrchlochen von 
gliihenden Arbeitsstucken zur Herstellung nahtloser 
Rohre. Balfour Fraser Mc. Tear, Rainhill, und Henry 
Cecil William Gibson, London, England; Vertr.: E. W. 
Hopkins und K. Osius, Berlin SW. 11.

KI. 81 e, B 85779. Antriel>svorrichtung fiir Becher- 
werke. Berlin-Anhaltische Maschinenbau-Akt.-Ges., 
Berlin.

9. Mai 1904. KI. 7 a, H 30994. Pilgerschritt- 
walzwerk mit zwei nebeneinanderliegenden und mit um 
180° yerśętzten Arbeitskalibern versehenen Walzen- 
paaren zum gleiehzeitigcn Auswalzen zweier Rohre. 
Wilhelm Heintges, Hordę.

KI. 7b, G 17 710. Vorriebtung zum Yorfonnen 
von hohlzylindrisehen Korpern aus Platten, die durch 
Erliitzen formfiihig gemacht sind. Ch. Ghislain, 
Louvroil, Frankr.; Yertr.: Fr. Meffert und Dr. L. Sell, 
Pat.-Anwiilte, Berlin NW. 7.

KI. 7b, Sch 21252. Hydrauliscbe Presse zur 
Herstellung von Rohren und von Stangen aus hohlen 
oder aus vollen Blocken; Zns. z. Anm. St. 8027. 
li. &G. Schmdle, Menden i. W., und Arnold Schwieger, 
Berlin, Zwinglistr. 3.

KI. 7b, St 8027. Hydrauliscbe Presse zur Her
stellung von Rohren und von Stangen aus hohlen oder 
aus voilen Blocken, R. & G. Schinole, Menden i. W., 
und Arnold Schwieger, Berlin, Zwinglistr. 3.

KI. 7 f , L 17 556. AuBere Profilwalze fiir Rad- 
reifenwalzwerke. Sadi Lamm, Duisburg, Auguststr. 28.

KI. 18 b, L 18016. Vorrichtung zum Entferncn 
der Schlacke beim Herdofenschmelzen mittels eines 
Gebliises Dr. Theodor Lanser, Briissel; Vertr.: Bernard 
Miiller-Tromp, Pat.-Anw., Berlin SW. 12.

KI. 24e, B 34416. Gascrzeuger, bei welchem der 
frische Brennstoff in einem von der Feuernng ini- 
m ittelbar belieizten Schacht entgast wird. Louis Bou- 
tillier, Paris; Vertr.: Otto H. Knoop, Dresdcn.

KI. 81 e, R 18 928. Yorrichtung zum Verladen 
von Kohlen o. dergl. Wilhelm Rath, Heiflen bei Miil- 
heim a. Ruhr.

ficbriiuehsmuster-Eintragungen.
18. April 1904. KI. 20a, Nr. 221468. Seilfiihrung 

an Tragrollcn mittels am Balancicr zur Seilcbene schriig 
aufgehiiugter Gegenrolie. Willi. Kitt, Seraing s. Meuse; 
Yertr.: Heinrich Onderka, Witten a. Ruhr.

KI. 2lf,  Nr. 221097. Roststab (Doppelzahnrost) 
nach Gebrauehsmuster 194014 mit geschlitztcr Brenn- 
balin. SpezialrostsiabgieBerei Schonheiderhaminer Carl 
Edler von Querfurth, Schonheiderhammer.

Iii. 31 a, Nr. 221392. Doppelwandiger Schmelz- 
ofenmantel mit ais schlangenformiger Kanał aus- 
gebildetem Hohlraum znr Erwiirmung und schlangen- 
fórmigen Zuleitung von Verhi'enmingsluft unter den Rost. 
Osnabriicker Maschinenfabrik R. Lindemann, Osnabriick.

2. Mai 1904. KI. 7 a, Nr. 222 540. Vorrichtung 
zum Anstelicn der seitlichen Lagerschalen bei Walz- 
węrken. Dnishurger Maschinenbau-Akt.-Ges. vormals 
Bechem & Keetuian, Duisburg.

KI. 20a, Nr. 222336. Seilschlinge fiir Seilfórde- 
rungen, bestehend aus zwei doppelten und zwei ein- 
fachen, dazwischeu gelenkig vernieteten Gliedern. 
V. Dypka, Chropaczow.

D eutsche Reichspatente.

KI. 7c, Nr. 147538, vom 27. Juni 1902. Sch i i c h -  
t e r m a n n  & K r e m e r  in Dor t mund .  Yerfahren 
zur Herstellung feiner Siebe ans f/elochlen Blerhen, 

Die Bleche werden wie iiblich vorgeloeht nnd 
darauf gewalzt oder geprefit. Hierdurch wird das Ma

teriał ausgestreckt, so daB sich die Loehungen verengen. 
Auf diese Weise gelingt es, beliebig feine Loehungen, 
wie sie durch einfaches Lochen nicht erzeugt werden 
konnen, herzustellen.

KI. 7 a. Nr. 147 547, voin 12. Februar 1902. 
B e n r ath  e r M a s c h i n e n f a b r i k ,  A k t. - Ge s. [i n 
B e n r a t h  b. D u s s e l d o r f .  Walzen steli eorrichłung
fiir Scheibcnr<idwnlzwerke.

Das Auswalzen des Werkstiickes « zu einem 
Scheibenrad erfolgt, wie bereits bekannt, durch zwei 
Walzen m gleich- 
zeitig auf beiden 
Seiten des Rades.
Um die Lage des
selben wahrend 
des Walzens nicht 
veriindern zn miis- 
sen, werden die 
beiden Walzen m 
v611iggleichzeit.ig 
und gleichmiiBig 
von einer mit 
Rechts- u. Links- 
gewinde yersehenen Spindel d aus durch Muttern f  
und das Ubertragungsgestiinge h i k verstellt. a sind 
die Antriebsmotoren fiir die Welle d.

KI. 49g, Nr. 147519, vom 19. August 1902, Zu
satz zu Nr. 144906. (vergl. „Stahl und Eisen" 1904 
S. 361). Hei nr .
E h r h a r d t i n
D i i s s e l d o r f .
Yorrichtung zur 
Herstellung eon 
Bu/ferkreuzen.

Das Hauptpatent 
ist daliin abgean- 
dert, daB zuerst 
der Fiihrungshals 
des Bufferkreuzes 
von einem Stem
pel c geloebt und 
ausgezogen und 
dann erst die bei
den die Schenkel 
ftbildenden Werk- 
stiickendcn durch 
Weiterpresscn in 
einem Ziehring i  
umgebogen uud so weit durch den Ziehring gezogen 
werden,' daB die vier Schenkel mit Anschraubfufien 
entstehen. ____

KI. 49e, Nr. 146679, vom
5. Dezember 1902. Lćon  Al f red 
De l a l o  e in Pa r i s .  Yorrich
tung an Nietmąschinen zn r  JSiihe- 
rung des Schliefisfeinpelis an das 
Nietschaflende. von Hand.

Der den SchlieBstempel g fiir 
die Niete tragtnde Kolben ist in 
zwei Teile b und f  zerlegt. Der 
untere Kolbeiiteil / wird von Hand 
dureh einen Hebel bewegt, der 
obere b wie iiblich durch Druck- 
wasser oder dergl. Beim Gebrauch 
wird zuniiehst der untere Kolbeu f  
mittels des Handhebels bis auf 
die Niete heruntergedrikkt, dann 
zwischen b und f  ein Klotz n 
von passender Stiirke eingelegt 
und schliefllich auf den oberen 
Kolben b das Druekmittel wirken 

| gelasseu.
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Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Marz 1904.

*
B e z i r k e j

Anzahl 
der 

Wei ke 
im Be- ; 
rlchts- j 
Monat |

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

Im 
Febr. 1904 
Tonnen

i .  
Marz 1904 
Tonnen

irom i. Jan. j 
b. 81. Marz|| 

1.004 I 
Tonnen jj

Im
Miirz 1903 
Tonnen

•om 1. Jan. 
). 31. Miirz 

1903 
Tonnen

=5 bO 
-3 g
“ a=a -a 
.22 5/3 
-a _joO? a* —« 4>*—* *3 
|  ^ 
S

Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . .
Schlesien ..................................................................... 1
P o m m e rn .....................................................................1
Kónigreich Sachseu.....................................................i
Hannover und Braunschweig .................................
Bayern, Wiirttemberg und T h iiringen .................... |
S aarbezirk .....................................................................
Lothringen und Luxem burg.....................................

* 1 GieBerei-Roheisen Sa. j

u  1 
6
7 ! 
1

2
2

! 10

63057
17327
4700

11237

3232
2484
6311

28037

69369 1 
14048 i 
3620: 

12600 i
_ i
3456
2671
6597

34365

2076021 
49407 
16938 
36235

10598 
7760 

18669 
95057|

72163
17797
7145
7516

3915
2625
6032

36717

201634
44545
19596
21789

11485
7511

17186
105690

42 | 136385 146726 442266| 153910 429436

"i c .

— «i2 
J j «  fc
33 -22 >" so **

R heinland-W estfalen .................................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassan . . .
Schlesien .....................................................................
Hannover und Braunschweig .................................!

Bessemer-Roheisen Sa.

3
3 i 
2 
1 ■

25463
2565
5296
5250

25819
4648
5354
5860

80932
9356

15343
16540

23576
1338
2791
7200

51182
5243

10466
20010

9 | 38574 41681 122171| 34905 86901

R heinland-W estfalen................................................. 9 177943 205490 557248 203354 557149
a 2 Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . — — _ — 1520 2672

S c h le s ie n ..................................................................... 2 20251 21864 62084 22340 58654
Hannover und Braunschweig ................................. 1 17863 19850 56650 19603 56418
Bayern, Wiirttemberg und T h iiringeu .................... 1 9980 10243 30523 9800 22426

B » Saarbezirk ..................................................................... 56843 59076 177017 51828 146146
-a 2 E— _S Lothringen und L u x eu ib u rg ..................................... 213641 219378 662847 213038 604782

Thomas-Roheisen Sa. 33 496521: 535901 1546369 521483 1448247
s  S% Rheinland-W estfalen................................................. 8 15586 28402 68931 34313 111147
H  " s Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . 16 15077 21110 56755 26205 67349

S c h le s ie n ..................................................................... 3 7165 3172 17688 3280 12159CO ,S P o m m e rn ..................................................................... — -- _ 3687 10734
. -S 2 Bayern, Wiirttemberg und T hiiringen.................... -  1! - — 1 - 3390

CO ' Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 27 37828 52684 143374 i 67485 204779
Rheinland-W estfalen................................................. 5 54191 8581 14736 4353 23926

a Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . 18 17032! 13418 46466 16967 52679.2 Schlesien ..................................................................... 8 243611 30011 77844 1 31467 84534
oĉ : Bayern, Wiirttemberg und T h iiringen .................... 1 985, 995 2970 1200 3110
JL Saarbezirk ..................................................................... -- — - — —
ca Lothringen und L uxem burg ..................................... 10 23355 25343 65657 I 22374 57720

Puddel-Roheisen Sa. 42 71152 73348 207673 | 76361 221669
Rheinland-W estfalen................................................. — 287468 332661 929449 ! 337759 945038
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . . . — 52001 5B224 161984 63827 172188

bo — 61773 64021 189897 67023 185409
5> 2 Pommern ..................................................................... — 11237 12600 36235 11203 32523
1 £ Kónigreich Sachsen ................................................. — — — — — —
&3 **. 2,3 Hannover und Braunschweig ................................. — 26345 29166 83788 30718 87913
"s -5 Bayern, Wiirttemberg und Thiiringen ................ — 13449 13909 : 41253 13625 36437
2  63 Saarbezirk ................................................................. — 63154 65673 195686 5786C 163332

Lothringen und Luxemburg ..................................... — | 265033 279086 823561 ; 272129 , 768192
Gesamt-Erzeugung Sa. — 780460; 850340 !2461853 | 854144 :2391032

bo Giefsereiroheisen......................................................... _ 136385 146726 1 442266 i 153910 429436
b1 = Bessemerroheisen......................................................... — 38574 41681 122171 34905 86901
S Thomasroheisen............................................................. — 496521 535901 '1546369 521483 1448247W <*? i Stahleisen und S p iegele isen ..................................... —' 37828 52684 143374 ! 67485 204779
i  s 1 Puddelroheisen............................................................. — 71152 73348 207673 1 76361 221669

«S Gesamt-Erzeugung Sa. — 780460j 850340 2461853 || 854144 2391032
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Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im April 1904.

B e z i r k o

Anzahl 
der 

Werke 
im Be
ri chls- 
M onat

Er z e u g u n g

Im Miirz im TOm 1. Ja n
1 ................... b. 30. A pril
A pril 1004 10041904

Tonnen Tonnen Tonnen

E r z e u g u n g
jm ro m ł .J a n .  

. 30. April
A pril 1903) 1903

Tonnen i T onnen

R heinland-W estfalen................................................
Siegerland, Łahnbezirk und Hessen-Nassau . . .
S c lile s ie n ....................................................................
P o m m e rn ....................................................................
Konigreich Sachsen....................................................
Hannover und Braunscliweig............................  .
Bayern, Wiirttemberg und Thiiringen....................
S aarbezirk....................................................................
Lothringen und L uxem burg ....................................

GieBerei-Roheisen Sa.

s  so .'12

bp g

Rheinland-W estfalen................................................
Siegerland, Lahnhezirk und llessen-Nassau . . .
S c li le s ie n ....................................................................
Hannover und Braunscliweig....................................

Bessemer-Roheisen Sa.

Rheinland-W estfalen................................................
Siegerland, Łahnbezirk und Hessen-Nassan . . .
S c lile s ie n ....................................................................
Hannover und Braunscliweig....................................
Bayern, Wiirttemberg und Thiiringen....................
S aarbezirk ................................................................ ....
Lothringen und Ł uxen iburg ....................................

Thomas-Roheisen Sa.

14
9
7
1

2
2

11

46

R heinland-W estfalen................................................
Siegerland, Lahnhezirk und Hessen-Nassau . . .
S c lile s ie n .....................................................................
P o m m e rn ....................................................................
Bayern, Wiirttemberg und Thiiringen....................

Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa.

9

2

i l
32

Rheinland-W estfalen................................................
Siegerland, Lahnhezirk und Hessen-Nassau . . .
S c h ie s ie n ....................................................................
Bayern, Wiirttemberg und Thiiringen....................
Lothringen und L uxem burg ....................................

Puddel-Roheisen Sa.

16

24
R heinland-W estfalen................................................
Siegerland, Łahnbezirk und Hessen-Nassau . . .
S c lile s ie n ....................................................................
P o m m ern ....................................................................
Konigreich Sachsen....................................................
Hannover nnd Braunscliweig ....................................
Bayern, Wiirttemberg und Thiiringen....................
Saarbezirk ....................................................................
Lothringen und L usem burg ....................................

Gesamt-Erzeugung Sa.

69369
14048
3620

12600

3456
2671
6597

34365

64485
14187
3263

12377

2953
2608

272087
63594
20201
48612

70806
22373
7152
6976

272440
66918
26748
28765

13551 
10368 

6385 25054
36047 131104

4225 15710
2478: 9989
5943 23129

33544 139234
146726: 142305 584571 153497! 582933

25819!
4648’
5354!
5860

21958 102890 
5039 14395
5934 21277
6020; 22560

41681| 3895l| 161122

205490

21864
19850
10243
59076

219378

208419: 765667

20229: 82313: 
19777: 76427 
8450 38973

55505 232522 
213083 : 875930:!

28943
4508
2642
6195

80125
9751

13108
26205

42288 129189

197638
84

20115
19250
9800;

654787 
2756 

78769 
75668 
32226 

52516; 198662 
206486; 811268

535901 525463 2071832 505889 : 1854136
10 28402
12 21110
5 3172

1 -  1
28 52684!

31147 100078 : 
12306 69061
6825 24513:1

1800 1800 i!
52078 195452

GieBerei-Roheisen . . . . 
Bessemer-Roheisen . . . .
Thomas-Roheisen................
Stahleisen und Spiegeleisen 
Puddel-Roheisen................

Gesamt-Erzeugung Sa.

3581
13418
30011

995
25343
73348

332661
53224
64021
12600

29166
13909
65673

279086

7915: 22651 
15143 61609
31532; 109376 

8205 3790
19091 84748
74501: 282174

333924 1263373 
46675 208659
67783
12377

28750
13678
61890

257680
48612

112538
54931

257576
26822111091782

24927 136074 
19985 . 8733-1
5196! 17355
3426 14160
-  1 3390

53534: 258313
7201 31127

18151 70530
26499 111033 

1180 4290
16213 73933
69244! 290913

65101
61604
10402

29670
13458
58459

256243

237289
247013
42925

117583
49895

221791
1024435

850340 : 833298'3295151 \ 824452: 3215474
146726:
41681;

535901
52684
73348

142305! 584571 
38951: 161122 

525463 2071832 
52078; 195452 
74501 282174

153497: 582933
42288

505889
53534
69244

129189
1954136
258313
290903

850340: 833298 3295151 824452; 3215474
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Berichte Uber VersammIungeTi aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.
(Schlufl von Seite 608.)

Zu dem im vorigen Heft veroffentlichten Bericht 
iiber den geschiiftlichen Teil der Sitzung sei noch 
nachgetrugen, daB auch der Verein deutscher Eisen- 
Mttenleute durch eine gróBere Anzahl von Mitglicdern,
u. a. D ae len , Dango,  v. Ke r pe l y ,  Re us ch ,  R i t t e r  
v. Schwar z ,  T r a p p  und Dr. W e i s k o p f ,  vertreten 
war. Der Geschaftsbericht erwahnt noch die Ernennung 
des Vorsitzenden des Yereins deutscher Eisenhutten
leute, Lueg,  zum lebenslanglichen Mitglied des Herren- 
liauses; die Verleihung des Titels eines Doktor-In- 
genieurs li. c. an Hrn. F. W. L i i r m a n n ;  die Ver- 
leihung des Kronenordcns zweiter Klasse an Hrn. Pro- 
fessor W e d d i n g  und des Franz Josephs - Ordens an 
Hrn. R i t t e r  von Gu t ma nn  u. a. m.

Der erste Yortrag von A. D u p r e  und M. B. 
L l o y d ,  Mitgliedern der staatlichen Aufsichtsbehorde 
fiir Explosivstoffe, behandelte
E x i ) l o s i o n c n ,  l i e r r o r g e r u f e n  d u r c l i  F e r r o s i l i z i u m .

.Das Dampfschiff Veria von der Cunard Com
pany brachte eine Ladung Ferrosilizium aus Triest 
nach Liverpool. Dieses wurde daselbst ani 17. De- 
zemher 1903 ausgeladen. Am 12. Januar 1904 be- 
merkte mail das Auftreten von Azetylengas, welches- 
von dcm unangenehmen Geiuch des Phosphorwasser- 
stoffs begleitet war. Beim Abladen erfolgte eine Ex- 

losion; dieselbe wiederholte sich am 21. Januar wahrend 
er Abwage der Fiisser, und bei dieser Gelegenheit 

wurde ein Arbeiter 7 bis 8 m fortgeschleudert und 
schwer verletzt. Der Vortrag geht auf die Ursachen 
der Esplosion ein und kommt zum SchluB, daB weder 
Azetylen noch Silizium wasserstoff entdeckt worden 
sind, sondern nur der Phosphorwasserstoff, welcher 
bei 200 0 C. sich entziindet, die Ursache der Explosion 
sein kann. Die Yortragenden machen dann noch Vor- 
schliige, um derartige Unfalle kiinftig zu verhindern. 
Dieser Vortrag, welcher fiir die Eisenindustrie allge- 
meines Interesse hat, war von einer Diskussion be
gleitet, an welcher sich W a t s o n  G r a y ,  S t c a d ,  
Ha r bo r d ,  Le Cha t e l i e r  beteiligten.*

Professor H e n r y  Loui s ,  Newcastle, besprach die
E r z e u g u n g  v o n  R o h e i s e n  a u s  B r i k e t t s  in  l l e r r i i n g .

Das Eisencrzvorkommen von Herrang, welches in der 
Niihe der bertihmtcn Danneinoragruben an der balti- 
sclien Kiiste von Schweden liegt, ist bereits wiederholt 
in der Literatur behandelt.** Die geologische und tech
nische Beschreibung der dortigen Erzgruben bietet 
daher wenig Neues. Das Hauptinteresse konzentrierte 
sich darauf, welche Erfahrungen mit dem beschriebenen 
Au f b e r e i t u n g s -  und B r i k e t t i c r u n g s v e r f a h r e n  
gemacht wurden, um die 35 bis 40 %  metallisehes Eisen : 
und 1 bis 1,5 °/o Schwefel enthaltenden Erze fiir den 
Hochofenbetrieb verwendbar zu machen. Die Grube 
und die mit der Aufbereitungsanlage verbundene Seil- 
bahn ist fiir eine Produktion von 50000 t Rolierz fiir 
das Jahr bereclinet.

* W ir behalten uus vor, auf diesen wie auf einige 
andere Vortrage zuriickzukomtnen. Die Red.

* Yergl. „Jahrbuch fiir das Eisenhiittenwesen"
I. Band S. 190 bis 193 (daselbst befindet sich auch 
eine Zeichnung der Aufbereitungsanlage in Herrang):
II. Band S. 233 bis 236.

D ie Auf be r e i t ung .  Das Roherz wird folgender 
Behandlung unterzogen:

1. Das Fordergut wird mittels der Drahtseilbahn 
in die Aufbereitung gebracht.

2. Zerkleinerung in dem bekannten Gatcsbrecher 
bis auf 50 mm Durchmesser.

3. Zerkleinerung bis auf 12 mm Durchmesser in 
kleineren Brechwerken.

Diese Operationen werden trocken ausgefiihrt.
4. Das gebroehene Erz wird hierauf in eiserne 

Kiisten gebracht und bis zur obersten Etage des Gebaudcs 
befordert, wo es mittels Schiittelrinnen in 4 Grondal- 
sche NaBkugelmiihlen eingetragen wird. Die Kon- 
struktion dieser NaBkugelmiihlen ist bekannt. Die 
Miihlen machen 28 TJmdrehungen i. d. Minutę, erfordern 
20 bis 25 P .S ., zerkleinern 50 bis 100 t Erz in 24 
Stunden, brauchen 280 1 Wasser i d. Minutę und 80 °/o 
des Erzes wird unter 0,5 mm Durchmesser zerkleinert. 
Man erhiilt 3 Produkte: 1. den reinen Magnetit mit 
65 bis 70°/o Eisen, 2. das Mittelprodukt, welches 55 °/o 
Eisen, 0,5 °/o Schwefel und 0,003 °/o Phosphor enthiilt. 
Dieses kommt wieder auf die Kugclmiihle, um neuer
dings zerkleinert zu werden, und wird wiederholt mit 
der Triibe auf die Separatoren geleitet. Das dritte 
Produkt ist der Abfall, welcher 5,9%  Eisen, 2,5 °/» 
Schwefel und 0,0035 %  Phosphor enthiilt. Die beste 
Leistung der Anlage war bisher 636 t  Konzentrat in 
derWoche. Die Anlage wird durch einen dreipliasigen

| Motor von 150 P.S. betrieben und verbraucht ungefahr 
800 1 Wasser i. d. Minutę. Der Vortragende versiiumle 
es leider, einen der wichtigsten Punkte anzugeben, das 
ist der Gewichtsverlust bei der Aufbereitung. Petersson 
gibt denselben in „JernkontoretsAnnalcr“ 1903: „An- 
rikning of Jarmalm“ mit 50 °/o an.*

D ie  B r i k e t t i e r u n g .  Die aufbereiteten Pro
dukte werden neuerdings durch eine. Drahtseilbahn von 
den magnetischon Separatoren in Yorratstrichter ge
bracht, welche 10001 enthalten. Das Materiał bleibt 
darin eine Woehe, bis es fiir dic Brikettierung ge- 
niigend vorgetrocknet ist; hierauf wird es durch ein 
Beciierwerk zu zwei Dorstener Brikettierungsprcsscn 
befordert, gepreBt und nach der Grondalmethode 
brikettiert. (Das Groiidalverfabren konnte wegen seiner 
Unzuverlassigkeit und Kostspieligkeit weder in Deutsch
land noch in Osterreich festen FuB fassen und haben 
diesbeziigliche Versuche in Salzgitter und Witko.witz 
mit einem MiBerfolg geendet.) In Herrang sind drei 
derartige Kanalofen yorlianden und die hoehste 
Wochenleistung betrug 1028 t. Die Temperatur in 
den Verbrennungskammern erreicht 1300°, bei wel- 
chem Warmegrad der Magnetit geniigend gut sintert, 
um widerstandsfiihige Briketts zu erzeugen. Die Bri
ketts werden hierauf von den Wagen genommen, zu 
einem kleinen Steinbrecher gebracht, zerkleinert und 
mittels eines Aufzuges auf die Gicht des Hochofens 
gebracht.** Der Hochofen wird mit Holzkohlen be
trieben, welche von den baltischen Sagemiihlen be- 
zogen werden und 0,0068 %  Phosphor enthalten. Der 
Yorratsraum in Herrang ist auf etwa 2‘/s Millionen

* Die Kosten fiir derartige Operationen werden 
wohl von Gold, Silber und anderen edlen Erzen ver- 
tragen; ob diese kostspieligen Manipulationen vom 
Eisenerz bezahlt werden konnen, erscheint zweifelhaft. 
(Anin. d. Ref.)

** „Stahl und Eisen" 1904 Nr. 5: „Uber Briket
tierung von Eisenerzen11.
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Kubikfufi Holzkohlen berechnet. Kalkstein wird von 
der Karta und Oaxens Quarry Company bezogen, 
zeichnet sich durch seine Reinheit aus und wird 
ebenso wie die fiolzkohle auf dem Seeweg angeliefert.

Es sind zwei Hoehofen yorhanden, welche 14,5 m 
hoch sind und 3 m Durchmesser haben. Dieselben 
sind durch Steine geschiitzt, wie sie in Sehweden fiir 
Bauzwecke yerwendet werden, um sie vor strengen 
klimatisohen Einlliissen zu bewahren. Die Gichtgase 
werden fiir die Brikettierungsofen und fiir Gaskraft- 
mascliinen yerwendet. Das Ausbringen betragt 25 t 
in 24 Stunden. Der Molier besteht aus: 15 lii Holz
kohlen, 540 kg Briketts, 40 kg Kalkstein. Der Holz- 
kohlenverbrauch kommt auf 750 kg f. d. Tonne. Diesen 
aulierordentlicli niedrigen Brenmnaterial-Verbrauch 
schreibt der Vortragende dem Zusatz vou Briketts zu.
In der Kraftstation sind zwei Deutzer doppeltwirkende 
Viertakt-Maschinen (200 P.S.) angeordnet. Dieselben 
treiben zwei elektrische Generatoren, welche einen 
Strom von 800 Volt liefern und 175 P. S. brauchen. 
Der Vortragende sieht im Hochofenwerk von Herrang 
die modernsten Prinzipien vereinigt und glaubt aus den 
Erfahrungen den SchluB zielien zu diirfen, dali die 
Hochofenwerke in vielen Fallen zu den Erzlagerstiitten 
zuriickkehren werden, und daB es okonomischer sein 
wird, die Kohle zu dem Erz zu fiihrcn, damit sie 
gleichzeitig ais Kraftąuelle und ais schmelzcndes Agens 
dienen soli.

Dr. We i s  kopf-Hannoyer erklarte in der Dis- 
kussion, daB er enttauscht ist, den wichtigsten Punkt j 
zu yermissen, das sind die Kosten der einzelnen Ope- 
rationen, insbesondere der inagnetischen Aufbereitung 
und der Brikettierung. Die technisehe Ausfiihrung 
bleibt wohl uubezweifelt, jedoch ist es fraglich, ob das 
Grondal yerfahren wegen seiner Unzuverliissigkeit und 
Kostspieligkeit in der Praxis Anwendung finden wird. 
Die Frage der Verwcrtung armer Eisenerze und ins
besondere der Brikettierung feiner Produkte driingt 
nach Losung, welche bis jetzt wegen der hohen Kosten 
nicht gelungen ist. Dr. Weiskopf bittet um Bekannt- 
gabe der wirtschaftlichen Resultate in Herrang.

ProfcssorBauermann-London fiihrte aus, dali er 
bereits vor 40 Jahren die Grube in Herrang besichtigt 
habe, und iiuBerte sich auch skeptisch iiber die Ver- 
wendbarkeit des 40 m langen Kanalofens, und be- 
zweifelt, ob die Sinterung eine geniigend verliiB- 
liclie ist und ob die Erząualitiit sich nicht verśindcrt.

Professor Loui s  beantwortet die Ailfrage des 
Professors Bauermann dahin, daB die Sinterungs- j 
temperatur zwischen 1200 und 1300° C. liegt, bei 
weleher die Briketts geniigend liart werden. Der Brikett- 
ofen selbst hat angeblich bis jetzt zu Storungen keinen 
AnlaB gegeben. — Die Frage Dr Weiskopfs iiber die 
Kosten beantwortet der Vortragende gar nicht, indem 
er nur dic Erklarung abgab, diese stehe ąjBerhalb 
des Rahmens seines Vortrags.

Den breitesten Raum der Verhandlungen nahm 
die Besprechung iiber

Im Hiitt('invesen venvendbare Pyrometer
ein. Bei der yorjahrigen Herbstversammlung des 
Iron and Steel Institute in Barrow-in-Furness wurde 
auf Anregung und mit Riicksicht auf die immer mehr 
sich steigerude Wichtigkeit der Pyrometer iu der Stali 1 - 
indnstrie beschlossen, durch eine Beschreibung der 
yerschiedenen Pyrometersysteme und durch eine Aus
stellung den Mitgliedern es zu ermoglichen, einen 
tiberblick und ein Urteil iiber die yerschiedenen 
Pyrometersysteme zu erhalten. Es wurde ein Komitee 
gewiihlt, bestehend aus: R. A. Hadfield, FI. A. Stead 
und B. H. Brough, und zur Mitarbeit wurden A. Cam- 
pion, H. G. Graves, F. W. Harbord, J. H. Harrison 
und Dr. A. Weiskopf heraugezogen. Die Zusammen- 
stellung bildet einen wertyollen Beitrag zur Geschichte 
der Pyrometrie, und es zeigte sich die betnerkens-

werte Tendenz, daB die Englander bestrebt sind, in 
bezug auf die Erzeugung und Anwendung von wissen- 
schaftlichen Apparateu in Mitbewerb mit Deutsch
land zu treten, um sich sowohl bei der Konstruktion 
ais auch bei der Anwendung dieser Apparate von der 
deutschen Vorherrschaft, die, wie ausdriicklich betont 
wurde, auf diesem Gebiete besteht, unabhiingig zu 
machen.

Es waren folgende Instrumente ausgestcllt:
1. Baird & Tatlocks Pyrometer, 2. Bristols Luft- 

pyrometer, 3. Callendar & Griffiths Widerstandsthermo- 
meter, 4. Le Chateliers Pyrometer, 5. Mesure & Nouels 
optisches Pyrometer, 6. Roberts-Austens Pyrometer, 
7. Rosenhain & Callendars Pyrometer, 8. Siemens’ 
elektrisches Pyrometer, 9. Siemens’ Wasserpyrometer, 
10. Uehlings Pneumatikpyrometer mit Steinbartscher 
automatischer Registrierung, 11. Wanners optisches 
Pyrometer, 12. Wiborghs Thermophoti, 13. Zaubitzs 
Pyrometer.

Die Pyrometer lassen sich in folgende Gruppen 
teilen: 1. elektrische Widerstandspyrometer, 2. thermo- 
elektrische Pyrometer, 3. Luftthcrmometer, 4. optische 
Pyrometer, 5. Kalorimeter. In einem Raume des Ver- 
sainmlungssaales waren die beschriebenen Instrumente 
aufgestellt.

Der Vortrag von Lowt h i an  Bel l  iiber

Erzeugung von Koks im Hii-tsener-Ofen
erweckte eine Reminiszenz an yergatigene Zeiten. Be- 
kanntlich war es der Yater des Vortragenden, Sir 
Lowthian Bell, weleher der Einfiihrung der Koks- 
erzeugung mit Gewinnung von Nebenprodukten in 
England groBen Widerstand entgegengesetzt hat. 
Genau vor 20 Jahren* hielt in der Herbstversamin- 
lung des Iron and Steel Institute in Chester Dr. Ot t o  
einen Vortrag iiber die von ihm erbauten Hoffmann- 
Otto-Koksofen. Daran kniipfte Sir Lowthian Bell die 
Bemeikuhg, dafi von dem in den englischen Simon- 
Carves-Koksofen (mit Teer- und Ammoniakgewinnung) 
erzeugten Koks im Hoehofen fiir die Tonne Roheisen 
etwa 125 Pfd. mehr gebraucht werden. Im Gegensatz 
zu seinem Vater konnte Lowthian Bell jun. nur sehr 
Giinstiges iiber seine Erfahrungen mit dem Hiissener- 
Ofen** berichten. Fiir den deutschen Eisenlititten- 
tnann bieten die Mitteilungen wenig Neues. -  Inter
essant war in der Diskussion das Bekenntnis von 
Enoch James ,  der u. a. seiner Befriedigung dariiber 
Ausdruck gab, daB die englischen Lehrmeister von 
Deutschland und Frankreich lernen konnen uud daB 
sie vom Kontinent eine Revanehe fiir das erhalten, 
was von England ausgegangcn ist. Uber

Trooslit
berichtete Henr y  Cook Boynton.  Die Metallographie 
spielt in der englischen Eisenindustrie eine sehr wich- 
tige Rolle und ist Gegenstaud sehr eifriger Be
arbeitung. Es vergeht keine Versammlung des Iron 

j and Steel Institute, in welclier iiber die Fortschritte 
i auf diesem Gebiete nicht berichtet wiirde. Troostit 
I ist ein im Jahre 1895 von Osmond entdeckter Ilc- 

standtcil des Stahlgefiiges, weleher diesen Nanien zu 
Ehren des franzosischen Cheinikers Troost erhielt. 
Es ist eine Kohlenstofflegicrung, die dadurch erhalten 
wird, daB man ein Stiick Stahl mit 0,5 u/o Kohlen- 
stolf auf 825° erhitzt und langsam auf 690° abkiihlt 
und dann im Wasser bis auf Lufttemperatur abschreckt. 
Beim Polieren erhalt man drei Bestandteile von ver- 
schietlener Hartę; die hiirtesteu Flachen sind ais

* Vergl. „Stahl und Eisen“ Nr. 10 S. 621, Jahr- 
gang 1884.

** In „Stahl und Eisen‘‘ 1885 Nr. 6 beleuchtet 
L u r m a n n  den Anteil Hiisseners an der Erfindung 
der Koksofen mit Nebenprodukten.
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Martensit erkannt worden. dio weichen Teile ais 
Ferrit, und der dazwischenliegemle Bestandteil, der 
gelb, braun oder schwarz gefiirbt war, wurde ais 
Troostit bezeichnet. Der Verfasser erwahnt die For- 
schungen von Osmond, Jiiptner von JonstorfF, Le 
Chatelier, Howe uud Sauveur.

Der Vortrageude befiudet sich in Widerspruch 
mit den Forschungen von Osmond und Le Chatelier 
in bezug auf die Zusammensetzung des Troostits. Es 
scheint ihm vielmehr, daB Troostit irgend eine Form 
von kohlenstoffreiem Eisen ist und er halt es fiir 
eine allotrope Modifikation des Eisens. Martensit 
scheidet beim Abkiihlen pf-Eisen aus, welches bei 
yerzogerter Abkuhlung in Ferrit („-Eisen) iibergeht, 
wahrend der gesattigte Martensit zuerst in Sorbit, 
dann in Perlit verwandelt wird. Unter dem Mikroskop 
findet man Ubergiinge von Hardenit in Sorbit und 
Perlit und yon Troostit in Ferrit, Der Verfasser 
spricht zum SchluB seine Ansiclit dahin aus, daB 
Troostit ein kohlenstoffreies Eisen ist, welches beim 

lótzlichen Abkiihlen vom Martensit getrennt wird, 
eim langsatnen Abkiihlen sich aber in gewohnliches 

«- Eisen verwandelt. Dr. Wk.

Verband deutscher Dampfkessel- 
tJberwachungsvereine.

Die preuBischen Dampfkessel - Uberwachungs- 
yereine haben sich seit einer liingeren Reihe von 
Jahren zu einem festen Verbande mit einheitlicher 
und stiindiger Spitze, dem „Zentralyerband der 
preuBischen Dampfkessel-Uberwachungsvereine“, zu- 
sammengeschlossen, der den Zweck bat, die gemein
samen Interessen seiner Mitglieder wahrzunehmen, und 
zu yertreten. Bei den groBeren Datnpfkessel-Ubcr- 1

i wachungsyereinen der iibrigen Staaten des Reichs bat 
sieli nach und nach das Bediirfnis herausgestellt, sich 
in ahnlicher Weise zusammenzuschliellen. Man be- 
absichtigt dabei zugleich, den Austausch von Er- 

1 fahrungen und die Losung von Aufgaben aus den 
gemeinsamen Arbeitsgebieten, insbesondere der Dampf- 

j kessel-Uberwachung und des Dampfbetriebes, zu 
! pflegen, sowie auf weitergehende Einheitlichkeit der 
; behordlichen Vorschriften und ihrer Handhabung, ais 

sie bisher im Reiche bestanden hat, hinzuwirken unter 
Beachtung der Bediirfnissc der Industrie sowie unter 
Fernhaltung unnotiger Beliistigung derselben. Zu 
diesem Zweck haben zunachst der bayerische, sachsische, 
wiirttembergische und badische Dampfkessol-IJber- 
wachungsverein beschlossen, sich in einem Verbande 
deutscher Dampf kessel-Uberwachungsyereine zusammen- 
zufinden.

Verband deutscher Eisenwarenhandler.

Die diesjahrige Generalyersatnmlung des Verbandcs 
deutscher Eisenwarenliiindler wird am 4. Juni in Bremen 
stattfinden. AuBer den rein geschaftlichen Angelegen
heiten des Verbundes stehen auch einige Verhaudlungs- 
gegenstiinde auf der Tagesordnung, die ein allgemeines 
Interesse beanspruehen diirften. Ilierhin gehort der 
Bericht iiber die Pensions- uud Unterstiitzungskasse 
fur die Angestellten der Verbandsmitglieder, Einfiihrung 
einer Versicherung gegen Beschiidigungen unverpaekter 
GuBwaren auf dem Eisenbahntransport, die Kranken- 
yersicherungspflicht der Haudlungsgehiilfen, die Ab- 
iinderung des § 63 des H. Cr. B., sowie ein Vortrag 
iiber die Rabattsparvereine von Rechtsanwalt Dr. F u l d, 
Mainz. Mit der Generalversammlung wird eine Aus-  
s t e i l u n g  von  E i s e n w a r e n  u n d  H a n s -  und  
K i i c h e n g e r a t e n  verbunden sein, dereń Dauer auf 
die Zeit vom 2. bis 5. Juni festgesetzt ist.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Die eng-lische Elscniudustrir.
Fiir die Zwecke der engliseben Zolltarif kommission, 

welche bekanntlich mit einer Enquete iiber den Zustand 
UDd die Hilfsąuellen der englischen Eisenindustrie be
schaftigt ist, hat J. S. J e a n s ,  Sekretiir der British 
Iron Trade Association, einen Bericht ausgearbeitet, 
in dem er seine Ansichten iiber die gegenwartigc Lage 
und die Aussichten der Eisenindustrie in den drei fur 
den Wettbewerb vorzngsweise in Betracht kommenden 
Landern England, Deutschland und den Vereinigten 
Staaten von Nordamerika entwickelt. Wir entnehmen 
diesem Bericht die folgenden Angaben:

Die Eisenindustrie iibertrifft in bezug auf den Wert 
ihrer Erzeugnisse jede andere Industrie. Die Welt- 
erzeugung von Roheisen kann im Jahre 1903 ungefahr 
zu 43 Millionen Tonnen angenommen werden, was bei 
einem Durchschnittswert von 3 £  f. d. Tonne einen 
Gesamtwert von 129 Millionen £  ergibt. Den Wert 
derWelterzeugung an Stahl, welche rund 36 Mili.Tonnen 
betragt, stellt sich bei einem Preise von etwa 10 £  
f. d. Tonne auf 360 Millionen £ .  In diese Zahlen ist 
der fur den Bau schwerer Maschinen yerwendete Stahl 
eingeschlossen, aber nicht derjenige, welcher zuWerk- 
zeugen, Kleineisenzeug, Geschutzen usw. yerarbeitet 
wurde; unter Einrechnung der hierfiir yerbraucliten 
Mengen wiirde sich der Gesamtwert der Stahlerzeugung 
wahrscheinlich auf 430 Mili. £  stellen. Jeans halt diese

Zahlen fiir reichlich niedrig gegriffen, da in den amerika
nischen amtlichen Schiitzungen der im Jabre 1900 in 
Amerika erzeugte Stahl, ohne Riicksichtnahme auf den 
gesteigerten Wert, welcher demselben durch die Weiter- 
yerarbeitung erteilt wird, mit iiber 8 £  f. d. Tonne 
bewertet wurde. Es eriibrigt noch, diesen Zahlen den 
Wert der fertigen Eisenerzeugnisse und des durch - 
Tiegelschmelzung und andere Spezialverfahren erzeug- 
ten Stahls hinzuzufiigen, welcher nicht unter 70 Mili. £  
betragt, so daB man den W ert der gesamten Welt- 
erzeugung an fertigen Eisen- und Stahlerzeugnissen 
auf annahernd 500 Millionen £  sehiitzeu kann. Das 
in der Eisenindustrie angelegte Kapitał betragt nach 
der amtlichen amerikanischen Schiitzung 110 Mili. £  
fiir die Stahlwerke allein, ohne Beriicksichtigung der 
Hochofen, GieBereien, reinen Walzwerke, Tiegelstahl- 
werke, Maschinenfabriken, Geschutzfabriken, "Elektri- 
zitśitswerke, Schiffswerften und maneher anderen An
lagen, in denen Eisen und Stahl zu Fertigerzeugnissen 
weiter yerarbeitet werden.

Die Erzeugung der britischen Eisen- und Stahl- 
industrie schatzt Jeans fiir das Jahr 1902 auf rund 
139 Millionen £ ,  wovon etwa die Halfte im Inland 
yerbraucht, die Halfte ausgefiihrt wurde. Wenn man 
die Ausfuhr des Jahres 1902 an Eisen, Stahl, Ma
schinen, Messerwaren usw. mit derjenigen des Jahres
1883 vergleicbt, so ergibt sich, daB dieselbe von etwa 
48 Millionen £  auf rund 60 Millionen £  gestiegen ist.
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Die Erzeuguug in den yerschiedenen Eisen- und Stahl
sorten stellte sich in denselben Jahren auf:

ltohuisen . . . 
Puddeleisen . . 
Martinstahl . . 
Bessemerstahl .

1SS3
t

8 626 068 
2 774192 

462 788 
1 578 234

1902
t

8 724 080 
1 014 260 
4 165 600 
1 808 480

Aus diesen Zahlen geht hcrvor, dafi, wahrend die 
Roheisenerzeugung nur unwesentlich gestiegen ist, die
jenige von Stalli sich um ungefiihr 3 Millionen Tonnen 
gehoben hat, wahrend die Erzeugung von Puddeleisen 
um fast l a/ł Millionen Tonnen zuriickgegangen ist.

Dic Eisenindustrie Grofibritanniens griindete sich 
friiher hauptsachlich auf den Erzbergbau in Siid- 
Staffordshire, Siid-Wales, Siid- und West-Yorkshire, 
Shropshire und Schottland, obglcich verhaltnismaBig 
betriichtlichc Menuen Erz auch im Nordosten und Nord- 
westen von England gewonnen wurden, Alle diese 
Lager konnen im grofien und ganzen ais abgebaut 
oder wenigstens nicht mehr bauwiirdig angeselien wer
den, obgieich eine von Jahr zu Jahr geringer werdende 
Forderung noch in Staffordshire, Siid- und West-York
shire und in etwas grófierein Umfang in Schottland 
besteht. Die heutige britische Eisenindustrie dagegen 
stiitzt sich, soweit einhcimisclie Erze in Betracht 
kommen, hauptsachlich auf neue Erzfelder, welche vor 
60 Jahren gar nicht oder nur in sehr geringem Mafie 
abgebaut wurden. Diese liegen in Cleveland, West- 
Cumberland, Lincolnshire, N ortham ptonshire, Derby- 
shire, Notts, Leicester- und Oxfordshire. Die Gesamt- 
forderung dieser Feldcr kann zu iiber 11 Millionen 
Tonnen jiihrlich veranschlagt werden, wovon Cleveland 
ungefahr dio Hiilfte liefert. Die Erze enthalten, mit 
Ausnalinie derjenigen, welche an der nordwestlichen 
Kiiste gewonnen werden, nicht viel iiber 30 °/o Eisen. 
Letztere fuhren bis zu 60 °/o Eisen — obgieich sich der 
Durchschnittsgehalt wesentlich niedriger stellt — und 
zeichnen sich vor den anderen englischen Erzen durch 
eine bemerkenswerte Reinheit aus, da sie nur wenig 
Schwefel und Phosphor enthalten.

Im Cleveland-Revier und den anderen Erzfeldern, 
welche Lias- oder verwandte Erze liefern, sind noch 
grofie Erzvorriite vorhanden, obgieich der Gehalt seit 
einer Reihe von Jahren stetig herabgegangen ist und 
in Zukunft wahrscheinlich noch weiter herabgehen wird. 
Nach Jeans werden diese Vorriite auch in den niichsten 
zwei Generationen noch nicht erschopft sein, soweit 
iiberhaupt in einem Distrikt wie Nord-Yorkshire von 
Erschopfung die Rede sein kann, wo grofie Strecken 
eisenerzfiihrender Felder bekannt sind, die bis jetzt 
kaum erforscht und durch Eisenbahnen aufgeschlossen 
sind. Dieses eisenerzfiihrende Areał ist in der Tat so 
grofi, dafi man in den 50er Jahren die hier liegenden 
Erzreserven auf 4000 bis 5000 Millionen Tonnen ge- 
schatzt hat. Hiervon sind im ganzen nur 220 bis 
250 Millionen Tonnen gefordert worden; ob aber die 
Hauptmenge der noch iibrigen Erze den Abbau lohnt, 
ist eine F rag e , die noch nicht entschieden ist und 
dereń Beantwortung unter anderem von der zukiinftigen 
Gestaltung der Eisenpreise abhiingt. Was hier von 
den Clevelandfeldern gesagt ist, trifft mehr oder weniger 
auch fiir die anderen Reviere zu. Unter diesen sind 
in den letzten zwei Jahrzehnten die Distrikte Lincoln
shire, Northamptonshire, Leicestcrshire, Osfordshire 
und Nottinghamshire besonders in den Vordergrund 
getreten; sie liefern wie die Clevelanddistrikte billige 
und geringhaltige Erze, welche im rohen Zustande 28 
bis 35 °/o und im gerosteten Zustande 40 bis 45 °/o 
Eisen enthalten.

Yon den vorhandenen Hochofen steht seit einer 
Reihe von Jahren durchschnittlich nur die Hiilfte unter 
Feuer. Die aufier Betrieb befindlichen Ofen sind 
meistens von reralteter Konstruktion und haben wenig

Wert. Nach Jeans kijnuen in England nicht mehr ais 
400 Hochofen gleichzeitig mit wirtschaftliehem Erfolge 
im Betrieb stehen, eine Zahl, die dem Durchschnitt 
des Jahres 1900 entspricht, in welchem die Yerhiilt- 
nisse am giinstigsten lagen.

Die zur Erzeugung einer Tonne Roheisen erforder
liche Menge Erz kostet loco Grube nicht mehr ais
12 sh, wenigstens fiir diejenigen Werke, welche eigene 
Felder besitzen, was meistens der Fali ist. Das Cleve- 
landerz ist weich; es wird teilweise im Tagebau, vor- 
zugsweise aber in unterirdischen Betrieben gewonnen. 
Ein Hiiuer liefert in 8stiindiger Schicht mit Leichtig- 
keit 5 t  taglich, wobei er 10 d f. d. Tonne verdient. 
In besonders reichen Lagern konnen 6 bis 7 t taglich 
gewonnen werden. Die Bescb&ftigung ist sehr regel- 
mafiig nnd werden a. d. Kopf etwa 4 sh taglich das 
ganze Jahr hindurch verdient. Der gesamte Erz- 
verbrauch der englischen Hochofen betrug im Jahre
1902 20,6 Millionen Tonnen gegen einen Yerbrauch 
von rund 37 Millionen Tonnen in den Vereinigten 
Staaten und von 19,3 Millionen Tonnen in Deutsch
land. llieraus berechnet Jeans unter Beriicksichtigung 
der Roheisenerzeugungen der genannten Lander, dafi zu 
einer Tonne Roheisen in England 2,37 t, in den Vcr- 
einigten Staaten 2,04 t und in Deutschland 2,23 t er
forderlich sind.

Der Verfasser wendet sich hierauf den amerika
nischen Erzyerhiiltnissen zu, iiber welche er folgende 
Angaben macht: Die gesamte Eisenerzforderung be
trug im Jahre 1902 36,1 Millionen Tonnen; aufierdem 
wurde noch nahezu eine Million Tonnen Eisenerze, 
hauptsachlich aus Kuba eingefiihrt. Hiervon sind 
21,6 Millionen Tonnen oder 74°/o iu den beiden Staaten 
Minnesota und Michigan am Oberen See gewonnen, 
also in einem Revirr, welches bekanntermaflen etwa 
1000 englische Moilen von den Mittelpunkten der 
amerikanischen Roheisen- und Stahlerzeugung entfernt 
liegt: Yon dem Rest stammen etwa 3,6 Millionen
Tonnen aus Alabama und 1,8 Millionen aus den Staaten 
Yirginien und Tennessee, so dafi nur 10 “/o der ge
samten Erzforderung auf andere Distrikte entfallen. 
In den Staaten Pennsylvanien, Ohio und Jllinois, 
welche zusammen etwa 70 °/o der gesamten Roheisen
erzeugung liefern, werden nur 3 °/o der amerikanischen 
Erze gewonnen. Die Konzentration der Erzforderung 
in einem Revier und die grofie Entfernung desselben 
von den Mittelpunkten der Eisencrzeugung sind fur 
die amerikanischen Verhiiltnisse charakteristisch, ob
gieich sich dafiir Analogien in anderen Landern bieten, 
da nach England im Jahre 1902 6,4 Millionen Tonnen 
aus dem Ausland und 100000 t aus englischen Kolo- 
nien eingefiihrt wurden; auch Deutschland hat etwa 
4,3 Millionen Tonnen aus dem Auslande bezogen. In 
Amerika spielen diese Entfernungen eine weniger 
wichtige Rolle, ais man erwarten sollte, da die Frachten 
billig sind. Die einzigen amerikanischen Reviere, in 
denen die Hochofenwerke nabe bei den Erzfeldern 
liegen, sind die siidlichen Staaten Alabama, Yirginien 
und Tennessee, doch ftillt die dortige Erzforderung 
nicht sehr stark ins Gewicht, da der Clevelanddistrikt 
in England allein mehr Erz liefert ais die genannten 
Staaten Der durchschnittliche Eisengehalt der Lake 
Superior-Erze ist verschiedentlich auf 55 bis 60 °/o 
geschiitzt worden, wogegeu der Durchschnittsgehalt 
der englischen Erze 38 bis 40%  nicht iibersteigt, doch 
werden die Erzbeschickungen der englischen Hochofen 
durch den Zusatz fremder Erze bis auf 40 bis 43 °/« 
angereichert. Mehr ais die Halfte der gesamten amerika
nischen Roheisenerzeugung wird aus so^enanntem Bes- 
semererz erblasen, in England stellt sich der jahrliche 
Verbrauch von Bessemererz einschliefilich der Erze 
yon der Westkuste und der eingefiihrten Erze auf
8 Millionen Tonnen; dies entspricht annahernd einer 
Roheisenerzeugung von 4 Millionen Tonnen oder etwa 
der Halfte der englischen Produktion.
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Die zu Beginn des Jahres 1901 gegriindete United 
States Steel Corporation hat ihre ausgedehnten Erz- 
lager am Oberen See zu einem Preise von 1 g f. d. 
Tonne kapitalisiert und damit scineizeit einen gewissen 
MaBstab fiir die Bewertung dieser Erze geschaffen. 
Nachdem die genannte Gesellschaft jedoch beim letzten 
Abschlufi auf ihre Stammaktien im Werte von 
nominell 510 Millionen Dollars keine Dividende be
zahlt hat und es fraglich erscheint, ob sie auf ihre 
358 Millionen Dollars Vorzugsaktien weiterhin laufende 
Dividende zahlen kann, is t die Moglichkeit, daB die 
hohen Erzpreise auf das niedrige Niveau des Jahres
1899 und der vorhergehenden Jahre zuriickfallen, nicht 
ausgeschlossen. Dies wiirde natiirlich bei einer Be
rechnung der zukiinftigen Gestehungskosten von Stalil 
und Eisen sehr ins Gewicht fallen. Die grofie Wert- 
steigerung der Erzfelder am Oberen See ist besonders 
in den Jahren 1895 bis 1900, der Zeit der grofien 
Kiiufe Carnegies, eingetreten. Es wurde dabei fur 
Grubcnfelder, die wenige Jahre vorher fiir einen Preis 
von 500 000 § gekauft waren, beim Wiederverkauf ein 
Preis von 500Ó000 g erzielt. Manche Felder, die 
hente einen betriichtlichen Wert besitzen, galten damals 
uberhanpt ais unverkauflich, da.sie phosphorhaltige 
Erze mit unter 60 °/o Eisen enthalten. Die Erzpreise 
in den letzten 10 Jahren stellten sich wie folgt:

Alfc E rzfelder Mcsabi
BcftRemercrz Besscm crerz

D ollars Dollars

1894 . 2,75 2,50
1895 . 2,90 2,25
1896 . 4,00 3,25
1897 . . . 2,65 2,40
1898 . 2,75 2,15
1899 . . . 2,95 

5,00
2,25

1900 . 4,40
1901 . . . 4,25 2,75
l n02 . . . 4,25 3,00
1903 . . . 4.50 4,00

Das allmiihliche Herabgehen der Preise in der 
zweiten Hiilfte der 90 er Jahre ist den verbesserten 
Abbaumethodcn und der Herabsetzung der Seefrachten 
zuzuschreiben, die Preise sind frei Bord in den unteren 
Seehiifen Cleveland, Conneaut, Erie usw. zu yerstehen.

Nachdem Jeans hierauf noch einisre Angaben iiber 
deutsche und luxemburgische Verhaltnissę gemacht hat, 
die naturgemiili fiir den deutschen Leser nichts Neues 
bieten, wendet er sich der wichtigen Frage zu, welche 
Dauer die Erzvorrate in den verschiedenen Liindern 
voraussichtlich haben werden. In bezug auf England 
herrscht im allgemeinen die Ansicht vor, dafi es der 
Erschopfung seiner Vorrate friiher eutgegensieht ais 
irgend einer seiner grofien Mitbewerher, zumal der 
Eiscnerzbergbau hier schon lange in Blfite steht und 
der Clevelanddistrikt allein, alles in allem genommen, 
ebeusoviel Erz geliefert haben soli wie das gesamte 
Gebiet des Oberen Sees. Gegen diese Ansicht, welcher 
bekanntlich auch C a r n e g i e  Ausdruck gegeben hat, 
wendet Jeans ein, dafi hierbei die annen englischen 
Erze nicht genugend beriicksichtigt seien. An reichem 
Erz sei allerdings kein Uberflufi mehr yorhanden, doch 
giibe es (wie oben erwahnt) besonders in Cleveland 
groBe Mengen geringhaltiger Erze. Durch die Ver- 
arbeitung derselben wiirden allerdings die Gestehungs
kosten des Eisens erhoht werden, doch wiirde dieser 
Fali auch in anderen Landem eintreten. Deutsclilands 
Vorriite an Minetteerzen wiirden bei dem gegenwartigen 
Grade des Yerbrauchs ais fiir etwa 800 Jahre* aus- 
reichend geschiitzt, indessen konne man hier vielleicht 
ebenso wie in Cleyeland annehmen, dafi die guten Erze

* Diese Schatzung ist uns neu; nach Dr. Koli l -  
mann („Stahl und Eisen“ 1902 S. 1350) reicht der Erz- 
vorrat nur fiir rund 225 Jahre. Die Red.

nur einen verhaltnismafiig geringen Teil des Gesamt- 
vorrates ausmachten. Auch in den Vereinigten Staaten 
wurden die reichen Erzlager in einigen Jahrzehnten 

erschopft sein und man miisse dort gleichfalls mit der 
kiinftigen Verwertung ariner Erze und deuizufolge 
einer Steigerung der Gestehungskosten rechnen.

Die Yorriite in den alten Grubenfeldern des Oberen 
Sees, von denen 90 °/o den Stahlgesellschaften gehoren, 
werden nach Jeans auf 250 Millionen Tonnen geschiitzt, 
wahrend im Mesabidistrikt an 500 Millionen Tonnen 
yorhanden sein sollen. In bezug auf die englischen 
Erzreserven sind genauere Schiitzungen nicht angestellt 
worden. Der gute Eisenstein in Cleyeland soli bei 
dem gegenwiirtigcn Grade des Yerbrauchs in etwa 
zwei Jahrzehnten abgebaut sein; von den unter dem 
Namen „shale iron stone“ bekannten iirmeren Erzen 
seien dagegen fast unbegrenzte Vorriite yorhanden. 
Uber den Umfang der Lager von Hąmatit an der 
englischen Westkiiste herrscht noch grofie Unsicher
heit. Die Fijrderung hat in den letzten Jahren be
deutend abgenommen, doch gibt es Faclileute, welche 
behaupten, dali dort noch miiehtige Lager unentdeckt 
liegen. In den neueren Feldern von Lincolnshire nnd 
Northamptoushire sind auch noch unabgebaute Eisen- 
erzlager yorhanden, iiber dereń Umfang indessen nichts 
bekannt geworden ist. Jedenfalls wird der Bezug aus- 
liindischer Erze sowohl in England ais auch in den 
anderen in Frage kommenden Liindern in Zukunft 
noch eine wichtige Rolle spielen. Zum Schlufi dieses 
Kapitels kommt der Verfasser nochmals auf die Stcige- 
rung der Eizpreise zuriick und fiihrt aus, daB die 
Zeiten der billigen Roheisenerzeugung yoriiber sind. 
Auch in den Siidstaaten der Union, wo man Roheisen 
zu einem Preise von 6 g f. d. Tońne bestandig liefern 
zu konnen glaubte, ist das weiche 50prozentige llot- 
eisenerz, welches zu einem Preise von 55 Cents die 
Tonne an den Hochofen verkauft werden konnte, nicht 
langer zu haben, und das Roheisen kostet dort 4 sh 2 d 
bis 6 sh 2 d mehr ais friiher.

In bezug auf die Brennstoffyersorgung der Eisen
industrie in den yerschiedenen Liindern fiihrt der Be
richt folgendes aus: Die Vereinigtcn Staaten geniefien 
den Vorteil, ISrennstoffe der besten Art in grofien 
Mengen und zu billigen Preisen liefern zu konnen. 
Die Hauptbezugsąuelle bildet fiir die Hochofen bekannt
lich das Connellsville-Reviei, welches in einer Ent- 
fernung von 48 bis 80 km von Pittsburg liegt. Die 
Kohle kann hier zu so billigen Preisen gefordert werden, 
dali der Koks lange Jahre hindurch zu 1 g die Tonne 
yerkauft werden konnte. Neuerdings schwanken die 
Preise aber erheblich und in den letzten beiden Jahren 
kostete die Tonne Connellsville-Koks 2'/s bis 8'/* g. 
Im ConnelJsville-Revier werden 12 bis 15 Millionen 
Tonnen Koks jahrlich hergestellt, wovon die Steel 
Corporation allein 11 bis 12 Millionen Tonnen liefert. 
Nach den Mitteilungen von L y n c h ,  welcher die Koks- 
anlagen der Corporation leitet, gehoren 55000 Acres oder 
neun Zehntel des gesamten Connellsyille-Beckens der 
genannten Gesellschaft; die Kohle kostet am Schacht
2 sh 1 d und das Hauptfloz hat eine Miichtigkeit von
9 Fufi. In Alabama, Weśtvirginien, Ohio und Tennessee 
sind die Forderkosten fur Kohle fast ebenso niedrig. 
Die Fracht von den Koksofen bis zu den Hochofen- 
werken in Pittsburg betragt ungefahr 3 sh, in den 
anderen Mittelpunkten der Roheisenerzeugung kann 
man mit einer Fracht von etwa 4 sh 6 d rechnen mit 
Ausnahme von Chicago, Buffalo und Philadelphia, 
woliin die Frachten bezw. 10 sh, 7 sh und 8 sh kosten. 
Im allgemeinen ist der Koks in den amerikanischen 
Kohlenreyieren billiger ais in England, die Fracht 
nach den Hochofen ist aber trotz der billigen Siitze 
meistens ebenso hoch, da die Entfernungen grofier 
sind. Dagegen ist keines der wichtigen amerika
nischen Industriegebiete in bezug auf Frachtenyerhalt- 
nisse so giinstig gestellt wie der Clevelanddistrikt in
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England, in dem sich die Tran sport kosten fur Durham- 
Koks auf 2 sh his 2 sh 6 d die Tonne stellen. Die 
Kosten der Kokserzeugung sind dagegen in England 
hoher. ln Schottland sowie auch in einzelnen eng- 
lischen Rovieren yerwendet man in den Hochofen 
Rohkohle, welche ein hilliges Brennmaterial darstellt. 
In Cumberland und im nordwestlichen Lancashire 
schmilzt man mit Durham-Kolts, welcher an den Ofen 
etwa 12 bis 1H sh kostet und dessen Transport bis zu 
den Hochofen sich auf 7 sh 6 d stellt. In Siidwales 
liegen Hochofen und Kohlenfelder liaho beieinander. 
Die Connellsville- sowie auch die Durham-Floze werden 
yoraussichtlich in etwa 40 bis 50 .lahren ahgebaut 
sein, die Koksproise dagegen werden wahrscheinlich 
in weit kiirzerer Zeit eine erhebliche Steigerung er- 
leiden.

Die Kosten der Roheisenerzeugung stellen sich 
nach Jeans in den drei wichtigsten eisenerzeugenden 
Landern wie fo lg t:

H am atltolsonGroB b r i t a n  n i e n. CloveUnd- von der
eisen W estkuste

sb d sh d
16 0 25 6

K o k s ................................. 16 0 21 0
Kalkstein ........................ 1 6 1 4
Lohne ................................. 3 9 4 0
Yorriite, Untęrhaltung usw. 0 8 0 7
Ziegel, Ton, Kesselkohle . 0 8 0 8-
Allgemeinkosten einschl.

Neuzustelluug der Ofen
und Reparaturen . . . 2 3 •2 4

Insgesamt •10 10 55 " 5
D e u t s c h l a n d . Lothringen W estfalon

sh d sh d
E is e n e rz ............................ 8 4 22 0
K o k s ................................. 22 6 13 0
Lohne ................................. 3 0 3 0
Allgemeinkosten................ 3 0 3 0

Insgesamt 46 10 51 0
V er. S t a a t e n . Pittsburg A labam a

sh d sh d
E ise n e rz ............................ 33 0 16 0
Kohle und Koks . . . . 11 0 15 6
K a lk s te in ........................ 1 6 1 6
Lohne ................................. 3 0 3 6
Allgemeinkosten................ 2 0 2 6

Insgesamt 50 6 39 4

Nach diesen Angaben wird das billigste Eisen in 
Alabama hergestellt, alsdann folgen Cleveland und 
Lothringen. ln allen drei Gebieten besteht ein groBer 
Teil der Roheisenerzeugung aus Thomaseisen. Jeans 
kommt zu dem SchluB, daB bei der gegenwiirtigeu 
Lage der Eisenindustrie in den genannten drei Lan
dern keines derselben auBergewohnliche Vorziige vor 
seinen Mitbewerbern besśiBe. Deutschland verfiige in 
einem Revier uber teures Erz und billige Kohle, in 
dem andern iiber teure Kohle und hilliges Erz; in 
den Vereinigten Staaten sei das Erz an den Gruben 
billig, werde aber durch den langen Transport und 
die wiederholten Umladungen verteuert, auch lagen die 
Mittelpunkte der Eisenindustrie in fast allen Fiillen 
von der See entfernt. Die meisten eisenerzeugenden 
Distrikte Englands seien in bezug auf Land- und See- 
transporte sehr giinstig gelegen, aber die Preise fiir 
Erze und Brennstoffe seien im Steigen begriffen, auch 
gingen-inanche Vorteilc der geographischen Lage durch 
Eisenbahnmonopole und teure Seefrachten verloren.

Zum • Schlusse seiner Ausfiihrungen iiber die Yer- 
haltnisse der Roheisenerzeugung weist Jeans auf die 
bekannten Umwalzungen hin, die sich im Hochofen- 
betriebe besonders in bezug auf die mechanische Hand- 
habung der Materialien vollzogen haben. Ein Hoch

ofen von 4001 tiiglicher Erzeugung erfordert weniger 
Handarbeit, ais vor 50 Jahren fiir einen Ofen von 30 t 
tiiglicher Leistung; erforderlich war. In allen Landern 
bringt es die Entwicklung der Dinge mit sich, daB 
die Anzahl der Werke yennindert und die durch- 
schnittlichen Leistungen erholit werden. In den Yer
einigten Staaten wurden beispielsweise im Jahre 1880 
in 490 Hochofenwerken 3419000 t Roheisen oder rund 
70001 in einem Werke erblasen. Im Jahre 1900 
stellte sich die Erzeugung auf 40000 t fiir ein Werk. 
Eine iihnliche Bewegung zeigt sich in der Entwick
lung der Stahlwerke. Die jiihrliche Erzeugung f. d. 
Stahlwerk ist in den Jahren 1880 bis 1900 von 8500 t 
auf 35 0001 gestiegen. Gegenwartig sind die durcli- 
schuittlicben Leistungen noch hoher. In England, so 
bemerkt der Yerfasser. sei die Neigung, alte Anlagen 
zn beseitigen, weniger grofl ais in anderen Liindern; 
man werfe dort weniger gern etwas zum alten Eisen 
ais oft notwendig wiire. (FoructKung folgt)

R o h e i s e n e r z e u g u n g  d e r .  Y e r e i n i g t e n  S t a a t e n .

Fiir den Monat April ist eine weitere Steigerung 
der amerikanischen Roheisenerzeugung zu verzeichnen, 
welche von 1488 955 t im Monat Marz anf 15785651 
gewachsen ist. Die Wochenleistung der Hochofen 
betrug am

1. Mai l. April l. Miir7. 1. Februar
373 233 t  342 653 t 323 315 t 292 224 t
Trotz de,r Produktionssteigerung haben die Vor- 

ratc an den Ofen abgenoiumen; sie Letrugen am 
1. Mai I. April I. Mar* 1. Februar

451 164 t 462 964 t  648 856 t 691 806 t
Entsprechend der Roheisenerzeugung hat auch 

die Produktion der groBen Stahlgesellschaften zu- 
genommen, welche im Monat April 989 590 t gegen 
928 027 t im Monat Marz geliefert haben.

Yeriindcrungen auf dem amerikanischen 
Eisemnarkt.

Der Wechsel, welcher auf dem amerikanischen 
Eisemnarkt eingetreten ist, macht sich von Monat zu 
Monat mehr bemerkbar und wird deutlich durch die 
folgenden den AuBenhandel der Vereinigten Staaten 
betreffenden Zahlen charakterisiert, aus denen heryor
geht, daB die Einfulir an Stahl- und Eisenerzeugnissen 
in dem ersten Quartal des laufenden Jahres gegen den 
entsprechenden Zeitraum des Vorjahres sehr stark 
herabgegangen ist, wahrend sich die Ausfuhr, wenn 
auch in geringerem Grade, yermehrt hat.

A u s f u h r  von  E i s e n  u n d  St ahl .
Im  1. Q uartał Im  1. Q uartal

190-1 1903

Roheisen ........................ 14*35] 3 900
Schrott ................................ 5 367 1059
Stabschweifieisen................ 6 853 4 007
W a lz d ra h t ........................ 3 917 4 698
FluBstabeisen.................... 2877 6 813
Kniippel, Blocke usw. . . 
Bandcisen............................

81 582 519
1 123 533

Eisenschienen .................... 1220 19
Stahlschienen .................... 31799 1414
E ise n b lec h ........................ 453 365
Stahlblech ........................ 5 034 2 759
W eifib lech ........................ 712 151
B aueisen ............................ 7 247 7 876
Gezogener Draht . . . . 27 384 24 551
Geschnittene Nagel . . . 2199 1877
D ra h ts tif te ........................ 7 178 5 814
Sonstige Nagel und Stifte 623 465

199 919 66 820
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E i n f u h r  von  E i s e n  u n d  S t a h l .
lin  1. Q uartu! lin  1. Q uartnl

1904 ID03

R o h e ise n ........................ . 27 486 218 942
Schrott . .................... . 3 699 24770
S tabeisen ......................... . 4 784 14 141
S eh ie n en ......................... 10 992 43 778
Bandeisen........................ 746 391
Kniippel, Brammen usw. . 4 592- 91770
B le c h e ............................. . 2 430 2 336
Weifibleche . . 15 560 13 007
W a lz d ra h t ................ .... . 3 867 4 968
Gezogener Draht, Draht

waren usw.................... . 1308 954
B au e isen ........................ . 3 884 —
K e tte n ......................... 102 110
A m b o sse ......................... 28 30

79 478 415197
Ein zweites Wahrzcichen der yeranderten Ver- 

haltnisse ist der Umstand, dafi sieli die eisenerz- 
fdrdernden Gesellscliaften am Oberen See, welche bis
her durch ihr gemeinsames Organ, die „Ore Asso- 
ciation“ , die Preise regelten, iiber die Herab- 
setzung der Forderung nicht einigen konnten. Die 
grofien ihre eigenen Erze verbrauchenden Stahlgesell- 
schaften, an dereń Spitze die United States Steel 
Corporation steht, wollten von Anfang an die Erz- 
preise auf der Hohe des Yorjahres erhalten, wogegen 
dio reinen Erzgesellschaften (merchant ore companies) 
auf niedrigeren Preisen bestanden, um dio Interessen 
ihrer Kunden zu schiitzen. Infolge einer zu New York 
getroffenen Vereinbarung wurden hierauf die Preise 
wie folgt festgesetzt:

Normales Bessemererz aus den 
alten Grubenfelderu . . . .  3,50 £ (i. V. 4,50) 

Phosphorreiches Erz aus den 
alten Grubenfeldern . . . .  2,85$ (3,65)

Mesaba-Besseniererz................ 3,25 §
Phosphorreiches Mesabaerz . . 2,65 £' (3,65)

Dieses Ubereinkommen hat sich indessen nicht 
ais ausreichend erwiesen, da man sich auf einer am 
5. Mai zu Cleveland (Ohio) abgehaltenen Versammlnng, 
auf der die Stahlgesellschaften nicht vertreten waren, 
iiber die den einzelnen Gesellscliaften zu gewahrenden 
Beteiligungsquoten nicht einigen konnte. Die Ver- 
sammlung ist daher resultatlos verlaufen und der Erz- 
markt freigegeben, wodurch ein neues Herabgehen der 
Preise veranlafit ist, weiches indessen vorderhand 
schwiicher ausfiel, ais man erwarten konnte, da sehr 
umfassende Vertrage bereits abgeschlossen waren. 
Der Preis fiir normales Bessemererz stellt sich jetzt 
auf 3 .■?.

Scliienenerzeugung der Edgar Thomson Steel Works.
Das Bulletin der American Iron and Steel Asso- 

ciation bringt unter dem 19. Mai 1904 eine Berichti- 
gung ihrer friiher gemachten Angaben iiber die 
Sthienenerzeugung der Edgar Thomson Steel Works 
im Jahre 1903.* Dieselbe betrug demnach 734859 tons 
oder 746 617 metr. Tonnen. Im ganzen haben diese 
Werke iu den 29 Jahren ihres Bestehens 8399556 t 
Sehienen geliefert.

i)ic rnssische Eisenindustrie im Jahre 1903.
Die Roheisenerzeugung RuBlands bezifferte sich 

nach Angaben des zentral-statistischen Bureaus fiir die 
russische Eisenindustrie im Jahre 1903 auf 148954927 
Pud, nnd zwar wurden im Ural 39 602004 Pnd ge- 
wonnen, in Zentralrufiland (Moskauer Gebiet) 5747732

* „Stahl und Eisen“ 1904 Nr. 9 S. 545.

Pud, im nordlichen Rufiland 1496912 Pud, im Siiden 
83426 505 Pud und in Polen 18 681774 Pud. In der 
zweiten Hiilfte des verflossenen Jahres war die Roh
eisenerzeugung eine grofiere ais in der ersten; im 
letzten Yierteljahr 1903 wurden allein 42043438 Pud 
erblasen.

Scliweilens Eisenindustrie im ersten Y icrtel- 
jaltr 1904.

Nach einer von der „Svenska Jiirnverksforening“ 
herausgegebenen Zusammenstellung gestaltete sich die 
Eisenerzeugung Schwedens im ersten Vierteljahr 1904 
folgendermafien (die Zahlen fiir die gleiche Periode 
des Yorjahres sind zum Yergleich beigefiigt):

Jan iln r bis Miirz 1004 
-f- m ehr 

— w eniger 
t

1(10.1
t

1004
t

R o h e ise n ................ 1 143 900 143 200 —  7n0
Luppeneisen . . . . 47 300 47 400 +  100
Bossemerblocke . . 21 300 19 300 —  2 000
Martinblocke . . . i 52 500 62 700 +  10 200

Die Durchschnittserzeugung in den letzten zehn 
Jahren hat betragen: 141 000 t Roheisen, 465001 
Luppeneisen, 23 300 t Bessemerblocke und 42 3001 
Martinblocke.

Wahrend der ersten drei Monate 1904 waren 119 
Hochofen (1903: 130), 290 (287) Herdofen, 19 (20) 
Bessemerbirnen und 48 (45) Martinofen im Betrieb.

Portland/.einent nnd Hochofenscliliicke.
In dem ersten Heft der „Mitteilungen aus der 

('hemisch-Technischen Yersuchsstation“ von Dr. Herm. 
Passow in Blankenese (Leipzig, Verlag von Veit & Co.) 
findet sich ais crster Aufsatz ein von Dr. P a s s o w  an 
Professor 51. G a r y ,  Vorstehcr der Abteilung fiir Bau- 
materialpriifung iu Grofi-Lichterfelde (West), gerichtcter 
offener Brief, der sich auf einen von letzterem in den 
„Mitteilungen aus den Koniglichen technischen Ver- 
suchsanstalten11 zu Berlin vcróffentlichten Aufsatz iiber 
Hochofenschlacke uud Portlandzement bezieht. Gary 
hatte auf Grund zweier von ihm angestellten Yersuchs- 
reihen die folgenden Behauptungen aufgestellt:

1. Durch Gliihen wiirden die Eigenschaften der 
untersuchten Schlacken, ais Bindemittel betrachtet, 
nicht verbesseit, sondern verschlechtert. 2. Die Festig- 
keiten der Mischungen der Bindemittel mit Schlacke 
nahmen schnell ab, wenn man das Gemisch liingere 
Zeit lagern liifit; es erscheine daher nicht nur nicht 
yerwerflich, sondern sogar empfehlenswert, Mischungen 
mit Hochofenschlacke, wenn man solche venvemfen 
wolle und konne, erst unmittelbar vor dem Gebrauch 
auf dem Bauplatz anzufertigen. Von den beiden von 
Gary gemachten Versuchsgruppen entstand die erste 
auf Veranlassung des Yereins deutscher Portland- 
zement-Fabrikanten, die zweite aus eigenem Antriebe.

In seiner Besprechung der Garyschen Arbeiten 
bezeichnet es der Verfasser zunachst ais einen grofien 
Fehler, dafi von seehs Eisen-Portlandzementfabriken 
nur ungetrocknete granulierte Hochofenschlacke (etwa 
200 kg von. jeder Fabrik) bezogen wurden und man es 
versaumte, auflerdem noch zu den uuentbehrlichen Ver- 
gleichen von den niimlichen Werken „fabrikmafiig ge- 
trocknete granulierte Hochofenschlacke" und „ge- 
mahlene getrockuete Hochofenschlacke" sowie den 
dazu gehorigen „Portlandzementklinker" kommen zu 
lassen.

Ferner hatte Gary nach des Verfassers Ausicht 
die Beschaffenheit der in den Eiscn-Portlandzement- 
werken verwendeten Schlacken feststellen miissen. 
Eine mikroskopische Untersuchung der Eisen-Portland- 
zementschlaeken wiirde ihm gezeigt haben, dafi diese
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ausnahmsweise ein klarcs Glas dai'stelleu. Fiir die 
Eiseii-Portlandzenientdarstellung ist einzig und allein 
nur eine glasige Schlacke zu venverten; eine entglaste 
Schlacke ist, wenn auch nicht in allen Fallen, wohl 
aber fiir diese Fabrikationsart minderwertig. Die ent
glaste ist unter dem Mikroskop leicht zu erkennen; 
sie hat durch Ausscbeidungen von Kalkverbindungen 
ihre glasige Struktur verloren, ist undurchsichtig ge- 
wordeu und mehr oder minder iu einen mikrokristal- 
linischen Zustand iibergegangen. Um eine Entglasung 
des durch die Wassergranulation der Schlacke ent- 
standenen Glases zu verliiiten, bedarf es einer genaueren. 
Kenntnis des Feuchtigkeitsgehalts der Schlacke, ihrer 
chemischen Zusammensetzung, der Dauer ihres Yer- 
weilens im Trockenapparat, der Hohe der Trocken- 
temperatur und des Grades von Feinkornigkeit, mit 
dem die Schlacke in den Trockenapparat eintritt. 
Jede Eisen-Portlandzementfahrik hat zur Yermeidung 
der Entglasung ihrer Schlacke — wenn auch nur auf 
empirischem Wege — die Bedingungen auszuprobieren, 
die ihr fiir ihr Fabrikat die giinstigsten Ergebnisse 
gewiihrleisten.

Anstatt nun vor allen Dingen dafiir zu sorgen, 
richtig behandelto Schlacke, also moglichst reines Ulas 
zu erhalten, habe Gary die ihm zugesandtcn Schlacken 
einem Trocken- und GliihprozeB unterworfen, der nicht 
die mindeste Ahnlichkeit mit dem Trockenverfahren 
in der Fabrik habe. Der Yerfasser kritisiert hierauf 
das bei den Versuchen eingeschlagene Yerfahren im 
einzelnen und fiihrt aus, daB Gary, indem er einen 
Teil der Schlacke pulverisiert gegliiht, diesen Teil 
der Versuchsschlacken vollig entglast und damit, ohne 
es zu wissen, seine Erhiirtnngsfahigkeit zerstort habe. 
Das Versuchsmaterial habe aus zwei Arten von nur 
getrockneter und daher wahrscheinlich, wenn auch 
nicht verbiirgt, glasiger Schlacke und einer durch un- 
richtiges Gliihen yollig entglaster Schlacke bestanden.

Audi bei PrUfung auf die wirkliche Erhiirtungs- 
fahigkeit sei, wie der Verfasser ausfiilirlich an Hand einer 
Tabelle auseinandersetzt, nicht in sachgemaBer Weise 
yerfahren worden. Die Yersuche seien daher mit einer 
unrichtig angemacliten und noch dazu viei zu grob 
gemahlcnen glasigen Schlacke und mit einer fehlerhaft 
gegliihten entglasten Schlacke angestellt worden.

„Es unterliegt“, so fiihrt der Verfasser fort, 
„keinem Zweifel, die Hochofenschlacke ist kein dem 
Portlandzement fremder Kijrper, sondern erhiilt durch 
richtige Behandlung alle Portlandzement-Eigenschaften, 
und zwar bedarf sie, um ais eine berechtigte Handels- 
Portlandzementart aufzutreten, nicht einmal in allen 
Fallen der Mitwirkung des gewohnlichen Portland
zements. Sie kann, ganz fiir sich allein verarbeitet, 
allen Bedingungen und Normen des Portlandzements 
vollauf gerecht werden, und dadurch wird zur Evidenz 
bewiesen, daB der Eisen-Portlandzement nicht etwa 
aus einem Portlandzement nnd einem guten Zumisch- 
mittel besteht, sondern aus zwei yerschieden gearteten, 
einander giinstig ergiinzenden Portlandzomenten.“

Den Beweis yon der Riclitigkeit dieser Behauptung 
erbringe die Luftgranulation, die es der Hochofen- j 
schlacke ermoglicht, sich die Bedingungen zu ihrer | 
Erhartung ohne Zuhilfenahme des gewohnlichen Port- j 
landzements selbst zu yerschaffen. In Deutschland i 
heiBt der aus luftgranulierter Hochofenschlacke her- 
gestellte Portlandzement: Hansa-Portlańdzement. Durch 
auBerordentlich lebhafte Einwirkung der Luft kann 
man eine rasohe Erstarrung der Schlacke erreichen 
und es somit yerhindern, daB kristallinische Aus- 
scheidungen von Kalkverbindungen stattfinden. Diese 
Schlacke ist reines Portlandzementglas. Durcli lang- 
sames Abkiihlen kann man eine Schlackenmodifikation 
erzielen, in der zwar eine Kristallbildung stattfindet, 
die jedoch nicht bis zum Verfall, zum Zerrieseln der 
Scliiacke fiihrt, Derartige luftgranulierte Schlacken 
enthalten auBer ilirem Portlandzementglase reaktions-

fahige Kalkverbindungen, Yermahlt man letzter 
Schlackenmodilikation fiir sich allein zu Pulver, so er 
gibt sie ohne jeden Zusatz von Portlandzement-Klinker 
melil einen Zement, der die normengemiifle Festigkei 
und alle Eigenschaften eines guten Portlandzements 
ergibt, und dem, wie Passow hervorhebt, infolge seiner 
Zugehorigkeit zu dem „kalk- und tonhaltigen, durcli 
den BrennprozeB von jeder Kohlensiiure befreiten, 
selbstandig erhiirtenden Zemente“ sowie infolge 
seiner yollstandig yorhandenen technischen Portland- 
zemcnt-Eigenschaften und trotz seiner yerliiiltnis- 
miifligen Kalkarmut die Bezeichnung „Portlandzement11 
zuerteilt werden miisse.

Wie aus Obigem heryorgeht, kann man an Stelle 
des kalkreiclien Portlandzements auch die Hochofen
schlacke selbst anwenden; diese muB dann nur deni- 
entsprechend behandelt werden. Man kann also Port
landzement dadurch herstellen, daB man erstens glasige, 
wassergranulierte Hochofenschlacke mit entglaster 
Schlacke, zweltens glasige, wassergranulierte Hoch
ofenschlacke mit gewóhnlicliem Portlandzement (Eisen- 
Portlandzement), drittens glasig luftgranulierte Hoch
ofenschlacke mit entglaster luftgranulierter Hochofen
schlacke in gleicher Mehlfeinheit yermahlt.

Es werden alsdann die Priifungsresultate eines 
fabrikmiifiig hergestellten Hansa-Portlandzements in 
Form einer Tabelle vorgefiihrt. Derselbe wurde, um 
seine Abbiudezeit zu yerkiirzen, mit yerschiedenen 
Prozentsiitzen eines gut gebrannten, schnell bindenden 
gewohnlichen Portlandzeinentklinkers yermahlen, und 
zwar wurde der Markę 1 ein Zusatz von 10 °/o, der 
Markę 2 von 9 °/o, der Markę 3 von nur 7 °/o von 
gewohnlichem Portlandzement gegeben. Die in der 
Tabelle wiedergegebenen Priifungsresultate, die sich bis 
auf eine Dauer von 2’/» Jahren erstrecken, zeigen, wie 
wertyoll ein derartiger gut aufbereiteter Zement ist. 
Yon einer Verdiinnung des Zements durch die Schlacke, 
die mit 90 °/o, 91 °/o und 93 % yertreten ist, kann 
natiirlich nicht die Rede sein. Aus den Resultaten 
geht sogar heryor, daB der hóhere Zusatz von ge
wohnlichem Portlandzement keine Verbesserung der 
Q,ualitat nach sich gezogen hat, sondern daB die drei 
gepruften Zemente im wesentlichen einander yollig 
gleichwertig sind.

Alle Hochofenschlacken, die wassergranulierten 
und die luftgranulierten, bediirfen zur Erlangun^ ilires 
yollen Wertes der niimlichen Malilfeinheit, die der 
mit ihnen gemeinsam verarheitete gewohnliche Port
landzement besitzt. Gary bat aber, nach Passows 
Ausfiihrungen, bei der Dntersuchung der yorliegenden 
Yersuchsgruppe den groBen Fehler gemacht, den Port
landzement auBerordentlich fein (aufdemoOOO-Maschen- 
sieb mit 10 % Riickstand), die Hochofenschlacke da
gegen ganz gegen alle Regel grob zu yermahlen (auf 
dem 5000-Maschensieb 36, 32, 34 und 49 % Riickstand), 
die von ihm aufgestellten Tabellen haben daher infolge 
der ihnen anhaftenden Fehler ihren Wert eingebiiflt.

In einem zweiten Abschnitt des yorliegenden 
Aufsatzes wendet sieli der Verfasser gegen die Be
hauptung Garys, daB es sich empfelile, die Hochofen
schlacke, falls man solche yerwerten wolle, dem Port
landzement nicht im Fabrikbetriebe, sondern auf dem 
Bauplatz zuzumischen, eine Theorie, die sich auf die 
Behauptung stiitzt. daB ein Gemisch von gewohnlichem 
Portlandzement und Hochofenschlacke das Lagern nicht 
yertrage. Die diesbeziiglichen Yersuche sind indessen 
von G aiy nicht mit aus dem Handel entnommenem 
Eisen-Portlandzement, sondern mit einem von ihm 
selbst hergestellten Gemisch von Portlandzement und 
Hochofenschlacke yorgenommen worden, welches nach 
dem oben Gesagten demnach keinen Eisen-Portland
zement darstellt. Dagegen ist durch die Praxis nacli- 
gewiesen, daB der Eisen-Portlandzement das Lagern 
Yorziiglich yertragt und dies nicht nur in Zementsilos, 
wo er am geschUtztcsten lagert, sondern auch in



670 Stahl und Eisen. liilcherschan. ‘24. Jahrg. Nr. 11.

Fassern, ja  selbst in Sacken. Der Konsument kann 
die Hoehofenschlacke, wie der Verfasser am SchluB 
dieses Aufsatzes hervorhebt, dem Portlandźement auf 
dem Bauplatz nieht nur zumischen, sondern sogar mit 
Erfolg zumischen, yorausgesetzt, daB er folgende Be- 
dingungen zu erfiillen vermag. Erstens hat er dafiir 
zu sorgen, daB die Schlacke, die er zu verwenden be- 
absichtigt, die geeignete chemische Zusammensetzung 
besitzt; zweitens hat er sich davon zu iiberzeugen, 
daB seine Schlacke nicht durch den Gliihprozefi ent- 
glast ist; drittens muB er scinc Schlacke auf Malil- 
feiuheit priifen, und endlich hat er sich den zur inni- 
gen Vermischung von Portlandźement und Hochofen- 
schlacke notwendigen Miscliapparat anzuscnaffen. Bei 
grofieren Bauausfiihrungen ist der Verbraucher wohl 
zuweilcn in der Lage, diese schwierigen Bedingur.gen 
zn erfiillen. Im Kleinbetriebe dagegen stoBt derselbe 
auf fast uniiberwindliche Schwierigkeiten. Daher geht 
er in beinalie allen Fiillen sicherer, Ąen gesamten 
Vermischungsprozefi, dessen Durchfiihruug ein theo- 
retisch und praktisch geschultes Personal erfordert, 
dem Grofibetriebe der cigens dazu eingerichteten 
Fabriken zu iiberlassen. Nur dann wird er mit 
Sicherheit auf eine gute zuverliissige Handelsware 
rechnen konnen.

Fritz Gock -{-.
Am 21. v. H. verschied nach schweren Leiden 

der Direktor d s stadtischen Hafens von Dortmund, 
Ingenieur F r i t z  Geck.  Dem Dahingeschiedenen

widmen die Vereinigtcn Ausschiisse des Kanal-Vereins 
Herne-Rhein und des Kanal-Vereins fiir Niedersachsen 
in der „Koln. Ztg.“ folgenden wohlyerdienten Nachruf: 

„Seit laugen Jahren an den Bestrebungen fur 
Hebung der deutschen FlnB- uud Kanalschiffahrt, ganz 
besonders aber fiir Vervollstiindigung und Ausbau des 
deutschen WasserstraBennetzes eifrig beteiligt, hal te 
der Ileimgegangene ais Gesehiiftsfuhrer des — nach 
Vollendung des Kanals Dortmund-Emshiifen aufgelosten 
— Westdeutschen Kanał-Vereins wie ais Gesclmfts- 
fuKrer des inzwischen gegiundeten Kanal-Vereins fiir 
Niedorsachsen und Schriftfiihrer des Komitees fiir don 
Bau des Rhein-Weser-Elbe-Kanals, nach auBen hin in 
Wort und Schrift und in innerer Vereinstiitigkeit 
durch unausgesetzte ernste und muhevolle Arbeit sich 
bereits groBe und bleibende Verdieuste erworben. 
Diesen hat er neue hinzugefiigt, nachdem er 1899 das 
Amt ais Schriftfiihrer auch der unterzcichneten Ver- 
einigten Ausschiisse ubernommen liatte, und er hat 
selbst in seiner 1901 von ihm angetretenen, neuen und 
arbeitsreichen Stellung ais Hafendirektor in Dortmund 
nicht uufgehórt, unsere ihm uns Herz gewachsene 
Sache, den Bau des Rhein-Weser-Elbe-Kanals nebst 
Zweigkaniilen uud die Gestaltung der Weser ais GroB- 
schiffalirtsweg, aufs warmste zu vertreten. Wir be- 
klagen den lo d  dieses unseres, wegen seiner reichen 
Erfahrungen und seiner unubertrelflichen Pflichttreue 
allseitig hochgeschatzten und wegen seiner Biederkeit 
und Herzensgiite iiberall beliebteu Mitgliedes aufs 
tiefste und werden ihm stets ein dankbares und treues 
Andenken bewahren.“

Ii U <• li e  r s c ,  U s iu .

Weltausstellung in St. Louis 1904. Amtlicher
K atalog der A usstellung des D eutschen Reiclts.
Y erlag von Georg Stilke in Berlin.

Der amtliche Katalog der Ausstellung des Deut
schen Reichs in St. Louis ist ein dickleibiges Buch, 
dessen erste 368 Seiten eine Reihe einleitender Auf- 
satze enthalten, in denen neben statistischen und sozial- 
politischen Angaben u. a. auch Mitteilungen iiber das 
Unterrichtswesen, die Industrie, die Land- und Forst- 
wirtschaft Deutschlands gemacht werden. In dem die 
deutschen tndustrien behandelnden Abschnitt fiillt auf, 
dafi die Eisenindustrie ziemlich die einzige ist, der 
kein besonderes Kapitel gewidmet ist; es mag dies 
daran liegen, daB nur wenige Erzeugnisse derselben 
ausgestellt sind. Anderseits kann man dariiber im 
Zweifel sein, ob die paar Modelle und Zeichuungen 
usw., die den Bergbau reprasentieren, eine yerhiiltnis- 
miifiig so umfassende Behandlung erforderlich erscheinen \ 
lassen. Noch mehr befremdet es, daB in dem Kapitel 
iiber den deutschen Bergbau Mitteilungen iiber das 
Eisenhiittenwesen und den Stahlwerks-Verband Platz : 
finden, dereń Richtigkeit wir hier nicht priifen wollen, 
dereń Aufnahme wir aber an dieser Stelle ais ungehorig 
bezeichnen miissen. Ein im Verhiiltnis zu den iibrigen 
Kapiteln recht breiter Raum ist auch dem Unterrichts 
wesen und der Sozialókonomie gewidmet, wogegen das 
Maschinenwesen ziemlich knapp behandelt wird, was 
ja  auch erklarlicli erscheint, da der Maschinenbau auf 
der Ausstellung gleichfalls sehr schwach vertreten ist; 
die groBe Gaskraftmaschine von Borsig, von der seiner- 
zeit viel die Rede war, ist beispielsweise gar nicht 
zur Aufstellung gelangt.

Die Abteilung fiir Berg- und Hiittenwesen enthśilt 
nach dem Katalog einige, mehrere Gruppen umfassende 
Sammelausstellungen des Konigl. PrcuB Ministeriums 
fiir Handel und Gewerbe, in denen wiederum den Be

strebungen auf sozialpolitischem Gebiet ein hervor- 
| ragender Platz angewiesen ist, und einzelue Gruppen;
i von letzteren ist die Gruppe 118 „Metallurgie“ nur

durch drei Firmen vertreten, unter denen sich der 
Bochumer Verein befindet, der seine bekannten GuB- 
stahlglocken ausstellt. Die Abteilung „Maschinen- 
wesen“ umfaBt, wie erwiihnt, nur wenig Aussteller, 
von diesen seien in Gruppe 62 „Dampfmaschinen11 die 
Diisseldorf-Ratinser Rohrenkesselfabrik vormals Diirr 
& Co. und die Elsiissische Masehinenbau-Gesellschaft 
besonders erwiihnt, von denen die erstere einen Wasser-
rohr-Schiffskessel von 900 P. S., die letztere eine
lOOOpferdigc Dampfmaschine mit Kolbenschieber- 
steuerung yorfiihrt. Die Gruppe 63 „Kraftmaschinen 
verschiedcner Art“ ist nur durch die Gasmotoren fabrik 
Deutz vertreten. Aus welchen wohlerwogenen Griinden 
die deutsche Eisenhuttenindustrie und der deutsche 
Maschinenbau sich nur in so geringem MaBe an der 
Ausstellung beteiligt haben, ist genugsam hekannt.

In bezug auf die iiuBere Ausstattung des Katalogs 
sei bemerkt, daB derselbe ebenso wie seinerzeit der 
Katalog der Pariser Ausstellung in altdeutscher Manier 
mit Schwabacher Lettern gedruckt ist, so daB es dem 
Leser nach kurzer Zeit vor den Augen schwimmt. 
Fiir einen Auslander, der nur an lateinische Lettern 
gewohnt ist, diirfte diese Schrift noch weit unbequemer, 
in den meisten Fallen ebenso unverstiindlich wie chine- 

; sische Schriftzeichen, sein. Auch der Umstand, daB 
eine englische Ubersetzung yorhanden sein soli, kann 
uns in diesem Urteil nicht irre machen; denn es wird 
inanchen Franzosen, Deutsch-Amerikaner u. a. nt geben,

: der den deutschen Katalog lesen konnte, wenn er in 
lateinischer und nicht in der ungebrauchlichen Schrift 

: gedruckt ware. Das Format ist fiir den Zweck des 
Ausstellungsbesuchers recht unhandlich, ein Mangel, 
der durch die kantigeu Ecken noch yerschiirft wird.

Die Hcdaktion.
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The Produdion of Tin. By Henry Louis, Pro
fessor der Bergbaukunde an dem Durham  
College of Science. V erlag des „Mining Jour
nal" in London. Preis 3 sh.

In dieser kleinen Broschiire, welche einen Sonder- 
ahiiruck versehiedener vor einigen Jahren fur das 
„Mining Journal" geschriebenen Aufsatze bildet, be- 
riehtet der durch seine ausgezeichneten Arbeiten auf 
dem Gebiet der Zinnverhiittung bekannte Verfasser 
iiber den geologischen Charakter und die Produktions- 
verhaltnisse der verschiedenen Zinngewinnungsgebiete; 
auf einer beigegebenen Kartę sind die wichtigsten 
Zinufelder der Weit eingetragen.

Der Brilcett- Verkaufsverein zu Dortmund Ź891 
bis 1904.

Der bisher neben dem llheinisch- Westfalischen ] 
Kohlensyndikat und dem Westfalischen Kokssyndikat 
ta fe  gewesene Brikett-Yerkaufsyerein zu Dortmund 
ist bekanntlich nach Vereinigung der beiden ersteren 
Gesellschaften aufgelost worden. Er tritt nunmehr 
zum letztenmal vor die OITentlichkeit, um in einer 
gediegen und geschmackvoll ausgestatteten Festschrift, 
nicht ohne Bedauern iiber die Aufgabe seiner bisherigen 
Sclbstiindigkeit, einen Riickblick auf seinen Werdegang 
und die Ergebnisse seiner wirtschaftlichen Tatigkeit 
zu werfen und zugleich auch seinem Vorsitzenden 
Kommerzienrat Car l  Funke  ein Denkmal zu setzen. 
Uber die Entwicklung des Yereins geben die folgen- 
den, der Festschrift entnommenen Zahlen AufschluC: 
Der Gesamtabsatz der Yereinswerke mit AusschluC 
von Gustavsburg betrug 1891 482495 t. Derselbe hat 
sich von Jahr zu Jahr gesteigert und stellte sich 1903 
auf 1780300 t. Im Jahre 1891 verkaufte der Verein 
202780 t Briketts zu 2 978 996 J i  und beschaffte

i 20821 t Pech zu 926534 ,,H \ im Jahr 1903 verkaufte 
er 1691861 t  Briketts zu 19396320 J i  und beschaffte 
114000 t Pech zu 6 387 000 Ji, und auBerdem fiir 
Nichtmitglieder 63C00 t. lin Jahre 1891 zahite der 
Yerein 13 Mitglieder mit 25 Pressen, im Jahre 1903 
32 Mitglieder mit 136 Pressen und 6 Eierwalzen. AVie 
sich aus diesen Zahlen ergibt, hat der Yerein eine 
iiuCerst wirksame und segensreiche Tatigkeit entfaltet.

H. S c h w a b e ,  Geh. Regierungsrat a. D., Ober 
die Ermii&iguny der Giitertąrife a u f den Preufii
schen Staatseisenbulinen. Berlin - Grnnewald,
A. Troschel, 1904.

Die Teudenz dieser mit grofier Sachkunde ge
schriebenen Abhaudlung geht dahin, nachzuweisen, wie 
eine Giitertarifermiifiigung durchgefiihrt werden kann, 
ohne die Eisenbahnuberschiisse zu beeintriichtigen. Der 
Yerfasser erblickt das Mittel dafiir in der Yeruiinde- 
rung der Betriebsausgaben. Diese wiederum will er 
erreicht wissen durch die Einfuhrnng von Wagen er- 
hohter Tragfiihigkeit und Selbstentladung fiir die Be- 
fórderung der Massengiiter in geschlossenen Ziigen 
und durch die Beforderung in Sondarziigen iiberhaupt. 
Nach einer einleitenden Bctrachtung iiber den Wett
bewerb des Auslandes (England und Nordamerika) er- 
ortert der Verfasser die Frage der Erhohung der 
Tragfiihigkeit der offenen Giiterwagen und die Ein- 
fiihrung der Selbstentladung, bespricht sodann die Be- 
seitigung der Schwierigkeiten, die sich bisher einer 
Durchfiihrung dieses Planes entgegengcstellt haben, 
und erortert endlich die Frage der ErmaBigung der 
Giitertąrife nach ihrer Notwendigkeit und Mogliclikeit.

: Wertvolles statistisches Materiał schlieCt die Schrift 
ab, die wir der ernstesten Beachtung aller Kreise 
empfehlen, die mit der Eisenbahn zu tun haben; denn 

j  sie rerdient diese Beachtung. Die Reduktion.

Industrielle Rundschau.

ConcordiahiiUe vorm. Gebr. Lossen A.-G in 
Bendorf am Rhein.

Fiir die meisten Betriebe der Gesellschaft war 
die Arbeitmenge im Berichtsjahr vollkommen aus- 
reicliend, indes lieflen die erzielten Yerkaufspreise nach 
wie vor sehr zu wiinschen librig und waren nicht in 
das richtige Verhaltnis zu den Gestehungskosten zu 
bringen, so daB das Gewinnertriignis einzelner Ab- 
teilungen hinter den gehegten Erwartungen zurttek- 
geblieben ist. Das Gewinn- nnd Verlustkonto ergibt 
fiir das Jahr 1903 bei 68938,71 J l  Abschreibungen 
einen Reingewinn von 35 969,52 von welchem 
1798,48 J t  an die gesetzliche Riicklage iiberwiesen 
und 34171,04 Jt. auf neue Rechnung vorgetragen 
werden.

Ilseiier Hiitte und Peiner W alzwerk A.-G.

Im Berichtsjahr standen die Hochofen 1, 2 und 4 
ununterbrochen im Feuer, es wurden in denselben in 
zusammen 1095 Hochofentagen 228913 t oder 209 t 
fiir den Hochofentag erzeugt. An Materialien wurden 
661993 t Erze und Schlacken und 230805 t Koks 
verbraucht. Der Koksverbrauch auf die Tonne Roh
eisen betrug 989 kg. Die Walzwcrke hatten eine 
Erzeugung von 214409 t. EinschlieBlidi des eigenen 
Yerbrauches gelangten 2212761 AYalzwerkserzeugnisse

und 77 281 t Phosphatmehl zur Versendung. Von den 
AYalzwerkserzeugnissen gingen 69 990 t ins Ausland. 
Der von der Ilseder Hiitte erzielte Reingewinn betragt 
bei 686740,50 K Abschreibungen 3695061,81 Jl, 
wovon 52 “/o Dividende mit 3452865 J i  yerteilt und 
21560,16 J i  auf neue Rechnung vorgetragen werden. 
Der vom Peiner Walzwerk in dem Betriebsjahr
1. Juli 1902 bis 30. Juni 1903 erzielte Rohbetriebs- 
iiberschuB betrag einschliefilieh des Yortrags vom Yor
jahr und unter Zuziehung der vereinnalimten Zinsen 
und Mieten 891287,75 Jt, wovon 750000 J i  dem 
allgemeinen Aniortisations- und Abschreibungskonto 
iiberwiesen, 130886,89 Jf. fur Instandhaltung der 
Werksanlagen verrechnet und 10400,86 J l  auf das 
neue Betriebsjahr iibertragen wurden. Der am 30. Juni 
1904 zur Yerrechnung gelangende, voni Peiner Walz
werk in der Zeit vom 1. Juli bis 31. Dezember 1903 
erzielte Rohiiberschufl stellt sich auf 3375039,18 -H.

Neue .Martinanlagen
werden zurzeit angelegt von dem Georgs-JIarien-Bcrg- 
werks- und Hiittenverein in Osnabriick, der Bismarck- 
hutte in Oberschlesien nnd dem Fiirstlicli Stollberg- 
schen Huttenamt in Tlsenburg a. Harz. Die Herstellung 
der Pliine ist in allen drei Fiillen dem Huttentech- 
nischen Bureau von F r i t z  W. L u r m a n n  in Berlin 
iibertragen.
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Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller.

P r o t o k o l l  
i i b e r  d ie  Y o r s t a n d s s i t z u u g  y o iu  1 3 .  M a i 1!M)4 

im  1’a r k h o t c l  z u  D i i s s e ld o r f .

Zu der Sitzung war durch Rundschreihen vom
29. April d. J. eingeladen. Die Tagesordnung lautete 
wie folgt:

1. Geschaftliche Mitteilungen;
2. Arbeitgeberverband;
3. Zeitpunkt nnd Tagesordnung der Generalver- 

sammlung.
Da sowohl der erste Yorsitzende Hr. Gelieimrat 

Ser vaes ,  ais sein Stellvertreter Hr. Geheimrat Dr. ing. 
C. Lueg  am Erscheinen verhindert waren, ubernimmt 
11r. Generaldirektor Kamp den Yorsitz.

Zu 1 der Tagesordnung bespricht Hr. Dr. Beumer  
den Entwurf eines Gesetzes, betreffend F r e i h a l t u n g  
des U b e r s c h we mmu n g s g e b i e t s  de r  Wasser -  
l aufe und macht namentlich auf die Bedenken auf- 
merksam, die gegen den § 1 bestehen, wonach in dem 
nicht hochwasserfrei eingedeicliten Uberschwemmungs- 
gebiet der AVasserlaufe in der ganzen Breite, die das 
Wasser bei dem hochsten Wasserstand einnimmt, ohne 
Genehmigung des Bezirksausschusses keine Erhohungen 
der Erdoberflache und keine iiber die Erdoberflache 
hinausragenden Anlagen (Deiche, Damme, Gebaude, 
Mauern und sonstige oauliche Anlagen, Feldziegeleien, 
Einfriedigungen, Baum- und Strauchpflanzungen usw.) 
neu ausgefiihrt, erweitert, verlegt, Deiche, deiehahn- 
liche Erhohungen oder Damme auch nicht ganz oder 
teilweise beseitigt werden diirfen. — Nach eingehender 
Erorterung beschlieBt der Vorstand, der Petition bei- 
zutreten, die der „Wasserwirtschaftliehe Verband der 
westdeutschen Industrie11 gegen diesen Gesetzentwurf 
an das Abgeordnetenhaiis gerichtet hat.

Ferner wird beschlossen, fiir eine De t a r i f i e r u n g  
von E i s e n v i t r i o l  mit Riicksicht darauf vorstellig zu 
werden, dafi Eisenvitriol im Deutschen Zolltarif zoll- 
frei gelassen ist, wahrend die wettbewerbenden Liinder 
einen Schutzzoll auf diesen Artikel geniefien. — Auch 
soli die Gl e i c h s t e l l u n g  der  S t a t i one n  Li pp -  
s t ad t  und Be l ecke mit den iibrigen rheinisch-west- 
fiilischen beziiglich der Ausnabmetarife fiir Eisenvitriol 
nach Rostock, Warnemiinde, Wismar und Liibeck be- 
fiirwortet werden.

Die Kolnische Unfall-Yersichernngs-Aktiengesell- 
schaft hat eine „Ver s i che r ung  von Maschi nen  
und ma s c h i n e l i e n  Yor r i c h t unge n  gegen Be- 
s ch i i d i gungen“ eingefiihrt und erbietet sieli, einen 
Vertrag mit der Nordwestlichen Gruppe einzugehen, 
nach welchem den Mitgliedern der Gruppe ein Rabatt 
von 10 °/» gewiihrt werden soli. Dieses Anerbieten 
wird angenommen.

Zu 2 der Tagesordnung berichtet Hr. Dr. Beumer  
eingehend iiber die Arbeiten der aus den HH. Seryaes ,  
Kamp,  Baar e ,  Brauns ,  Wi et haus ,  Bueck,  
S chr od t e r  und Beumer  bestehenden Kommission, 
die den Entwurf der Satzungen fiir einen Arbe i t -  
g e be r ve r ba nd  ausgearbeitet hat. Dieser Entwurf 
wird gutgeheiflen, und es wird beschlossen, in der 
nachsten Hauptversammlung ihn zur Annahme zu 
bringen. Zu diesem Zweck wird der Satzungsentwurf 
allen Mitgliedern der Gruppe noch vor der Haupt-

versamnilung mit besonderem Anschreiben zugesandt 
werden.

Zu 3 der Tagesordnung wird beschlossen, die 
H a u p t v e r s a m m l u n g  am 31. Mai mittags 1 Uhr in 
der Stadtischen Tonhalle in Diisseldorf abzuhalten.

Kamp. Beumer.

Verein d e u t s c h e r  Ei senhi i t tenl eute.

•  W e l t a u s s t o l l u n g  i n  S t .  L o u i s .

Vereinsmitglieder, welche beabsichtigen, die Welt- 
ausstellung in St. Louis zu besuchen, werden gebeten, 
dies der Geschiiftsfiihrung mitzuteilen, da Anfragen 
wegen eventuellen Reiseanschlusses vorliegen.

Von Facligenossen, welche die Ausstellung bereits 
besucht haben, wird uns iibercinstimmcnd mitgeteilt, 
daB der Besuch der Ausstellung vor Ende Juni nicht 
ratsam ist, da vor dieser Zeit die endgiiltige Fertig- 
stellung kaum zu erwarten ist. Uber die Ausstellungselbst 
erfahren wir von zuverliissiger Seite, dafi die minera- 
logische Abteilung sehr sehenswert ist, wahrend das 
Eisenhiittenwesen und die Maschinenabteilung dem deut- 
schen Besucher gewisse Enttiiuschung bereiten werden.

A : i d e r u n g e n  im  J l i t g H e d e r - Y e r / . e i c l i i i i s .

BScking, Rudolf, Geh. Kommerzienrat, Halbergerhutte 
b. Saarbrucken.

Kasper, Max, Direktor, Dusseldorf. Heinestr. 3.
Kohlinann, Dr., Bergassessor, Strafiburg i. E., Herder- 

straBe 8 l-
Iłecklittg, IV., Ingenieur, Betriebsleiter der Stahl- 

gieflerei des Stahlwerks Mannheim, Rheinau b. 
Mannheim, Stengelhofstr. 16.

Siewcrt, Friedrich, Ingenieur, Hiittendirektor der 
Nordischcn Elektrizitiits- und Stahlwerks-Akt.-Ges., 
Abt. Stahl- und Walzwerke, Danzig.

Sundgren, li., Generaldirektor, Jurjewski zawód, 
Stat. Jurjewka, RuBland.

Vlb\er, R. F., in Fa. Hoescli & Ullner, Coronation- 
house, Lloyds Avenue, London E. C.

Neue  M i t g l i e d e r :
Apdld, Anton, Hochofenbetriebsingcnieur der Roch- 

lingschen Eisen- und Stahlwerke, Carlshiitte b. 
Diedenhofen, Lothr.

Beiinf/, Ernst, Ingenieur, Donnersmarckhiitte, Zabrze, 
O.-S.

Kohrmann, Carl, Ingenieur, Dusseldorf.
Luzar, Joseph, Betriebsdirektor der Diisseldorfer Ma

schinenbau-Akt.-Ges. vorm. J. Losenhausen, Dussel
dorf, Ackerstr. 19 *•

Hayrisch, Paul, Eich b. Luxemburg.
Milller, Leonh., Oberingenieur der Hiittenwerke Krama- 

torskaja A.-G., Kramatorskaja, Gouv. Charków',
S.-RuBlaud.

Śchiffer, Hochofenchef, Moselhiitte, Maizieres b. Metz.
Schulz, Arthur, Betriebsingenieur, Walzwerk der 

Kouigin Marienhutte, Cainsdorf i. S.
Steinmuiier, C. II., Mitinhaber der Fa. L. & C. Stein- 

miiller, Gummersbach.
Yogler, A., Ingenieur, Georgs-Marienhiitte b. Osnabriick.

V e r s t o r b e n :
Lenni, H., Generaldirektor a. D., Burg Lantershoveu 

b. Ahrweiler.
Morian, Eduard, Fabrikbesitzer, Neumiilil-Hamborn.



Tra/isformirtorert

Norma/- G/e/s

10,00

MormaJ- G/e/s

Sort/erp/atz

$> 9  ■© »  & & & $  ® *  V  ^  ® «> ®
’ *  * ^  »  »  «  ® ® l ® «H I ®- f

j . ;

Tafel VII.„stahl tod eisen- Nr. u, i9o4. Das neue Blechwalzwerk der Charlottenhiitte.

Schnitt durch die Qucrhalle.

Schnitt durch die Langshalle.

Sc.om/eae

tfor/rra/ -  G/e/s

Norma/ - G/e/s

707,S0


