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(Hierzu die Tafeln V II bis XI.)

m an  unter H iittenleuten die Eigen- 
schäften des Flufseisens bespricht, kann 
m an fast ausnahm slos die B ehauptung 
hören, dafs w eiches Flufseisen besser 

und betriebssicherer sei als härteres oder gar 
hartes Flufseisen. Gewöhnlich wird diese Ansicht, 
trotz der höheren Festigkeit des letzteren, dam it 
begründet, dafs das harte  Flufseisen durch die 
Bearbeitung ungünstiger beeinflufst w erde als das 
weiche und dadurch  seiner angeblichen Ü berlegen
heit w ieder verlustig gehe, besonders w ird aber 
auch, w enigstens w as Kessel- und Schiffsm aterial 
an g eh t, auf schlechte Erfahrungen m it hartem  
Flufseisen hingewiesen.

Ich selbst habe bei der Verteidigung des 
weicheren M aterials oft die gleiche B ehauptung 
aufgeslellt und  hatte  sie in den letzten Jahren 
auch einigem ale den Behörden gegenüber zu ver
teidigen. O bwohl ich nun in beinahe allen diesen 
Fällen eine persönliche Geneigtheit, m einen A n
sichten zuzustim m en, gefunden habe, w urde m ir 
doch im m er, und mit R echt offiziell entgegen- 
gehallen, dafs cs uns H ültenleuten doch eigentlich 
noch an dem genügenden Bew eism alerial m angele, 
und dafs die V erbraucher, die K onstrukteure und 
der S taa t auf solche A nsichten so lange keine 
Rücksicht nehm en könnten, als dieselben nicht 
genügend bewiesen seien, auch wenn die gesam ten 
Hüttenleute von der Richtigkeit derselben über
zeugt w ären.

V I I I . 2 3

Von den meisten Eisenkonstruktionen hängt 
die S icherheit von Lehen und E igentum  ab, und 
es ist keinem M enschen zu verübeln, wenn er 
nicht ohne zw ingenden G rund bew ährte A rbeits
w eisen oder A nschauungen preisgibt. N ichtsdesto
w eniger scheint es m ir angebrach t zu sein, das 
von allen H iittenleuten und von vielen V erbrauchern 
lebhaft em pfundene Gefühl von der Ü berlegenheit 
des weicheren Flufseisens n äh er zu untersuchen.

Dem S tahl bezw. dem Flufseisen ist es auf 
seinem  E ntw icklungsgänge wie so vielen anderen, 
einen grofsen Fortschritt bedeutenden Erfindungen 
ergangen. Mit grofsem Jubel begriifst, w urden 
seine E igenschaften von vornherein überschätzt. 
Die höhere Festigkeit gegenüber Schweifseisen 
w urde zu weit ausgenutzt und führte zu Mifs- 
erfolgen, welche uns jahrzehntelang in der E nt
w icklung zurückbrachten. Ich erinnere nur an 
die V erwendung von Kesselblechen m it 60  bis 65  kg 
Festigkeit am Ende der 6 0 e r Jahre, an die in 
Dortm und und vor allem in D uisburg im  A ufträge 
der Holländischen R egierung gem achten Versuche 
mit B rückenträgern aus hartem  Flufseisen, welche 
dazu führten, dafs noch Ende der 8 0 e r Jah re  die 
V erw endung von Flufseisen von dem  Holländischen 
Kolonial-Ministerium nicht zugelassen w urde. Die 
schlechten Ergebnisse w urden dam als m it U nrecht 
auf die V erwendung von schlechtem  S tah l zurück
geführt, denn auch die H üttenleute selbst w aren 
noch nich t genügend m it den Eigenschaften des
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Flufseisens vertrau t und kannten  vor allem noch 
nicht das b a s i s c h e  Flufseisen. Die Folge w ar 
in gew issem  Sinne ein R ückgang in der V erw endung 
von Flufseisen und n u r ganz langsam  und vor
sichtig und m it ausgesprochenem  M ifstrauen ging 
m an an  w eitere Versuche heran.

Die E rzeugungsm ethoden des Flufseisens w aren 
unterdessen, sow eit die G estehungskosten in F rage  
kom m en, so vervollkom m net w orden und die Preise 
so gesunken, dafs es eine w irtschaftliche N ot
w endigkeit w urde, die V erw endung zu steigern. 
W egen der früheren schlechten E rfahrungen  w urde 
nun auf V erw endung m öglichst weichen Flufs
eisens g e d rä n g t und  z. B. in England durch 
Einführung der H ärtebiegeprobe eine obere Grenze 
für die Festigkeit bezw. den K ohlenstoffgehalt 
geschaffen. Nach Einführung des M artinprozesses 
w urde das Z utrauen zum Flufseisen gröfser und 
um fangreiche Versuche führten in England zu 
einem  Kom prom ifs zw ischen dem V erlangen der 
V erbraucher nach m öglichster Zähigkeit des M aterials 
einerseits und den Erzeugungsbedingungen der 
Produzenten  anderseits, w elcher darin  gipfelte, 
dafs dasjenige M aterial, w elches in ordnungsm äfsig 
geleitetem  Betriebe m it den zur Verfügung stehenden 
R ohm aterialien  in m öglichst gleichm äfsiger Eigen
schaft an der unteren Grenze der Festigkeit h e r
gestellt w erden konnte, als das für die V erwen
dung am  besten geeignete, allgem ein eingeführt 
w urde. So entstand nach  und nach die Vorschrift: 
4 4  bis 50  kg Festigkeit und 16 ^  D ehnung. F ü r 
besondere Verwendungszwecke, wie z. B. für Kessel
bleche und Regierungslieferungen, wo es auf beson
dere Güte ankam , w urden jedoch trotz der Schw ierig
keit der E rzeugung und der N otw endigkeit der 
V erw endung reineren und teueren R ohm aterials 
niedrigere Festigkeiten vorgeschrieben. W äre  d a 
m als der basische Prozefs bekannt gew esen, so 
w ären die Q ualilätsvorschriften des Engl. Lloyds 
wohl andere gew orden, denn Flufseisen m it 44 
bis 50  kg Festigkeit ist n ich t das Ideal der Kon
struk teure, sondern, w enn diese letzteren w ünschen 
könnten, so w ürden sie ein M aterial von unendlich 
grofser Festigkeit bei unendlich grofser D ehnung 
als das am  besten geeignete bezeichnen m üssen.

Der grofse Einflufs, welchen England auf die 
E isenindustrie der ganzen W elt ausübte und zum 
Teil noch ausübt, führte dam als zur A nnahm e 
dieser Festigkeitsvorschriften durch beinahe alle 
in B etracht kom m enden Länder, besonders aber 
auch deshalb, weil England sich w eigerte, andere 
Bedingungen zu erfüllen, und viele L änder auf 
den Bezug aus England angew iesen w aren.

Jetzt entw ickelte sich der basische Prozefs und 
es w ar die M öglichkeit gegeben, noch w eicheres 
Flufseisen r e g e l m ä f s i g  u n d  g u t  herzustellen, 
ln  D eutschland w urden die überlegenen Eigen
schaften  dieses M aterials seh r bald erkannt, und 
w enn auch lange B eratungen zwischen K onstruk
teuren und H iittenleuten nötig  w aren, um  erstere

zur V erw endung des w eicheren Materials zu ver
anlassen, so w urde  doch schliefslich in den Normal
bedingungen ein Kom prom ifs geschaffen, welcher 
die geringste englische Festigkeitsgrenze von 44 kg 
als höchst zulässige obere Grenze festlegte.

N achdem  nun jah re lang  eine gewisse Ruhe 
eingetreten w ar und  im  grofsen ganzen nur gute 
E rfahrungen  gem acht w orden  w aren, machte sich 
aber seh r bald ein anderer F ak to r geltend, welchen 
ich den w irtschaftlichen nennen möchte, welcher 
d a rau f h indräng te , m it den Festigkeiten wieder 
hinaufzugehen, um  leichter und billiger bauen zu 
können. Auch die A ufgaben der Konstrukteure 
w uchsen, und m it der w achsenden Gröfse der 
K onstruktionen und dem  w achsenden Eigengewicht 
derselben d räng te  alles w ieder auf die Verwendung 
härte ren  Flufseisens hin.

L ehrreich  sind da  die V orgänge im Kesselbau 
und auch hier m öchte  ich auf England hinweisen. 
Die steigenden A nforderungen an die Leistungs
fähigkeit der Schiffe und die steigende Gröfse der 
Kessel führte  zu im m er gröfseren Flammrohren 
und dadurch  zu gröfseren Blechdicken. Die 
W ärm edurch lässigkeitsverhältn isse  liefsen es un
tunlich erscheinen, gröfsere B lechslärken als °ln Zoll 
anzuw enden, es w urde  daher die Festigkeit ge
steigert. Die E rfah rungen  dam it w aren ungünstig. 
Da k a m , als R etter in der N ot, das Wellrohr 
und zw ar in m öglichst w e i c h e m  Material aus
geführt. A ber nun  stiegen die Dampfspannungen 
und dam it w ieder die B lechslärken der Wellrohre. 
A uch h ier ging m an  nun  m it der Festigkeit des 
M aterials w ieder in  die H öhe, auch hier machte 
m an  w ieder die schlechte E rfahrung, dafs die 
B etriebssicherheit herunterg ing , indem sich die 
gefährlichen R ifsbildungen in bedenklichem Mafse 
verm ehrten . A uch in der Dicke der Mantelbleche 
w ar m an  an die Grenze gelangt und die steigenden 
G ewichte der Kessel zw angen zu einem gebie
terischen „H a lt“ . Die Folge w ar einerseits die 
Entw icklung der W asserrohrkessel, anderseits die 
E rhöhung der Festigkeit bis auf 52 bis 58 kg. 
Schon die V erarbeitung derartiger Bleche ergab 
ernste  Schw ierigkeiten. Betriebserfahrungen liegen 
w ohl noch n ich t vor.

Die unerreich ten  Leistungen unseres Schiff
baues erk lären  die E ngländer m it der leichteren 
B auart unserer Schiffe, und um  nun auch leichter 
bauen zu können, gehen sie m it dem Gedanken 
um , nach  und  nach  die Festigkeit auch der Schiff
baum ateria lien  und zw ar vorläufig um 2 kg zu 
ste igern . Einige, besonders ausländische Behörden 
verlangen au ch  für K onstruktionsm aterial schon 
höhere  Festigkeiten. U nsere Landdampfkessel
bauer m achen  im m er w ieder den Versuch, mit 
der Festigkeit in die H öhe zu gehen, um leichter 
und vor allem billiger bauen zu können, indem 
sie z. B. s ta tt 34  bis 4 0  kg 36  bis  ̂ 40 kg ver
langen, ih re  Kessel dadurch  also 2/s i =  6 
leichter herstellen.
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So sehen w ir auf der ganzen Linie das, w as 
ich und m it m ir viele andere als einen R ückschritt 
betrachten, sich entw ickeln. Denn trotz des grofsen 
Fortschrittes, w elchen w ir in der Flufseisen- 
herstellung gem acht haben, sind die dem härteren  
Flufseisen anhaftenden bösen Eigenschaften noch 
ebenso vorhanden wie vordem . Die früheren 
schlechten E rfahrungen sind vergessen, die alten 
M änner sind zum Teil dahingegangen und die 
neue G eneration will die E rfahrungen der alten 
nicht gelten lassen bezw. versuchen, ob nicht 
durch verschärfte A bnahm evorschriften die n a t ü r 
l i c h e n  E igenschaften des Flufseisens aus der 
W elt geschafft w erden können. S tehen doch viele 
K onstrukteure auf dem  S tandpunkt: „W ir schreiben 
euch die Q ualitätsbedingungen vor, welche wir 
haben wollen, und ih r H üttenleute hab t sie ein
fach so oder so zu erfüllen.“

Dieses neuerdings aufgetretene S treben nach 
höheren Festigkeiten legt nun den Gedanken nahe, 
zu untersuchen, ob diese höhere Festigkeit wirklich 
einen so bedeutenden W ert hat. Diese U nter
suchung ist seh r schw ierig, da sich dieselbe auf 
sehr verschiedene Gebiete des technischen W issens 
erstreckt, w elche dem H üllenm ann nicht sehr 
nahe liegen, besonders aber auch, weil letzterem  
diejenigen w issenschaftlichen A pparate n ich t zur 
Verfügung stehen, welche nötig sind, um die 
kleinsten M olekülarbewegungen des Eisens zu 
beobachten und zu m essen. Ich bitte daher, diese 
Arbeit n u r als eine A nregung zu betrachten, 
und spreche den W unsch  aus, dafs andere und 
berufenere Fachgenossen auf gleichem Gebiete 
Versuche anstellen m öchten. Mir scheint die 
Festigkeit der M aterialien von w eniger grofser 
Bedeutung zu sein als die Fliefsgrenze, und meine 
U ntersuchungen haben  sich in erster Linie auf 
diese Elastizitäts- oder Fliefsgrenze bezogen. Ich 
habe jedoch n u r die Zugfestigkeit in B etracht 
gezogen. Bekanntlich verhält sich das Flufseisen 
auf Druck etw as anders als auf Zug. Da jedoch 
dieses abw eichende Verhalten gew öhnlich durch 
entsprechende W ah l der A bm essungen und Form en 
ausgeglichen w ird  und die A bnahm en im m er nach 
Zugfestigkeiten vorgenom m en w erden, so dürfte 
die B etrachtung der Zugfestigkeit und Zugfliefs- 
grenze schon genügend Aufschlufs geben. Auch 
stand n u r B lechm aterial zur Verfügung, jedoch 
glaube ich von diesem , ohne grofsen Fehler auch 
auf Form eisen schliefsen zu  dürfen.

Um ein richtiges Bild über die Beziehungen 
zwischen Festigkeit und Fliefsgrenze zu erhalten , 
sind im Laufe dieses Som m ers auf dem  K ruppschen 
W erke annähernd  70 0  Versuche an  Blechproben, 
welche von fünf verschiedenen W erken stam m en, 
vorgenom m en w orden . Das M aterial ist zu um 
fangreich , um  es h ier vollständig bekannt zu 
geben. Ich habe  daher n u r dasjenige von zwei 
W erken auf Seite 49 2  ff. in Tabellenform  angefügt 
(Tabelle I und  II).

Die Proben sind: 1. in dem Zustande, in
welchem sie von den W alzblechen abgetrennt und 
kalt gerichtet, 2 . w arm  gerichtet bezw. schw ach 
geglüht und 3. stark  ausgeglüht gem acht w orden. 
Es sind aus fünf verschieden harten  C hargen 
Bleche von 10, 15, 20 , 30 und 40  m m  Dicke 
ausgew alzt und in der vorzüglich eingerichteten 
V ersuchsanstalt des K ruppschen W erkes alle gleich
artig  und gleichzeitig der V orbereitung unterzogen 
w orden. D am it ist ein sehr zuverlässiges M aterial 
geschaffen, wie es bisher w ohl n icht vorliegen 
dürfte. Säm tliche Probestücke h a tten  eine Zerreifs- 
länge von 2 0 0  und eine Breite von 4 0  m m . 
Bei Bestim m ung der Fliefsgrenze w urden die 
B elastungsstufen .von 2 zu 2 kg gesteigert und 
die diesen Spannungen entsprechenden D ehnungen 
auf eine Länge von 100 m m  gem essen. Die 
Dehnung w urde nach dem B ruch auf 20 0  mm 
gem essen. Die M aschine ist von Amsler-Laffon. 
Zur Bestim m ung der Fliefsgrenze w urde ein 
M artens-K ennedy-A ppara t benutzt, welcher ge
stattet, Vioo m m  abzulesen. Durch Messung mit 
zwei rech ts und links an der Probe angebrachten 
A pparaten und durch die Berechnung der D urch
schnittsw erte der Angaben beider A pparate  w urde 
der Einflufs der auflretenden Biegungen ausge
glichen. Die Bestim m ung der Fliefsgrenze ist an 
sich sehr schw ierig. Mit dem Eintritt einer 
bleibenden D ehnung ist dieselbe überschritten. 
Prof. M a r te n s  ha t nun festgelegt, dafs die Fliefs
grenze überschritten  sei, wenn die bleibende Deh
nung 0 ,0 3  m m  übersteige. Bei den Kruppschen 
Versuchen w urde die bleibende Dehnung bis über 
1 m m  gemessen, dabei h a t eine Be- und E ntlastung 
bis zu neunm al stattgefunden. Es fragt sich, ob 
durch  so häufiges Be- und Entlasten nicht eine 
Steigerung der Fliefsgrenze slaltgefunden hat, 
w enigstens bei den Spannungen, welche n a c h  
dem E intritt der ersten, kleinsten, bleibenden Deh
nung gem essen w urden.

Um die Zahlen der Tabellen I und II anschau
licher zu m achen, habe ich dieselben in Schau
bildern zusam m engestellt (Nr. 1 bis 6), * und 
zw ar getrennt nach  Chargen und Blechdicken. Am 
Fufse des oberen Teiles der Schaubilder ist das

E
Verhältnis der Fliefsgrenze zur Festigkeit p , welches

ich für die Folge „S “ nennen will, in Prozenten 
angegeben, und  diese Prozentzahlen durch darun ter 
liegende Kurven veranschaulicht w orden. Sodann 
ist, ganz unten, dieses V erhältnis nochm als, geordnet 
nach der Dicke der P roben , bildlich dargestellt. 
In diesen Schaubildern ist als Fliefsgrenze im m er 
die Spannung eingezeichnet, welche einer bleibenden 
D ehnung von 0 ,0 3  m m  auf 100 m m  möglichst 
genau entspricht.

* Die Schaubilder sind am Schlufs des Heftes zu 
Tafeln zusammengestellt und zwar enthält Tafel V II 
die Schaubilder Nr. I  bis 6, Tafel V III Nr. 7 bis 11, 
Tafel IX  Nr. 12 bis 15, Tafel X  N r. 16 bis 25.
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T abelle I.

B leibende D ehnung bei B e lastungen  f. d. qmm von K ilogram m  :

IG 18 2 0 24 26 28 30 32 34 3G 38

C h a r g e  I. Nicht geglühte, kalt gerichtete Proben

ooS-i
A8S 

1
o _ — — -

0,2000; 0,G100 >  1,000 z — — . —

0,0125 0,0375 0,1150 0,4400 >  1,000, - , — — —

10 10 38.0 i 24,5 
15 : 15 ; 38,0 28,9 
on i on ' !{7 r.20 * 20 1 37,5 
30 ! 30 ! 37,5 
40 : 40 ! 38,3

29.5
29.5
28.5

0,0050
0,0025

0,0125 >  1,000 
0,0100 > 1.000 

— 0,0225

W arm gerichtete Proben

. 10 10 37,4 25,4 _ _ -  — >  1,000 --
------------

-- — _
. 15 15 28,5 — -- 0,0050 >  1,000 — -- -- -- — — —
.20 20 38,2 30,6 — -- — >  1,000: _ -- -- --- - -- _
.30 30 36,6 34,8 0,0075 0,0100 0,0300 >  1,000 — *— -- — --- _ — —
.40 40 37,3 36,4 0,0025 0,0050 0,0075 0 ,0125 |>  1,000 — — -- -- ■ —

Stark geglühte Proben

7 io 10 37,1 25,5
30,0

___ _ j __ ___ —

. 15 15 38,3 ----- >  1,000 >  1,000

.20 20 38,8 29,9 ----- >  1,000 —

.30 30 36,0 33,6
39,3

— — >  1,000 — —
.40 40 86,2 >  1,000 — I —

C h a r g e  IJ. Nicht geglühte, kalt gerichtete Proben

10 10
15 15
20 20
30 30
40 40

42.4 : 28,5
40.5 i 27,8 
39,2 i 26,7 
3G,7 | 31,8 
fehlerhaft

0,0250

0,0025 0,0050 0,0125 >  1,000] —
0,0050 0,0325 >  1,000! — j —
0,0150 > 1 .000! — ! — — —
0,0400 0.1350; 0,3750;>  1.000' — —
0,0050! 0,0100; 0,0150: 0,0300: 0,0875; 0 ,3 8 5 0 >  1,000

* Warm gerichtete Proben

. 10 10 40,7 21,7

. 15 15 39,0 27,0

.20 20 39,1 28,5

.30 30 38,4 30,9

.40 40 38,5 33,5

— — 0,0100. >  1,000 —
-  |>  1 , 0 0 0  -  ; -  ; -

— 0,0025 > 1 ,0 0 0  — —  —
— — 0 ,0 2 0 0 !>  1 . 0 0 0  -  —
— I — 0,0025 0,0200 >  1,000 —

Stark geglühte Proben

. .1 0 10 38,1 27,5 - — — 0 ,0 0 2 5 >  1,000 " ......_ - ...1 -  ' _ _ _

..  15 15 37,7 31,1 — — — >  1,000 — — — —

..2 0 20 37,5 29,8 — — >  1,000; — — -- — — — —

..3 0 30 38,7 32,4 — — — . >  1,000 — _ j • _, -, — — — _ —

..4 0 40 37,9 31,8 0,0025 0,0075 0,0125i> 1,000! ' — -- J — — 1 — - — —

C h a r g e  III. Nicht geglühte, kalt gerichtete Proben.

10 10 44,1 25,9 0,00251 0,0050, 0,0150 0,0325 >  1,000 — — 
0,0125 >  1,000! — — : —

_ __ _ _ _
15 15 44,4 26,0 — 10,0025 — — — — —
20 20 43,5 28,0 — 0,0050 0,0350; 0,3850 >  1,000 — | — — — — — —
30 30 42,3 28,1 0,0025 0,0125 0,0250 0.1300 0,3950!> 1,000 — _ — — — —
40 40 44,0 23,6 0,0025. 0,0050 0,0075; 0,0175l 0,0400 0,1000, 0,2525 0 ,6 1 2 5 >  1,000 — — —

W arm gerichtete Proben.

. 10 10 43,4 22,7 _ 0,0025 0,0050! 0,0175 >  1,000| — _ _ _ _ - -

. 15 15 43,7 25,4 — — 0,0025 0,0075 >  1,000 — -- -- --

.20 20 43,8 29,8 — — 0,0075 0 ,2 5 7 5 >  1,000 — 
0,0100 > 1 ,0 0 0  — —

-- -- — —
.30 30 42,0 27,5 0,0025 -- -- -- —
.40 40 42,2 83,5 - 0,0025 0,0050; 0,0100 >  1,000 — — — — —

Stark geglühte Proben

10 10 44,4 28,8 — — _ _Q,0025 0,0100!> 1,000 _ __ __. — — —
15 15 43,0 28,4 — — — 0,0075 >  1.000 — — — — — — —
20 20 46,5 27,0 — — — -  > 1 ,0 0 0 — __ __ — — • —
30 30 43,4 26,4 — — — — > ' 1,000: - — — — — — —
40 40 42,8 29,5 — — — — >  1,000 — — — _ — —
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©-Ma o ;
: 70

a to « a# 3he- ¡3
B leibende D ehnung bei B elastungen  f. d. qmm von K ilogram m :

£ £  !  
! a r" Q 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 i 36 38

C h a rg e  IV. Nicht geglühte, kalt gerichtete Proben

i o : io
15 ' 15 
20 :20  
30! 30 
40! 40

52,0 1 22.3 
51,3 ; 22,6 
50,2 ! 21,1 
48,8 | 23,2 
50,7 j 23,0

—
0,0050

-
0.0025
0,0100
0,0025

_

0,0050
0,0125
0,0325
0,0075

0,0150! > 1 ,000  
o,o3oo:> 1 , 0 0 0

0,1125 0,4225 
0,0125 0,0225

>  1,000 
0,0350 0,0625 0,1175 0,2675; 0,5375 > 1 ,0 0 0

Warm gerichtete Frohen

. 10 10 50,8 21,8 ' --- -- -- _ -  | 0,00251 0,0050! — _ _ _ _

. 15 15 50,3 26.9 --- -- -- 0,0025 0,0125: 0.4800;> 1,000, — — — __ —

.20 20 49,6 22,9 -- — -- __ 0,0025; O,GG00|> 1,000; —
.30 30 47,7 25,5 — -- -- — -  j 0,0250 >  1,000 — — _ _
.40 40 47,8 29,5 — — — 0,0075 0,0150 0,0900;> 1,000; - — — — —

Stark geglühte Proben

. . i o : io 51,9 20,9 _ _ _ j _ _ — !>1,000 | — _ _ _

.. 15 15 53,0 19,0 — -- -- -- — |>  1,000; - — — — .

..2 0  i 20 52,5 22,9 __ -- -- -- — >  1,000 — — -- ;

..3 0  ! 30 48,3 24,9 -- _ -- — >  1,000 - _ _ _

..1 0  40 51,0 28,0 — _ — 1 — — — >1,0001 — — — r — —

C h a rg e  V. Nicht geglühte, kalt gerichtete Proben

10 10 60,8 17,3 ! 0,0025. 0,0100 0 ,0 2 5 0 >  1,000 — _
15 15 61,5 20,6 — — 0,0050 0,0150 0,0300 0,0750 0,2600 >  1,000 — — --
20 20 60,6 21,4 — — — 0,0075

0,0025
0,0225 0,0400: 0,0975! 0,1650 0,3250i> 1,000 ■ — '--■

30 30 56,2 20,4 — — — 0,0125 0,0175; 0,0325 0,0600 0,1225 0,2650! 0,4575 >  1,000
40 40 56,8 16,0 — — — — — j >  l,ooo; — I; — | —

Warm gerichtete Proben

. 1 0  

. 15

. 2 0

. 30 i 30

56,4
58.0
57.0

20,3
23,0
24,9

54,1 24,0
. 40 | 40 j 54,8 I 22,6

0,0025
0,0075; 0,0100; 0,0200 0,0325

0,0150 
0,0050 
0,1850 
0,0550;

Stark geglühte Proben

0,0475
0,1875

> 1,000
0,7500

0,5925 >  1,000 
•0,0900 >  1,000

l >  1,000!

> 1,000

..1 0 10 60,6 18,9 _ ‘__ -- _ -- ---

..1 5 15 62,4 20,0 -- -- — -- — 0,0025

..2 0 20 59,2 17,8 -- -- -- -- — —

..3 0 30 58,2 24,0 -- -- . -- -- -- —

..4 0 40 51,6 22,0 — — — — / -- —

—  —  >  1,000 
0,0100: 0,0425 >  1,000:
— : 1,000

0,0025! 0 ,0 3 5 0 >  1,000
— I o,oioo:> 1,000

Um jedoch auch ein Bild zu bekom m en, wie 
sich das V erhältnis S im allgem einen verhält, 
wurden als Beispiel alle Proben des W erkes B 
nach der Festigkeit geordnet und die zugehörigen 
W erte von E eingezeichnet (Nr. 7). In das gleiche 
Bild sind auch die W erte  von E eingetragen, 
welche einer bleibenden D ehnung von 1 m m  ent
sprechen. Auf Schaubild N r. 8 sind sodann neben 
der steigenden Festigkeit auch die W erte von , S “
für bleibende D ehnungen von 0 ,0 3  und von 1 mm
eingetragen und endlich die Einzelergebnisse von
Nr. 8, sow eit Festigkeit und das V erhältnis , S “
in B etracht kom m en, von 2 zu 2 kg Festigkeit 
zusam m engefafst und in Schaubild 9 dargestellt 
worden, und zw ar um ein ruhigeres und zu 
Schlufsfolgerungen berechtigendes Bild zu erhalten. 
Die Kurve S ist dann noch durch eine D urch
schnittslinie ausgeglichen w orden. W ie aus Nr. 7

bis 9 zu ersehen , w erden die Schw ankungen 
gröfser, wenn die W erte  für 1 m m  eingesetzt, als 
w enn diejenigen für 0 ,0 3  m m  eingetragen w erden, 
und sind daher für die Folge nur letztere berück
sichtigt w orden. Die gleichen Aufzeichnungen 
wie auf Schaubild 9 finden sich auf N r. 10 für 
W erk „A “ und auf Nr. 11 für W erk „C “, w o
durch Material verschiedener H erkunft dargestellt 
w ird. Aus den Linien der Bilder 1 bis 6 ersieht 
m an zuerst den Einflufs der verschiedenen Blech
dicken auf die Festigkeit und D ehnung und dafs 
erstere m it zunehm ender Dicke sinkt, w ährend 
letztere steigt. Bei dem weichen Material erscheint 
der Einflufs auf die Festigkeit jedoch geringer, 
auf die D ehnung gröfser zu sein.

Sodann ist der Einflufs des w arm  Gerade
richtens und des starken Glühens seh r gut ersicht
lich. Es ergib t sich, dafs die Festigkeit durch
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i D  CO  co“  CO ca Gl CO Gl co

o

M I M  

1 1 1 1 1

l l l l l l l l l l l l l l l

I l  1 I I M  r  M

! . 

l l l l l

I l  I I  1 l l l l l m i m I l  1 l 2  

A

I l  I I  1 I l  I I  1 m i m

0
,4

3
7

5

m m !

A

l l l l l m i m

o  o
O  l ß

I l 1 2 «  

A °
O

l l l l l
O

S - H H

V

m i m

o  O  l ß  
O  O  G l

1 i S - ® 2
A  o - o

>
1

,0
0

0

0
,2

8
2

5
:

0
,3

6
5

0

m i m

©  Ö  ©  ©  i ß  
0  0 0  0  51 
O  O  C*- i ß  CD

G l o

A A o V °
©  O O O  
i ß  O  O  i ß  
E - , o  o  co

°  A A °

0
,0

1
2

5
§ M M

A

0
,7

8
7

5

0
,4

5
5

0

0
,2

2
7

5

0
,1

1
0

0

0
,0

4
0

0

O  o  o  kß  i ß  
O  O  i ß  t*- E—
E» O  OO ü  1--
O  - i ß  X* o  
o A o o o  |

i l l  i i

A  a/  \  ©

8  " 5  

o l l  I I  £
O

i ß  O  l ß  l ß  o
t >  iO  i >  t >  lO  
G l O  O  i ß  G l 
CO G l O  O
o “ c f  o “  c f  o "

i ß  ö  i ß  i ß  kß  E  
G l i ß  r -  G l t -  n f  
G l CD G l O  CO ^  
O  CO G l G l O  &
o “ o “  c f  Ö  O  *g

i ß  i ß  i ß  O  ö  'S  
G l G l G l kß  kß  »f-t
—< G l CO CO G l g
O ^ O . O . O , ,  §3 
O  O  O  o  o

B

0
,0

6
0

0
 

> 
1

,0
0

0

>
1

,0
0

0
 

ht
e 

P
ro

h

0
,0

1
5

0
 

> 
1

,0
0

0

g
e

ri
c

h
te l ß  O  i ß  o  o

G l O  L*-* i ß  i ß  
CO CO I ß  cc- ■—
o o q q o  
c f  o “ c f  c f  c f

k ß  i ß  l ß  iß * iß "  
r -  G l G l G l t -  
CO CQ CO G l O  
O  O  O  O  O
O  c f  o “  o  c f0

,0
1

7
5

 

0
,0

3
2

5
 

> 
1

,0
0

0
 

0
,1

3
0

0

rk
 

g
e

g
lu

0
,0

0
5

0

0
,0

0
7

5

>
1

,0
0

0
 

h
te

, 
k

a
lt

i ß  i ß  i ß  O  o  £  
t*^ t -  !>■ ©  O  K . 
O  G l ^  G l
o  o  o  o  o  ^  
c f  o “ o “ o “  o “

Ö  kß « c f
j i ß  tr-  G l O  
1 G l —• G l 

[ O  O O  O
c f  o “ o “  c f

O  i ß  kß  C5
o c i ^ o  ¿5 

| o  o  o  o  
c f  c f  c f  o “ 0

,0
0

2
5

1
 

0
,0

0
5

0
! 

> 
1

,0
0

0
 

> 
1

,0
0

0
 

0
,2

9
7

5

ht
 

g
e

g
lu i ß  l ß  i ß  i ß  o

C - G l c-. G l kß 
G l —« T-i O

o  o  ©  o  o  
c f  c f  o “ o “ c f

0
,0

0
7

5
0

,0
0

5
0

0
,0

1
2

5

0
,0

0
2

5

0
,0

0
5

0

0
,0

1
2

5

0
,0

1
7

5

N
ie l ß  kß  i ß  o  

G l G l G l ©

0  0  0  0 * 1  
c f  o “ o “  c f

0
,0

1
5

0

0
,0

0
7

5

0
,0

1
5

0

0
,0

0
5

0

0
,0

0
2

5

0
,0

0
2

5

0
,0

0
7

5

0
,0

1
0

0
 

1 
0

,0
1

0
0

0
,0

1
0

0
0

,0
0

2
5

0
,0

0
5

0

0
,0

0
7

5

1 
—

:

» ß  O  i ß  
G l i ß  Gl 

. 0 , 0 0  
1 O  1 o o  

o  o  o “ 0
,0

0
5

0 l ß  kß 
G i r—

1 1 1 S S
o  o 0

,0
0

2
5

 

; 
0

,0
0

2
5

0
,0

0
2

5
- i ß

Gl

1 I I  8  1
O

O
S

O
O

‘0 l l l l l

O C O O O *«^C D  
co“ CO co“ l>“ G l 
G l G l G l G l Gl

CD D l f l  p ,  G l.
—f  o f  i ß  —“ i - f
CM G l G l CO CO

G l 00  CO 
CO O  c f  G l C f  
G l CO G l CQ CO

l ß  kß  kß
CD kß“ -rfT C f  

G l G l G l G l G l

cd o  c a  o  o
f-T  t c f  i ß  kß  CD 
«eÿ

1
f

p c o  c q * ^ « o  
t - f  •*+ co“ Gl“ g !
*<r *<i< ■*=■

>
Ga O G » ,  k ß  CD 0  
kß lß“  lß “ CO Gl“  h n  

^
c3

1*^05.
o  c f  c f  c f  CO
l ß  kß  ^  ^

i
: O  kß  O  O  O  
i r - t  * -t G l CO ^

O  kß  o  o  o
—  —  CM C0 -r*

o  !
O  i ß  o  o  o
-<■*-< G l CO

O  l ß  o  o  o
r-4 G l CQ 'S*

1 CD t -  0 0  ©  O  
—  —  —  Ol

D  E» CO C  © CD t~» 00 ©  © »-• G l CQ i ß  
G l Gk G l G l G l



B
le

ib
en

de
 

D
eh

nu
ng

 
be

i 
B

el
as

tu
ng

 
f. 

d. 
qm

m 
vo

n 
K

il
og

ra
m

m
:

496 Stahl und Eisen. Weiches und hartes Flufseisen als Konstruktionsmaterial. 23. Jahrg. Nr. 8.

o

Ol

•r- CO 
©1 S*

ia io

OQ

— 31
co w



15. April 1903. Weielies und hartes Flufseisen als Konstruktionsmaterial. Stahl und Eisen. 497

das W arm rich ten  n ich t stark  beeinllufst w ird und 
eine gewisse Regelm äfsigkeit in den Linienzügen 
eintritl, dafs aber andererseits bei starkem  Glühen 
die vorher erzielte Regelm äfsigkeit w ieder zu ver
schwinden scheint. Auch hier ist eine gröfsere 
Zunahm e der Zähigkeit und des A rbeitsverm ögens 
des w eichen M aterials zu erkennen. Ganz deut
lich tritt auch die Eigenschaft gew isser härterer 
Flufseisensorten in die E rscheinung, durch Glühen 
an Festigkeit zu gew innen. Es ergibt sich ferner, 
dafs selbst bei bestem  M aterial und bei sorg- i 
faltigster Behandlung noch riesige Schw ankungen 
in Festigkeit und D ehnung auftreten und dafs es 
ganz unrichtig  is t, auf Grund eines einzelnen 
Zerreifsversuches ein Urteil über die Festigkeit 
und D ehnung eines M aterials fällen zu wollen, 
und dafs alle A bnahm evorschriften, welche die 
W iederholung von Zerreifsversuchen bei nicht 
bedingungsgem äfsein Ausfall der ersten Proben 
verbieten, den tatsächlich bestehenden, unabänder
lichen Verhältnissen n icht gerecht w erden. Es 
ergibt sich ferner, dafs Versuche m it Proben von 
Material, welches durch Abschneiden m it der 
Schere und durch K altrichten vorbereitet ist, kein 
richtiges Urteil über die wirklichen Eigenschaften 
des M aterials gestatten.

Betrachten w ir nun die Ergebnisse der U nter
suchung der Fliefsgrenze und das V erhältnis von 
Festigkeit F  zur Fliefsgrenze E, so fällt zuerst 
der vollständige Mangel der Gesetzmäfsigkeil auf. 
Harte Proben haben oft niedrigere Fliefsgrenzen, 
als weiche. Die Schw ankungen sind ganz enorm  
und regellos (Nr. 7). Berechnet m an das Ver
hältnis S z. B. hei dem W erke B, so ergibt sich 
eine Schw ankung von 37 ,7  bis 6 9 ,3  °/o (Nr. 8). 
Alle Bilder zeigen, dafs S m it steigender Festigkeit 
und mit steigender Dicke abnim m t. Das Ver
hältnis be träg t durchschnittlich bei den beiden 
weichen C hargen 6 0 ,1 9  J6, bei der härtesten 
54 ,85  Jo, B esonders auffallend ist aber die 
Erscheinung, dafs bei einzelnen Proben, ganz 
regellos, die S pannung, welche eine bleibende 
Dehnung von 0 ,0 3  mm erzeugt, sehr nahe und 
dann wieder seh r w eit von der Spannung entfernt 
ist, welche einer D ehnung von 1 mm entspricht.

Diese anscheinende M inderwertigkeit des h ä r
teren M aterials verdient nun näher geprüft zu 
werden, und vor allem mufs untersucht w erden, 
wie sich die Fliefsgrenze bei solchen Bean
spruchungen verhält, welche bei der Bearbeitung 
auftreten. B etrachten w ir zuerst den E in f lu f s  d e r  
W ä rm e  a u f  d a s  F lu f s e i s e n .  Zu dem Zweck 
will ich zuerst die Versuche erw ähnen, welche 
Hr. Prof. M a r t e n s  in C harlottenburg bezüg
lich des Einflusses der W ärm e gem acht hat. 
Ich habe aus den dam aligen Veröffentlichungen 
ein Schaubild zusam m engeslellt (Nr. 12), welches 
eine weiche und eine harte  C harge zeigt. W ir 
beobachten da zuerst die E rscheinung, dafs die 
Festigkeit bei steigender T em peratu r zuerst steigt

und dann fällt, w ährend  die Fliefsgrenze bei 
beiden Materialien von vornherein schnell abfällt. 
Das Verhältnis der Fliefsgrenze bei allen T em pera
turen zur Festigkeit bei — 20 0 ist beinahe gleich, 
es schw ankt um  3 bis 4 Jb ■ Die Dehnung dagegen 
ist bei dem  härteren  M aterial sehr viel m eh r beein- 
flufst als bei dem  w eichen, denn sie sinkt bei 
ersterem  auf 8 ,4  Jo, w ährend sie bei dem weichen 
nur auf 16,4 Jo zurückgeht, w odurch die bei 
hartem  Blech häufig auftretenden Risse in F euer
rohren erk lärt w ären. Z ur Kontrolle habe ich 
noch die auf V eranlassung der Regierung der 
Vereinigten S taaten gem achten Versuche einge
zeichnet, welche eine gewisse Übereinstim m ung 
m it den M artensschen Versuchen ergeben.

Um nun die Einflüsse der w eiteren V erar
beitung in der Kesselschmiede auf der W erft
oder in der Konstruktionswerkstelle zu prüfen, 
w urde folgende zweite Versuchsreihe gem acht. 
Es w urde aus einer weichen, einer m ittleren und 
einer harten  Chai-ge je ein Blech 4, 7, 12, 18, 
30  mm dick ausgew alzt und den folgenden Proben 
unterw orfen, a) Je 6 Proben der Bleche 4, 7, 
12, 18 und 30  mm w urden mit der Schere ab 
geschnitten und kalt gerichtet, b) Je 6 Proben 
der gleichen Bleche w urden w arm  gerichtet, c) Je 
6 Proben der Bleche 7, 18 und 30  mm w urden 
schw ach geglüht und dann in kaltem  Zustande 
12 mal mit starkem  Druck durch eine Richtm aschine 
geschickt, d) Je 6 gleiche Proben w urden schw ach 
geglüht, nach dem Erkalten auf dunkelrot erw ärm t 
und dann  w arm  12 mal wie vor behandelt, bis 
dieselben nahezu handw arm  w aren, e) Je 6 Proben 
der Bleche 12 mm w urden w arm  gerichtet, gefräst 
und dann ro tw arm  in kaltem  W asser abgekülilt.
f) Je 6 Proben der Bleche 12 mm w urden w arm  
gerichtet, dann durch Stanzen m it einem 16 m m - 
Loch versehen und hierauf zur Probe gefräst.
g ) Je 6 Proben w urden gleich behandelt, jedoch 
w urde das Loch gebohrt. h) Je 1 P robe der 
Bleche 12 mm w urde '/*, 2, 5, 12, 24 und 
48 Stunden bei 7 0 0 °  geglüht, i) Je 6 Proben 
der Bleche 12 m m  w urden bei hoher Hitze so 
lange erw ärm t, bis Schweifshitze eintrat, und dann 
an der Luft erkalten gelassen. Die Stellen, wo 
die Proben entnom m en sind, sind aus der Tafel XI 
zu ersehen.

Die R esultate der Proben sind in Tabelle III 
zusam m engestellt und auf den Bildern 13, 14, 15 
zur A nschauung gebracht derart, dafs im m er nur 
der D urchschnitt der 6 Proben eingetragen w urde. 
Um auch bei diesen Pi'oben das Verhältnis S 
prüfen zu können, sind in Nr. 16 bis 24 analog 
den Bildern 7 bis 11 die Kurven von S einge
zeichnet, nachdexn die Einzelresultate nach der 
Festigkeit geordnet w orden sind.

Davon ausgehend, dafs die w arm  gerichteten 
Proben norm ale R esultate ergeben haben, sind 
diese in  braunen Linien auf jedem  Blatt w ieder 
eingezeichnet, um dadurch  den Vergleich zu er-
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»cf io  S S  S  i f f  . i f  o '  i -  i f f  e rf  t ' f  ccT iff  o f  S  o f  S S  STi< t}< TjC Tic TjC T*C V« IO lO IQ IO lO IO *0 CM CO CO CO CO CO CO tJ< Ti< Ti T? ■o

CO "»f 00 CO lO  ^  CO CO t — C0^iO_ 0 >L '^ —^CO_CO_O^CO^ CO_03_CO_iO_ r - ^  OD c q . ^ 1 0 ^
cT  erf S  o f  o f  no co i ' f  S  S  t S i a t S S  i S S c o S S S S  c f  exf ̂ v 4 "  c f  r - f  o  S S S S  z j  ^  2? 2  S  S  S  ^  oJCO CO CO CO CO CO io 03 03 03 03 03 03 <M 03 03 03 03 03 03 M 03 03 CO CO CO CO iO OI03C0C0C0O1M 03 03 03 03 03 CM "t

c
r C

2 ^  
¿ . s  g

«■ SÄ— tfJ r - t
P  P
2  3 2
H  O

S  ' o  TJ S

fco

^ 2 2

^  ‘S fco
'§ ; l
^ 2 2  H O ~
2  i-3 "o

2  fco
-  nj O^  n3 to

a  H

o  t -
fco

2

O  C

Sr« «o fcO o

I Q>

:Tb:p
c3 
2  ® g to

np

o

fcO  «

s 2 is
®  fcO = P

^ °  505 C3
fco <13 ^fco
E
i-> —

■*g e
2  2

'O  to

§  o  ! o
§  s  ? s  a

§  o  j o
3  S 5 S  s  

i m

S  5 - 3  o | o
h  m  «—< C O  0 3

i S

CO d
ö  o  j o

’S g  0.1 00

3 «  '

a  o
2  “  S <N ¡00 
2 ! s S  co :Ci 
*  i «

a  o  ¡ o
2  'S S 30
3  s E o o ^

i n

t -  CO O  O  r-t 03 
ID lO lO CD CO CD

CO ^  lO CD 00 
CO CD CD CD CD O

QOHfMCOTjt 
CD I'» t -  0~ t -  t "

l O C D N C O O O  t> N N N 00
—t 03 CO lO CD 
GO CO CO CO 00 CO

oo C5 o  S3 öd oo co a  2  ^



15. April 1903. Weiches und hartes Flufseisen als KonstruktionsmateriaL Stahl und Eisen. 501

io »q, jo.
o "  x~  c f  x ~  c f  o f  —* c f  o  x  —f  c f  c fC., H H H H (N *H 03 03 03 rH 03 03 Ol

° i  Ä.
HO X  X  i Q t D  CD *c“
rH H  t—I H  r—I H  —|

Ol «O lO to 04 ID «O l— >o
_ r  . r  ^  _ r  ->f

O l CM 0 4  O l 0 4  0 3  O i
I- IO iß lfl rf CfJ -w’ 
Ol Ol 03 Ol Ol Ol Ol

»q. Ol »q 
00 Ol l—X 0 * 1 0

x .i> ^ c x  cqc> .co . cv 
r-T r-T «-T o f  o f  r-T i f

Ol lO 'O X  X  «D X  X  X  Ol
r* lO »O rj< rH -ti '•n IQ lO )0 iD lO lO »O

b̂ O.>-3.X̂ C3̂ CO.Ol 
CCf X~ Off X~ CD t>T c f  
iO CD »O lO lO >£3 lO

lT ^ iO  i o  HO IC  —< CO
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leichtern und die Schaubilder n icht zu unklar 
zu m achen. Die durch die braunen  Linien d a r
gestellten N orm alresultate sind dann im m er m it 
den durch Bearbeitung beeinflufsten Resultaten 
verglichen. Die w arm  gerichteten Proben lassen 
denselben Einflufs der Blechdicke erkennen, wie 
früher schon beobachtet, auch die Linien der 
Fliefsgrenzen lassen keine Abweichung von den 
bei Krupp erzielten R esultaten erkennen. Dieselben 
wurden jedoch dadurch  feslgestellt, dafs diejenige 
Spannung abgelesen w urde, welche eine t o t a l e  
Dehnung von 0 ,6  bis 0 ,8  m m  erzeugte, und 
zwar in der A rt, dafs, w ährend die Maschine 
langsam arbeitete, m it einem Zirkel dauernd nach
gemessen w urde.

Die kalt gerichteten Proben lassen deutlich 
den W alzeinflufs erkennen, w elcher natürlich von 
der T em peratur abhäng t, in w elcher das Blech 
fertig w urde. Bei norm alen Verhältnissen w ird 
dieser Einflufs bei 12 m m  Dicke gering. Die 
Fliefsgrenze der n ich t geglühten Proben steigt 
anscheinend bei weichen Blechen m ehr als bei 
harten. Bei 12 m m  und gröfserer Dicke ist der 
Unterschied n icht m ehr bedeutend. Das Verhältnis S 
ist bei der w eichen C harge und den geringeren 
Stärken etw a 80  Jo, bei der harten  Charge nur 
65 % . Am auffallendsten ist es, dafs die Fliefs
grenze bei den h ärteren  C hargen viel m ehr unter 
die Norm ale sinkt als bei der w eichen Charge. 
Die Dehnung sinkt bei der weichen C harge für 
alle Dicken gleichm äfsig etw a 5 % , bei den harten 
Chargen und geringen Dicken etw a 10 % und 
erreicht die N orm ale bei den dickeren Proben. 
Vergleiche N r. 13, 16 und 17. Auch h ier ist, 
wie bei Nr. 9 bis 11, das Abfallen der Kurve S 
bei steigender Festigkeit deutlich zu erkennen.

Um den w eiteren Einflufs der W ärm e zu 
verfolgen und um  an die P roben auf Sehaubild 12 
anzuschliefsen, sind zuerst die Proben ad „ h “ 
und „ i“ zu betrach ten . Die Tabellen lassen 
erkennen, dafs der Einflufs der längeren Glühung 
erst nach 12 S tunden scharf hervortritt. In das 
Bild 13 sind n u r die 48  S tunden geglühten 
Proben eingetragen, w ährend N r. 2 3  alle Proben 
enthält. Man erkennt, dafs die Festigkeit mit 
der Dauer des Glühens abnim m t, w ährend  das 
Verhältnis S m it steigender Festigkeit bedeutend 
heruntergeht, w as ja  auch natürlich ist, da die 
Fliefsgrenze für alle drei H ärtestufen beinahe gleich 
grofs erscheint.

Die E rw ärm ung auf Schweifshitze läfst er
kennen, dafs die Festigkeit und die D ehnung ab
nimmt. Die Fliefsgrenze ist für alle C hargen 
wieder annähernd gleich grofs, w ährend  das Ver
hältnis S sehr schnell m it steigender Festigkeit 
abnim m t. Vergleiche Nr. 14 resp. 24 .

Der Einflufs der Biegung ist nu r dadurch auf 
die ganze S tablänge gleichm äfsig zu verteilen, 
dafs m an die P roben  häufig durch  eine R icht
maschine hin und her gehen läfst. Anfängliche

Versuche, die Proben an einer Stelle zu biegen 
und wieder zu richten, führten zu viel stärkeren  
Beeinflussungen, welche jedoch lokaler N atur 
w aren. W ie aus Nr. 15 resp. 18 ersichtlich, ist 
die Festigkeit bei der k a l t e n  Biegung nicht be
deutend, am meisten aber bei der weichsten Charge 
gesteigert worden. W ährend  jedoch die drei 
C hargen z. B. bei 7 mm P robenstärke von der 
norm alen Festigkeit um 7,2 und 4 ,9  kg abw eichen, 
ist die Fliefsgrenze der m ittleren Charge sogar 
etw as niedriger als die der weichen, und die der 
härtesten ist nur um 2,2  kg höher als die der 
w eichsten, w ährend die Festigkeit doch um 12,1 kg 
höher ist. Die Dehnung h a t bei dem weichen 
Material m ehr gelitten als bei dem  harten , w ährend 
das Verhältnis S w ieder m it steigender Festigkeit 
stark abfällt.

Der Einflufs der b l a u  w a r m e n  Biegung N r. 15 
resp. 19 ist bedeutend gröfser, und die Festigkeit 
und Fliefsgrenze bedeutend gestiegen. Das Ver
hältn is S ist bei dem weichen Material bedeutend 
höher als bei dem  harten , näm lich 85  % gegen 
1 0 % .  Die D urchschnittszahlen der drei C hargen 
weichen nur noch 0 ,4  bezw. 2 ,6  kg voneinander 
ab. Die gröfsere Sicherheit des harten  Materials 
ist also auf 3 kg zusam m engeschrum pft gegenüber 
12 kg Festigkeitsunterschied. Die Dehnungen 
haben w ieder bei dem  weichen M aterial m ehr 
gelitten als bei dem harten , sind jedoch für alle 
drei C hargen annähernd gleich. Bei der Beur
teilung dieser Zahlen d arf n icht vergessen w erden, 
dafs bei dicken Proben die durch Biegung bean
spruchte äufsere Faser m ehr leidet als bei dünnen 
Proben, und dafs daher die ursprünglich zäheren, 
dickeren Proben jetzt m ehr beeinflufst erscheinen 
als die dünnen. Die Kurve S fällt w ieder stark  ab.

Der Einflufs des durch die Probe gebohrten 
Loches, Nr. 14 resp. 22 , ist bezüglich der Festig
keit anscheinend auf alle drei C hargen gleich 
grofs, nu r bei der härtesten  C harge zeigt sich 

■ ein K ilogram m  m ehr Festigkeitsverlust. Die Fliefs
grenze ist bei der weichen C harge um  3 ,1 , bei 
der m ittleren um 2 ,6  kg gestiegen und bei der 
harten  sogar um  1,0 kg gefallen. Der gröfsle 
Unterschied in den Fliefsgrenzen beträg t also nur 
noch 3 ,3  kg. Die D ehnungen sinken von 4 Vs % 
auf 3 V2 %■ Die Kurve S fällt stark  ah.

Ganz anders verhält sich die Festigkeit bei 
gestanzten Proben, N r. 14 resp. 2 1 . Sie sinkt 
bei der w eichen um 4 ,3  kg, bei der m ittleren 
um  10,9 kg und bei der harten  um  11,6 kg. 
Die Fliefsgrenze steigt bei den beiden ersten 
Chargen um  3 ,8  bezw. um  2 kg und fällt bei der 
härtesten um  1,7 kg un ter die N orm ale. Der 
U nterschied der Fliefsgrenzen beträg t also nur 
noch 1,9 kg. Das V erhältnis S beträg t bei der 
weichen C harge 75 % und bei der harten  nur 
59 % . Die D ehnungen sinken von 3 auf 2 % .

Die gehärteten  Proben, N r. 14 resp. 20 , lassen 
naturgem äfs bei den harten  C hargen eine höhere
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Steigerung der Festigkeit als bei den weichen 
Chargen erkennen. Sie be träg t 7 ,2  bis 11,3 
bezw. 19,9  kg. Die Fliefsgrenzen sind anscheinend 
seh r viel w eniger beeinflufst, denn dieselben sind 
nur 3 ,3 , 4 ,2  bezw. 3,1 kg gestiegen. D em nach 
fällt die Kurve S stark  ab. Die D ehnungen fallen 
rasend schnell von 2 3 ,3  auf 15,3 und auf 5 ,4  % 
bei der härtesten C harge. Es m ufs also ein 
Konstruktionsteil aus hartem  Flufseisen, w elcher 
zufällig eine H ärtung  erfahren hat, als geradezu 
polizeiwidrig gefährlich bezeichnet w erden. Es 
sind m ir nun von befreundeter Seite auch einzelne 
P r o b e n  v o n  s a u e r e m  M a r t i n f l u f s e i s e n  zur 
V erfügung gestellt w orden. Leider w ar das Q uantum  
seh r gering und die Fesligkeitszahlen schw anken nur 
um einige Kilogram m . T rotzdem  habe ich die 
Ergebnisse in Tabelle IV zusam m engefafst und in 
dem Schaubild 25  dargeslellt. T ro tz  der geringen 
Festigkeitsschw ankungen läfst sich auch hei diesem  
M aterial im grofsen ganzen die gleiche Beobachtung 
m achen wie bei den vorher behandelten basischen 
P roben. Ja  in vielen Fällen ist sogar auch hier 
schon das Abfallen der Kurve. S deutlich zu 
erkennen.

Endlich habe ich noch eine A nzahl Proben, 
nachdem  ein Teil derselben gehäm m ert und ge
bogen w orden ist, abschleifen lassen und sie dann 
der S treckung unterw orfen. Es zeigen sich dann 
seh r deutlich auf der Oberfläche Linien, welche 
der ursprünglichen B eanspruchung entsprechen, 
sow eit diese eine Ü berschreitung der Fliefsgrenze 
verursachte, und welche die durch ein solches 
Fliefsen des M aterials veranlafsle H ärtung einzelner 
Teile dem Auge sich tbar m acht. Besonders die 
durch den Scherenschnitt verursachte Beeinflussung 
ist von grofsem Interesse.

W erden  nun alle Ergebnisse zusam m engefafst, 
so dürfte wohl folgendes zu konstatieren s e in :

1. die Fliefsgrenze steigt und fällt keineswegs 
regelm äfsig m it der Festigkeit;

2. das V erhältnis S sinkt mit steigender Festigkeit;
3. das Verhältnis S w ird durch alle B earbeitungs

arten stark  beeinflufst und sinkt für hartes 
Flufseisen infolge der B earbeitung m eh r als 
für w eiches;

4. der Vorteil der hohen Festigkeit ist geringer, 
als b isher angenom m en w urde , und eine 
K onstruktion aus hartem  M aterial bietet, wenn 
sie m it dem  gleichen Prozentsatz der Festig
keit berechnet w ürde wie eine solche aus 
weichem M aterial, geringere S icherheit als 
diese letztere;

5. weiches Material kann spezifisch höher belastet 
w erden als härteres.

Es dürfte nun der Gedanke auftauchen, für 
die Folge die A bnahm e des M aterials nicht nach 
der Festigkeit, sondern  nach der Fliefsgrenze vor- 
zunehm en. Ich m öchte jedoch dringend vor 
einem solchen Versuche w arnen, denn die bei

Krupp gem achten Versuche beweisen, dafs die 
Fliefsgrenze ohne erkennbare Ursachen noch viel 
m ehr schw ank t als die Festigkeit. Es w äre viel
m eh r wohl richtig, durch  um fangreiche Versuche 
nachzuw eisen, w ie sich die Fliefsgrenze im all
gem einen und im  D urchschnitt zur Festigkeit 
verhält, und dann m üfsle der der Berechnung zu 
Grunde gelegte Sicherheitskoeffizient entsprechend 
diesen V ersuchsergebnissen für Material mit stei
gender Festigkeit auch eine entsprechende Steige
rung erfahren.

In vorstehendem  w ar ich gezwungen, der 
Festigkeit die bisherige Bedeutung zu schmälern, 
es scheint d ah er berechtigt, die verschiedenen Ab
nahm ebedingungen einer Kritik zu unterziehen. Ich 
habe  zu dem  Zweck die m ir bekannten Abnahme
bedingungen bezüglich der Festigkeit und Dehnung 
in den T extabbildungen 1 bis 4 zusammengestellt.

B etrachten w ir zuerst das Bild der Konslruk- 
tionsm aterialien, so finden w ir, dafs die Normal
bedingungen w eitestgehend Eingang gefunden 
haben, dafs aber auch einzelne- Bedingungen
nennensw ert abw eichen. Gehen w ir zu dem
Schiffbaueisen ü b e r, so finden wir die Ab
w eichungen schon ganz bedeutend, indem sich 
die verschiedenen Vorschriften nur noch 2 kg 
decken. Noch sch lim m er w erden die Verhältnisse, 
w enn w ir die Bedingungen für Kesselmantelblech 
betrach ten , am  schlim m slen aber gestaltet sich 
die gleiche Z usam m enstellung für die Kesselfeuer- 
bleche. Bei den beiden letzteren Schaubildern
ist es schon unm öglich, eine Linie der gemein
sam en Spannungen  zu ziehen.

Es ist nötig, besonders darauf hinzuweisen, 
dafs die Fesligkeitsgrenzen seh r oft zu eng gezogen 
sind, besonders da die Gleichheit des Elastizitäts
m oduls für alle H ärtestufen das frühere Bedenken, 
M aterialien von verschiedener Festigkeit zu einer 
Konstruktion zu verein igen , grundlos erscheinen 
läfst. S ehr bedenklich erscheint auch die häufig 
gem achte V orschrift, dasselbe Material nach ver
schiedenen B edingungen abnehm en zu lassen, da 
das gew öhnlich nur auf eine E inschränkung der 
an sich engen Fesligkeitsgrenzen hinausläuft.

A ngesichts so vieler und so abweichender 
Festigkeitsvorschriften ist m an aber wohl berechtigt, 
zu f ra g e n : W elchen W ert haben nun solche
V orschriften? Zweifellos w erden die Konstruk
tionen nach den einzelnen Vorschriften mit gewissen 
Sicherheitskoeffizienten berechnet. Aber diese 
Koeffizienten sind seh r verschieden und daher 
w eichen die spezifischen Beanspruchungen der 
einzelnen K onstruktionen ganz enorm voneinander 
ab, ja  dieselben sind oft bei einer Konstruktion 
m eh r als doppelt so hoch wie bei der ändern. 
Es kom m en auch n ich t selten Verhältnisse vor, 
wo die K onstruktionen nicht so leicht gemacht 
w erden  können, w ie die R echnung ergibt, und 
trotzdem  w ürde das M aterial verworfen werden, 
wenn es den vorgeschriebenen Bedingungen niebt
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1

2
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1,
2,
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26,
26,
24,
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1,
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■23,
23,
22,
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27,
27,
24,
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24,
26,
24,
26,
24,
24,
22,

19,
5,
1 ,
1,
2,

16,
18,
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17,
25,
25
24,
20

5
1
1
2

25
24
22
21

P

Weiches und hartes Flufseisen a h  Konstruktionsmattrial. Stahl und

T a b e l l o  IV. Material aus England.

Bezeichnung

kalt g e r ic h te t .......................................... 1 30,0 44,6
gewöhnlich g e g l ü h t .............................. 2 33,0 45,8
48 Stunden g e g l ü h t .............................. 1 1 28,6 46,5
S chw eifsh itze .......................................... 9 % 29,8 46,6
g e h ä r t e t ................................................... 13 " 37,1 52,0
g e lo c h t....................................................... 3 e 34,0 48,8
g e lo c h t....................................................... 7 B 33,1 47,4
g e b o h rt....................................................... 5 33,0 50,2
dunkelrotwarm gebogen und nach 1 6 CD 32,7 50,4

der Biegung kalt bearbeitet . . . / 8 33,0 52,0
dunkelrotwarm gebogen und nach i 1 0 29,4 53,0

der Biegung kalt bearbeitet . . . / 1 2 29,4 47,5
kalt g e r ic h te t .......................................... 15 28,7 49,0
gewöhnlich g e g l ü h t .............................. 16 30,0 46,3
■18 Stunden g e g l ü h t .............................. 25 25,2 43,4
S ch w eifsh itze .......................................... 23 ei 27,4 47,9
g e h ä r t e t ................................................... 27 " * 32,7 65,5
g e lo c h t ....................................................... 17 B 30,9 47,4
g e lo c h t ...................................................... 2 1 B 33,1 49,6
g e b o h rt....................................................... 19 tr-* 34,6 50,3
kalt gebogen und nach der Biegung 1 2 0 31,0 49,7

kalt bearbeite t................................. ( 2 2 30,9 4S,0
kalt gebogen und nach der Biegung 1 24 , 31,8 48,2

kalt bearbeite t..................................) 26 31,0 50,5
kalt g e r i c h te t .......................................... 29 29,2 49,0
gewöhnlich g e g l ü h t .............................. 30 30,3 48,2
48 Stunden g e g l ü h t .............................. 39 27,1 44,8
S chw eifsh itze .......................................... 37 i 25,8 47,1
g e h ä r t e t ................................................... 41 29,2 6 6 , 2

gelocht ....................................................... 31 B , 54,2 59,0
gelocht ....................................................... 35 B i 53,7 57,2
g e b o h rt....................................................... 33 r—t 1 35,1 51,8
dunkelrotwarm gebogen und nach 1 34 31,0 50,9

der Biegung kalt bearbeitet . . .  I 36 : 29,0 43,2
dunkelrotwarm gebogen und naoli 1 38 31,0 46,6

der Biegung kalt bearbeitet .  .  . J 40 31,8 51,5
kalt g e r ic h te t .......................................... 45 ! 27,0 47,5
gewöhnlich geglüht .  . ...................... 43 1 23,5 41,6
gewöhnlich g e g l ü h t .............................. 44 i 27,6 48,2
48 Stunden g e g l ü h t .............................. 52 27,2 46,8
S chw eifsh itze ...................................... 50 B 1 25,7 

! 29,6
44,6

g e h ä r t e t ................................................... 54 B 57,7
kalt gebogen und nach der Biegung 1 47 ; 31,4 49,4

kalt bearbeitet ..............................1 49 G * 31,3 45,2
kalt gebogen und nach der Biegung 1 51 31,7

30,6
48,4

kalt bearbeitet ..............................1 53 j 45,2
kalt g e r ic h te t .......................................... 56 24,8 45,1
gewöhnlich g e g l ü h t .............................. 57 27,9 48,8
48 Stunden g e g l ü h t .............................. 6 6 26,9 44,0
S chw eifsh itze .......................................... 64 28,1 43,9
g e h ä r t e t ..................................................
g e lo c h t .......................................................

6 8

58 s
35,2
33,6

61,5
.44,5

g e lo c h t ...................................................... 62 B 31,6 44,7
g e b o h rt ...................................................... 60 tO

<ro 27,4 13,0
dunkelrotwarm gebogen und nach \ 61 CD 34,1 47,6

der Biegung kalt, bearbeitet . . .  / 63 32,8 47,5
dunkelrotwann gebogen und nach 1 65 34,0 50,5

der Biegung kalt bearbeitet . . .  1 67 32,1 51,6
kalt g e r i c h te t .......................................... 70 30,7 46,6
gewöhnlich geglüht 71 32,3 45,4
48 Stunden g e g lü h t . ............................. 80 ! 28,8 45,3
S chw eifsh itze .......................................... 78 , 29,0 45,5
g e h ä r t e t ...................................................
gelocht . ...................................................
g e lo c h t ......................................................
g e b o h rt..........................................
kalt gebogen und nach der Biegung ^

S2

72
76
74
75

.■—v
s
s

1Í5
0 5

! 30,2
40.0 
44,6

1 31,9
30.1

6 8 , 8

47.5
53.5
49.6 
48,2

kalt bearbeitet ..............................j 77 36,8 46,2
kalt gebogen und nach der Biegung \ 79 35,6 48,4

kalt bearbeitet ............................../ 81 36,3 49,2
2
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1, Ri'gistro Italian«
2. Preufsjsclie Stnatabahnen

Xonnnlboding3. Und. u. Bayerische
4.Kcirhseteenbnlm Klsnfr-l<ollirlngcn 
5.Italieniache Bahn [Mcrhllonalet
fi. italienische Bahn (Meditenmoo)
7. Schweizerische Bahn
&Sllchs, u. Wflrtlcmb. Sfamtsbnhn
9. Holland. Ministerium van Kolonie»

lO.Oesterr. Handels-Ministerium
11.Compaguie do Fives Lille________
12. Verein deutscher PisenhOttcnloutc

Abbildung 2. Schiffsbleche und Schiffsformeisen.

N un w erden aber die K onstrukteure m it R echt 
fragen : , W om it sollen w ir denn in Zukunft
rechnen, w enn Sie uns das Einzigste, w as w ir I 
b isher ha tten , fortnehm en? W ir hängen  ja  dann 
mit unseren  B erechnungen ganz in der Luft!* Die 
F rage  is t seh r berechtig t und schw er zu beant
w orten. H err Prof. K ro h n  h a t in seinem  seh r 
in teressanten  V orträge vom  19. A ugust 1891 , nach-

K önnte dieser M afsstab nicht auch für die 
Zukunft als der richtige und praktische festgehalten 
w erd en ?  B ringt e r  n ich t auf das deutlichste zum 
A usdruck, dafs die Festigkeit von geringer Bedeu
tung ist?  Denn e r sa g t: Schweifseisen von 36 kg 
Festigkeit UDd Flufseisen von 37 kg Festigkeit 
können ersteres m it nu r 700 , letzteres mit 1296 kg 
beanspruch t w erden. Müssen w ir uns da nicht

genügte. Z. B. erw ähne ich die Flufssehiffe. Die 
A ufsenhautbleche können selten dünner als 7 mm 
gew ählt w erden, weil diese S tärke zum  Schutz 
gegen äufser'e Stöfse erforderlich ist, w ährend  die 
B erechnung n u r die halbe Dicke erfordert. A ber 
wehe, w enn bei der A bnahm e nicht die Festigkeit 
genau eingehalten w ird. Die geringere Bedeutung

dem  er dem  A rbeitsverm ögen des Flufseisens, 
welches annähernd  proportional dem Produkt aus 
Festigkeit und D ehnung sei, das W ort geredet hat, 
ungefähr folgendes gesag t: „Für Schweifseisen
ist in den N orm albedingungen eine Festigkeit von 
36  kg und eine D ehnung von 12 % verlangt, 
w oraus sich die Qualitätsziffer 432  ergibt. Bei

Festigkeit pro qmm in kg 
34 35 36 37 38 39 40 41 12 43 44 45 -Bi 47 48 49 50

Dehnung in %
15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 ¿6 27 2S 29 30 31 32

1.Deutsche Marine
2.1Ulienisohe Marine
tkNiedvrland. Marino
4.Japanische Marine

3. N o rd d eu tsch er U o y d  

10.Verein deutscher

I. Deutsche 
-  italienische

4. Japanische Marine 
Sl End. Uoyd
5. Geraum Lloyd 
7. Bureau Veritas

9. Verein deutscher EiseohOlU-nleut* 
ItX Architekten und iageoieupi

Abbildung 1. Konstruktionsmaterial.

der Festigkeit w ird auch schon hie und da 
richtig erkannt, so sag te  m ir einm al ein höherer 
B eam ter, als e r Lokom otivzubehörbleche, welche 
s ta tt 37 kg nur 3 5 7 ä  kg Festigkeit ergeben 
hatten , zurückw ies: „Es ist doch eigentlich unge
heuerlich , dafs ich M aterial, w elches für den 
Kessel ganz vorzüglich w äre, für diese un tergeord
neten Verwendungszwecke verw eigern m ufs.“

Flufseisen soll diese Qualitälsziffer 8 0 0  sein. Mit 
R ücksicht auf die Sicherheit der Konstruktion 
könnte m an also die B eanspruchung für Flufs-

• i i * 800 . . . .
eisen im V erhältnis von ^  steigern. W aren nun für

Schweifseisen 7 0 0  kg Belastung zulässig, so müfsten 
800 700

für Flufseisen -— ^ —  =  1296  kg zulässig sein.

Festigkeit pro qmm in kg Dehnung in %
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Dehnung in %
16 17 IS 19 ¿0 21 22 -23 24 23 SC g7 23 29 30 31 32

1. Deutsche Marino
2. Italienische Marin«
3. Japanische Marino
4. Englische Marine
5. Registro Italiano
6. German. IJoyd
7. Bureau Vfritas
8. Engl. Lloyd
9. Preufriwhe Stwitohnhnen

ManltlM. L10. Bad, und Bayerische Staatshalt neu
II. Holländische Bu lin

13. Italienische Ku lin (M editnrm ieoi_______
U. f f lr iij. u S s ;!- >1,11. Wiir j N : : ■
15. Hamburger Baupolizei__________________

NmWbL 1- tł 2 łł 2

16. Association Vincottol
17. Compagnie de Five» Lille
18. Belgische Bedingungen
19. Russische Bedingungen________
20. Artillerie-Werkstätten. MOnrhen
21. Verein doutsrher Eisenhflttcnleiito
22. Französische Osthahnen

1. Deutsche Murine
2. Italienische Marine
3. Japanische Marine
4. Englische Marino

Registro Italiam
6. Gemían. Lloyd
7. Bureau Ycritna
8. Engl. Lloyd____________
9. Preufoische Staatahalmcn

IQ. Bad, und Bayfrische StanUhahnen 
11. Holländische Bahn_____________
12. llalionische Dahn (Merid órnale) ______ _
13.,Italienische Hahn (Mcditoraneo)__________
14. Wflrttb. u. Sachs. Stbahn.Wdrzhger. Normen
15. Hamburger Baupolizei
16. Association Vincotte
17. Compagnie- de Fives Lille
18. Belgische Bedingungen
19. Russische Bedingungen
20. Artillerio-Werksl&ttcn. Mönchen
21. Verein deutscher KisenhOttenloulc
22. Französische Ostbahnon

Festigkeit pro qiuni i 
31 35 36 37 38 39 40 41 42 43 4-1 -i

in kg Dehnung in %  (auf 200 mm Körnung}- 
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 82

Í4 Í  48 41t Hł ^ H * “  lV iVtit' 19 - iis i  ' ¿ ' i s i V i

Abbildung 4. Kesselblecbe (Feuerblecbe).

schrieben, so w ären alle Vorbedingungen für eine 
sichere Konstruktion gegeben.

W ird nun in B etracht gezogen, dafs das 
weiche M aterial w eniger durch die Bearbeitung 
leidet als das harte , w ird berücksichtigt, dafs es 
unmöglich ist, irgend welche Konstruktionen so 
genau zu arbeiten, dafs alle Teile die ihnen 
zugedachte Spannung haben, und dafs das weiche

etw as höherer Fliefsgrenze h a t, m eh r wie auf
gehoben erscheint.

Ich g laube, dafs aber auch noch andere 
G ründe uns zwingen w erden, das weiche Flufs- 
eisen m ehr zu bevorzugen, und das sind die 
neuen und m odernen A rbeitsm ethoden. W enn 
irgend möglich, w ird heule alles kalt gebogen, 
gestanzt, geprefst und sonstw ie bearbeitet. F ür

sagen, es w äre  richtiger, für die Festigkeit einen 
Spielraum von 10 bis 12 ja  15 kg zu gestatten 
und dann eine Q ualitätszahl festzulegen, welche 
eine G ewähr für das A rbeitsverm ögen des Flufs-

Material die Unvollkom menheiten der Bearbeitung 
und Zusam m ensetzung besser ausgleicht als das 
harte, w ird ferner n icht vergessen, dafs alles 
M aterial m eh r oder w eniger innere Spannungen

eisens w äre? W ürde  dann noch, entsprechend
der mit steigender Festigkeit sinkenden Elastizitäts
grenze, ein steigender Sicherheitskoeffizient ein
geführt und entsprechende Biegeproben vorge-

hat, welche bei hartem  Material zu den bekannten 
plötzlichen Rissen und Sprüngen führen, so glaube 
ich sagen zu können, dafs durch alles dieses 
der Vorteil, den das härtere  M aterial noch in

Festigkeit pro qmm in kg 
35 36 37 38 39 40 11 42 13 11 45 16 47 18

e (Mantelbleche).

35 3G 37 38 39 -III 41 42 43 44 45 40 47: 48

Abbildung 3. Kesselblech
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solche Stücke verlangt heute schon die Erfahrung 
weiches M aterial. Es w ird im m er m ehr solche 
Stücke geben, die A nforderungen w erden im m er 
m ehr gesteigert, und da w ird eines Tages das 
harte  M aterial nicht m eh r m ittun. Das Bestreben 
der W erke, sich durch  Lieferung guter Q ualität 
zu überbieten, h a t fördernd auf die Giite des 
Flufseisens gew irkt, die G üteprüfung durch Ab
nahm e ha t geholfen, die Q ualität zu steigern, 
die Zukunft w ird noch m anche Fortschritte  
b ringen , aber die n a t ü r l i c h e n  Eigenschaften 
des M aterials können durch A bnahm evorschriften 
n ich t geändert w erden; w as n ich t drin steckt, 
kann nicht herausgeholt w erden , und so w ird 
sich wohl nach und nach eine Ä nderung der 
heutigen A nsichten entwickeln.

Ich g lau b e , die Zeit ist gar n icht m ehr 
so fe rn , wo auch England die Ü berlegenheit 
des w eichen M aterials erkennen w ird . Es w ird 
das näm lich dann kom m en, wenn die phosphor
arm en Erze selten und teurer w erden,, w enn 
basische Öfen aus w irtschaftlichen Gründen gebaut 
w erden m üssen. Bis dahin w erden w ir aber noch 
die unberechtigten A bnahm evorschriflen haben, 
welche uns, w enn auch keine m etallurgischen, 
so doch desto m eh r sonstige Unbequemlichkeiten 
und unnötigen Kosten m achen.

Die Textabbildungen 1 bis 4 zeigen die 
unendlichen V erschiedenheiten, m it w elchen w ir 
uns abfinden m üssen, sie zeigen die Ergebnisse 
der fabrikm äfsigen H erstellung von A bnahm e
bedingungen, m it w elchen w ir beinahe täglich 
überschw em m t w erden und welche aus zufälligen 
Probeergebnissen Forderungen aufbauen , welche 
nur m it unglaublichem  Ausfall ordnungsm äfsig 
erfüllt w erden können. Ich erinnere da an die 
Forderung von 35  kg und 33 % Dehnung, an die 
Forderung von 42 kg uud 28 % Dehnung.

Auch führen die Abbildungen vor Augen, dafs 
m an für jeden A uftrag besondere ausgew ählte 
C hargen verw enden mufs, dafs m an gezw ungen 
ist, selbst für kleinste A ufträge, sobald es sich 
um  verschiedene M aterialstärken handelt, die ver

schiedensten C hargen zur A uswalzung zu bringen. 
Es ist unm öglich, irgendw elche Lagerbestände zu 
halten, und m an ist gezw ungen, besonders für 
A uslandsaufträge, so lange Lieferfristen zu fordern, 
dafs m an konkurrenzunfähig w ird. Ja, diese ver
schiedenen A bnahm evorschriften hindern uns, solche 
F abrikationsm ethoden einzuführen, welche die Ge
stehungskosten  erniedrigen w ürden und welche 
uns auf dem  W eltm ark t leistungsfähiger werden 
liefsen. U nd alle diese Erschw ernisse eigentlich 
für ein N ichts, für ein Vorurteil, alle diese 
Erschw ernisse für eine den englischen Fabrikations
bedingungen entstam m ende Vorschrift, welche keine 
andere R echtfertigung für sich geltend machen 
kann, als dafs sie den  englischen Fabrikanten 
bequem  liegt. Sollte die deutsche Industrie mit 
ihren  Erfolgen n icht dasselbe Recht haben wie die 
englische? Sollen w ir auf dem  W eltmarkt des
halb  leiden? Ich sage nein und abermals nein. 
Ich bitte m eine Fachgenossen, weitere Versuche 
anzustellen und die Richtigkeit m einer Ansichten 
zu bestätigen oder deren U nrichtigkeit nachzuweisen. 
Sollte sich aber deren R ichtigkeit heraussteilen, 
so m öchte ich an die K onstrukteure die dringende 
Bitte richten, langsam  aber folgerichtig mit den 
Festigkeiten herunterzugehen  und auf den ge
m achten E rfahrungen aufbauend Bedingungen zu 
schaffen, w elche den wirklichen Eigenschaften des 
basischen Flufseisens entsprechen. Es ist mir 
natürlich bekannt, dafs ein solches Vorgehen bei 
den K lassifikationsgesellschaften den gröfsteu 
Schw ierigkeiten begegnet, da für dieselben in 
erster Linie die im internationalen Verkehr an
erkannten  englischen Lloyds-Bedingungen mafs- 
gebend sind und dieselben den Marktwert ihrer 
Schiffe in B etracht ziehen m üssen. Aber ich 
spreche die Hoffnung aus, dafs auch diese bald 
von englischer B evorm undung unabhängig werden 
und dafs, wie deutsches Eisen sich den Weltmarkt 
erobert ha t, sich auch die deutschen Schiffe, nach deut
schen B edingungen erbau t, nicht nurihren Weltruhm 
erhalten, sondern denselben noch w eiter entwickeln 
zum  W ohle des V aterlandes und seiner Industrie.

Ein neues Verfahren zum schnellen Beseitigen 
yon Ofenansätzen und dergleichen und zum Beseitigen hinder

licher Metallmassen.

Z ur G enüge dü rften  jedem  H üttenm ann , voran  
dem E isen h ü tten m an n , die Schw ierigkeiten  be
k a n n t sein , w elche die B ese itig u n g  von an  u n 
erw ünsch ten  S te llen  e rs ta r r te n  M assen im B e
tr ieb e  v e ru rsach t, in sbesondere bei O fenansätzen , 
beim  Öffnen d e r v e rse tz ten  S tich löcher von

H ochöfen, M artinöfen , K upolöfen, bei Schlacken
löchern , zugelau fenen  W in d fo raen , bei Giefs- 
p fannen  u. s. w. D ie e rs ta r r te n  Massen sind 
m eistens so h a r t  und m ächtig , dafs das Durch
brechen  derse lben  m it S tah lm eifseln  häufig ¡Mun
den und  T a g e  in  A nspruch  nim m t, ja  hin und
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w ieder sich als unm öglich h e rau ss te llt. D er
artige V orkom m nisse, die sich auch bei so rg 
fä ltig ste r und sacligem ilfsester Ü berw achung n ie 
mals ganz verm eiden lassen , haben  oft schw ere 
B etriebsstö rungen  und grofsen m aterie llen  Scha
den im G efolge. T ro tz  v ie lfacher V orschläge 
h a t sich bis je t z t  kein  V erfah ren  ergeben , das 
den A nforderungen  des p rak tisch en  B etriebes 
genügte, in  zu v e rlä ss ig e r W eise  die B eseitigung  
jen e r B e trieb sh indern isse  g ew äh rle is te te  und da
bei so b illig  und einfach w äre , dafs jedes H ü tten 
werk sich m it A ussicht au f E rfo lg  auch bei 
V erw endung eines m ehr oder w eniger unge
schulten P e rso n a ls  desselben bedienen könnte. 
F r i t z  W . L ü r m a n n  b e rich te te  bere its  1886*  
über V ersuche au f am erikan ischen  H ochofenw erken, 
die O fenansätze m it P e tro leum  fortzuschm elzen. 
Das P etro leum  w urde  in einem  en tsprechend 
grofsen L ö tro h r  durch heifse G ebläseluft z e rs täu b t 
und v e rg a s t und die au stre ten d e  Stichflam m e zum 
Schmelzen der e rs ta r r te n  M assen benu tz t. Auch 
w urde P etro leum  m it der G ebläseluft durch den 
Düsenstock in den Ofen zu r  S te igerung  der 
Ofenhitze e in g e fü h rt. B ei a llen  diesen, sp ä te r
hin vielfach ab geäuderten  V erfahren  konnten 
nur re la tiv  w eite  L öcher e rzeu g t w erden. Die 
V erfahren a rb e ite ten  jedoch  langsam  und be
nötig ten  g u t e ingeschu lte  A rbe ite r. In  sp ä te re r 
Zeit is t auch der V orsch lag  gem ach t w orden, 
die O fenansätze m it H ilfe des e lek trischen  
Stromes fortzuschm elzen . Aus naheliegenden 
Gründen h a t e r  s ich , soviel m ir b e k a n n t, in 
der P rax is  a llgem einen  E in g an g  n ich t v e r
schaffen können.

Um so m ehr g laube  ich dies einem  neuer
dings von D r. E r n s t  M e n n e  in C reuztha l
a. d. S ieg aufgefundenen  V erfah ren , w elches er 
au f dem do rtig en  H ochofenw erk des Köln-M ü- 
sener B ergw erks- und A ktienvere ins au sg earb e ite t 
und in eine fü r den B etrieb  b rauchbare  Form  
gebrach t h a t, V oraussagen zu dürfen . D as V er
fahren b e s teh t in  der H aup tsache  e inerse its  in 
der A usnutzung  der V erbrennungsw ärm e des zu 
beseitigenden M ateria les se lb s t und anderse its  
in der m öglichst schnellen  und vo llständigen  
E ntfernung  der geschm olzenen M asse aus dem 
entstehenden L oche.

Nehmen w ir zu r  E rlä u te ru n g  des neuen V er
fahrens einen E isenblock  von e tw a  4 0 0  mm D icke 
an, der durchschm olzen w erden  soll. D er ka lte  
Block w ird  an e iner S te lle  m itte ls  e iner sehr 
heifsen K nallgasflam m e, e tw a  L euch tgas und 
Sauerstoff, seh r s ta rk  e rh itz t .  D ie zu erw ärm ende 
S telle b rau ch t n u r seh r k lein  zu sein , mufs aber 
fast bis au f  W e ifsg lu t g eb rach t w erden . I s t 
dieser P u n k t e rre ich t, so w ird  die Sauerstoffzufuhr 
langsam  g e s te ig e r t, ab e r sofort w ieder zu rückge
schraubt, sobald die H itze  an  der erw ärm ten  S telle

* Vgl. „Stahl und Eisen“ 1886 Heft 7.

abzunehm en d roh t. B ei r ic h tig e r  A nw ärm ung, 
d. h. w enn das E isen  an der E rh itzu n g ss te lle  au f 
die V erb rennungstem pera tu r g eb rach t w ar, be
g in n t nun sofort durch den in  der K n allg as
flamme im Ü berschufs en thaltenen  Sauerstoff eine 
in tensive V erbrennung  des E isens, die fo r tg ese tz t 
durch verm ehrte  Sauerstoffzufuhr besch leunig t 
w erden k a n n ; das L euch tgas der K nallgasflam m e 
kann  je tz t  te ilw eise , j a  gänzlich  ab g este llt w er
den, ohne dals der P rozefs ge fäh rd e t w ird. In  
w enigen A ugenblicken is t ein Loch in den E isen
block gefressen, aus dem flüssiges E isen  und ein 
in tensiver F unkenregen  herausgesch leudert w er
den. Zw eckm äfsig s te ig e rt man den D ruck des 
ausström euden Sauerstoffs au f 20  b is 3 0  A tm osph., 
da dann die ganzen  E rscheinungen , das O xydieren 
und das Schm elzen des E isens am energ ischsten  
verlaufen  und auch die dünnflüssigen M assen 
vo llständig  aus dem L oche h erausgesch leudert 
w erden, so dafs es sogar g e lin g t, von oben nach 
unten  senkrech te  L öcher von g ro fser T iefe durch
zuschm elzen, aus denen die geschm olzenen M assen 
fo n tän en artig  fo rtgesch leudert w erden. Das 
D urchschm elzen des 4 0 0  mm dicken E isenblockes 
gesch ieh t in der unglaublich  kurzen  Z eit von 
1 ll2 b is 3 M inuten, sodafs derselbe an se iner 
O berfläche völlig  k a lt  b leib t. D er L ochdurch
m esser b e trä g t h ierbei bis 100 mm. B ei g lühen 
den M assen g eh t das D urchschm elzen se lb st
v ers tänd lich  noch schneller. D as G anze is t um 
so ü berraschender, als der aus dem B renner aus
ström ende Sauersto ff sich infolge der plö tzlichen 
s ta rk en  D ruckverm inderung  bis au f  etw a —  10 0 C. 
abkühlt.

Von bekann ten  V erfah ren , insbesondere auch 
dem Schm elzen m itte ls  e iner K nallgasflam m e, 
un te rsche ide t sich som it das M e n n e s c h e  da
durch , dafs die zum D urchschm elzen der zu 
en tfernenden M assen benö tig te  W ärm e n ich t als 
solche von a u f s e n  zugefüh rt, sondern in den 
zu bese itigenden  M ateria lien  und zw ar durch 
eine m öglichst energ ische O xydation derselben 
e rzeu g t w ird. N ur au f  diese W eise g e lin g t es, 
das im m erhin bedeutende W ärm efo rtle itu n g sv er- 
mögen je n e r  Stoffe zu überw inden  und an  der 
Schm elzstelle  m ehr W ärm e zu erzeugen , a ls  durch  
die W ärm ele itung  w ieder fo r tg e fü h rt w ird . H ierin  
lieg t auch zugleich  die E rk lä ru n g  fü r die grofse 
S chw ierigkeit, die das D urchschm elzen se lb st 
e iner verhältn ism äfsig  dünnen E isen p la tte  m it 
der lieifsesten a lle r  F lam m en, der K nallgasflam m e, 
v e ru rsa c h t; dieW ärm eab le itung  von der E rh itzu n g s
s te lle  in  die ganze  M asse des M etalles is t  m eist 
n u r w enig g e rin g e r, a ls  die M enge der in  der 
g leichen  Z e it zugefüh rten  W ärm e. E s koste t 
deshalb bei dem M e n n e s c h e n  V erfah ren  h in  und 
w ieder die E rh itzu n g  e iner S te lle  des durchzu
schm elzenden M etalles bis au f die V erb rennungs
tem pera tu r desselben auch die m eiste Z eit. I s t  
d ieser P u n k t e rs t e rre ich t, so e rfo lg t bei sach-
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gem äfser V eränderung  der F lam m e das e ig en t
liche D urclischm elzen des K örpers in aufser- 
o rd en tlich  k u rz e r  Z eit. Aus dem gleichen  G runde 
is t  bei dem neuen V erfah ren  auch  d e r V erb rauch  
an  Sauersto ff ein w esen tlich  g e rin g e re r, als bei 
den ä lte ren  V erfah ren . Jed es  verb rennende 
Molekül des E isens w ird  von  se iner V erbren- 
nungsw ilrm e d irek t seinen N achbarm olekülen  m it- 
te ilen , und diese W ärm e is t, w ie w e ite r  un ten  
g eze ig t w erden w ird , g ro is  genug , sie zum 
Schm elzen zu  bringen . H öchst w ahrschein lich  
w ird  h ierbei fa s t die gesam te en tw icke lte  W ärm e
m enge dem E isen  m itg e te ilt, und m an h ä tte  nu r 
d a fü r zu so rgen , dals sie sich n ich t in  der 
M asse des B lockes zw ecklos v e rte ilt. W ie  be
re i ts  an g ed eu te t, e rre ic h t m an dies unschw er 
dadurch , dafs m an die geschm olzenen M assen 
durch hohen D ruck  schneller b ese itig t, a ls  die 
W ärm eab le itu n g  in K ra ft t r i t t .  D afs es au f  diesem 
W eg e  möglich is t, das W ärm efo rtle itu n g sv er
mögen dos E isens ta tsäch lich ' zu überflügeln, 
lä f s t sich experim entell fe s ts te llen : die nach 
dem M e n n e  sehen V erfah ren  durch lochten  E isen 
blöcke b leiben so k a lt, dafs m an sie m it der 
H and  berü h ren  kann . D ie ö r t l i c h e  W ärm e
en tw ick lung  des verb rennenden  E isens is t  aber 
e ine w esen tlich  g rö fsere  als die des v erb ren n en 
den W assersto ffes.

1. E in  K ilo W assersto ffgas en tw icke lt a lle rd ings 
28  7 8 0  W .-E . (nach R eg n an lt), 1 K ilo E isen  
nur 1650  W .-E . Jedoch  nim m t 1 K ilo W a sse r
stoff einen E aum  von 11 166 L ite rn  ein, w ährend  
1 K ilo E isen  (spez. Gew. =  7 ,8 ) nu r 0 ,1 2 8  L ite r  
ausm acht, d. i. einen 87  24 0  m al k le ineren  R aum . 
D em zufolge w erden beim  V erbrennen  e iner R aum 
e in h e it E isen

87 240:
28780 87 240

5014 m al m ehr1650 — 17,4

W .-E . en tw icke lt a ls  beim V erb rennen  e iner 
g leich grofsen  R aum einheit W assersto ff, oder 
anders  g e rech n e t: 0 ,1 2 8  L ite r  E isen  entw ickeln  
1 6 5 0  W .-E ., 0 ,1 2 8  L ite r W asse rsto ff en tw icke ln  nur 

28780 X  0,128
11166 
1650 

0,3298

=  0,3298 W.-E.,

=  5014.

Man m üfste dem nach, um m it W assersto ff 
den gleichen E rfo lg  der lo k a lis ie rten  W ärm e
en tw ick lung  wie m it m etallischem  E isen  zu e r 
z ielen , e tw a  5 0 0 0  R aum teile  W asse rsto ff h in te r
einander v erb rennen  und zw ar in e in e r Z eit, 
die k le in e r is t  a ls  die, w elche die W ärm eab le i
tu n g  im  E isen  bean sp ru ch t. D ies d ü rfte  p ra k 
tisch  n ich t au sfü h rb ar sein.

2. A ber se lb st u n te r  der V orausse tzung , dafs 
dies m öglich w äre, dafs die W asserstoffflam m e 
in ih re r  ganzen  A usdehnung g leichm äfsig  die 
höchste T em p era tu r habe , und dafs die ganze  
en tw icke lte  W ärm e au f  die Schm elzste lle  des

E isens ü b e rtrag en  w ürde, so w ürde sich das 
V erbrennen  von E isen  doch noch günstiger iu 
B ezug  a u f  den S auersto ffverb rauch  als das von 
W assersto ff s te llen , w ie ans folgendem hervor
g e h t:

N ach 1. en tw icke ln  0 ,1 2 8  L ite r  Eisen eben 
soviel W .-E . w ie 5 0 1 4  X  0 ,1 2 8  == 641 ,8  Liter

W assersto ff. L e tz te re  bedürfen  h ierzu  =

3 2 0 ,9  L ite r  Sauerstoff. 0 ,1 2 8  L ite r  Eisen 
b rauchen  zu ih re r  V erb rennung  zu Eisenoxydul
oxyd (F e3 0 3) 381 g r  S auersto ff oder 381 X  0,7 
(spez. Vol. des Sauerstoffs) =  266 Liter 
S auerstoff. N im m t m an nun die mittlere 
spez. W ärm e des E isens zu 0 ,25  und seinen 
Schm elzpunk t m it 1 4 0 0 °  C. an , so bedarf 1 Kilo 
E isen  z u r  E rw ärm u n g  von 0 au f 1400° C. 
1400  X  0 ,2 5  == 3 5 0  W .-E . und zur Verflüssi
gung  noch e tw a  30  W .- E . , zusammen also 
3 8 0  W .-E . E in  K ilo m etallisches E isen  entwickelt 
beim  V erb rennen  m it S auersto ff 1659 W.-E.

D em nach können  =  4 ,5  K ilo Eisen durch

die V erb rennungsw ärm e von 1 Kilo Eisen ge
schm olzen w erden . D ie g leichen Mengen Eisen 
w ürden durch  V erb rennung  von 641,8  Liter 
W asse rs to ff m it 3 2 0 ,9  L ite r  Sauerstoff unter 
V orau sse tzu n g  d e r  oben angeführten , praktisch 
n ich t du rch fü h rb a ren  V erh ä ltn isse  geschmolzen 
w erden  können. A nderse its  e rh ö h t sich bei der 
B en u tzu n g  der V erb rennungsw ärm e des Eisens 
der E ffek t noch dadurch , dafs das verbrannte 
K ilo E isen  h inzuzu rechnen  is t, sodafs in W irk
lich k e it 5 ,5  K ilo E isen  m it 266  L ite r  Sauerstoff 
b ese itig t w erden  können. Z u r Erzielung der 
g le ichen  W irk u n g  w ürde  m an theoretisch  392 Liter 
S auersto ff und aufserdem  noch 78 4  L ite r Wasser
stoff benötigen .

3. D ie V erb rennung  des E isens m it Sauer
stoff b ew irk t eine höhere  T em peratu r als die 
des W assersto ffes. L e tz te re  kann  über 2700° C. 
n ich t erzeugen , w eil dann die Dissociation von 
W assersto ff und S auers to ff eine vollständige 
is t. D ie T em p era tu r des verbrennenden Eiseus 
b e rech n e t sich h ingegen  au f  7 6 6 0 °  C .:

I s t  näm lich C die Z ah l der entwickelten 
K alo rien  des verb rennenden  Stoffes, P  sein Ge
w ich t in  g , m C das G ew icht des Verbrennungs
p roduk tes und S dessen spez. W ärm e,*  so ist

C X P  1650 X  1000 
m C X  S — 1381X 0,156 :

7660» C.

D iese th eo re tisch en  E rw ägungen  ergeben so
m it in je d e r  B eziehung  einen erheblich  günstigeren 
Effekt, a ls  die Schm elzung m it der Knallgas
flamme.

* FenO 4 (zwischen 18 bis 4 5 »C. gemessen) spez. 
W ärm e0,156; Kopp,Liebigs Annalen 1865,65,Supp.IIl 
S. 289.

Fe»03 (zwischen 19 bis 44» C. gemessen) sp«t. 
Wärme 0,1565; Regnault, Poggendorffs Annalen 53 S. 60.
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Die p rak tisch e  A usführung  des V erfahrens 
gesta lte t sicli nun seh r einfach, da dasselbe 
nur eine seh r g eringe , in  w enigen A ugenblicken 
aufzustellende A p p a ra tu r b e n ö tig t: einige S tah l
bomben m it kom prim iertem  Sauerstoff von je  
40 L ite rn  In h a lt, deren je d e  etw a 4  cbm Sauer- | 
stolf fafst, R eduz ie rven tile , w elche eine D ruck
regulierung  bis zu 30  A tm osphären  g es ta tten , 
eine D rucksch lauch le itung  und einen nach A rt 
des bekann ten  D aniellsclien  H ahnes konstru ie rten  
B renner. D ie E n tnahm e des G ases kann  aus 
Gasom etern oder d irek t 
aus V ergasern  (z . B . P e 
tro leum vergasern  , G as
o linapparaten  u. s. w.) 
erfolgen. Am bequem sten 
für ben B etrieb  entn im m t 
man es S tab lcy lindern , 
in w elchen dasse lbe  au f 
etw a 100 A tm osplnireu 
zusam m engedrückt is t.

D ie H ers te llu n g  eines 
zw eckm äfsigen B ren n ers  
verursach te  anfänglich  
Schw ierigkeiten . D a  der
selbe in  tie fe r  w erden 
den L ö ch ern , in  die er 
e ingeführt w erden  mufs, 
von den zu rückp ra llenden  
Flam m en und dem S au er
stoff um spült w ird , so 
ergab sich die N otw en
digkeit, soine S p itze  zu 
schützen , die sonst als 
kleinere H asse  schneller 
herun ter sc h m ilz t, als 
die durchzuschm elzende 
Masse. D ie b ish e r g e 
bräuchlichen B ren n e r
schutzm itte l (S peckstein ,
P la tin  u . s. w .) erw iesen 
sich h ie rfü r als unzu
reichend, h ing egen  ze ig 
ten sich K öpfe aus ge- 
p refster K o h le , K oks,
G raphit, R e to rten k o h le , M agnesit, insbesondere 
auch C arborundum  genügend w iderstandsfäh ig .

A bbildung 1 (rech ts) ze ig t den B renner m it 
um m anteltem  B ren n erk o p f und A nselilufsstutzen 
für B renngas und S auersto ff, sowie (links) die 
D etailzeichnungen des B renners in gröfserem  
Mafsstabe.

In  dem Z ufüh rungsroh r a fü r das B renngas 
is t das Z u füh rungsroh r b fü r den Sauerstoff 
angeordnet, w elches am h in te ren  E nde durch 
eine S topfbüchse c in dem R ohr a abged ich te t 
ist. cl is t  d ie U m m antelung  fü r den B rennerkopf 
aus gep refste r K ohle oder dergl. Zw ischen a 
und d  is t ein m it nachgiebigem  M ateria l z . B. 
A sbestpapier, g e fü llte r  Z w ischenraum  e vorge

Abbildung 1.

sehen, um ein Z erp la tzen  d e r U m m antelnng beim 
A usdehnen des R ohres a zu verm eiden, f  sind 
S tellsch rauben  fü r das R oh r b, g und h  S ch lauch
an sa tzs tu tzen . D ie U m m antelung kann auch 
aus m ehreren  R ingen zusam m engesetzt sein, da
m it, fa lls  der vo rderste  R ing  ze rp la tz t, die 
B rennersp itze  nu r bis zum nächsten  R ing  ab- 
sclim elzen kann.

Neben U m m antelungen aus schw er verb renn- 
lichem M ateria l haben sich auch w assergeküh lte  
B rennerköpfe bew ährt, deren E in rich tu n g  A bbil

dung 2 ze ig t. D er B ren 
nerkop f i  besteh t aus 
M etall, is t hohl und m it 
e iner W asserküh lung  k  l 
versehen. N euerdings 
w ird der hohle B ren n er
kop f aus K upfer au f 
se iner A ufsenseite m it 
R illen von 3 b is 4  mm 
T iefe versehen. D iese 
w erden m it Lehm  aus- 
gesclim iert, um die H itze  
der F lam m e und des auf
spritzenden  E isens durch 
einen schlechten  W ärm e
le ite r  zu dämpfen. D urch 
diese A nordnung e rz ie lt 
m an , dafs das K ühl
w asser bei e iner Atmo
sphäre W asserd ruck  kaum  
lauw arm  w ird . D er B ren 
n e r is t  zw eckm äfsig 
m ehrere M eter lang . F ü r  
die m eisten Zwecke ge
n üg t eine L ochw eite fü r 
das äufsere R ohr a von 
e tw a 20 mm und fü r 
das innere  R ohr b von 
4  mm. Die A ufstellung  
und B enutzungsw eise des 
A ppara tes  e rg ib t sich für 
den Fachm ann aus dem 
V orstehenden ohne w ei
te re  E rläu te ru n g . E s sei 

n u r d a rau f h ingew iesen , dafs die E in le itu n g  
der D urchschm elznng am  besten  wie fo lg t zu 
geschehen h a t :  Man lä fs t zunächst das durch 
das äufsere R oh r ström ende B renngas m it 
g ro fser F lam m e b rennen  und re g u lie r t den S auer
stoff g leich m it re la tiv  hohem D ru ck , jedoch 
keinenfalls im Ü berschufs , h inzu. M it d ieser 
Flam m e g e lin g t es le ich t, den E isenblock  —  
um bei dem zu ers t gew äh lten  B eispiel zu 
bleiben —  an e iner S te lle  w eifsglühend zu 
m achen. A lsdann v e rs tä rk t  m an zunächst vo r
sich tig  den Sauerstoffstrom , ohne das B renngas 
zu drosseln , bis ein le ich tes F unkensp rühen  an 
d er S chm elzstelle die beg innende V erb rennung  
des E isens anze ig t. Von je tz t  ab kann  m an

Abbildung 2.
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deu Sauerstoffstrom  belieb ig  v e rs tä rk en  und auch 
das B renngas g anz  ab s te llen . D ie einm al be
gonnene Schm elzung sch re ite t j e t z t  rap id e  fo rt 
und u n te r heftigem  F u n k en reg en  s tü rz t  ein oft 
fingerd icker S tra h l flüssigen E isens und von 
Eisenoxyden aus dem sich tie fe r fressenden  Loche 
h e rau s . D en B ren n e r sch ieb t m an in das tie fe r 
w erdende Loch nach . Soll d ieses eng  bleiben, 
so sch ieb t m an nu r das innere, den Sauersto ff 
zn leitende R ohr ein, w as durch eine besondere 
A uslösungsvorrich tung  b ew irk t w ird . B ei sehr 
lan g en  L öchern  s te ig e r t m an den Sauersto ffdruck  
bis ü b e r 3 0  A tm osphären , dam it d iegeschm olzenen  
M assen au f  dem laugen  W ege b is zum vorderen  
E nde des Loches n ich t w ieder zum  E rs ta r re n  
kommen. Bei einem  B rennerdu rchm esser von 
20  mm b e trä g t die L ochw eite  60 b is 100  mm. 
W ill m an L öcher von noch g röfserem  D urch 
m esser h e rs te ilen , so bew eg t m an die B renner- 
sp itze  am R ande des Loches en tlang .

In te re ssa n t und fü r die P ra x is  w ich tig  is t  
das V erh a lten  von K upfer (B ronze, M essing) 
gegenüber dem M enneschen V erfah ren . D ieses 
M etall v e rh ä lt sich  näm lich  vö llig  an d ers , wie 
sich an  au fe inander abgeschliffenen und zusarn- 
m engeschraubten  E isen- und  K up fe rp la tten  zeigen 
lä fs t. L e ite t m au  die Stichflam m e au f das E isen  
und schm ilz t dieses, w ie vorbeschrieben, an , so 
kann  m an es sauber bis au f  die d a ru n te r  be
findliche K up ferp la tte  w egschm elzen, ohne dafs 
auch diese angegriffen  oder geschm olzen w ird . 
D ieses verschiedene V erh a lten  w ird  sich in  der 
P ra x is  v e rw erten  lassen , um voll E isen  ge
lau fene  B las- oder S ch lackenform en zu säubern .

D ie A nw endung des V erfah rens is t  n a tü rlich  
n ich t a u f  die B eseitigung  von E isenm asseu  be
sch rän k t ; dasselbe lä fs t sich v ielm ehr m it g le ich er 
W irk u n g  übera ll d o rt benu tzen , wo die zu b e 
se itigenden  M assen b rennbare  Stoffe en th a lte n . 
So w erden H ochofenansätze (zum  T e il G em ische 
von E isen , S chlacken, K oks, K ohlenstoffausschei
dungen, C yanverbindungen n. s. w .) durch das 
neue V erfah ren  seh r schnell b ese itig t. A ufser 
bei Hochöfen dürfte  das V erfah ren  auch hei 
M artinöfen, M ischeran lagen , K upolöfen, G iefs- 
p fannen , K okillen und dann  g an z  allgem ein  
bei D em ontierungen  w ertvo ll sein , da h ie rb e i die 
A rb e it des D urchbohrens, A bkreuzens u. s. w. 
au f w enige M inuten v e rr in g e r t w ird . Zum Sch lafs 
noch e in ige  F ä lle  aus der P ra x is , bei denen 
das M ennesche V erfah ren  zu r  A nw endung kam  
und sich voll und g anz  bew ährte .

1. E in  H ochofen w ar durch  R ohgang bis 
fa s t zu deu B lasform en eingefroren . Alle Formen 
w aren  vo llständ ig  zu bis au f zw ei, die auch nur 
z e itw e ilig  geöffnet w erden konnten . Vor diesen 
la g e r te  ro h e  S ch lacke ; der Ofen nahm kaum 
noch W in d  auf. Vom P la tz e  der herausgenom
m enen S chlackenform  ausgehend  w urde in wenigen 
M inuten ein L och bis fa s t in die Ofenmitte ge
schm olzen, und da sich  h ie r a lles als fest er
w ies, w urde  (m itte ls  eines B renners m it um
gebogener S p itze) in  dem L oche senkrech t nach 
oben geschm olzen, b is m au zum flüssigen Material 
kam  und so v iel rohe  S chlacke abgezogen wurde, 
dafs die B lasform en w ieder offen gehalten  werden 
konn ten  und der Ofen m it A nkunft des erleich
te r te n  E rz sa tz e s  w ieder g a r  w urde.

2. B ei einem  ausländ ischen  Hochofenwerke 
w aren  se it M onaten infolge V orlagerung  von über 
1 m s ta rk e n  V erse tzu n g en  5 benachbarte  Blas
form en eines 30  m hohen Ofens aufser T ätig 
k e it. Z w ar konn te  man nach  tag e lan g e r Arbeit 
m it S tah ls tan g en  durchkoram en, doch liefen diese 
engen  L öcher so fo rt w ieder zu. D er Ofen blieb in 
der P ro d u k tio n  zu rück  und die G efahr der Ver- 
gröfsei m g  der V erse tzu n g  w u c h s . m it jedem 
T ag e . E s  w urden  nach  innen konisch sich er
w eite rn d e  L öcher (bis zu 1 ,80  m Tiefe) ge
schm olzen. D ie Form en blieben  nun dauernd 
offen und die P ro d u k tio n  e rre ich te  die gewünschte 
H öhe.

3 . E in  H ochofen l i t t  an  sich s te ts  wieder
holenden  D urchbrüchen  durch  den G estellpanzer, 
die n ich t m eh r zu rü ck zu h a lten  w aren , da durch 
das enge D urchbruchsloch  des P an ze rs  ein ge
nügendes S topfen der R isse  n ich t zu bewerk
ste llig en  w ar. E s w urden nun  an der S telle der 
D urchb rüche  te lle rg ro fse  S tücke aus dem Panzer 
h e rau sg esch m o lzen , w o rau f die R isse gestopft 
w erden ko n n ten  und die D urchbrüche aufhörten.

4 . In  einem  B lechw alzw erke  m ufste ein 
K uppelnngss tück  in d e r W alzen stra fse  ausge
w echse lt w erden . D asse lbe , ein S tahlgufsstück 
von e tw a  4 0 0  mm L än g e  und 2 0 0  mm Dicke 
w a r von der A chse se lb s t im Holzkohlenfeuer 
n ich t lo szub ringen . D u rch k n arren  h ä tte  tage
la n g  g ed au e rt. Zw ei T ag e  lag  der Betrieb 
schon s t il l. E s w urde  nun  durch das K uppelungs
stück  d e r L än g e  nach  ein Schlitz  bis auf die 
A chse (w elche n ich t v e r le tz t w urde) geschmolzen, 
w o rau f das S tück  b innen  e in e r halben Stunde 
von d e r A chse gelöst, w ar.

Dr. II «ren-Charlottenburg.
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Nahtloses Speichenrad, Patent Ehrhardt.

m öglichst R ücksich t genom m en w erd en ; das 
geringe G ew ich t des nah tlosen  Speichenrades 
is t deshalb von besonderem  W ert.

Das S peichenrad  w ird  m it R ech t dem vollen 
Scheibenrad im E isenbahnbe triebe  vorgezogen, 
was sow eit g eh t, dafs e inzelne V erw altungen , 
z. B. die B ayrische  S ta a ts b a h n , das le tz te re  
überhaupt n ich t zn lassen  w ill, w eil der U n te r
reifen zw ischen den Speichen m ehr E la s tiz i tä t 
besitzt, die B efestigung  des R adre ifens daher bei 
gleicher S pannung d au e rh a fte r is t und demselben 
eine g rö lsere  S icherhe it gegen B ruch  gew ährt,

Abbildung 4.

Ansicht des Rades nach erfolgter Schlagprobe,

handenen M odelle bezeichnet w erden , und is t 
eine bald ige allgem eine E in fü h ru n g  zu erw arten , 
au f w elchem  W ege die p reufsische S taa tsbalm - 
V erw altnng  nach  vorgenom m ener so rg iä ltig e r 
P rü fu n g  b e re its  vo rangegaugen  is t, indem die
selbe die Z ulassung  a ls W agen- und T en d erräd er

In dem Sondergebäude der „R heinischen 
M etallw aren- und  M asch in en -F ab rik “ der Aus
stellung  D üsseldorf 1 9 0 2 , w orüber in  „S tah l 
und E ise n “ N r. 16, 1902  b e rich te t w orden is t, 
en th ielt die re ich  a u sg e s ta tte te  A b te ilung  „E isen- 
balinbedarf“ ein neues S peichenrad , dessen S te rn  
durch Schm ieden und W alzen  eines S tahlblocks

sowie auch w eil die A usschnitte  die Ü berw achung 
durch B esich tigung  u n te r den W agen  e rle ich 
te rn  und das K lingen  der g lo ck en a rtig  w irken
den Scheiben beim D urchfahren  von K urven ver-

Abbildung 1.

herges te llt w ar, und um som ehr die A ufm erksam 
keit der F ach leu te  au f sich zog, als ein äh n 
liches E rzeu g n is  wohl als Scheibenrad  b ek an n t 
w ar, aber N iem and es bis dahin fü r möglich 
gehalten  h a tte , das S ch lu fsverfah ren  des W alzens 
auch au f  einen S pe ichen radste rn  anw endeu zu 
können.

Infolge fo r tw äh ren d e r Zunahm e der G röfse 
und dos G ew ich ts d e r W agen  mnfs au f  E r- 
mäfsigung des G ew ichts der e inzelnen T eile

Abbildung 3.
Nahtloses Normal - Speichenrad, Patent Ehrhardt, 

für 15 t-Radsätze. Gewicht etwa 134 kg.

mieden w ird . W enn nun die, in nachstehender 
Z usam m enstellung angegebenen E rfo lge  und Vor
züge des E h rh a rd tsch en  R ades hinzukom m en, so 
kann dasselbe zw eifellos als das beste der vor-

►
Schnitt
A - B

Abbildung 2.
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durch m in isterie llen  E rla fs  v e rfü g t h a t ;  auch 
die K önigl. B ay rische  S taa tsb ah n  h a t diese R ad- 
s te rn c  zugelassen.

D as A usschm ieden des runden  B lockes von 
dem bekann ten  V e rtilk a lsc h n itt (A bbildung 1) 
kann  sowohl u n te r einem  D am pfham m er von 15 t  
F a llg ew ich t, als e in e rP re s s e  von 1000  bis 1200  t  
D ruck geschehen, und dabei w erden auch die

Abbildung 5.

Ansicht des Rades nach erfolgter Schlagprobe.

R ippen  der Speichen au f e iner S eite  geb ilde t, 
so dafs dieselben den in  A bbildung  2 d a rg es te llten  
Q uerschn itt e rh a lten . D er nach beiden Seiten  
vorstehende U n terre ifen  und die daran  an- 
schliefsenden Speichen können n u r durch d a rau f 
folgendes W alzen  in v o llende te r F orm  h e rg e s te llt 
w erden, w ährend  das A usschneiden der F lächen  
zw ischen den Speichen durch S tanzen  u n te r  e iner

Abbildung 6 .
Ansicht des Rades nach erfolgter Schlagprobe.

k le ineren  P re sse  e rfo lg t, w o rau f der S te rn  bis 
au f  ein geringes A bdrehen des U n terre ifens und 
A usbohren des, nach dem Schm ieden ausgestofse- 
nen  N abenloches fe r tig  g e s te llt is t. A bbild . 3 
z e ig t die A nsich t des fe rtig en  R ades.

In  g le icher W eise , w ie das In lan d  beg in n t 
auch das A usland die V orzüge dieses R ades zu 
erkennen , w ie aus dem V erkaufe  des englischen  
P a te n te s  an  die P a te n t S haft & A xle tree  Com
pany  L im ited , W ednesbury , h e rvo rge llt, w elchen 
die R hein ische M etallw aren- und  M aschinenfabrik  
D üsseldorf vor K urzem  gegen  Z ah lung  e iner

nam haften  Summ e und  e in e r laufenden Radstern
abgabe m it derse lben  abgesch lossen  hat. Diese 
G esellschaft, w elche be re its  zu  den gröfsten 
S pezia lw erken  fü r E isenbahnw agenbedarf in Eng
land  g e h ö r t , h a t j e t z t  durch die Vereinigung 
m it noch v ie r anderen  g le ichartigen  dortigen 
W erken  die g rö fs te  L e istu n g sfäh ig k e it auf diesem 
G ebiete e r la n g t und w ird  die Fabrikation  der 
E h rh a rd tsch en  R äd e r ohne V erzug  aufnelnnen, 
da die vo rhandenen  Schm iede- und W alzeinrich
tu n g en  d ieses im grofsen  M afsstabe gestatten 
und en tsp rechende E rw e ite ru n g  nach erfolgter 
E in fü h ru n g  des R adsvstem s bei der ausgedehnten 
K undschaft im In lan d e  und den Kolonien erfolgt 
sein w ird .

Die E ig e n a r t der Fabrikationsm ethode ge
w ä h rle is te t eine vo rzüg liche  D urcharbeitung des 
M ate ria ls , w elches h ie rbe i in der der späteren 
B eansp ruchung  des R ades günstig sten  Richtung 
e rfo lg t, d. i. an der Speiche ra d ia l, an der 
F e lg e  tan g en tia l. (S iehe die Schlagversuche, 
A bbildung 4  b is 6).

D ie V orzüge des nah tlosen  Speichenrades, 
P a te n t E h rh a rd t , sind fo lgende:

1. D a dem R ade jeg lich e  Schw eifsstelle fehlt,* 
dasse lbe  v ie lm ehr aus einem Stück gefertigt 
i s t ,  g ew äh rle is te t es die gröfstmögliche 
S ich e rh e it gegen  B ruch.

2. D as nah tlo se  E h rh a rd tsc h e  Speichenrad ist 
bei g rö fs te r  S ich e rh e it gegen Bruch minde
s ten s 30  k g  le ic h te r  a ls  das geschweifste 
R ad  und 45 k g  le ich te r als das Scheiben
rad , w as eine g ro fse  E rsp a rn is  an Betriebs
k ra f t  bedeu te t.

3. D as n ah tlo se  S peichenrad  h a t eine konstruk
tiv  gefä llig e re  F orm , a ls  das Scheibenrad 
nnd  das geschw eifste  R ad , bei welchem Rück
sich t a u f  die Schw eifsste llen  zu nehmen ist.

4. D as verw endete  M ateria l is t Siemens-Martin- 
F lu fse isen  von 4 0  bis 50 kg  Festigkeit 
f. d. Q u ad ra tm illim eter bei hoher Dehnung 
is t  som it w eitau s fe s te r  und widerstands
fäh ig e r a ls  Schw eifseisen.

V e rg le ic h s g e w ic h te .
F lu fse isenscheibenrad ..................... etwa 180 kg
Schweifseiserner Radstern . . . . 
Nahtloser Ehrhardtscher Radstern .

165
134

Ü ber die Q u a litä t des M ateria ls geben folgende 
V ersuchsergebn isse  A u fsch lu fs:

Z e r r e i f s r e s u l t a t e  aus e i nom n a h tlo se n  
E h r h a r d t s c h e n  S p e ic h e n ra d .

Elast.- ,FeS‘iS'  Del'- Kon-
G renze nuag tr.kUon

Probe aus der Felge . 30,8 46,7 28,0 63,3
„ „ „ Speiche 29,5 46,2 27,5 64,0

* Der schweifseiserne Radstern besteht a u s  vielen 
zusaminengeschweifsten Stücken.
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T. S c l i la g v e r s u c k  m it e inem  n a h tlo s e n  
S p e i c h e n r a d ,  

vorgenominen von dem Wagen-Ausschufs der Königl. 
preufsisclien Staatseisenbahn am 19. März 1902. 

Schlagprobe auf die Nabe.
Eln trclbcn  eines Keiles.

1 . Schlag 300 mkg 0 mm Durchbiegung
2 . » 400 11 0 5) 11

3. 71 500 55 0,5 5) 51
4. 11 600 11 0,5 5)

5. 11 700 11 0.5 ))
6 . J1 800 55 1 , 0 }) ))
7. 55 3000 51 2 0 , 0 55 5)

Schlagprobe auf den Felgenkranz
zw ischen zw ei Speichen.

D urchm esser horizontal vertikal

vor der Probe . . . .  846 mm 846 mm
1. Schlag 1500 mkg . 846 „ 820 „
2. „ 1500 „ . . 845 „ 794 „
3. „ 2000 „ *. . 844 ., 771 „
4- „ 3000
5. ” 3000 ” . j  S P ^ ^ e n  gekrüm m t

o  ROflO 1 F elgeukranz an der
11 v * • j  Speiche abgeschert.

Schlagprobe auf den Felgenkranz in der Richtung 
der Speiche. 1. Schlag 6500 mkg, Speiche gekrümmt, 
benachbarte Speiche gebrochen.

II. S c h l a g v e r s u c h  m i t  e i n e m n a h t l o s e n  
S p e ic h e n r a d .

Schlagprobe auf den Felgenkranz:
1. Schlag 1000 mkg 845 mm Durchmesser
2. „ 2000 „ 837 „

3. Schlag 3000 mkg 775 mm Durchmesser
4. „ 4500 „ 733 „
5. „ 6000 „ 692 „

Rad unversehrt.

Schlagprobe auf die Speiche:
1. Schlag 1000 mkg
2. „ 2000 „
3. ,. 3000 .,
4. „ 4000 '
5. „ 5000 „

Speiche stark gekrümmt, Rad unversehrt.

II I . S c h l a g v e r s u c h  a u f  di e  N ab e  e i nes  
n a h t l o s e n  S p e ic h e n ra d e s .

1 . Schlag 2000 mkg 5 mm Durchbiee'umr
2. „■ 2000 „
3. ,, 2000 „
4. „ 2000 „
5. „ 2000 „
6 . „ 2 0 0 0  .,
7. „ 2000 „
8 . „ 3000 „
9. „ 3000 ,.

10. „ 3000 „
11. „ 3000 „
1 2 . „ 3000 ,.
13. „ 4000 .,
14. „ 4000 „
15. „ 4000 .,
16. „ 5000 ..
17. „ 6000 „
18. „ 7000 „
19. ., 7000 „
20. .. 7000 .,

1 2 » M
18 n 55
28 15 55
34 55 11
39 55 n
43 11 15
47 55 11
54 55 55
60 11 55
6 6 11 55

-73 11 55
80 55 55
85 55 55
92 55 55
99 5)

109 51 55
116 11 jj

123 15 55
Speiche gebrochen

Die thermischen Vorgänge im Gaserzeuger.
Von Fritz LUrmann jun., H ütten ingen ieu r, in O snabrück. 

(Schlafs von Seite 441.)

II. Es w ird  dem  G aserzeuger atm osphärische Luft 
und W asserdam pf zugefiilirt.

Auch h ie r w ird  w ieder von 1 k g  festem  
Kohlenstoff au sgegangen  und m an e rh ä lt, bei 
der B e trac h tu n g  der V orgänge in dem Raum e 
a b c d, au f  dem oben en tw icke lten  W ege die 
Gleichung I  : 2 4 7 3  =  1 ,6676  h  — 1 ,3739  t„ 
— 0 ,2411  t 2. Um w k g  W asserdam pf von i  G rad 
zu zerse tzen , sind  0 ,6 6 7 6  w k g  K ohlenstoff e r
forderlich.* E s w erden  dabei e rzeu g t: 1 ,5556  
w kg K ohlenoxyd und 0 , 1 1 1 1  w kg  W asserstoff.

* Wie schon früher gesagt, ist die Menge w des 
Wasserdampfes, welcher eingeblasen werden kann, ohne 
den Gang des Gaserzeugers zu stören, abhängig von 
den Temperaturen des einzublasenden Wasserdampfes, 
der zugeführten Luft und der entgasten Kohlen, und 
der chemischen Zusammensetzung dieser Kohlen.

D abei w erden 1643 w W ärm eeinheiten  gebunden.* 
D ie 1 ,5556  w k g  Kohlenoxyd und die 0 ,1 1 1 1  w 
kg  W assersto ff e rh a lten  die T em pera tu r U 
G rad, w ürden also , w enn sie von 0 bis ti G rad

** Die Zahl 1643 entspricht folgender Berechnung: 
Wenn 1 kg Wasserstoff zu Wasserdampf verbrennt, 
werden 29 633 W.-E. frei; in 1  kg Wasser ist ‘ / 9 kg

29 633
Wasserstoff enthalten; dieser würde— ^ —  — 3292W.-E.

frei machen. Dieselbe Menge Wärme ist auch bei der 
Zersetzung des Wasserdarapfes erforderlich, d. h. diese 
Menge Wärme wird dabei gebunden. Die bei der Zer
setzung des 1 kg Wasserdampfes freiwerdenden 8/s kg 
Sauerstoff verbrennen mit °/« Kg Kohlenstoff zu Konlen- 
oxyd und dabei werden 6/s X  2473 — 1649 W.-E. frei. 
Gebunden werden also nur 3292 — 1649 =  1643 W .-E. 
Wenn anstatt Wasserdampf W asser in flüssiger Form 
in den Gaserzeuger geblasen würde, wären anstatt 

1 1643 W.-E. 2180 W.-E. in die Rechnung einzusetzen.
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e rw ärm t w erden  m üfsten , an W ärm e in sich auf
genom m en haben:

1 ,5 5 5 6  w . 0 ,2 4 7 9  t !  + 0 ,1111  w . 3 ,4 0 4 6  +  . 
N un ab e r h a tte  der h ie rzu  v e rb rau ch te  W asse r
dam pf im G ew ichte von w k g  eine T em p era tu r 
von x G rad ; fe rn e r h a tten  die 0 ,6 6 6 7  w k g  K ohlen
stoff im M oment d e r V erb rennung  w egen der 
K on tinu ierlichkeit des P rozesses  bere its  die T em pe
ra tu r  1 1 , b rach ten  also (im m er von 0 ° an  ge
rechnet) 0 ,6 6 6 7  w . 0 ,2 4 1 1  t ,  W ärm e m it ,  so 
dafs zu r  E rw ärm ung  der aus dem eiugeblasenen  
W asserdam pfe geb ildeten  G ase folgende W ärm e
m engen nö tig  sind:

1,5556 w . 0,2479 ti +  0,1111 w . 3,4040 ti
— 0,6667 w . 0,2411 ti — 0,4750 w x.

Die an  S te lle  der m it dem W asserdam pfe ver
gasten  und ans c d e f  uachgeriick ten  0 ,6 6 6 7  w kg  
K ohlenstoff haben von t 2 G rad  au f  t t  G rad  e r 
höh t w erden m üssen, w ozu 0 ,6 6 6 7  w  . 0 ,2411  
(t j —  t 2) W ärm eeinheiten  e rfo rderlich  sind. D ies 
zu ob iger W ärm em enge ad d ie rt, g ib t:

1,5550 w . 0,24791, +  0,1111 w . 3,4040 ti
— 0,6667 w . 0,24111, — 0,4750 w x 

+  0,6667 w . 0,2411 (t, — ta)
und darau s fo lg t:
a) - 1643 w =0,7639 w t, — 0,4750 w x — 0,1607 w ta.

In  dem R aum e a b c d des G aserzeugers 
w erden durch  U m w andlung von 1 k g  K ohlen

stoff in  K ohlenoxyd 2 4 7 3  W .-E . e rzeu g t und gleich
ze itig  z u r  Z erse tzu n g  des W asserdam pfes 1643 w 
W .-E . v erb rau ch t.

D ie in dem R aum e a b c d w ährend der Zer
se tzu n g  von w k g  W asse rd am p f von x Grad 
h errschende  T em p era tu r is t aus folgender, nach 
dem V orhergehenden  au fgeste llten  Gleichung zu 
berechnen :

b) 2473 — 1643 w =  1,6676 ti — 1,373910 
— 0,241112 +  0,7639 w ti — 0,4750 w x — 0,1607wt,.

D ie G en era to rg ase  der P ra x is  enthalten aber 
im m er einen gew issen  P ro z e n tsa tz  Kohlensäure, 
w elche n ich t n u r  bei der E n tg a s u n g  entstanden 
is t, sondern  sich  zum  grö fsten  T e il bei der V er
gasung  b ild e t. E s so ll deshalb  auch die Bildung 
von K ohlensäure  im folgenden in B etrach t ge
zogen w erden .

Z ur B ildung  von c k g  K ohlensäure sind 
0 ,2 7 2 7  c kg  K ohlenstoff und 0 ,7 2 7 3  c kg Sauer
stoff e rfo rderlich , w elch le tz te re  2 ,4349  c kg 
S ticksto ff en tsp rechen . B ei der Verbrennung 
von 0 ,2 7 2 7  c k g  K ohlenstoff zu c kg Kohlen
säu re  w erden  8 0 8 0  . 0 ,2 7 2 7  c Wärmeeinheiten 
en tw ick e lt; fü r die K oh lensäureb ildung  ergibt 
sich deshalb  fo lgende G le ichung :
c) 2203,4160 c =  0,8105 c ti — 0,7494 et« — 0,0657 c t».

D iese G leichung zu der G leichung b) addiert 
e rg ib t die G le ichung :

2473 — 1643 w +  2203,4160 c +  ta (0,2411 +  0,1607 w +  0,0657 c) +  to (1,3739 +• 0,7494 c) +  0,4750 w X
“ 1,6670 +  0,7639 w +  Ö^lÖSm

D ie nachfolgend au fgefüh rte  Z usam m ensetzung | W enn  dieses V erh ä ltn is  von Kohlenoxyd zu
von G asen, w elche m it L u ft und W asserdam pf K oh lensäure  zu G runde g e leg t w ird , dann ist
betriebene K oksgenera to ren  lie fe rten , is t  aus
D urchschn ittsanaly sen  e rm itte lt w o rden .*

Vol.-Proz. G ew.-Proz.
Kohlensäure . . . . 6,05 10,0048
Kohleuoxyd . . . . 25,82 27,2053
Methan . . . . 0,65 0,3928
Wasserstoff . . . . 9,42 0,7121
Stickstoff . . . 6 8 , 0 0 61,5564

(2,3333 +  1,5556 w ) : C = 
  __________ coa

0 0

: 32,3093:11,8963

und h ie raus fo lg t C =  0 ,8 5 9 1  -j- 0 ,5728  w. Setzt 
m an diesen W e r t  fü r c in  die G leichung II ein, 
so e rg ib t s ich :

I I I .  tl :
4365,9547 — 380,8833 w +  ti  (0,2975 +  0,1983 w) +  to (2,0177 +  0,4293 w) +  0,4760 w x

H ierfü r sind ab e r zu  vergasen  (1 -f- 0 ,6 6 6 7  w 
+  0 ,2 7 2 7  c) k g  oder (1 ,2 3 4 3  +  0 ,8 2 2 9  w) kg  
Kohlenstoff. In  dem R aum e c d e f sollen die 
G askohlen , von oben an gegebener Zusam m en-

2,3639 +  1,2282 w

Setzung, au f  die T em p era tu r t 2 gebracht und 
e n tg a s t w erden , w as durch  die W ärm e der Ver
g asu n g sp ro d u k te  von (1 ,2 3 4 3  +  0 ,8229  w) kg 
K ohlenstoff g esch ieh t; dann is t:

d)
(1,2343 +  0,8229 w) 1,8182 . 0,2411 U +  (1,2343 +  0,8229 w ). 42 .1,8182 = 

Gaskohle

| (2,3333 +  1,5556 w) 0,2479 +  0,1111 w . 3,4046 +  (0,8591 +  0,5728 w) 0,2164
CO

und h ie raus fo lg t:

H

4638 +  2,4349(0,8591 | 0,5728 w)

N

CO-2

2440 j (ti — 12)

e) tä = (2,3039+1,2282 w) t. — 94,2560 — 62,8403 w 
2,9050 +  l,589Öw

* Die chemische Technologie der Brennstoffe. Von Dr. F e rd . F is c h e r ,  Braunschweig 1901.
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t 2 w ürde die T em p era tu r der abziehenden 
Gase sein. W enn d ieser W e rt in dio G leichung I I I  
e ingesetzt w ird , und w enn die T em p era tu r in 
der Zone a  b c d n ich t u n te r  1 1 0 0 °  sinken soll, 
bei w elcher a lle in  dio W asserdam pfzerse tzung

g esich e rt is t, m an also t 1 =  1 1 0 0 °  se tz t, so 
e rh ä lt m an fü r die E rm ittlu n g  der Menge w des 
bei den verschiedenen T em peratu ren  x und t 2 
einzublasenden W asserdam pfes und der e inzu
blasenden L u ft folgende F o rm el:

IV. w =  -

5874,8009 +  5,8614 to

1345,3580 — 4,4532 to +  1,3799 x 
2 (2496,5483 — 0,6822 t« — 0,7548 x)

4,4532 t„ •
2496,5483 — 0,6822 to — 0,7548

[ 1345,3580 ■ 
2 (2496,5483

• 1,3799 x

W enn oine G askohle von der obon m itge
teilten  Z usam m ensetzung  zu  G runde g e leg t w ird, 
so e rg ib t sich die h ie ru n te r  folgende Zusam m en
setzung der d araus e rzeu g ten  G ase, wenn ange
nommen w ird , dafs die schw eren K ohlenw asser
stoffe n ich t z e rs e tz t w u rd en :

W asserdam pf.......................... 0,2244 -f  0,1496 w,
Kohlensäure.............................. 0,8809 -)- 0,5873 w,
Schwere Kohlenwasserstoffe . 0,0423 0,0282 w,
Kohlenoxyd.............................. 2,4285-j- 1,6191 w,
W asserstoff.............................. 0,0452 -j- 0,1413 w,
M ethan......................................  0,2706 +  0,1804 w,
Stickstoff..................................  6,6047 +  1,4274 w.

Die theo re tische  M enge der verb rauchten  
Gaskohle b erech n e t sich aus:

(1,2343 +  0,8229 w) 1,8182.

D er Ü b ersich tlich k e it w egen, und dam it je d e r 
in der P rax is  fe s ts te llen  kann , wie sich bei g e 
wissen W ind- und  D am pftem peraturen  die fü r ihn 
günstigste  Z usam m ensetzung der G ase erreichen 
liifst, is t die nachfolgende Z usam m enstellung II 
aus vorstehenden F orm eln  berechnet.

Aus d ieser Z usam m enstellung I I  sind die 
B etriebsergebn isse  e ines G aserzeugers zu en t
nehmen, in w elchem  a t m o s p h ä r i s c h e  L u f t  
und ste igende M engen W a s s e r d a m p f  e in 
geblasen w erden , w enn beide m it T em peraturen  
von 100 bis 1 0 0 0 °  C. zu r  A nw endung gelangen  
und die M enge w des W asserdam pfes so einge
rich te t w ird , dafs die T em p era tu r t i  m indestens 
1 1 0 0 °  b le ib t, und der G eha lt an K ohlensäure 
in den erzeug ten  G asen, also deren T em peratu r, 
theoretisch m öglichst n ied rig , d. h . au f  e tw a 
8 3 0 0 C. g eh a lten  w ird .

1. D ie Z ahlen  in der senk rech ten  R eihe 3 
dieser Z usam m enstellung  I I  ze ig en , dafs die 
absolute M enge des e inzublasenden W asse r
dampfes von 1,51 kg  bei 100 0 E igen tem pera tu r 
auf 6 ,14  k g  bei 1 0 0 0 °  C., d. h. um 4 ,6 3  kg  
oder etw a 307  °/o g e s te ig e r t w erden k a n n ; die 
Zahlen in  der senk rech ten  R eihe 26 zeigen, 
dafs die au f 1 k g  G askohle einzublasende Menge 
W asserdam pf von 0 ,3 3 6  k g  au f 0 ,5 3 7  kg , d. h. 
um 0 ,201  kg , also  auch um fas t 60 °/o durch die 
T em peratu rerhöhung  von 100  au f  1000  0 C. 
geste igert w erden  kann .

2. Die Z ah len  in  d e r senk rech ten  R eihe 25 
zeigen, dafs dabei die M enge der au f 1 kg  des 
eingeblasenen W asserdam pfes erfo rderlichen  Gas-

,5483 — 0 ,6 8 2 2 1„ -  0,7548 x )J

| kohle von 2 ,980  kg bei 1 0 0 °  C. au f 1 ,862  kg 
bei 1 0 0 0 °  C., d. h. um 1 ,118  kg oder e tw a 
38°/o fä llt, w eil bei e rh ö h te r T em p era tu r en t
sprechend w eniger K ohle verw endet zu w erden 
b rauch t, um die zu r Z e rse tzu n g  des W asse r
dam pfes erforderliche T em pera tu r zu erreichen.

3. Die Z ahlen in der senkrech ten  R eihe 23 
ze ig en , dafs dabei die W ärm em enge, w elche 
die aus 1 k g  G askohle erzeug te  G asm enge en t
w ickeln kann , von 5935  W .-E . bei 1 0 0 °  C. 
au f 66 1 0  W .-E . bei 1 0 0 0 °  C., d. h. nu r nra 
675  W .-E . oder e tw a  11 °/0 s te ig t.

4 . D ie Z ahlen  in der senkrech ten  R eihe 24 
zeigen, dafs infolge der steigenden T em pera tu r 
d er eingeblasenen L u ft und des eingeblasenen 
W asserdam pfes von 100 au f 1 0 0 0 °  0. die zu 
1000 W .-E . erforderliche Menge G askohle von 
0 ,169  kg  au f 0 ,151  kg, d. h. nu r um 0 ,0 1 8  kg  
oder etw a 11 °/0 fä llt.

W enn die T em p era tu r der einzublasenden 
L u ft, des einzublasenden W asserdam pfes und 
der e rzeug ten  G ase durch P y rom eter fe s tg este llt 
werden, kann man das P y rom eter der le tz te ren , 
zw ecks K on tro lle  des G anges des G aserzeugers , 
m it einem e lek trischen  L äu tew erk  in V erb in 
dung bringen . Um die W ärm e der abziehendon 
G ase fü r den W ärm eh au sh a lt der G aserzeuger 
n u tzb a r m achen zu können, w ird  es sich em
pfehlen , in  den F ä llen , in  w elchen die G as
erzeuger w eitab  vom V erbrauchsort der G ase 
liegen, Dam pf- und/oder L u ftü b e rh itze r gleich 
h in te r den G aserzeugern  einzuschalten , dam it 
man m it ü b e rh itz te r  L u ft und überh itz tem  D am pf 
a rbe iten  kann . N a s s e r  D am pf so llte  au f  alle  
F ä lle  verm ieden w erden.

Um den G ang  des G aserzeugers je  nach  der 
T em pera tu r d e r abziehenden G ase bestim m en 
zu können, m ufs die M enge der einzublasenden 
L u ft und die M enge des e inzublasenden W a sse r
dampfes g e tren n t reg u lie rb a r sein . Beim K ör
tin g b läse r h a t  m an, w as besonders bei unach t
sam en A rb e ite rn  von W ich tigke it is t, den V or
te il, dafs w eder L u ft noch D am pf a lle in  durch 
das G ebläse c ingefüh rt w erden k an n ; dies ge
w äh rt im ers ten  F a ll die S icherheit dagegen, 
dafs die T em pera tu r der abziehenden  G ase so 
hoch s te ig t, dafs die e isernen T eile  der G as
erzeuger leiden, und im zw eiten  F a ll , dafs der 
G aserzeuger ausgelösch t w ird . W enn e tw a zu
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viel W asse rd am p f eingeb lasen  w erden so llte , 
so w ird  die A nalyse zu n äch st neben einem  hohen 
K ohlensäure- und W asse rs  toffgehalt auch einen 
hohen W asse rd am p fg eh a lt aufw eisen . A uf G rund 
der vo rstehenden  G leichungen w ird  es auch  e r 
m öglicht, den A nfangspunk t des E rlöschens des 
G enera to rs  fes tzu ste llen .

W enn  m an die zu en tgasenden  K ohlen n ich t 
n u r von aufsen vorw ärm t und en tg as t, sondern 
den erzeug ten  K oks in B e tö rten  so g a r ü b e rh itz t, 
so w ird  man zu r E rz ie lu n g  hoher T em peratu ren  
ein noch besseres G as erzeugen  können und 
zw ar d e ra r t, dafs die K ohlen , w elche au tom a
tisch  aufgegeben  w erden, m echanisch, je  nach  
dem G ang  des G enera to rs , sch n e lle r oder la n g 
sam er vorgeschoben, und im en tg as ten  Z ustande 
als K oks d e r V ergasung  zu g efü h rt w erden , w äh 
ren d  die Schlacken im flüssigen Z ustande aus 
dem G aserzeuger abgestochen  w erden  können. 
D ie K oh lensäure  aus dem Z usch lagm ateria l w ürde, 
w enn d e r K oks au f  1 1 0 0 °  C. in  den B e tö rten  
ü b e rh itz t w ürde, zu K ohlenoxyd re d u z ie rt w erden. 
D er W asse rg eh a lt der K ohlen w ürde  dann eben
fa lls  in  W asse rsto if und K ohlenoxyd ze rle g t w erden .

III. Es wird dem Gaserzeuger atm osphärische Luft 
und Hochofengas zugefiihrt.*

B is j e t z t  e rh itz te  m an au f den H ü ttenw erken  
m it den aus den Hochöfen entw eichenden  G asen 
n u r den G ebläsew ind und e rzeu g te  n u r  D am pf. 
D ie dann noch überschüssigen  G ase b en u tz t 
man se it kurzem  au f  e inzelnen W erk en  zu r 
E rzeu g u n g  von K ra f t in  G asm otoren , sow ie in 
n eu este r Z e it auch zum  B etrieb e  d e r G ebläse 
durch G ask raftm asch inen . S e lb s t w enn G as
erzeuger, z. B . fü r M artinw erke  u. s. w ., neben 
den Hochöfen vorhanden  sind , b lä s t m an doch 
n u r von dem durch die H ochofengase e rzeug ten  
D am pf, der m eistens nafs is t, da e r  lange  L e i
tungen  zu durch lau fen  h a t, ohne denselben zu 
übe rh itzen , in die G aserzeuger ein , m it der A b
sich t, d arin  eiti b esseres G as h e rzu s te llen . S eh r 
v iel v o rte ilh a fte r  w ürde es sein , w enn m an das 
überschüssige  H ochofengas u n m itte lb a r in  die 
G ase rzeu g er e inb lasen  und zerse tzen  w ollte , 
ohne den Umweg der D am pferzeugung  durch 
das H ochofengas e inzusch lagen . D er m it dem 
H ochofengas eingefüh rte  S taub  w ürde in dem 
G en era to r verb leiben , die B ein igung  also au f 
d iese W eise  v e re in fach t und  die A bkühlung  
der erzeu g ten  G ase m itte ls  geräum iger, s te in e r
n e r W ind - und/oder G ase rh itz e r w ürde V erluste  
an W ärm e  verm indern . D as H ochofengas, w elches 
den folgenden B erechnungen  zu  G runde g e leg t 
w erden  soll, möge folgende Z usam m ensetzung  
h a b e n :

* Die Begenerierung der Hochofengase: „Stahl und
Eisen“ 1884, S. 146; 1893, S. 640; 1896, S. 706, 869, 
891 und 911.
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In  1 cbm

Bezeichnung
Volumen-
P rozen te

Gewichts-
P rozente

H ochofengas 
sind  enthalten  in

lVasserdainpf . . . 0,100 0,0653 0,0805
Kohlensäure . . . . 0,090 0,1476 0,1770
Kohlenoxyd . . . . 0,261 0,2653 0,3266
Wasserstoff . . . . 0,036 0,0026 0,0032
Stickstoff................. 0,513 0,5230 0,6439

1,000 1,0038 1,2312

Uin die M öglichkeit von E xplosionen zu  ver
meiden, m üssen.L ut't und  H ochofengas g e t r e n n t  
in den G aserzeuger e ingeb lasen  w erden. Die 

V o rausse tzungen  fü r die wei- 
. te r  un ten  stellenden B erech-g -------------------h

t nungen  s in d :
e ' r 1. D ie atm osph. L u ft t r i t t  in
c -------- - --------- d der E bene  a b (A bbild. 6) m it
_l t. lL d e r T em p era tu r t 0 G rad  e in ;

*° 2 . das H ochofengas t r i t t
Abbildung 6. in der E bene c d m it der 

T em p era tu r x G rad  e in ;
3. in dem R aum e e f  g  h w ird  die G askohle 

von der L u fttem p e ra tu r au f  die T em p era tu r t 3 
erhöht und aufserdem  en tg a s t.

W ie in den beiden vo rhergehenden  F ä llen  
I und H , e rh ä lt m au bei d e r B e trac h tu n g  der 
Vorgänge in dem R aum e a  b c d a ls  e rs te  G lei
chung:

I. 2473 =  1,6676 ti — 1,3739 to — 0,2411 fei.

In dem R aum e c d e f  h a t die R eduktion 
der K ohlensäure zu K ohlenoxyd die W a sse r
dam pfzersetzung in  W asse rs to ff  und K oh len 
oxyd und die E rw ärm u n g  der h ierbei e rzeug ten  
uud iu den H ochofengasen schon en tha ltenen  
Gase K ohlenoxyd, W asse rs to ff  und S tickstoff 
auf t 2 G rad zu erfo lgen . Zu den V orgasungs
produkten des 1 k g  K ohlenstoffs tre te n  li kg  
Hochofengas von x G rad , w elche 0 ,0 4 0 3  li kg  
Kohlenstoff zu r  Z e rse tzu n g  der K ohlensäure 
uud 0 ,0435  h kg  K ohlenstoff zu r  Z erse tzung  
des W asserdam pfes n ö tig  haben ; zusam m en also 
0,0838 li k g  K ohlenstoff. D abei w erden g e 
bildet zur Z e rse tzu n g  d e r K oh lensäure  0 ,1 8 7 9  li 
kg Kohlenoxyd und durch  Z erse tzu n g  des W asser- 
dampfes 0 ,0 0 7 3  h k g  W assersto ff und 0 ,1 0 1 5  li 
kg Kohlenoxyd. E s en ts tehen  also 0 ,0 0 7 3  h 
W asserstoff und 0 ,2 8 9 4  li K ohlenoxyd. E s 
werden gebunden durch  Z erse tzu n g  der K ohlen
säure : 3 2 0 0 . 0 ,1 4 7 6  h W ärm eein h e iten  und durch 
Zersetzung des W asserdam pfes 1643  . 0 ,0 6 5 3  h 
W ärm eeinheiten. D as E rg eb n is  is t a lso :

(2,3333 +  0 ,2 8 9 4  h) K ohlenoxyd +  0 ,0 0 7 3  h 
W asserstoff -)- 4 ,4 6 3 8  S tickstoff, w ährend  die 
h kg H ochofengase noch z u fü h re n : 0 ,2 6 5 3  h 
Kohlenoxyd - f  0 ,0 0 2 6  li W asse rsto ff +  0 ,5 2 3 0  h 
Stickstoff.

Folgende G asm engen m üssen also  in  dem 
Raume c d e f  au f die T e m p e ra tu r  12 g eb rach t

w e rd en : (2 ,3 3 3 3  +  0 ,2 8 9 4  h - f  0 ,2 6 5 3  h) K ohlen
oxyd -j- (0 ,0 0 7 3  li -f- 0 ,0 0 2 6  h) W assersto ff -f- 
(4 ,4 6 3 8  -j- 0 ,52301 i) S tickstoff; von O bis t 2 G rad 
e rh itz t, nehm en dieselben an  W ärm e auf: 
(2 ,3 3 3 3  +  0 ,5 5 4 7  h) 0 ,2 4 7 9  t ,  - f  0 ,0 0 9 9  h 
3 ,4046  t 2 - f  (4 ,4 6 3 8  +  0 ,5 2 3 0  h) . 0 ,2 4 4 0  t ä. 
E s b ringen  aber die 2 ,3 3 3 3  K ohlenoxyd und 
die 4 ,4 6 3 8  S tickstoff: 2 ,3 3 3 3  . 0 ,2 4 7 9  t t - f  
4 ,4 6 3 8  . 0 ,2 4 4 0  t i  W ärm e m it. F e rn e rb r in g e n  
die h kg  H ochofengase: (0 ,2 6 5 3  h x . 0 ,2 4 7 9  -f- 
0 ,1 4 7 6  . 0 ,2 1 6 4  l i x - f  0 ,0 0 2 6  . 3 ,4 0 4 6  h -  +  
0 ,5 2 3 0  . 0 ,2 4 4 0  h x +  0 ,0 6 5 3  . 0 ,4 7 5 0  h x) 
und die 0 ,0 8 3 8  h K ohlenstoff: 0 ,0 8 3 8  . 0 ,2411  t ä 
W ärm e m it, w ährend  nunm ehr (1 -j- 0 ,0 3 3 8  h) 
K ohlenstoff, die b is je tz t  v e rz e h r t w urden, aus 
R aum  e f  g  h nachsinken  und (1 -f- 0 ,0 8 3 8  h) 
( t 2 —- t 3) .  0 ,2411  W ärm eeinheiten  aufnehm en.

E s is t a lso :

— 3200 . 0,1476 h -  1643 . 0,0653 h =  (2,3333 
+  0,5547 h) 0,2479 U +  0,0099 h . 3,4046 ti  +  (4,4638 

+  0,5230 li) 0,2440 ts — 2,3333 . 0,2479 t,
— 4,4638. 0,2440 t, — (0,2653.0,2479 +  0,1476.0,2164 
+  0,0026 . 3,4046 +  0,5230 . 0,2440 +  0,0653 . 0,4750) 

h x  — 0,0838 k . 0,2411 ti +  (1 +  0,0838 h)
(t2 -  t j ) . 0,2411,

w oraus sich die G leichung e rg ib t:

II. — 579,6079 li =  (1,9087 +  0,2988 h) U — 1,6676 ti
— (0,2411 -)- 0,0202 h) tj — 0,2652 h x.

In  dem Raum e e f  g  h w ird die T em peratu r 
der G askohle —  es soll dieselbe sein, wie in 
den beiden vorhergehenden  F ä llen  —  von der 
L u fttem p era tu r, die h ie r der E in fachhe it w egen 
gleich  N ull g e se tz t w erden soll, au f die T em 
p e ra tu r  t 3 G rad  erhöht. A ufserdem  ab er w erden 
in diesem R aum e noch fü r  die in m echanische 
E nerg ie  um gesetzte  W ärm e fü r 1 kg  G askohle 
42 W .-E . benö tig t. D ann is t :

(1 +  0,0838 h) . 1,8182 . 0,2411 13 +  (1 +  0,0838 h)
1,8182 .42 =  {(2,3333 +  0,5547 h) 0,2479 

+  0,0099 h . 3,4046 +  (4,4638 +  0,5230 li) 0,2440} (fc -  ts),

w oraus sich die G leichung e rg ib t:

TTI , (1,6676 +  0,2988 h) tj — 76,3644 — 6,4008 li
III. ts -  2,1060 +  0,3355 h.

Aus den G leichungen I, n ,  I I I  kann m an 
die verschiedenen theo re tischen  T em pera tu ren  t j ,  
t 2 und t 3 berechnen, fe rn e r das G ew ich t h der 
H ochofengase, w elches m an bei den versch ie
denen T em pera tu ren  der L u ft t 0 und  den v e r
schiedenen T em p era tu ren  x d e r H ochofengase 
vo rte ilh a ft einb lasen  kann , und  schliefslich  die 
dazu  erfo rderliche M enge G asköhle, sow ie die 
A nalyse der erzeug ten  G ase. Um die K ohlen
säure  und den W asserdam pf der H ochofengase 
vo llständ ig  zu zerse tzen , so ll t 2 g leich  1100  G rad 
g e se tz t w erden, dann is t :
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2738,2100 +  1,3739 to 
a) t l = ----------------------- ,

1585,3766 — 0,4609 to - 0,5585 x -I /  1768,8286 +  2,8934 t., j“1585,3766 -  0,4609to -  0,5585 x j 2 

"  ‘ “  2(208,2206 — 0,0889 x) ±  \  298,2206~— 0,0889 x +  L 2(298,2206 -  0,0889 x) J

N ach der frü h e ren  B erechnung  e rg ib t sich folgende Z usam m ensetzung  der E n tg a su n g sp ro d u k te , 
w enn angenom m en w ird , dafs die schw eren  K ohlenw asserstoffe noch n ic h t ze rfa llen  s in d :

W a ss e rd a m p f....................................... (1 +  0,0838 h ) . 1,8182 . 0,100000 =  0,1818 +  0,0152 h H. 0 ;
K oh lensäure .......................................(1 +  0,0838 h ) . 1,8182 . 0,000707 =  0,0176 +  0,0015 li CO>;
Schwere Kohlenwasserstoffe . . . (1 -f- 0,0838 h ) . 1,8182 . 0,018859 =  0,0343 -f- 0,0029 h C> H<;
K oh lenoxyd ................................   (1 +- 0,0838 h ) . 1,8182 . 0,042419 =  0,0771 +  0,0065 h CO;
W asse rs to ff ........................................... (1 +  0,0838 h ) . 1,8182 . 0,020154 =  0,0366 +  0,0031 li H ;
M e th a n .................................................... (1 +  0,0838 h ) . 1,8182 . 0,120577 =  0,2192 +  0,0184 li C IL;

1,8182 . 0,021862 =  0,0397 +  0,0333 h N.S tic k s to ff ........................................... (1 +  0,0838 h)

Die V e rg a su n g sp ro d u k te  s in d :

K ohlenoxyd.....................  2,3333 +  0,5547 li
W asse rs to ff .....................  0,0099 li
S tick sto ff  4,4638 +  0,5230 h.

D ie Z usam m ensetzung  der G ase is t dem nach:

W a sse rd a m p f.............................. 0,1818 +  0,0152 h
K ohlensäure...................................0,0176 -j- 0,0015 h
Schwere Kohlenwasserstoffe . 0,0343 -j- 0,0029 h
K ohlenoxyd .................................. 2,4104 f  0,5612 h
W a sse rs to ff .............................. 0,0366 -j- 0,0130 h
M e th a n ......................................  0,2192 -(- 0,0184 li
S tic k s to ff ..................................  4,5035 +  0,5563 h

Das th eo re tisch e  G ew icht d e r v e rg a s ten  G as
kohle berechne t sich  au s :

(1 +  0,0838 h) 1,8182 =  1,8182 +  0,1524 h.

Aus vorstehenden  A ngaben  b erech n e t sich 
le ich t dio nachfo lgende Z usam m enstellung  m .

Aus d ieser Z usam m enstellung  I I I  sind dio 
ß e tn e b se rg e b n isso  eines G aserzeugers  zu  e n t
nehm en, in w elchen im m erw ährend a t m o s p h ä 
r i s c h e  L u f t  und ste igende  M engen H o c h 
o f e n g a s  e ingeblasen  w erden , w enn beide m it 
T em p era tu ren  von 100  bis 1 0 0 0 °  zu r  A nw en
dung g e langen  und die M enge li des H ochofen
gases so e in g e rich te t w ird , dafs dio T em pe
ra tu r  t 2 m indestens 1 1 0 0 °  b le ib t, und  die T em 
p e ra tu r  der abziehenden  G ase n u r  w enig  schw ank t, 
d. h. au f  e tw a  8 6 0 °  g eh a lten  w ird .

1. Die Z ahlen  in  d e r sen k rech ten  R eihe  3 d ieser 
Z usam m enstellung  I I I  zeigen , dafs die ab 
so lu te  Monge der e inzub lasenden  H ochofen
gase  von 1 ,13  k g  bei 100° E ig en tem p era tu r 
au f  3 ,5 6  k g  bei 1000", d. h . um 2 ,4 3  kg 
oder e tw a  215  °/o g e s te ig e r t w erden  k a n n ;  
die Z ahlen  d e r sen k rech ten  R eihe 26  ze igen , 
dafs die au f 1 k g  G askohle e inzub lasende 
M enge H ochofengas von 0 ,5 6 8  k g  au f 
1 ,5 0 8  kg , d. h. um 1 ,040  kg , also  auch 
um e tw a  165 °/° durch  die T em p era tu r
e rhöhung  von 100  au f  1 0 0 0 °  g e s te ig e r t 
w erden  kann .

2. D ie Z ahlen  in d e r sen k rech ten  R eihe 25 
ze igen , dafs dabei die M enge der a u f  1 kg  
d e r e inznb lasenden  H ochofengase e rfo rd e r
lichen  G askohle von 1 ,761  k g  bei 100° au f

0 ,6 6 3  kg  bei 10 0 0 °, d. h . um 1 ,098  kg 
oder e tw a  62 %  fü llt, w eil bei erhöh ter 
T em p era tu r en tsp rechend  w en ig er K ohle 
v e rg a s t zu w erden b ra u c h t , um die zu r 
Z erse tzu n g  der H ochofengase erfo rderliche  
T em p era tu r t 2 au f  1100° zu e rh a lten .

3. D ie Z ahlen  in der sen k rech ten  R eihe 23 
zeigen , dafs dabei die W ärm em engen , welche 
dio aus 1 k g  G askohle e rzeu g te  G asm enge 
en tw icke ln  kann , von 6 0 8 0  W .-E . bei 100° 
au f 7 1 7 3  W .-E . bei 1000°, d. h . um 1093 
W .-E . oder e tw a  18 °/o s te ig t.

4. D ie Z ahlen  in d e r sen k rech ten  R eihe 24 
zeigen , dafs infolge der ste igenden  Tem pe
r a tu r  d e r e ingeblasenen  L u ft und der e in 
geb lasenen  H ochofengase von 100 au f 1000°, 
die zu  1000  W .-E . e rfo rderliche  Menge 
G askohle  von 0 ,1 6 4  k g  au f 0 ,1 3 9  kg, 
d. h . um 0 ,0 2 5  k g  oder e tw a  15 °/° fä llt.

IV. Es werden dom Gaserzeuger eine au Sauerstoff 
reichere oder L inde-L uft, uud Wasserdampf 

zuge führt.

L i n d e  h a t das V erd iens t, z u e rs t sauerstoff
re ichere  L u ft d a rg e s te llt zu haben . N ach seinen 
A ngaben  soll 1 cbm derse lben , w enn d e r S auer
sto ffgehalt 50  °/o b e trä g t, 1 P .S . e rfo rd e rn ; 
danach w ürde 1 cbm so lcher L u ft e tw a  2 ,7 0  4  
ko sten , w enn  D am p fk ra ft, und 0 ,8 0  4 ,  wenn 
W a ss e rk ra f t verw endet w ird . N ach  den späteren  
M itte ilungen  von R a o u l  P i c t e t *  w ill dieser 
m it 65 0  P .S .  täg lich  8 7 0 0 0  cbm L u ft m it 50  °/o 
Sauersto ff d a rs te llen , und w ürde dann 1 cbm 
0 ,5 0  4  bei D am pfbetrieb  und 0 ,1 5  4  bei W asse r
b e tr ieb  kosten . W en n  ein H ochofenw erk, nach
dem dasse lbe  a lle  seine K ra ft- , W ärm e- und 
L ich tbedü rfn isse  durch B enu tzung  der H ochofen
gase  befried ig te , noch H ochofengase ü b rig  hat, 
w ird  dasselbe dam it v ie lle ich t m it V o rte il sauer
stoffreiche (L inde-) L u ft h e rs te llen  können. Es 
dü rfte  sich jedoch  n u r in besonderen  F ällen

* „Zeitschrift für komprimierte und flüssige Gase“ 
Heft 4, Juli 1901. „Dinglers Polytechnisches Journal“ 
1901 Heft 40 S. 639.
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em pfehlen, die V erb rem u m g stem p era tu ren  in  u n se 
ren  Schm elz- und  anderen  Öfen durch  an  S a u e r
stoff re ich e re  L u ft zu  s te ig e rn , da b ek ann tlich  
schon j e t z t  das sogen, feuerfeste  M ateria l den 
b isherigen  H itzeg rad en  keine  genügende H a lt
b a rk e it en tg egenzuse tzen  verm ag . Aus dem
selben  G runde w ürde, w ie j a  auch aus F a l l  I  
d ieser B e trac h tu n g en  e rs ich tlich  is t, die Z u
füh rung  e in e r an  S auers to ff re ich e ren  L u ft a lle in  
dem G ase rzeu g er n ich t zu trä g lic h  sein , auch 
w enn m an m it flüssiger S ch lacke a rb e iten  w ollte , 
da die feuerfeste  A usm auerung  zu seh r leiden 
w ürde. W elch e  W irk u n g en  e in tre ten , w enn m an 
aufser d e r an  S auersto ff re icheren  L u ft D am pf 
oder G ase, w elche g anz  oder te ilw eise  z e rs e tz t 
w erden  so lle n , in  G aserzeuger fü h rt, zeigen  
un ten fo lgende B erechnungen .

D ie Z uführung  sau e rsto ffre ich e re r L u ft in  
den V erb rennungsrau ra  u n se re r Schm elzöfen d ü rf te  
v ie lle ich t auch  v o rte ilh a ft sein , w enn in  g e 
w issen  F ä lle n  p lö tz lich  die T em p era tu r im G as
verb rennungsraum e ze itw e ise  zu erhöhen  is t. 
D ieser F a l l  kann  z. B . in der P ra x is  e in tre ten , 
w enn m an im  M artinofen S tah l zum  Giel'sen 
k le iner S tah lgu lsstiicke  ü b e rh itzen  m ufs, um m ög
lich s t v ie le  k le ine  S tücke  m it ein und  dem selben 
P fa n n e n in h a lt an S tah l abgiefsen  zu können. 
E s g ib t also  sicherlich  V erh ä ltn isse  in  u n se re r 
M eta llindustrie , u n te r  denen eine V erw endung  
e iner an S auersto ff re ich eren  L u ft gew innbringend  
is t. Z u r E rle ic h te ru n g  der B eu rte ilu n g  d ieser 
speziellen  in d u s trie llen  V erh ä ltn isse  so llen  die 
folgenden theo re tisch en .B erech n u n g en  au fg es te llt 
w erden , fü r w elche angenom m en is t, dafs die 
zu r A nw endung gelangende L in d e -L u ft 50  °/° 
S auersto ff en th ä lt.

W en n  1 chm S ticksto ff 1 ,2 5 5 2 3 0  k g  und  
1 cbm S auersto ff 1 ,4 3 0 0 3 0  k g  w iegen , dann 
w ieg t 1 cbm d er an  S auersto ff re ich e ren  L inde- 
L u ft 1 ,3 4 2 6 3 0  kg . A nalog  den frü h e ren  B e
rechnungen  e n ts te h t dann  bei der B e tra c h tu n g  
der V orgänge  in  dem R aum e a b c d die G le ich u n g :

I. 247,3 =  0,9037 ti — 0,6220 to — 0,2411t>.
F e rn e r  die G le ich u n g e n :

a) — 1643 w =  0,7639 w ti — 0,4750 w t
— 0,1607 w ta und

b) 2473 — 1643 w =  0,9037 ti — 0,6220 to
— 0,241112 +  0,7639 w ti — 0,4750 w x
— 0,1607 w tä.

Z ur B ildung  von c k g  K ohlensäure  sind 
0 ,2 7 2 7  c k g  K ohlenstoff und 0 ,7 2 7 3  c k g  S au e r
stoff e rfo rd e rlich , w elch  le tz te re r  in  50  °/o S auer
stoff e n th a lte n d e r  L in d e -L u ft auch 0 ,7 2 7 3  c k g  
S tickstoff en tsp rechen . D ann  i s t :

8080 .0,2727 c =  c t i . 0,2164 +  0,7273 c t i . 0,2440.
N un h a tte n  ab e r die h ie rzu  v e rb rau ch ten

1 .4546  c k g  L in d e-L u ft eine T em p era tu r von 
to G ra d , b rach ten  also  eine W ärm em enge von
1 .4 5 4 6  c . 0 ,2 3 7 7  t 0 m it. D abei is t  die spezi
fische W ärm e  d iese r L in d e -L u f t  m it 0 ,2 3 7 7
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angenom m en. .Die 0 ,2 7 2 7  c k g  K ohlenstoff
b rach ten  m it 0 ,2 7 2 7  c . 0 ,2 4 1 1  t i .

8080. 0,2727 c =  0,2164 c ti ......  ;
+  0,7273 c . 0,2440 ti — 0,2727 c . 0,24111>

— 1,4546 c . 0,2377 to =  (0,2164 c +  0,7273 c . 0,2440 
— 0,2727 c . 0,2411) t, — 1,4546 c . 0,2377 to.

A ufser diesen G asen sind ab er noch 0 ,2 7 2 7  c kg  
K ohlenstoff a ls  E rs a tz  fü r die 0 ,2 7 2 7  c kg, 
w elche in  dem R aum e a  b c d zu C 0 ä v e rb ra n n 
ten , aus dem R aum e c d e f  in  den R aum  a  b c d

h inabgesunken  und  haben  in d e r T em p era tu r 
von to G rad  au f  t t G rad  e rh ö h t w erden m üssen, 
w ozu 0 ,2 7 2 7  c . 0 ,2 4 1 1  ( t | —- tä) b en ö tig t w erden. 
D ies zu r  obigen W ärm em enge ad d ie rt, g ib t :

8080 . 0,2727 c — (0,2164 c +  0,7273 c . 0,2440) t.
— 1,4546 c . 0,2377 to — 0,2727 c . 0,2411 tä. 
c) 2203,4160 c =  0,3039 c t i  — 0,3458 c to 

— 0,0657 c ti.

D iese G leichung mufs zu G leichung  b) ad d ie rt 
w erden , und  m an e rh a l t :

I I . t,
2473 -  1643 w -+ 2203,4160 c -+ U (0,2411 +  0,1607 w +  0,0657 c) +  to (0,6220 +  0,3458 c) +  0,4750 w x

0,9037 +  0,7639 w +  0,3939 c.

W ie  oben s o l l e  =  0 ,8 5 9 1  -f- 0 ,5 7 2 8  w sein , dann  is t :

4365,9547. — 380,8833 w +- U (0,2975 -f 0,1983 w) +  to (0,9191 +  0,1981 w) -f- 0,4750 w x
II I . G = :

1,2421 +  0,9895 w.

H ie rfü r sind  zu  v e rg asen  (1 0 ,6 6 6 7  w -j-
0 ,2 7 2 7  c) kg  oder (1 ,2 3 4 3  +  0 ,8 2 2 9  w) k g  
K ohlenstoff. In  dem R aum e c d e f  sollen die 
G askohlen  —  es sind d ieselben, wie in  den

vorhergehenden  F ä lle n  —  au f die T em p era tu r t> 
G rad  g eb rach t und e n tg a s t w erden , w as durch  die 
V e rg asu n g sp ro d u k te  vou (1 ,2 3 4 3  -j- 0 ,8 2 2 9  w) kg  
K ohlenstoff zu geschehen  ha t. E s  is t a b e r :

d)
(1,2343 +  0,8229 w) 1,8182 . 0,2411 ts -+ (1,2343 +  0,8229 w) 42 . 1,8182 :

Gaskohle
( (2,3333 -+ 1,5556 w) . 0,2479 +  0,1111 w . 3,4046 +- (0,8591 +  0,5728 w) 0,2164 
{  CO H COl

,3333 +  0,7273 (0,8591 •+ 0,5728 w ) '
+

N
und h ie ra u s :

l ] o , a2440 j- (ti — ti)

e) ti (1,2421 +- 0,9896 w) t. — 94,2566 — 62,8403 w
1,7832 +- 1,3503 w

D as is t  die T em p era tu r 
W en n  d ieser W e r t in  
g e se tz t w ird , und  die 
Zone a  b c d w egen der 
dam pfzerse tzung  n ich t

der abziehenden  G ase, 
die G leichung I I I  ein- 
T em p era tu r ti  in  der 
vollkom m enen W a ss e r
u n te r  1 1 0 0 °  sinken

s o l l , w enn 
e rh ä lt m an

man also t i  =  1100° 
fü r die E rm itt lu n g  der

s e tz t ,
M enge

so
w
xdes b e i den versch iedenen  T em p era tu ren  

und t 0 e iuzub lasenden  W asserdam pfos folgende 
F o rm e l:

IV. W  =
1987,6973 +  1,59441»-f-0,8470 x

+ V
2 (1780,6149 — 0,2675 to — 0,6414 x)

5727,4103 +  1,6389 to
1780,6149 — 0,2675 to — 0,6414 x

W en n  d ieselbe G askohle w ie frü h e r  zu 
G runde g e leg t w ird , dann  is t die Zusam m en
se tzu n g  d e r aus denselben e rzeu g ten  G ase, an 
genom m en, dafs sielt d ie schw eren K oh lenw asser
stoffe n ich t z e r s e tz e n :

W asserdam pf..................................  0,2244 +  0,1496 w
K o h le n sä u re ................................... 0,8809 +  0,5873 w
Schwere Kohlenwasserstoffe . . 0,0423 +  0,0282 w
K o h le n o x y d ................................... 2,4285 +  1,619.1 w
W a s s e r s to f f ..................................  0,0452 +  0,1413 w
M e t h a n ...........................................  0,2706 +  0,1804 w
Stickstoff  .......................... 2,0072 +  0,4493 w

D as G ew icht der e rfo rderlichen , 5 0  °/o S au e r
stoff en th a lten d en  L in d e -L u f t b e rech n e t sich 
w ie  fo lg t:

.,3333 +  0,7273 (0,8591 -+0,5728 w)~|
N

=  3,9162 -+ 0,8332 w.

T 1987,6973 +  1,5944 to +  0,8470 r.
I 2(1780,6149-0,2675 to -  0,6414

A us den vorstehenden- A usführungen  berech 
n e t sich die nebenstehende Z usam m enste llung  IV , 
aus w elcher die Z usam m ensetzung  der G ase bei 
den  versch iedenen  W e rte n  von w entnom m en 
w erden  kann .

Aus d ieser Z usam m enstellung  IV  sind  die 
B e trieb se rg eb n isse  e ines G ase rzeu g ers  zu en t
nehm en, in w elchen im m erw ährend  eine s a u e r 
s t o f f r e i c h e r e  oder L i n d e - L u f t  und  W a s s e r 
d a m p f  eingeb lasen  w erden , w enn beide m it T em 
p e ra tu re n  von 100  bis 1 0 0 0 °  z u r  A nw endung 
ge lan g en , und die M enge des W asserdam pfes so 
e in g e rich te t w ird , dafs die T em p era tu r t ,  min
destens 1100  0 b le ib t, und die T em p era tu r der 
abziehenden  G ase n u r w enig  schw ank t, d. h . auf 
e tw a  7 5 0 °  g eh a lten  w ird .

1. D ie Z ahlen  in  der sen k rech ten  R eihe  3 
d ieser Z usam m enste llung  IV  zeigen , dafs die ab-
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so lu te  M enge des e inzublasenden  W asserdam pfes 
vun 2 ,66  k g  bei 100  0 E ig en tem p e ra tu r au f  6 ,50  kg  
bei 10 0 0  °, d. h. n u r um 3 ,8 4 k g  oder e tw a  144 °/o 
g e s te ig e r t w erden  kann  ; die Z ahlen  in d e r sen k 
rech ten  R eihe 26 zeigen , dafs die a u f  1 k g  G as
kohle  e inzub lasende M enge W asse rd am p f n u r 
von 0 ,4 2 8  k g  au f  0 ,5 4 4  kg , d. h . n u r um 0 ,1 1 6  kg  
oder n u r e tw a  um 27 °/o durch  die T em p era tu r
erhöhung  von 100 au f  1 0 0 0  0 g e s te ig e r t w erden 
kann .

2 . D ie Z ahlen  in der sen k rech ten  R eihe 25 
ze igen , dafs dabei die M enge d e r au f 1 k g  des 
e inzub lasenden  W asserdam pfes erfo rderlichen  G as
kohle n u r von 2 ,3 3 8  k g  bei 100  0 au f  1 ,838  kg  
bei 1000  °, d. h. n u r  um 0 ,5 0 0  k g  oder e tw a 
21 %  fä llt .

3 . D ie Z ah len  in  d e r senk rech ten  R eihe 23 
ze igen , dafs dabei die W ärm em enge, w elche die 
aus 1 k g  G askohle e rzeu g te  G asm enge entw ickeln  
kann , nu r von 65 6 6  W .-E . bei 100  ° a u f  7 0 1 0  W .-E . 
bei 1 0 0 0  °, d. h . n u r um 4 4 4  W .-E . oder e tw a 
7 %  s te ig t-

4 . D ie Z ahlen  in d e r sen k rech ten  R eihe  24  
z e ig e n , dafs infolge der s te igenden  T em p era tu r 
der e ingeb lasenen  sauersto ifre ichen  oder L inde- 
L u ft und des e ingeb lasenen  W asserdam pfes von 
100 0 au f  10 0 0  0 die zu 1000  W .-E . e rfo rderliche  
M enge G askohle  n u r  von 0 ,1 5 2  k g  au f  0 ,1 4 3  kg , 
d. h . n u r um 0 ,0 0 9  k g  oder e tw a  6 °/° fü llt.

V. Es wird dem Gaserzeugor oine an Sauerstoff 
reichere, also L inde-L uft, und H ochofengas 

zugefilh rt.

W ie  im vorigen  K ap ite l findet m an bei der 
B e trac h tu n g  der V orgänge in  dem R aum e a b c d 

I. 2473 =  0,9037 ti — 0,6220 to — 0,2411 ti.

D ie V erg asu n g sp ro d u k te  von 1 k g  K ohlen
stoff m it an  50  °/o S auersto ff e n th a lten d e r L inde- 
L u ft sind  2 ,3 3 3 3  k g  K ohlenoxyd und  1 ,3 3 3 3  kg  
S tickstoff, w ozu 2 ,6 6 6 7  k g  d ieser L in d e -L u ft 
von t 0 G rad  erfo rd erlich  sind. F o lgende  G as
m engen m üssen in  dem R aum e c d e f  der schem a
tischen  F ig u r  (A bbildung 6) au f  die T em pe
ra tu r  t 2 g e b ra c h t w erden . (2 ,3 3 3 3  -f- 0 ,2 8 9 4  h 
+  0 ,2 6 5 3 h )K o h len o x y d  +  (0 ,0 0 7 3 h  - f  0 ,0 0 2 6 h )  
W assersto ff -+ (1 ,3 3 3 3  k g  - f  0 ,52301 i) S tickstoff, 
von 0 b is ts G rad  e rh itz t ,  nehm en d ieselben also an  
W ärm e au f: (2 ,3 3 3 3  +  0 ,5 5 4 7  h) 0 ,2 4 7 9  t 2 
+  0 ,0 0 9 9  h . 3 ,4 0 4 6  t 2 +  (1 ,3 3 3 3  +  0 ,5 2 3 0  h) 
0 ,2 4 4 0  t 2. E s b ringen  ab e r die 2 ,3 3 3 3  K oh len 
oxyd und die 1 ,3 3 3 3  S ticksto ff: 2 ,3 3 3 3  . 0 ,2 4 7 9  ti 
-f- 1 ,3 3 3 3  . 0 ,2 4 4 0  t i  W ärm em engen  m it;  fe rn e r 
die h k g  H ochofengase: (0 ,2 6 5 3  l n  . 0 ,2 4 7 9  
+  0 ,1 4 7 6  . 0 ,2 1 6 4  h x +  0 ,0 0 2 6  . 3 ,4 0 4 6  h x 
4 -  0 ,5 2 3 0  . 0 ,2 4 4 0  h x -j- 0 ,0 6 5 3  . 0 ,4 7 5 0  h x) 
und die 0 ,0 8 3 8  h K ohlenstoff: 0 ,0 8 3 8 h  . 0 ,2 4 1 1  t2 
m it, w äh rend  nunm ehr (1 -j- 0 ,0 8 3 8  h) K ohlen
stoff, die bis j e t z t  v e rz e h r t w urden , aus R aum
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e f  g  h  nachsinken  und  (1 +  0 ,0 8 3 8  h) ( t2 
— t 3) . 0 ,2 4 1 1  W ärm eeinhe iten  aufnehm en. E s 
is t a lso : —  3 2 0 0  . 0,147(3 h —  1043  . 0 ,0 6 5 3  h 
=  (2 ,3 3 3 3  +  0 ,5 5 4 7  h) 0 ,2 4 7 9  t ä +  0 ,0 0 9 9  h 
. 3 ,4 0 4 6  t* 4 -  (1 ,3 3 3 3  +  0 ,5 2 3 0  h) 0 ,2 4 4 0  t*
—  2 ,3 3 3 3  . 0 ,2 4 7 9  t t —  1 ,3 3 3 3  . 0 ,2 4 4 0  t {
—  (0 ,2 6 5 3  h x  . 0 ,2 4 7 9  +  0 ,1 4 7 6  . 0 ,2 1 6 4  h x
-f- 0 ,0 0 2 6  . 3 ,4 0 4 6  h  x - f  0 ,5 2 3 0  . 0 ,2 4 4 0  h x

-f 0 ,0 6 5 3  . 0 ,4 7 5 0  h x) —  0 ,0 8 3 8  h . 0 ,2 4 1 1  t ä 
4 -  (1 4 -  0 ,0 8 3 8  h) ( t2 —  t 3)  . 0 ,2 4 1 1 . H ieraus 
e n ts te h t:

II . -  579,6079 h =  (1,1448 4  0,2988 h) tj — 0,9037 t, 
— (0,2411 4  0,0202 h) t* — 0,2652 li x.

D ie T em p era tu r t 3 d e r abziehenden  G ase 
w ird  ana log  wie oben gefunden und  es is t:

( 1 + 0 ,0833h). 1,8182 . 0,2411 t3 +  (1 +  0,0838 h) 1,8182 .42  =  J (2,3333 4  0,5547 h) 
Gaskohle ( CO

0,2479 +  0X099 h . 3,4046 +  (1,3333 +  0,5230 h) 0,2+10 \

I I I .  G =

H

(0,9037 +  0,2988 h) t> — 76,3644 — 6,4008 h

N J
(G -  b).

1,3521 +  0,3355 h.

Aus den G leichungen I , I I  und I I I  kann  man 
die versch iedenen  th eo re tischen  T em p era tu ren  t , ,  
t ,  und t 3 b e rechnen ; fe rn e r  das G ew icht der 
H ochofengase h, w eiches m an bei den versch ie 
denen T em pera tu ren  to d e r sauerstoffreicheren  
L u ft und den versch iedenen  T em p era tu ren  x der

H ochofengase einb lasen  kan n , und  schliefslich  die 
dazu e rfo rd erlich e  M enge G askohle und die Zu
sam m ensetzung  der d a rau s  e rzeu g ten  G ase. Um 
den K oh lensäure- und W a sse rd a m p f-G e h a lt der 
H ochofengase v o lls tänd ig  zu  ze rse tzen , so ll t 2 
g le ich  1100  G rad  g e se tz t w erden ; dann  is t: 

2738,2100 4  0,6220 t®
a) U ■■

0,9037 und

b) h :
635,6759 — 0,2087 to — 0,3586 v 

~2 (298,2206 — 0,0890 r)
4 / 2 2 2 0 ,  
V  298,2

,9201 +  0,8410 to . [ ' 635,6759

+L
- 0,2087 to -  0,3586 t

,2206 — 0,0890 % 2 (298,2206 -  0,0890 /; T
D ie E n tg a su n g s p ro d u k te  sind d ieselben , w ie 

im vorhergehenden  T e ile . D ie V e rg a su n g sp ro 
duk te  ab e r sind  fo lgende :

Kohlenoxyd ............................  2,3333 +  0,5547 h
W asse rs to if ................................. 0,0099 h
S tick s to ff ..................................... 1,3333 4  0,5230 h

D ie Z usam m ensetzung  d e r e rzeu g ten  G ase 
is t  dem nach:

W asse rd am p f...............................0,1818 +  0,01521:
K ohlensäure................................  0,0176 4  0,0015 h
Schw. Kohlenwasserstoffe . , 0,0343 4  0,0029 h
K ohlenoxyd ................................  2,4104 4  0,5612 h
W asse rs to ff................................  0,0366 ■+ 0,0130 h
M e th an ......................................... 0,2192 4  0,0184 h
S tick s to ff..................................... 1,3730 4  0,5563 h

D as th eo re tisch e  G ew icht der v e rg a s ten  G as
kohle  b e rech n e t sich aus:

1,8182 +  0,1524 h.

M it H ilfe der vo rstehenden  A ngaben berech n e t 
sich nachfo lgende Z usam m enste llung  V.

Aus d ieser Z usam m enste llung  V sind  die B e
tr ieb se rg eh n isse  e ines G ase rzeu g ers  zu  en t
nehm en, in  w elchen im m erw ährend  eine s a u e r 
s t o f f r e i c h e r e  L u f t  und s te igende  M engen 
H o c h o f e n g a s  e ingeb lasen  w erden , w enn  beide 
m it T em p era tu ren  von 100  0 C. b is 1 0 0 0 °  C. 
zu r  A nw endung ge langen , und  die M enge des 
H ochofengases so e in g e rich te t w ird , dafs die 
T em p era tu r der abziehenden  G ase n u r w enig  
sch w an k t, d. h . au f  e tw a  8 0 0  0 C. g eh a lten  w ird .

1. D ie Z ahlen  in  d e r senk rech ten  R eihe  3 
d ieser Z usam m enstellung  V ze ig e n , dafs die 
abso lu te  M enge d e r e ingeh lasenen  H ochofengase 
von 1 ,99  k g  bei 1 0 0 °  C. E ig e n te m p e ra tu r n u r

die
ge-

a u f  3 ,67  k g  bei 1 0 0 0 °  C ., d. b. n u r um 
1 ,68  k g  oder e tw a  84°/o  g e s te ig e r t w erden 
k a n n ; die Z ahlen  in der senk rech ten  R eihe  26 
zeigen , dafs die a u f  1 k g  G askohle  e inzub lasende 
M enge H ochofengas von 0 ,9 3 8  kg  au f 1 ,5 4 2  k : 
d. h . um 1 ,0 4 0  k g  oder um 64  % durch 
T em p era tu re rh ö h u n g  von 100  a u f  1 0 0 0 °  C 
s te ig e r t w erden kann .

2. D ie Z ahlen  in  der sen k rech ten  R eihe 25 
ze igen , dafs dabei die M enge des au f 1 k g  der 
e iugeb lasenen  H ochofengase erfo rderlichen  G as
kohle von 1 ,0 6 8  k g  bei 100  0 C. n u r a u f  0 ,6 4 9  kg- 
bei 1 0 0 0 °  C., d. h , n u r um 0 ,4 1 9  k g  oder 
e tw a  39 % fä llt .

3. D ie Z ahlen  in  d e r senk rech ten  R eihe 23 
ze igen , dafs dabei die W ärm em enge, w elche die aus 
1 k g  G askohle e rzeu g te  G asm enge en tw icke ln  
k an n , von 6 5 0 8  W .-E . bei 100  » C. au f  7 2 1 4 W .-E . 
bei 1 0 0 0 °  C., d. h . n u r um 7 0 6  W .-E . oder 
e tw a  11 fo s te ig t.

4 . D ie Z ahlen  in  d e r sen k rech ten  R eihe  24 
zeigen , dafs infolge der ste igenden  T em p era tu r 
d e r e ingeb lasenen  sauersto ffre ichen  oder L inde- 
L u ft und  der e ingeh lasenen  H ochofengase von 
1 0 0 °  C. au f 1 0 0 0 °  C. die zu 10 0 0  W .-E . er
fo rderliche  M enge G askohle  n u r von 0 ,1 5 4  kg  
au f  0 ,1 3 9  kg , d. h. n u r  um 0 ,0 1 5  k g  oder 
e tw a  10°/o fä llt.

E in ig e  d e r F ra g e n , w elche ü b e r die Zahlen 
in  den Z usam m enste llungen  H  bis V au fge
w orfen  w erden  können , so llen  noch in folgendem  
b e a n tw o rte t w erden.

D er in  den M itte ilungen  d e r Zusam m en
se tz u n g  der G ase in  den senk rech ten  R eihen 5
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und 12 au ftre ten d e  W a sse rg e h a lt d e r G ase 
rü h r t  von den 10 ^  W asse r in  den G askohlen  
h e r ; diese w erden  w äh rend  der E n tg a su n g  v e r
dam pft, ab e r  n ich t z e r s e tz t , w eil dafü r die 
T em p era tu r in  der Zone d e r E n tg a su n g  n ich t 
hoch g enug  is t. D er hohe K o h len säu reg eh a lt 
in  den sen k rech ten  R eihen 6 und 13 d e r Zu
sam m enstellungen  I I  und IV  b e ru h t au f  dem V er
h ä ltn is  von’ K ohlensäure  zu K ohlenoxyd, w elches 
die A nalyse  S e ite  516  (1. S palte) ze ig t. D ieses 
V e rh ä ltn is  von K oh lensäure  zu K ohlenoxyd is t 
den B erechnungen  zu G runde g e le g t ; w enn der 
G eha lt an  K oh lensäure  n ied rig er g eh a lten  w erden  
soll, dann w urde  auch die M enge des einzu- 
b lasenden  W asserdam pfes g e rin g e r  w erden m üssen. 
D ie durch die B erechnungen  gefundenen  Stengen 
des zu ze rse tzenden  W asserdam pfes geben fü r 
d ie den B erechnungen  zu G runde g e leg ten  V er
hä ltn isse  das M aximum desselben an. D ie Zu
sam m ensetzung  d e r G ase is t  in  den senk rech ten  
R eihen  5 bis 11 der Z usam m enstellungen  I I  
bis V  nach  G ew ich tsp rozen ten  angegeben . N ur 
a lle in  au f  G rund  d e r A ngaben nach  G ew icht 
lassen  sich die fü r die P ra x is  w ich tigen  E r 
gebnisse aus d e r G asanalyse  berechnen. T eils  
aus B equem lichkeit, te ils  aus G ew ohnheit w erden 
tro tzd em  G asanalysen  gew öhnlich  n u r in  V olum en
p ro zen ten  ausged riick t. W ird  die Zusam m en
se tzu n g  nach  G ew ich tsp rozen ten  angegeben , 
dann e rsch e in t der W assersto ft’g e h a lt, w ie auch  
aus der sen k rech ten  R eihe 9 d e r Z usam m enstel
lungen  I I  und  IV  zu  ersehen  is t , se h r  n ie d r ig ; 
d ieser Schein  w ird  durch die Z ah len  in  der 
sen k rech ten  R eihe  16 d e r Z usam m enstellungen  I I  
bis IV  gehoben , in  w elchen der W assersto ff
g e h a lt in V olum enprozenten  so hoch e rsch e in t, 
w ie m an ihn  neben  einem  so g e rin g en  K ohlen
säu reg eh a lt in  ke in e r d e ra r t ig e n , d e r P ra x is  
en tstam m enden  G asanalyse  findet.

E s sei h ie r  g leich  bem erk t, dafs der W e r t  
e ines G ases am  sich ersten  nach  der M enge 
der W ärm eeinhe iten  und  nach  der T em p era tu r 
b eu rte ilt w erden  k a n n , w elche das G as bei 
se iner V erb ren n u n g  lie fe r t. E rs te re  sind in  
d er sen k rech ten  R eihe  22 und le tz te re  in  der 
sen k rech ten  R eihe  27 d iese r Z usam m enste l
lungen  I I  b is V  angegeben . D ie bem erkens
w erte s ten  E rg eb n is se  d e r B erechnungen , w elche 
in den Z usam m enste llungen  I I  b is  V  P la tz  
finden, sin d  in  d e r fo lgenden  Z usam m enste llung  V I 
w iedergegeben .

D ie V orte ile  der V erw endung  der 50  $  
S auersto ff en th a lten d en  L in d e-L u ft zeigen  sich 
g eg en ü b er den E rg eb n issen  d e r V erw endung  der 
gew öhnlichen  oder a tm osphärischen  L u ft in 
d ieser Z usam m enste llung  V I a ls  n ich t bedeutend, 
wie die in  der R eihe 17 au f  1 k g  G askohle 
en tfa llende  W ärm em enge z e ig t ,  w elche diese 
G ase en tw icke ln  können. E s is t  ab e r dabei 
n ich t zu übersehen , dafs die in  der sen k rech ten
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R eihe 2 der Z usam m enstellungen  I I  und I I I  ver- 
ze ichne ten  M engen der a tm osphärischen  L u ft, 
w elche e rw ärm t w erden  m üssen, noch einm al 
so g ro fs sind , als die M engen d e r L in d e-L u ft 
in der sen k rech ten  R eihe  2 der Zusam m en
s te llu n g en  IV  und V . D agegen  sind  die V e r
b ren n u n g s tem p era tu ren  der m it L in d e-L u ft h e r 
g e s te llte n  G ase, w ie in  der R eihe 23 der Zu
sam m enste llung  V I a u fg e fü h rt, um 2 0 0  b is 
30 0  G rad  höher, a ls  die der anderen  G ase. 
D iese hohen T em p era tu ren  w ürden  w egen unge
nügender F e u e rfe s tig k e it der S te ine  fü r indu
s tr ie l le  Z w ecke n ich t a u sg e n u tz t w erden  können. 
D ie m it L in d e-L u ft h e rg e s te llten  G ase w erden 
aber u n m itte lb a r zu r  B e l e u c h t u n g  b en u tz t 
w erden  können.

D as W a sse rg a s , w elches z u r  B eleuch tung  
der S täd te , m itte ls  der A u erb ren n er, d ien t, e r 
fo rd e rt k o s tb a re  A n lagen  und die H ers te llu n g  
desselben is t  durch die fo rtw äh rende  U m stel
lung  des B e triebes unsicher und  kostsp ie lig . 1 cbm 
des W asse rg a se s  zu r B eleuch tung  so ll 2 4 5 0  
W .-E . en tw icke ln ; die a u f  1 k g  G askohle m it 
L in d e -L u ft h e rg e s te llte  G asm enge (siehe Z usam 
m enste llung  IV ) e rzeu g t bei e iner E rw ärm u n g  der 
L in d e-L u ft und des W asserdam pfes von 1 0 0 °  C., 
nach  d e r sen k rech ten  R eihe 2 3 , w agerech to  
R eihe  1, 65 6 6  W .-E .;  nach  d e r sen k rech ten  
R eihe  2 1 , w ag erech te  R eihe 1, w erden  au f  1 k g  
G askoh le  2 ,6 7  cbm G as e rzen g t; 1 cbm d ieser 
G ase en tw ick e lt also  2 4 5 9  W .-E . W ü rd e  die 
L in d e -L u ft und d e r W asse rd am p f au f  1000  0 C. 
e rw ärm t, so w ürde 1 cbm des dam it erzeug ten  
G ases 25 4 9  W .-E . e rzeu g en ; diese G ase w ürden  
also  m indestens so g u t z u r  B eleuch tung  sein, 
a ls  das sog. W a sse rg a s . S e lb s t m it 1 cbm des 
m it L in d e-L u ft und H ochofengasen h e rg e s te llten  
G ases w ürden  nach  d e r Z usam m enstellung  V 
bei 100 0 C. E ig en tem p era tu r 2 2 4 4  W .-E ., und 
bei 1 0 0 0 °  C. 21 4 7  W .-E . e rz e u g t w erden können ; 
also  auch dieses G as w ürde zu r  B eleuch tung  be
n u tz t  w erden  können. D ie H ü tten w erk e  b rauchen  
a lso  fü r  ih re  und ih re r  N achbarn  B eleuch tung  
n ic h t e rs t E le k tr iz i tä t  m it den H ochofengasen 
zu  e rzeugen , sondern  können die dazu  nö tigen  
G ase u n m itte lb a r durch  Z e rse tzu n g  des H och
ofengases in einem  G aserzeuger lie rs te llen .

F ü r  d ie V erw endung  der G ase zu H eiz
zw ecken is t  das V erfah ren , nach w elchem  e r
h itz te  a tm osphärische  L u ft und e rh itz te  H och
ofengase in  den G ase rzeu g er geb lasen  w erden, 
jed e n fa lls  das g ü n s tig s te ; das zeigen  die Z ahlen  
der R eihen 4 , 8 , 12, 16 und  18 der Zusam m en
s te llu n g  V I.

An S te lle  des W asserdam pfes oder H och
ofengases k an n  m an auch  die A uspuffgase der 
G asm otoren, oder die A bgase der Schm elzöfen, 
oder die A bgase der W ärm öfen  im G aserzeuger 
reg en erie ren  und die zu  ze rse tzen d e  M enge der
se lben , analog  w ie in den vorhergehenden  F ä llen ,

berechnen . N atu rgem äfs mufs das G este ll der 
G ase rzeu g er, w elche m it an S auersto ff re ich e re r 
L u ft (L inde-L uft) a rb e iten  sollen , so k o n stru ie rt 
sein , dafs tro tz  der holten T em p era tu ren  t j  eine 
A u frech te rh a ltu n g  des B e trieb es, gegebenenfa lls  
m it Sclilackenabflttfs, g ew äh rle is te t w ird . W enn 
m an G aserzeuger m it g e tre n n te r  E n t-  und  V er
g asu n g  anw eiidet, e rh ö h t m an die G üte des 
G ases in  den v ie r le tz te n  F ä llen  noch dadurch 
w esen tlich , dafs m an die G askoliien z. B. m it 
der A bh itze  d e r v e rb ran n ten  G ase e n tg a s t und 
den K oks so hoch w ie m öglich ü b e rh itz t. E s 
findet dann die Z erse tzu n g  und  B ildung  der 
G ase u n te r  a llen  U m ständen u n te r  den g ü n stig sten  
B ed ingungen  s ta t t ,  und es w ird  der W asse r-  
dam pf, vom W asse rg eh a lte  der K ohlen h e rrü h 
rend , z e rse tz t, w äh ren d  bei den S chach tgenera
to ren  der ganze  W a sse rg e h a lt der K ohlen sich 
als W asse rd am p f in  den abziehenden  G asen w ieder
findet, d ieselben verd ü n n t und den W ärm ew ert 
derselben  bedeu tend  h e ru n te rd rü ck t. M an w ird  
also  a u f  a lle  F ä lle  in  deii G en era to ren  m it ge
tre n n te r  E n t- und V ergasung  ein g leichm äfsigeres 
G as w egen der Z erse tzung  des den K ohlen a n 
haftenden  G ases e rh a lten . D abei is t ein H ängen 
d e r B esch ickung  im G en era to r, w elches fü r den 
B etrieb  d e r G asm otoren  so s tö rend  w irken  kann , 
beim  G en era to r m it g e tre n n te r  E n t-  und  V e r
g asu n g  und m it m echan ischer B esch ickung  au s
geschlossen . D ie G ase der in V orstehendem  
behandelten  B etriebsw eisen  d e r G ase rzeu g er sind 
zu b en u tze n :

1. in  W ärm - und Schm elzöfen der F a b rik e n ;
2. in H eiz- und K ochöfen der W o h n u n g e n ;
3. in  G asm aschinen a lle r  A rt und G röfsen:

a) in  feststehenden  M aschinen,
b) in L okom obilen,
c) in Schiffsm aschinen,
d) in  L okom otiven,

4. zu r  B eleuch tung  m itte ls  G lühkö rper, z . B. 
A uerb renner.

F ü r  a lle  diese versch iedenen  V erb rauchszw ecke  
geben  die vorstehenden  R echnungen  den W eg  
an , au f  w elchem  m an m it der g e rin g s ten  K ohlen
m enge G as m it der g rö fsten  verw endbaren  
W ärm em enge e rzeu g t. U n te r B erücksich tigung  
der E rg eb n isse  d ieser R echnungen  w ird  m an die 
K osten  a lle r  vo rstehenden  V erw endungszw ecke 
b illig e r e in rich ten  können. D ie S tah le rzeu g u n g  
in M artinöfen  is t a u f  dem besten  W ege, die 
E rzeu g u n g  im K o n v erte r zu v e rd rän g en ; diese 
W an d lu n g  w ird  noch b esch leu n ig t w erden , w enn 
m an fü r  die G ase rzeu g er d e r M artinö fen  n ich t 
m ehr a lle rb e s te , te u re  G askohle , so n d ern  die 
n u r den v ie r ten  T e il kostende  G asgruskoh le  
verw enden w ird . Den W ettb ew erb  des M artin 
s tah ls  gegen  K o n v e rte rs ta h l u n te rs tü tz e n  dessen 
überw iegende G üte und die M öglichkeit, diese 
im basischen  M artinofen  zu erzeugen , ohne vom
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P h o sp h o rg eh a lte  d e r fiir die E rzeu g u n g  des 
T hom asroheisens e rfo rderlichen  E rz e  ab h än g ig  j 
zu sein . D ie V erw endung  so lcher G ase in  den 
S täd ten  zu H eizungen  a lle r  A rt und zu r  B e
leu ch tu n g  is t  n u r noch eine F ra g e  d e r Z e it; 
es is t  auch n ich t ausgesch lossen , da is  ein B ren n er 
erfunden  w ird , der schon in  den T em p era tu ren  
g u t leu ch te t, w elche beim V erb rennen  d e r im 
V orstehenden  b erech n e ten  G ase d e r Zusam m en
s te llu n g en  I I  und IH  e rre ic h t w erden  können.

D er B au  der G asm aschinen h a t  in den le tz te n  
Ja h re n  schon solche F o r ts c h r i tte  gem ach t, dafs 
die V erw endung  von G as sow ohl zum  E isen 
b ah n - a ls  S ch iffsbetriebe in  A ussich t genom m en 
w erden  kan n . W en n  die P e rsonenbefö rderung  
a u f  der E isenbahn  n ic h t durch  die E le k tr iz i tä t  
übernom m en w erden  so llte , w ä re  die Ü bernahm e 
des B e trieb es  der L okom otiven d u rch  G as fü r 
P e rso n en zü g e  hö ch st w illkom m en. Noch vor 
35  J a h re n  w ag ten  es die E isenbahnen  n ich t, 
die Lokom otivon m it K ohlen  zu  h e iz e n ; dam als 
fu h r  m an a u f  der E isenbahn  M enschen n u r m it 
L okom otiven, w elche m it K oks g eh e iz t w urden ,

ohne sie du rch  R auch  und  S taub  zu  b e läs tig en .
: W enn d e r D am pfkessel v ie lle ich t auch  n ich t 

g anz  v e rd rä n g t w erden  w ird , w as vom S tan d 
pu n k te  des T echn ikers  n u r  zu  w ünschen w äre, 
w eil es der g e fäh rlich s te  A p p a ra t is t, dessen 
e r  heu te  noch bedarf, so w ird  doch seine V e r
d rän g u n g  n a tu rgem äfs  ra sc h e r  v o raussch re iten , 
a ls  seine E in fü h ru n g .

W enn  die Schiffsm aschinen u n se re r K rieg s
m arine  m it G as b e trieb en  w erden k ö nn ten , so 
w ürden  die D am pfkesse l und ih re  L e itungen  
m it den hochgespann ten  D äm pfen, m it allen 
ih ren  G efahren  b e se itig t sein . W e il die durch  
G as be trieb en en  M aschinen n u r  die H ä lfte  der 
K ohlen b rauchen , w ie die du rch  D am pf b e tr ie 
benen  Schiffsm aschinen, re ic h t d e r K o h len v o rra t 
der le tz te re n , d. h. das F assungsverm ögen  ih re r  
K oh lenbunker, fü r  die doppelte E n tfe rn u n g  aus, 
d. h. d e r „A k tio n s ra d iu s“ der Schiffe w ird  au f 
das D oppelte  v e rg rö fse rt.

W äh ren d  das abgelau fene  J a h rh u n d e r t in 
dem Z eichen des D am pfes s tan d , w ird  das lau 
fende J a h rh u n d e r t im Z eichen des G ases stehen .

Aus Ludwig Becks Geschichte des Eisens.

Das in diesen B lättern bereits öfter —  zuletzt 
im  Jah rg an g  1 899 , Seite 28  —  besprochene Buch 
liegt nunm ehr vollendet in fünf stattlichen Bänden 
vor uns.

Die früher über den F ortgang  des W erks ge
gebenen M itteilungen schlossen m it dem Jah re  1850 
ab . Der Schliffs des vierten Bandes um fufst nu n 
m ehr die Geschichte der Jah re  1851 bis 1860 . 
Dieser Z eitraum  bildet, w ie Beck sag t, eine der 
w ichtigsten Dekaden in der G eschichte der E isen
industrie. Sie beginnt m it der ersten W eltausstel
lung, und in sie fällt die folgenreiche Erfindung 
H e n r y  B e s s e m e r s ,  w eiche eine vollständige Um 
w älzung in der E isenindustrie hervorgerufen und 
dieser eine ungeahnte  Entw icklung gegeben ha t.

Die Industrieausstellung aller Völker zu London 
im Jah re  1S51 nennt der Verfasser eins der 
gröfsten und erfreulichsten Ereignisse des 19. Ja h r
hunderts, eine Leuchte des Friedens, w elche die 
schw arzen Schatten  der Zw ietracht und die blu
tigen K äm pfe jenes Jah rh u n d erts  überstrah lt. Ge
w erbeausstellungen der einzelnen L änder w aren 
schon viele vorausgegangen, und  ih re  segensreiche 
W irkung auf die Entw icklung der Industrie der be
treffenden L änder w a r zum allgem einen Bewufstsein 
gekom m en. A ber in der nationalen B eschränkung 
lag  eine Einseitigkeit, ja  eine V ergew altigung (?) 
des W esens der Industrie als K unst und W issen
schaft, welche ih re r N atu r nach in ternational ist

und nu r in der Loslösung von nationaler Be
sch ränkung  ihre volle K raft entfalten  kann. Diese 
erhabene Auffassung der Industrie stand  allerdings 
im  W iderspruche m it den überlieferten A nschau
ungen, aber einm al als G rundsatz erfafst, w urde 
sie sofort m it B egeisterung ergriffen, weil sie 
eine W ahrheit w ar und ein Fortsch ritt auf dem 
Gebiete der E rkenntnis. Der P lan  der V eranstal
tung der A usstellung ging vom Prinzregenten 
A l b e r t  aus. „Die A usstellung des Jah res 1 8 5 1 “, 
sag te  er in einer Festrede, „soll uns ein treues 
Zeugnis und ein lebendiges Bild von dem jenigen 
S tandpunkte  der E ntw icklung geben, zu w elchem  
die ganze M enschheit gelang t ist, und einen neuen 
H öhepunkt, von w elchem  aus alle Völker ihre 
ferneren B estrebungen in gewisse R ichtungen zu 
bringen verm ögen .“ F ü r die E isenindustrie w ar 
die Londoner W eltausstellung  von 1851 ein E r
eignis von allergröfster W ichtigkeit. D urch sie 
w urde zum  erstenm al die M assenstahlbereitung 
der W elt vor A ugen geführt. A l f r e d  K r u p p  in 
Essen w a r es, der den gröfsten Erfolg durch 
seine grofsen und vorzüglichen G ufsstahlstücke 
errang , denen selbst England, die H eim at der 
G ufstahldarstellung, nichts Ä hnliches zur Seite stellen 
konnte. Sein gröfster Block w og 2 1 5 0  kg, —  n u r 
2 1 5 0  kg, w ürde m an heu te  zu sagen geneigtsein —  
aber dam als erschien ein solcher Block als etw as ganz 
A ufserordentliches, nie D agew esenes. Die F irm a
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F r ie d r i c h  K ru p p  erhielt denn auch allein von 
allen Stahlfabriken die höchste Auszeichnung, die 
grofse Verdienstmedaille, während die berühmten 
Sheffielder Fabriken sich mit zw eiten. Preisen 
begnügen mufsten.

Auch wichtige Fortschritte im Laboratorium 
und im Betriebe sind im Laufe des Jahrzehnts 1851 
bis 1860 zu verzeichnen. E g g e r tz  erfand diekolori- 
metrische Schwefelbestimmung, S o n n e n s c h e in  
die Phosphorbestim mung durch Moiybdatlösung. 
Beim Hochofenbetriebe fing man an, die Be
schickungen stöchiometrisch zu berechnen, w äh
rend man bisher sich lediglich auf den blinden Ver
such verlassen hatte. Im Jahre 1856 aber nahm 
F r i e d r i c h  S ie m e n s  sein wichtiges Patent auf die 
Anwendung der sogenannten Regeneratoren für Gas
feuerungen, und 1857 erhielt A lf re d  C o w p e r  
sein Patent auf die Anwendung des den Siemensfeue
rungen zu Grunde liegenden Verfahrens für die 
Erhitzung des Gebläsewindes bei Hochöfen. Dafs 
erst sehr viele Schwierigkeiten überwunden werden 
mufsten, bis die Cowper-Winderhitzer sich als lebens
fähig erwiesen, ist bekannt.

Den Eisengiefsereien erwuchs durch Einführung 
des I re la n d -K u p o lo fe n s  (Patente vom 25. Juli 
1853 und 28. August 1858) und der Schleuder
gebläse (Ventilatoren) ein wesentlicher Nutzen. 
Aucli Formmaschinen für Röhren, Scliienenstühle, 
Zahnräder fanden in jener Zeit Eingang. Von 
sehr grofser Bedeutung aber w ar die Erfindung 
des Stahlgusses durch J a k o b  M ey er, Direktor 
des Bochumer Vereins, im Jahre 1855.

Im Jahre 1859 baute H a s w e ll seine Schmiede
presse, welche zum erstenmal mit Erfolg die 
Aufgabe löste, W asserdruck für die Bearbeitung 
des schmiedbaren Eisens an Stelle der Hämmer 
zu benutzen; in Amerika erfand F r i t z  etwa zu 
derselben Zeit das nach ihm benannte Blockwalz
werk mit beweglichen Rollenlischen und eigenem 
Antrieb der Rollen.

H e n ry  B e s s e m e r ,  über dessen Lebenslauf und 
Erfolge in „Stahl und Eisen“ 1898, Seite 301, 
ausführlicher berichtet wurde, erfand sein Ver
fahren um die Mitte des sechsten Jahrzehnts. 
Dafs es vierjähriger vergeblicher Versuche bedurfte, 
bis es sich als brauchbar erweisen konnte, dürfte 
bekannt sein. „Es wurden auf vielen Eisenhütten 
Versuche nach meinem Verfahren gem acht,“ so 
erzählte später Bessemer selbst, „aber alle fielen 
schlecht aus, so dafs die anfangs sehr grofsen 
Erwartungen einer sehr kühlen Nüchternheit Platz 
machten. Jeder behauptete, das Ding könne nicht 
gehen. Ich machte dann 2^2 Jahre lang Ver
suche in grofsem Mafsstabe, die mich 16000  £  
kosteten.“ Im Jahre 1859 errichtete er dann in 
Gemeinschaft mit G a llo w a y  eine eigene Fabrik in 
Sheffield, und 1860 nahm er ein Patent auf die jetzt 
allgemein eingeführte Form des Konverters. Sehr 
ausführlich sind in Becks Buche alle die inzwischen 
angestellten Versuche und Mifserfolge geschildert.

Den Schlufs des vierten Bandes bilden wiederum,
! wie in den früheren Abschnitten, Mitteilungen 

über die Entwicklung des Eisenhültenbetriebes 
in den einzelnen Ländern während der Jahre 1851 
bis 1S60.

In dem fünften, 1417 Seiten umfassenden 
Bande wird nunm ehr die Geschichte des Eisens 
vom Jahre 1S60 an bis zum Schlüsse des neun
zehnten Jahrhunderts behandelt. Beim Beginne 
dieses Zeitabschnittes hatte der Verfasser bereits 
seine fachmännische Ausbildung erhalten, und er 
sah deshalb mit eigenem sachkundigem Blicke 
die liier geschilderten Ereignisse sieh entwickeln; 
umfänglicher als je ist die Fachliteratur geworden. 
Aber schwieriger als bei der Schilderung längst 
erprobter Verfahren ist es, liier Kritik zu üben 
und die Spreu von dem Weizen zu sondern. Alle 
diese Umstände machen es erklärlich, dafs dieser 
letzte Band der Geschichte des Eisens mit grö- 
fserer Breite behandelt ist als die früheren, und 
wenn vielleicht manche innerhalb des in Rede 
stehenden Zeitabschnitts gemachte Vorschläge und 
Versuche, deren Bedeutungslosigkeit klar zu Tage 
lag, ohne Schädigung des W ertes des Buchs 
hätten unerwähnt bleiben können, so findet der 
Verfasser genügende Rechtfertigung durch sein 
Bestreben, tunlichst vollständig das Leben und 
Treiben in den Eisenhütten während der letzten 
vierzig Jahre des 19. Jahrhunderts zu schildern.

Der ganze Band zerfällt wieder in zwei Haupt
abschnitte, deren erster die Zeit von 1861 bis 
1870 umfafst. Das in dem vorhergegangenen 
Jahrzehnt erfundene Bessemerverfahren und die 
Siemensfeuerungen kamen erst in diesem Zeit
abschnitte zur Geltung und vollen Entfaltung, 
und die durch Einführung der Siemensfeuerungen 
gewonnene Möglichkeit, höhere Tem peraturen als 
zuvor in Flammöfen zu erzeugen, gab Veranlas
sung zur Erfindung des so bedeutungsvoll gewor
denen M a r t in v e r fa h re n s .  Krupps Stahlgeschütze 
kamen während des dänischen Krieges im Jahre 1864 
zum erstenmal zur Geltung, und eisengepanzerte 
Schlachtschiffe verdrängten rasch die Holzschiffe, 
nachdem deren Wehrlosigkeit gegen moderne 
Artillerie durch die Vernichtung der türkischen 
Flotte bei Sinope im Jahre 1853 unwiderleglich 
erwiesen worden war.

In dem zweiten Abschnitte des fünften Bandes 
wird die Zeit von 1871 bis 1900 behandelt, 
also die neueste Zeit in der Entwicklung der 
Eisenindustrie. Sie steht an Grofsartigkeit der 
Fortschritte hinter keiner früheren Periode zurück 
und übertrifft sie alle an Zahl der Erfindungen, 
der wissenschaftlichen Untersuchungen und litera
rischen Arbeiten. Der zuvor begonnene Kampf 
des Schweifseisens gegen das Flufseisen endigte 
in diesen Jahren mit dem Siege des Fiufseisens, 
von welchem im Jahre 1899 20 Millionen Tonnen 
mehr als vom Schweifseisen erzeugt wurden. 
W elche grofsen Fortschritte im einzelnen in den
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verschiedenen Zweigen des Eisenhüttenbetriebes 
gemacht wurden, ist zu allgemein bekannt, als 
dafs hier ein näheres Eingehen auf den Inhalt 
des betreffenden Abschnitts am Platze sein könnte. 
Nur an die Erfindung des T h o m a s v e r f a h r e n s  1 
im Jahre 187S möge ausdrücklich erinnert werden, 
welches gerade fiir Deutschland von so erheblicher 
Bedeutung geworden ist. Auch der fünfte Band 
schliefst mit einer Schilderung, wie sich in den i 
einzelnen Ländern der Eisenliüttenbetrieb ent
wickelte. —

Fünfundzwanzig Jahre seines Lebens hat der 
Verfasser auf die Bearbeitung des grofsen Buchs 
verw endet; viele Jahre zuvor ist er jedenfalls mit 
dem Sammeln des Stoffs beschäftigt gewesen. 
W er selbst schriftstellerisch tätig ist und dabei 
erfahren hat, welche Mühe oft das Aufsuchen 
einer einzigen Quelle bereitet, weifs den Fleifs 
zu würdigen, mit dem hier Tausende von Literatur
erzeugnissen aufgesucht, durchgesehen und gesichtet

wurden, und dieser Fleifs verdient um so mehr 
Bewunderung, als dem Verfasser die Benutzung 
öffentlicher Bibliotheken nicht so bequem gemacht 
war, wie z. B. den Lehrern an Hochschulen. Dafs 
hier und da vielleicht eine etwas andere Art und 
Weise der Einteilung des Stoffs wünschenswert 
wäre, dafs auch ab und an kleine Irrungen sich 
eingeschlichen haben, wird niemand besser wissen, 
als der gewissenhafte Verfasser se lbst; betrachtet 
man aber die Leistung im grofsen und ganzen, 
so wird ein jeder zugeben, dafs hier ein Werk 
geschaffen worden ist, welches in unserer Fach
literatur seinesgleichen nicht besitzt, ein Denk
mal deutschen Fleifses und deutscher Gründlich
keit, welches den Verfasser um Jahrhunderte über
leben wird, eine Quelle auch für die Forscher 
später Zeiten, welche den Namen L u d w ig  B eck 
stets in Ehren halten werden.

Ein Glück auf! zu dem fröhlichen Gelingen.
Ledebur.

Bericht über in- und ausländische Patente.

D eutsche R eichspatente.

Kl. 10 a, N r. 136676, von 5. Dezember 1901. 
H u g o  K u t s c h e r  i n  H e r n e  i n  W estf. Liegender 
Koksofen.

Bei den Koksöfen mit Unterfeuerung gemäfs Patent 
88200 (vergl. „Stahl und Eisen“ 1896 S. 927) erfolgt die 
Beheizung der Ofen durch eine Anzahl von nach A rt 
eines Bunsenbrenners funktionierenden Gaszuleitungs

rohren, die von in begehbaren Kanälen angeordneten 
Gasrohren abgezweigt sind. Gemäfs vorliegender 
Neuerung sind letztere Rohre r herausziehbar gemacht. 
Bei vorkommenden Reinigungen werden sie heraus
gezogen, wodurch sich die Möglichkeit ergibt, den sie 
aufnehmenden Kanälen k , die nicht mehr begehbar 
zu sein brauchen, kleinere Abmessungen zu geben.

Kl. 10b, N r. 13532(5, vom 25. August 1900. 
W illi .  N e u e  und R. S c l i me i s s e r  i n H a l l e  a. d.Saale. 
Verfahren zum  Binden und Trocknen von B raun
kohlen und anderer Kohlenmaterialien.

Das Abbinden bezw. Trocknen des geformten 
Kohlenmatcriales, wie Braunkohle, Briketts, Kohlen
steine und dergl., soll dadurch beschleunigt werden, dafs 
den Brennstoffen vor oder bei der Formung gemahlener,

gobrannter Kalk zugesetzt wird (etwa 8 bis 12 °/o). 
Bei der Ablöschung des Kalkes durch das im Brennstoff 
enthaltene W asser wird so viel Wärme entwickelt, dafs 
der gröfste Teil des W assers verdampft.

K l. 2 4 a , N r. 135020, vom 5. Oktober 1901. 
R. H e r r  m a n n  in M a g d e b u r g .  Zugschieber fü r  Feue
rungsanlagen.

Der Zugschieber besteht aus einem spiralförmig 
aus der P latte a herausgeschnittenen, jedoch noch mit 
ih r verbundenen Band, das mit seinem inneren Teil

an einer bewegbaren 
Stange c befestigt 
ist. Durch entspre
chende Verschiebung 
derselben wird der 

D urchgangsquer- 
schnitt für die Ab
gase geregelt.

Kl. 7 a ,  N r. 130712, vom 19. Dezember 1900. 
W i l l i a m  C. C r o n e m e y e r  i n  Mc  K e e s p o r t  
(V. St. A.). Walzwerksanlage zum  Auswalzen von 
Blechen aus Platinen, ohne die Bleche zusammenzu
falten.

Gegenstand der amerikanischen Patente Nr. 664128 
und 664129; vergl. „Stahl und Eisen“ 1902, Seite 111.

K l. 18 b, N r. 136421, vom 31. März 1901. Br u n o  
J a n s e n  in Me i n i n g e n .  Verfahren zu r  Herstellung 
einet zum unmittelbaren Gieften von Fräsern geeigneten, 
härtbaren Werkzeugstahls.

Abfallstahl wird mit Roheisen im Tiegel einge
schmolzen, und der überflüssige Kohlenstoff des Metall
bades durch Pnddeln, z. B. durch tüchtiges Umrühren 
des Tiegelinhaltes bei geöffnetem Tiegel wieder abge
schieden. Der Stahl wird dann zu Fräsern vergossen 
und soll ein derartig gleichmäfsiges Gefüge und eine 
so grofse Bearbeitungsfähigkeit besitzen, dafs es nicht 
nötig ist, die W erkstücke vor der Bearbeitung aus
zuglühen.
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Kl. 5d , N r. 134967, vom 18. September 1901, 
Zusatz zu Nr. 133454; vergl. „Stahl und Eisen“ 1903 
Seite 216. G u te ll o f f  n u n g s  liii 11 e, A k t i e n v e r e i n  
f ü r  B e r g b a u  u n d  H ü f t e n b e t r i e b  i n  O b e r 
h a u s e n  (Rhld.). Wetterschacht mit Fördereinrichtung.

Der stete Abschlufs zwischen dem Depressions
oder Kompressionsraum und der üufscren Luft wird 
gebildet durch die Trommelfliigel « eines Kreisel
wippers bekannter Bauart nnd die W andung des Trommel
gehäuses c, wobei auf dem W ipper in entsprechenden 
Abständen Dichtungsstreifen k  angeordnet sind.

K l. 40a, N r. 135575, vom 5. Februar 1901. 
S o c i e t ä  d i  P e r t u s o l a ,  L t d . ,  i n  P e r t u s o l a  
(Italien). Itöstofen mit drehbarem Herd.

Der Röstofen besitzt einen runden drehbaren 
Herd h, der mittels Rollen r  auf einer Plattform p  
drehbar gelagert ist. Diese Plattform wird von einem

Kolben k  getragen, welcher sich in dem hydraulischen 
Cylinder führt. Durch Zu- oder Ablassen von Druck
wasser wird die Plattform p  und damit der Herd h 
gehoben oder gesenkt. Hierdurch läfst sich die Tem
peratur des Röstgutes regeln, indem die Heizgase der 
Feuerung f  bei angehobenem' Herde stärker als bei 
gesenktem Herde auf das Röstgut einwirken.

Kl. 10a, Nr. 134972, vom 7. November 1899. 
S o c i é t é  A n o n y m e  d e s  c o m b u s t i b l e s  i n t e n 
s i f s  i n  B r ü s s e l .  Verfahren zu r  Darstellung von 
druckfestem Schmelzkoks.

Stein- und Braunkohlen, welche für sich allein 
keinen Hochofenkoks ergeben würden, werden mit 
4 bis 15 % Holzteer, (1er durch Alkalien verseift 
worden ist, vermischt und dann in gewöhnlicher Weise 
in Koksöfen verkokt. Der verseifte Holzteer zersetzt 
sich erst bei hoher Temperatur und gibt wie ein 
Kohlehydrat nascierenden Graphit frei, der sich in 
den Poren des Kokskörpers festsetzt und die einzelnen 
Teilchen desselben zusammenschweifst. Steinkohlen, 
deren flüchtige Bestandteile bei niedriger Temperatur 
destillieren, kann man anfserdera noch fein pulve
risiertes Kolophonium zusetzen, dessen Destillation 
hei der Temperatur beginnt, bei welcher die flüch
tigen Bestandteile der Kohle aufhören zu destillieren.

Kl. 4Sb, N r. 134S63, vom 14. Mai 1901, Zusatz 
zu Nr. 129 212; vergl. „Stahl und Eisen“ 1902 S. 903 
A l e x a n d e r  W a t z l  u n d  L u d w i g  F r a n k e n  s c h  w e r t  
in N ü r n b e r g .  Verfahren zum iberziehen von 
Metallen m it anderen Metallen durch Aufschmelzen.

Zun) Überziehen kompliziert profilierter Metalle 
werden letztere, nachdem sie von allen Unreinigkeiten 
und Oxyden gesäubert und erforderlichenfalls mit 
Desoxydationsmitteln bestrichen sind, in einer feuer
festen Stahlform mit dem Überzugsmetall umgossen. 
Die feste und allseitige Vereinigung beider Metalle 
erfolgt sodann nach dem Verfahren des Hauptpatentes.

K l. 31 a, Nr. 135044, vom 
24. Juli 1901. A l f r e d  
F r i e d e b e r g  i n  B e r l i n .  
Tiegelofen m it beweglichem 
Boden.

Der Eisenmantel 6 ist über 
die Schamotteausfütterung a 
hinaus verlängert. Der be
wegliche Ofenboden c dichtet 
gegen Mantel b ab. Seine zur 
Aufnahme des Brennstoffes 
dienende P latte«  besitzt ge
ringeren Durchmesser als der 
Mantel b. Der verbleibende 
freie Raum r  dient als W ind
kasten für den durch m zu
strömenden Wind.

K l. 24 f, N r. 135169, vom 20. Oktober 1901. 
H e r m a n n  Z u t t  i n  M a n n h e i m .  Feuerbrückc fü r  
H'an derrostfeuerungen.

Bei Wanderrosten ist die Feucrbrticke f  dem Ver
brennen stark ausgesetzt. Um dies zu vermeiden, ist 
dieselbe gernäfs vorliegender Erfindung aus einzelnen

Ringen hergestellt, welche über eine Stange s  mit 
grofsem Spiel gesteckt sind. Diese Stange lagert in 
den offenen Lagern l des Rostwagens w. Beim Be
wegen des W anderrostes heben Schlacke und Asche, 
welche an dem Rost haften, die unmittelbar auf dem 
Rost liegenden Ringe f  an und drehen sie, wodurch 
immer neue Stellen derselben dem Feuer ausgesetzt 
werden.

K l.lS a , Nr. 185141, vom7. Juni 1901. J. K o e n i g e r  
in K ö l n  a. Rh. Verfahren zu r Herstellung wetterfester 
und verhüttungsfähiger Briketts aus sandartigen oder 
mulmigen Erzen u. dergl.

Die zu brikettierenden Stoffe werden trocken mit 
Kalk, Magnesit und Borax in berechneten Mengen ver
setzt und dann mit einer Auflösung von roher Schwefel
säure in W asser nach festgesetztem Verhältnis durch
gemischt. Die Masse wird hierauf in Formen geprefst 
und die Briketts an der Luft getrocknet. Zu 100 kg 
Erz mit 50 bis 60 %  Eisen werden etwa 18,2 kg Kalk 
(CaO), 2,6 bis 4,5 kg Magnesit (MgCOs), 2,1 bis 4,2 kg 
Borax (Naa Bj 0?), 5 bis 8 Teile Schwefelsäureanhydrid 
(S Os), 25 und mehr Teile W asser (II. 0 ) verwendet.
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Patente der Ver. Staaten Am erikas.

N r. G93104. J o h n  F.  ß u d k  e i n  C a n o n s -  
b u r g ,  Pa. Gestell zum  Transportieren und Auf- 
bewahren von Walzen.

Das Gestell besteht aus zwei wagerechten Trägern /, 
aus je  zwei Schienen, zwischen denen vier senkrechte 
Träger u und v stehen, wovon zwei, z. ß . «, umklapp-

bar angeordnet 
und oben durch 
Schleifen s mit 
den Trägern v ver
bunden sind. Die 
vier Träger kön
nen mit Bügeln b 
an die Haken h 
eines oberen Ge
stells angebängt 
werden, an wel
chem bei k  ein 
Kran oder dcrgl. 
anfafst. Die Bügel 
b werden durch 
Stücke c zwischen 
Schienen i ge
halten. Beim Ent
nehmen von W al

zen aus dem Gerüst werden die Träger u nieder
geklappt, nebst t unter die Walzen geschoben, darauf 
wieder aufgerichtet, durch s an v befestigt und das 
Traggestell mit Hilfe des oberen Gestells an einem 
Kran oder dergl. aufgehängt, so dafs die Walzen nach 
Abrücken der einen Gerüstseitc aus dem Gerüst ent
fernt werden können. Die Walzen werden beim Nicht-

febrauch zwcckmäfsig in dem Gestell liegend auf- 
ewahrt.

N r. 691 474. L u t t e r  L i n c o l n  in B o s t o n ,  Mass .  
Abstich fü r  Hoch- oder Kupolöfen.

Damit das geschmolzene Eisen nicht mit dem der 
W indpressung entsprechenden, unbequemen Druck aus 
dem Abstich austritt, ist ein Behälter b an den Ofen o 
angebaut, in welchem das Eisen nach dem Gesetz der 
kommunizierenden Röhren bis zur Rinne r  aufsteigt

und durch diese ohne Druck ausfliefst, während es im 
Herd bis zum Schlackenabstich s steht. Der Behälter 
ist mit einer Einrichtung versehen, um darin über dem 
Flüssigkcitsspiegel Luftpressung zu erzeugen. Durch 
diese Kann der Inhalt von b in den Herd zurück
gedrückt werden, wenn er zu kalt geworden ist. Den 
Pumpenstöfsen entsprechend oszilliert das Eisen ein 
wenig zwischen o und 6, was die Durchmischung be
günstigt.

Nr. 695182. J a m e s  D. S w i n d e l l  in P i t t s  
bür g ,  Pa. Regenerativ-Puddelofen.

Der Herd a ist an den Seiten mit einem wasser
gekühlten Doppelmantel von solcher Gestalt bekleidet, 
dafs der Herdumrifs ein Oblong bildet (in der Zeich
nung längs der kleinsten Achse geschnitten), b ist eine 
der Arbeitstüren, r  s sind Luftkanäle, l m  Gaskanäle, 
g h und i k  die zugehörigen Regeneratorkammern. Der 
Ofen wird mit wechselnder Flammenrichtung betrieben, 
wobei durch geeignete Stellung von Ventilen der gröfste

Zu demselben Zweck sind die Fächerwerke i k  seit
wärts von den aus dem Herdraum niederführenden 
Gaskanalstrecken l m angeordnet und seitlich durch 
eine W and dagegen abgeschlossen, so dafs die durch l m 
niederfallenden Flugstaubteilchen sich bei « o sammeln.

Nr. 692 746. S a m u e l  T. W e l l m a n ,  C h a r l e s
H. W e l l m a n  u n d  J o h n  W.  S e a v e r ,  C l c v e l a n d ,  
Ohio. Vorrichtung zum  gleichzeitigen Ausstößen und  
Beschicken von Koksöfen.

Auf dem W agen tv wird zwischen seitlich ver
schiebbaren Seitenwänden s und auf dem durch Zahn
rad z  vorwärts verschiebbaren Boden b die einzutragende 
Kohle so aufgebracht, dafs der Stapel seine Form 
behält, wenn die Seitenwände ein wenig abgeriiekt

werden. Auf dem vorderen Ende des Bodens b ist 
eine Ausstofsvorrichtung a lose aufgesteckt, welche, 
wenn b vorbewegt wird, den Koks aus dem Ofen o 
ausstöfst, wobei gleichzeitig die neue Kohle cingeführt 
wird. Darauf werden dio Türen t und u  herabgelasscn, 
« an einer Laufkatze l angehängt und b zurückgezogen, 
so dafs a an der Laufkatze aufgehäugt und die Kohle 
im Ofen bleibt, l wird um den Ofen herum wieder 
auf die vordere Seite des Ofens gebracht.

N r. 692240. S. C. Co 11 in  in  P h i l a d e l p h i a .  
Vorrichtung zum  Anschließen kippbarer Öfen an die 
Gas- und Luftleitung.

a stellt einen Ofen etwa von der A rt der kipp
baren Puddelöfen dar. b ist eine der Zuleitungen,

z. B. die für Gas. 
Sie ist mit dem 

Ofen durch ein 
feuerfestes Knie
stück c in Metall
mantel verbunden, 
der mit Kühlmän
teln bei d und e 
versehen ist. Das 
Kühlwasser strömt 
durch f z u  und nach 
dem Ringgefiifs g 
ab, welches zusam

men mit dem Flantsch h des Knies einen Wasser- 
verschlufs bildet. Soll der Ofen gekippt werden, 
so wird das Knie abgerückt (vergl. punktierte Stellung), 
wobei es mit Rädern i auf geeigneten Schienen rollt.

Teil der Flammengase durch r bezw. s, der kleinere 
durch l bezw. m  abgeführt wird. Damit die Regenera
toren nicht von Flugstaub und dergl. verstopft werden, 
sind in den Luftkanälen W assertröge c an solchen 
Stellen angebracht, dafs die über die Brücken d bezw. e 
fliegenden Teilchen von ihnen aufgefangen werden.
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S t a t i s t i s c h e s .

Einfuhr und Ausfuhr des Deutschen Reiches.

E i n  t 'n l)  i-
Januar/Februar

A u s f u h r
Januar/Februar

1902 1903 1902 1903

E rze: i t t t
Eisenerze, stark eisenhaltige Konverterschlacken 379 733 534493 389 218 554 953
Schlacken von Erzen, Schlackeu-Filze, -Wolle . . 129 696 151 381 3 020 3 123
Thomasschlacken, gemahlen (Thomasphosphatmehl) 9 793 13912 13 202 19 130

ltohelsen, Abfiille und Halbfabrikate:
Brucheisen und E isenab fä lle ...................................... 3 363 6 304 37 375 14 743
R o h e i s e n ......................................................................... 19311 16 384 51 272 74 587
Luppeneisen, Rohschienen, B lö c k e .......................... 102 483 75 461 128 819

Roheisen, Abfälle u. H albfabrikate zusammen 22 775 23 171 164 108 218 149
Fabrikate wie Fassoneisen, Schienen, B leche 

u. s. w . :
Eck- und W inkeleisen................................................... 33 16 51 492 58 093
Eisenbahnlaschen, Schwellen etc................................. 1 1 7 095 10787
U n te r la g sp la tte n ............................................................ 3 3 428 168
E isen b ah n sch ien en ........................................................ 22 10 43 990 67 184
Schmiedbares Eisen in Stäben etc., Radkranz-,

Pflugschareneisen........................................................ 3 234 3 821 61 537 61497
Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 246 181 47 130 46 800
Desgl. poliert, gefirnifst etc........................................... 235 199 1 404 1 758
W eifsblech......................................................................... 1 469 3 086 35 24
Eisendraht, r o h ............................................................ 938 1 161 26 800 23 599
Desgl. verkupfert, verzinnt etc..................................... 113 200 17 898 14 539

Fassoneisen, Schienen, Bleche u. s. w. im ganzen 6 294 8 678 257 809 284 449
Ganz grobe Eisenwaren:

Ganz grobe E isen g u fsw aren ....................................... 1 413 1 277 3 552 4 171
Ambosse, Brecheisen etc................................................ 63 110 708 1 348
Anker, K e t t e n ................................................................. 278 149 109 227
Brücken und B rü c k e n b e s ta n d te ile ......................... — — 2 103 370
D ra h ts e ile ......................................................................... 11 13 479 563
Eisen, zu grob. Maschinenteil, etc.roh vorgeschmied. 
Eisenbahnachsen, Räder etc.........................................

13 21 414 969
88 93 7 050 6 760

K a n o n e n ro h re ................................................................. 1 6 94 7
Röhren, gewalzte u. gezog. aus schmiedb. Eisen roh 2 875 847 7 176 9 416

Grobe E isonw aren:
Grobe Eisenwar., n. abgeschl., gefirn., verzinkt etc. 1 098 l 104 15 849 19 909
Messer zum Handwerks- oder häuslichen Gebrauch,

unpoliert, unlackiert1 ............................................ 25 28 — —

Waren, e m a i l l ie r te ........................................................ 56 60 3 145 3 768
„ abgeschliffen, gefirnifst, verzinkt . . . . 653 783 10 995 13 262

Maschinen-, Papier- und W iegemesser1 ................. 18 25 — —
Bajonette, Degen- und Säbelklingen1 ...................... — — — —
Scheren und andere Schneidewerkzeuge . . . . 26 25 — —
Werkzeuge, eiserne, nicht besonders genannt . . 40 51 410 418
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht weit, bearbeitet — 1 10 48
D rah ts tif te ......................................................................... 5 25 9 994 7 774
Geschosse ohne Bleimäntel, weiter bearbeitet . . — — 8 94
Schrauben, Schraubbolzen etc..................................... 46 39 567 620

Feine Eisenwaren:
Gufswaren ..................................................................... 90 123 1080 1 186
Geschosse, vernickelt oder m it Bleimänteln,

Kupferringen ............................................................ — — 424 97
Waren aus schmiedbarem E i s e n .............................. 221 243 2 746 3 351
Nähmaschinen ohne Gestell etc. ............................... 19S 242 877 1 095
Fahrräder aus schmiedb. Eisen ohne Verbindung 

mit Antriebsmaschinen: Fahrradteile aufser
Antriebsmaschinen und Teilen von solchen . . 32 28 342 503

Fahrräder aus schmiedbarem Eisen in Verbindung
mit Antriebsmaschinen (Motorfahrräder) . . . 1 3 1 5

1 Ausfuhr unter »Messerwaren und Schneidewerkzeugen, feine, aufser cliirurg. Instrum enten“
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E i n f u h r
Januar/Februar

A u s f u h r
Januar/Februar

11)02 1003 1902 1903

Fortsetzung.
Messerwaren und Schneidewerkzeuge, feine, aufser

chirurgischen Instrum enten ..............................
Schreib- und Rechenmaschinen ...........................
Gewehre für Kriegszwecke......................................
Jagd- und Luxusgewehre, G ew ehrteile ...............
Näh-, Strick-, Stopfnadeln, Nähmaschinen nadeln .
Schreibfedern aus unedlen M e ta lle n ...................
Ohrwerke und U hrfu rn itu ren ...............................

t

1
16
17 
1

18 
2

18
6

t

14
22

1
17
2

38
6

t

952
7

26
20

210
7

97

t

1 189 
12 
3 

27 
179 

8
134

Eisenwaren im ganzen 7 329 5 396 69 452 77 513

Maschinen:
Lokomotiven...................... ......................................
Lokomobilen ..........................................................
Motorwagen, zum Fahren auf Schienengeleisen . 

„ nicht zum Fahren auf Schienen
geleisen : Personenwagen...................................

Desgl., a n d e r e .........................................................
Dampfkessel mit R ö h r e n ......................................

„ ohne „ ......................................
Nähmaschinen mit Gestell, überwieg, aus Gufseisen 
Desgl. überwiegend aus schmiedbarem Eisen . .

47
5S
5

62
7
7

18
350

6

60
131

7

68
15
52
6

673oü

3 967 
378 
144

54
14

367
618

1161

1426
536
90

83
50

332
178

123S

Andere Maschinen und Maschinenteile:
Landwirtschaftliche Maschinen ...........................
Brauerei- und Brennereigeräte (Maschinen) . .
Müllerei-Maschinen..................................................
Elektrische Maschinen.............................................
Baumwollspinn-Maschinen......................................
Weberei-Maschinen.................................................
Dampfmaschinen.....................................................
Maschinen für Holzstoff- und Papierfabrikation .
Werkzeugmaschinen ..............................................
T u rb in e n .................................................................
Transmissionen.........................................................
Maschinen zur Bearbeitung von W o lle ...............
Pumpen . ....................... ... ......................................
Ventilatoren für Fabrikbetrieb..............................
GeblUsemaschinen .............................. ...................
Walzmaschinen.............................................
Dampfhämmer.........................................................
Maschinen zum Durchschneiden und Durchlochen

von M etallen.........................................................
Hebemaschinen , .....................................................
Andere Maschinen zu industriellen Zwecken . . .

464
37

195
310
993
644
156
27

147
29
19

117
101

7
96
21

1

19 
61 

1 147

512
9

67
109
886
640
605
38

324
7

24
295
100

13
22

113
5

31 
154 

1 378

1 055 
‘551 
9S4 

1 862 
755

1 069
2 428 
1 223 
1 469

177
334
218
693
59

211
599
58

243 
880 

9 197

945 
340 

1 022 
2 112 

560 
1 440 
3 655 

792 
3 232 

148 
455 
713 
99S 
64 
32 

1 074 
18

292 
1 386 
8 015

Maschinen, überwiegend aus H o l z ..........................
„ „ „ G u fs e is e n ..................
„ „ „ schmiedbarem Eisen . 
„ „ „ ander, unedl. Metallen

74 
3 8S0 

576 
59

175 
4 344 

678 
135

198 
18 898 

4 783 
ISS

218 
20 490 

6 420 
195

Maschinen und Maschinenteile im ganzen . 5 151 6 347 30 768 31 256

Kratzen und Kratzenbeschläge....................... 13 15 54 64

Andere Fabrikate:
Eisenbahnfahrzeuge..........................................
Andere Wagen und S c h litte n .......................
Dampf-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Segel-Seeschiffe, ausgenommen die von Holz 
Schiffe für die Binnenschiffahrt, ausgenommen 

die von Holz............................................... .... .

o ■ o
m

2
3

1
3

1

208
2

1

190
2

_ _

1
i

Zusammen: Eisen, Eisenwaren und Maschinen . t 41562 43 607 522 191 GH 431
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Berichte über Versammlungen aus Fachyereinen.

A llg e m e in e r  B e rg m a n n s ta g in  W ie n  1903.

In Ausführung des auf dem Bergmannstage in 
Teplitz 1899 gefaßten Beschlusses, den nächsten All
emeinen Bergmannstag im Jahre 1903 in Wien abzu-' 
alten, hat sich nunmehr das vorbereitende Komitee 

gebildet, und richtet an alle Fachgenossen innerhalb 
und aufserhalb Österreich-Ungarns die Einladung, sich 
mit ihren Damen an diesem vom 21. b is  26. S e p 
tem ber 1903 abzuhaltenden Allgemeinen Bergmanns- 
tage recht zahlreich zu beteiligen. Dem mit den Grund
bestimmungen später mitzuteilenden Programme gemäfs 
werden aufser den zu fach wissenschaftlichen Verhand
lungen, zum Besuche von industriellen Anlagen und 
zum geselligen Verkehr bestimmten Zusammenkünften 
Ausflüge in die Umgebung der Residenz, sowie nach 
Leoben und Eisenerz veranstaltet werden. Das Komitee 
unternimmt die Vorbereitungen in der Hoffnung, dafs 
der Versammlungsort die von alters her gerühmte 
Anziehungskraft ausüben und Berufsgenossen aller 
montanistischen Kreise Österreich-Ungarns und des 
Auslandes in ansehnlicher Zahl zu der Vereinigung 
zusammenführen werde.

Die Anmeldungen werden unter der Adresse des 
„Komitees für den Allgemeinen Bergmannstag Wien 
1903“ (I., Nibelungengasse 13) wegen der nötigen 
Vorbereitungen bis 1. August, längstens aber bis
1. September 1. J. erbeten, worauf das Komitee die 
Aufnahmskarte erteilen wird. Der der Anmeldung 
beizuschliefsende Beitrag ist mit 15 Kr., für die am 
Feste teilnehmenden Damen mit 10 Kr. festgesetzt; 
es steht aber den Teilnehmern auch frei, Familien
karten zu 30 Kr. zu verlangen. Die zu haltenden Vor

träge müssen bis längstens 1. August 1. J. dem Komitee 
bekannt gegeben werden, welches bestimmen wird, ob 
sie in einer allgemeinen Versammlung oder in einer 
Sektionssitzung gehalten werden sollen.

Iro n  and S te e l In stitu te .

Die diesjährige Frühjahrsversammlung findet am 
7. und 8. Mai in London statt. Auf der Tagesordnung 
stehen folgende Vorträge:

1. Über die angebliche Diffusion des Siliciums in 
das Eisen. Von E. Stcad.

2. Der Einflufs von Schwefel und Mangan auf Stahl. 
Von Professor J. 0. A rnold und G, B. W ater- 
house, Sheffield.

3. Der Siemens-Martinprozefs. Von Oberstleutnant 
L. Cubillo, Trubia, Spanien.

4. Die Anwendung von elektrischen Öfen im Hütten
wesen. Von A lbert K eller, Paris.

5. Über hohlgeprefste Achsen. Von C. M ercader, 
Pittsburg.

6. Ein neuer Gichtverschlufs. Von Axel Sahlin , 
Millom.

7. Die Fabrikation von Portlandzement aus Hoch
ofenschlacke. Von C. von Schwarz, Lüttich.

8. Über den Talbotprozefs mit Hämatiteisen. Von
B. Tal bot, Leeds.

9. Die Wirkung von Flugstaub auf die Wärmeleistung 
der Winderhitzer. Von B. H. Thw aite, London.

10. Über Sussex-Gufseisen. Von Professor T. T urner, 
Birmingham.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Frankreichs Eisen-Industrie in den Jahren 1901 und 1902.

1901 1902

Roheisen:
F rischerei-

roheisen

G lefscrciroh- 
eisen und 
G ufsw aren 
I. Schmelz.

Zusam m en Fçischerei-
rohel.ten

Glefsereiroh- 
eisen und 
G uiW aren 
I. Schmelz.

Zusam m en

hergestellt mit Koks ...........................
„ „ H olzkohle...................
„ „ gemischtem Brennstoff.

1 800 234 
11828

501 423 
5 171 

10 107

2 301 057 
10 999 
10 107 ;

2 001 272 
10 900

397 884 
2 595 

14 716

2 399 156 
13 555 
14710

Insgesamt . . 1 812 062 570 761 2 388 823 2 012 232 415 195 2 427 427
Abnahme . . j _ 161 560 —

Zunahme . . . ............... 200170 — 38 004

Schweifseisen
1901 1902

Schienen
Ilandcls-

elsen Bleche
Zu

sam m en Schienen
H andels-

eisen Bleche
Zu

sam m en

gepuddelt.............................................. 2 1 0 315 282 32 300 347-798 320 357 867 43 OS5 401 272
gefrischt ................................................. 4 351 1 106 5 457 — 4 532 1 048 5 580
aus Altmaterial...................................... — 204 670 9 230 213 900 — 210 142 8 832 218 974

Insgesamt . . 210 524 303 42 636 507 155 320 572 541 52 965 025 820

Zunahm e................................................................ 104 48 238 10 329 58 071
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S ta h l
1901 1902

S chienen
H an
dels
eisen

Bleche Z usam m en
Bessem er- 
und  S. M.- 

Blöcke

¡ H an- ; 
Schienenj del.s- j Bleche 

i eisen j
7Zusam m en

Bessemer- 
und S. M.- 

Blöckc

Bessemerstahl...................
Siemens-Martinstahl . . .
Puddelstahl.......................
Zementstahl.......................
T iegelstah l.......................
aus A ltm aterial................

266967
24561

352056
241268

5026
1084

12841
1743

77174
190964

170

78
1522

696197
456793

5196
1084

12919
3265

816677
60S674

273153
28281

335363! 74298 
289006Î200121 

11287! 754 
999! 5 

12598 117 
4678 992

682814
517408

12041
1004

12715
5670

1014934
620366

.

Insgesamt . . 291528 614018j269908 1175454 1425351 j301434 

9906

653931

39913

276287

6379

1231652

56198

1635300

209949Z u n ah m e................................................. ..........................

Kohlenlager in Turkestan.
Im „Bulletin de la Société de l’Industrie Minérale“, j 

Band II 1903, S. 352 macht Ingenieur L e v â t gelegcnt- ! 
lieh einer Beschreibung der Goldseifen in derBucharei 
einige Mitteilungen über in der Nähe des zentral- ; 
asiatisch-russischen Bahnnctzes gelegene Kohlenfelder. 
Dieselben enthalten vorwiegend eine gasreich-lignit
ähnliche Kohle, deren beste Sorten bei der kalori
metrischen Probe eine Wärmeleistung von 5000 bis 
5500 Kalorien ergaben ; der Aschengehalt beträgt im 
Durchschnitt 8 °/o. Die wichtigsten Lager befinden 
sich in der Reihenfolge von Osten nach Westen aufge
zählt in der Nähe folgender Ortschaften bezw. Städte: 
Andidjan, woselbst auch goldführende Konglomerate 
Vorkommen; Ucht-Kurgan, wo ein Lager von 10 m Ge
samtmächtigkeit sieh befindet (wovon 4 m reine Kohle), 
dessen Ertragsfähigkeit vom Verfasser auf 500000 t 
jährlich geschätzt wird ; Kokand, Khodjent, Samarkand, 
Gmkent und Turkestan. Zwischen den letztgenannten 
beiden Orten, 70 Werst von der Bahnlinie nach Orenburg, 
soll eine sehr gute langflammige Kohle in einer Mäch
tigkeit von 1,5 bis 2 m Vorkommen. Auch Petroleum
lager sollen in Turkestan und der Bucharci zahlreich 
vorhanden sein.

Maiiganerzförderuug in Brasilien.
Die Förderung von Manganerz in Brasilien hat in 

den letzten Jahren sehr bedeutende Fortschritte gemacht. 
Im Jahre 1897 wurden reichhaltige Manganerzlager bei 
Corumbä (Staat Matto Grosso) und bei Nazareth* (Staat 
Bahia) entdeckt. Während die ersteren bis jetzt nicht 
systematisch ausgebeutet werden, haben die Arbeiten 
an den letzteren im Jahre 1898 begonnen, indessen 
entstammt auch jetzt noch der weitaus gröfste Teil 
des Ertrages den in den Jahren 1893 bis 1S95 in Bearbei
tung genommenen Fundstellen im Staate Minas Geraes.** 
Hier sind besonders die Lagerstätten bei Miguel Burnier 
und Queluz wichtig. Die Fundstätten bei Miguel Burnier 
wurden zunächst im Tagebau bearbeitet, nachdem man 
indessen zu einer gewissen Tiefe gelangt war, erschien 
es rätlich, zum unterirdischen Abhau überzugehen. Die 
beiden bedeutendsten Firmen sind „Usina Carlos Wigg“ 
und die „Sociedade Gérai de Minas de Manganez, 
Gonçaives Ramos & Co.“ Nach Analysen, welche in 
London und in der Bergschule zu Ouro Preto gemacht 
worden sind, enthält das Erz 55,02 und 54,92 °/o metal
lisches Mangan, während der Phosphorgehalt nur 0,021 °/o 
oder weniger beträgt. Es wird angenommen, dafs aus 
den bestehenden Anlagen „einige Millionen Tonnen“ 
gefördert werden können.

Die wuchtigsten Anlagen des Mangandistrikts bei 
Queluz sind die „Société Anonyme des Mines de Man-

* „Stahl und Eisen“ 1900 S. 554.
** „Stahl und Eisen“ 1899 S. 439 und S. 752.

gañese de Oure Preto“ und die vorerwähnte „Sociedade 
Geral de Mines de .Manganez“ ; sie liegen etwa 9 km 
von der Stadt Lafayette und der Zentralbahn entfernt, 
wohin das Erz mittels Schmalspurbahn gebracht wird. 
Die Gewinnung ist leichter als bei Miguel Burnier und 
geschieht im Tagebau. Der Mangangchalt. wird zu 
49 bis 51 °/o, der Phosphorgehalt auf 0,08 bis 0,15 % 
angegeben. Neue Fundstätten, die etwa 4 km von 
Lafayette entfernt liegen, sind kürzlich in Bearbeitung 
genommen worden.

Die Hauptfundstätte im StaateBahia liegt etwa 26 km 
von Nazareth entfernt und wird über Tage abgebaut.

I Eine Sendung von 16001 soll 48,04 °/o metallisches 
i Mangan und 0,035 °/o Phosphor ergehen haben. Der 

Vorteil liegt hier darin, dafs das Erz von Nazareth 
aus durch Boote direkt auf Ozeandampfer verladen 
werden kann, und es wird mit der Möglichkeit gerechnet, 
dafs Bahia in dieser Beziehung dem Staate Minas 
Geraes künftig erfolgreich Wettbewerb bietet. Das im 
Staute Matto Grosso bekannte Manganerz liegt 25 bis 
30 km südlich von Corumbá und etwa 350 m über dem 

I Paraguayfiusse. Der Abbau soll leicht und Störung 
durch Wasser nicht zu befürchten sein; der Versand 

i in Flufsdampfcrn bis zum Meere würde sich wohlfeil 
bewerkstelligen lassen. Je nachdem der Wechselkurs 
8 oder 12 Pence für ein Milreis beträgt, soll dio Ge
winnung und Beförderung einer Tonne Erz bis Rio 
kosten: für Miguel Burnier-Erz 22,2 bis 40,3 Milreis, 
für Lafayettc-Erze 18,5 bis 30 Milreies. Unter Hinzu
rechnung von 15 bis 18 Milreis für Seefracht stellen 
sich danach die Kosten in Europa für Miguel Burnier- 
Erz auf 37" bis 58,3, für Lafayette-Erz auf 33'/ä bis 
48 Milreis.

Seit Beginn des Abbaus sind ausgeführt worden:
T onnen zu Tonnen zu

1000 kg  1000 kg

189 4 ...............  1430 1898  27 110
189 5 ...............  5 570 1899  02 148
189 6 ................  14 710 1900  127 348
1897 ................  14 370 1901   98 828

Letztere Menge stammte zu etwa 95 °/o aus Minas 
Geraes und wurde in Rio de Janeiro verschifft; die 
Ausfuhr aus Bahia betrug nur 14701.

Danach hat Brasilien im Jahre 1901 fast ’/» der auf 
900000 t berechneten Weltproduktion geliefert, und 
es wird in brasilianischen Fachkreisen angenommen, dafs 
diese Menge künftig vervielfacht werden könnte, da die 
manganhaltigen Gebiete dieses Landes die ausgedehn
testen der Welt sein sollen.*

„D eutsches H andels-A rchiv“, Jan u ar-H eft 1903.

* Im Jahre 1902 sollen auf englischen Schiffen
allein 143 720 t gegen 84837 t im Jahre 1901 ver
schilft sein; offizielle Statistiken liegen noch nicht vor.
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Eisenindustrie in Argentinien.
Eine eigentliche Grofseisenindustrie kann in Argen

tinien nicht bestehen, da die Rohmaterialien, Eisen
erze und Kohlen, im Lande bisher ungenügend ge
funden werden. Für die Eisenverarbeitungsanlageu 
müssen die Hochofen- und WaL.werksproduktc daher 
aus dem Auslande kommen. Es arbeiten namentlich 
in Buenos Aires eine ganze Anzahl von Eisenkonstruk
tionswerkstätten und Eisengiefsereicn, von denen die 
gröfsten je über 300 und die mittleren jo 100 bis 
200 Arbeiter beschäftigen. Viele dieser Anlagen sind 
auch mit Fabrikationseinrichtungen für Geldschriinke, 
landwirtschaftliche Geräte, Bettstellen und dergleichen 
versehen. Zahlreiche Eisengiefsereien beschäftigen sich 
zugleich mit Messing-, Bronze- und Tiegelgufs. Soviel 
bekannt, bestellt nur ein eigentliches E ise n  W alz
w e rk , welches zeitweilig 400 bis 500 Arbeiter ein
gestellt hat. Von Kleineisenzeugfabriken sind mehrere 
Anlagen zur Herstellung von Schrauben, Nieten und 
Drahtstiften zu nennen, auch betreibt man Drahtzieherei 
und Fabrikation von Drahtgeweben. Einigo Werk
stätten haben sich für gröfsere Schiffsreparaturen ein
gerichtet. Die grofsen Eisenbahngesellschaften haben 
natürlich ihre Reparaturwerkstätten, in denen zum 
Teil sogar eigne Waggonbauten zusammengestellt wer
den. Die grölste geschlossene Anlage dieser Art ist 
wohl diejenige der Südbahn in der Bundeshauptstadt, 
wo zur Zeit über 1000 Leute arbeiten. Eine bedeu
tende Eisenbahnwerkstätte befindet sieh auch in der 
Stadt Cordoba. Ferner sind verschiedene Kesselschmieden 
vorhanden, welche zugleich Eismaschinen, Armaturen 
und andere Fubrikeinrichtungen liefern. Es fehlt auch 
nicht an Spezialfabriken für Maschinenbau, Aufzüge, 
Wollpressen, Pumpen, landwirtschaftliche Maschinen, 
Röhrcngufs und feinere Schmiedearbeiten. Ferner sind 
neuerdings zwei Fabriken zur Herstellung von email
lierten Blechgeschirren errichtet worden, welche der 
grofsen Einfuhr dieser Waren wohl Abbruch tun 
werden. Die zumeist fertig geschnittenen Bleche kommen 
aus England.

in den fabrikmiifsig betriebenen Anlagen der 
Metallverarbeitung sind nach oberflächlicher Schätzung 
in Buenos Aires vielleicht 5000 Arbeiter eingestellt, 
während es' aufserdem noch etwa 350 bis 400 hand
werksmäßig betriebene Werkstätten für kleine Schmiede
arbeiten mit je 10 bis 30 Arbeitern gibt.

Das Wachstum der Eisen- und Stahlindustrie im 
Niagaradistrikt.

Die neuere Entwicklung des Eisenhüttenwesens 
in der Umgegend von Buffalo und der Niagarafälle 
beginnt mit dem Jahre 1889, in welchem die Firma 
Rogers, Brown & Co. den alten am Niagaraflufs ge
legenen Ofen Tonawanda erwarb und die Tonaw anda 
f ro n  & S te e l  C om pany gründete. Nach Umbau 
des alten im Jahre 1874 erbauten Ofens wuchs die 
Beschäftigung des Werks in dem Mafse, dafs 1890 
ein zweiter Ofen in Betrieb gesetzt wurde. Im Jahre 
1892 kaufte die B u ffa lo  F n rn a c e  C om pany, 
welche von der Firma M. A. Hanna & Co. Cleveland, 
geleitet wird, den ausgeblasenen Ofen der alten Union 
Iron Company und baute eine neue Anlage, der auch 
ein Holzkohlenhochofen zugefügt wurde. Im Jahre 1899 
wurde die Lackaw anna S teel Company gegründet. 
Dieselbe erwarb einen mehrere Tausend Acres um
fassenden Landstrich bei Stony Point, welcher sich 
4,8 km entlang der Küste des Eriesees erstreckt. Das 
hier gegründete Hochofenwerk, welches seiner Voll
endung nahe ist, umfafst 6 Hochöfen und eine sehr gut 
ausgestattete Schiffsentladungsanlage. Auch die beiden 
Öfen der Buffalo & S u sq u eh an n a  Iron  Company'

an dem Hafen von Süd Buffalo, in unmittelbarer Nach
barschaft der Werke der Lackawanna Steel Company 
gelegen, gehen ihrer Vollendung rasch entgegen. Man 
glaubt annehmen zu dürfen, dafs, wenn alle diese An
lagen in Betrieb sind, die jährliche Erzeugung au Roh
eisen und Eisen- und Stahlfertigfabrikaten im Niagara
distrikt, welche im Jahre 1888 gleich Null war und 
1898 250 000 t, betrug, im Jahre 1904 auf über 1500000 t 
steigen wird.

(Nach „Iron  Agc“ vom 26. F eb ru ar 1903.)

Hochofen zum YorMtton von Flugstaub.
Von der Northside Iron Co. im vergangenen .Jahr 

ausgeführte Scbmelzversuche dienten dem Zweck, dio 
den Hochöfen von Sharpsville, Pennsylvanien, ent
stammenden Flugstaubhalden nutzbar zu machen, welche 
viele Tausend Tonnen schmelzwürdiges Material ent
halten und, abgesehen von den etwa verursachten 
Transportkosten, kostenfrei zur Verfügung stehen. Der 
Versuchsofen war bis zur Gicht 10̂ 67 m hoch und 
besafs einen Kohlensackdurehmesser vou 2,28 m. Die 
Erhitzung des Windes erfolgte in einem eisernen Wind
erhitzer mit 18 Röhren. Um das Ausblasen des Flug
staubes aus der Gicht zu vermeiden, war der Ofen- 
schaeht 3,35 in über die mit 3 Einsatztüren versehene 
Gicht, verlängert worden. Die mit dem Ofen erzielten 
Ergebnisse waren unbefriedigend, da es unmöglich 
war, die Einsatztüren zu kühlen, und der unvollkommene 
Schlufs der Türen das Beschicken des Ofens zu einer 
geradezu lebensgefährlichen Arbeit machte. Seitdem 
ist die Verlängerung des Schachtes über die Gicht 
wieder entfernt und sollen die Versuche demnächst 
wieder aufgenommen werden. Mau beabsichtigt nun, 
nach Inbetriebsetzung des Ofens auf gewöhnlichem 
Wege und nachdem der erste Abstich erhalten ist, 
den Flugstaub durch die Formen einzublasen; die Pres
sung des Windes soll 0,2 bis 0,28 kg/qcm betragen.

„Iron  and  Steel T radcs J o u rn a l“, 7. M ärz 1903.

Kohl on stoHarmes Fcrroclirom.
Seit einiger Zeit werden kohlenstoffarme Chrom- 

eisenlegierungen mit oiuoin 3 "/o nicht übersteigenden 
Kohlenstoffgehalt auf elektrometallurgischem Wege 
hergestellt. In Anbetracht des Umstandes, dafs diese 
Legierungen erheblich teurer sind als die entsprechen
den kohlenstoffreichen (7 bis 8 °/o enthaltenden) Ferro- 
clirome, beschäftigt sich das „Echo des Miues et de 
la Métallurgie“ vom 9. Februar 1903 mit der Frage, 
ob sich die Verwendung* dieser kohlenstoffarmen Chrom
eisenlegierungen vom wirtschaftlichen Standpunkt aus 
lohne. Die Chromeisenlegierungcn werden Besonders 
in der Panzerplatten-, Geschofs- und Wcrkzeugstahl- 
fabrikation gebraucht. Der verwendete Stahl enthält 
1 bis 2 °/o Chrom und etwa 0,75 °/o Kohlenstoff. Um 
beispielsweise einen Chromstahl mit 2 °/o Chrom zu 
erhalten, mufs man dem Stahlbad 3 °/o einer Chrom- 
eisenlcgierung mit 65 °/° Chrom zusetzen, wodurch man 
dem Bade in dem einen Falle (kohlenstoffarme Legie
rung) 0,09 °/o, in dem anderen Falle (kohlenstoffreiche 
Legierung) 0,21 °/o Kohlenstoff’ zuführt; der Gesamt
gehalt des Bades steigt hierdurch von 0,75 auf 0,84 % 
bezw. 0,96 ?/*. Nach Ansicht mancher Metallurgen 
dürfte ein so geringer Unterschied im Kohlenstoff
gehalt keine wesentliche Rolle spielen, dagegen macht 
die genannte Zeitschrift geltend, dafs der Preis des 
Chromstahls durch Zusatz einer kohlenstoffarmen Le
gierung bei der verhiiltnisrnäfsig geringen Höhe des 
Zusatzes gleichfalls nur wenig gesteigert werde; bei 
Panzerplatten soll diese Steigerung nur 1 bis 2 °/o des 
Verkaufspreises betragen ; die gröfsere Reinheit des 
Produktes sei hierdurch nicht zu teuer erkauft.

VIII.S3 4
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Nochmals die Kartellfrage in Theorie und Praxis.
Wir erhalten das folgende offene Schreiben mit 

dem Ersuchen um Abdruck in dieser Zeitschrift:
Offene Antwort, an S e in e  E x ze  1 len z  H e rrn  

Dr. von R o tte n b u rg .
Ew. Exzellenz danke ich verbindlichst für Über

sendung der Broschüre „Die Kartellfrage in Theorie 
und Praxis“, der Sie die Form eines offenen Briefes 
an mich gegeben haben, und deren Hauptinhalt sich 
mit meinem Artikel in „Stahl und Eisen“ Nr. 2 be
schäftigt.

Der Umfang Ihrer Broschüre läfst erkennen, dafs 
sie weniger eine Widerlegung meines kleinen Aufsatzes 
bezweckt, als eine weitere umfassende Erörterung über 
Kartelle u. s. w. herbeiführen soll. Ich bedauere sehr, 
darauf nicht eingehen zu können, und zwar aus fol
genden Gründen:

Sie besprechen eine Fülle von sozialpolitischen 
und wirtschaftlichen Fragen, die ich vorläufig nicht 
untersuchen kann, weil meine Zeit durch andere, mir 
näher liegende Angelegenheiten vollständig ausgefüllt 
ist und die Abfassung einer längeren AViderlegung 
meine zur Erholung bestimmten parlamentarischen 
Osterferien beeinträchtigen würde. Auch bezweifle 
ich, dafs die schon im November durch Ihren Artikel 
in der „National-Zeitung“ eiugeleitete Polemik heute 
noch ein so allgemeines Interesse erregt, um eine 
neue Veröffentlichung meinerseits zu rechtfertigen. 
Ich sehe mich zu einer solchen um so weniger ver- 
anlafst, als der Zweck meines Aufsatzes in „Stahl 
und Eisen“ erreicht und damit die Sache für mich 
erledigt ist. Dieser Zweck war: meine Fachgenossen 
auf die Art der Behandlung derartiger Fragen und

Vi er t e l j  alirs-I
(Januar, Febri

I. Rheinland-Westfalen.
Die mit Beginn des Monats Dezember v. J. in 

der a llg em e in en  L age der Stahl-und Eisenindustrie 
eingetretene Besserung hat erfreulicherweise angehalten 
und stetige Fortschritte gemacht. Dank der dauernd 
lebhaften Nachfrage in fast allen Artikeln sind die 
meisten Werke auf längere Zeit, zum größten Teil 
für das ganze erste Halbjahr vollauf beschäftigt, so 
dafs ihnen ein voller Betrieb gesichert bleibt.

Leider ist trotz der starken Nachfrage eine ent
sprechende Aufbesserung der Preise nicht, durchzu
führen gewesen, da trotz des vermehrten Bedarfs noch 
immer eine. Unsicherheit auf dem Markte herrschte, 
die das Vertrauen in die Konjunktur nicht aufleben 
liefs, was in erster Linie auf die seinerzeit getätigten 
grofsen Spekulationskäufe zurückzuführen ist. Die da
mals zu beträchtlich unter den Herstellungskosten liegen
den Preisen von Händlern gekauften grofsen Mengen, 
gingen natürlich nicht gleich in den Konsum über 
und beeinflussen somit den Markt. Seit kurzem hat 
sich aber auch hierin eine Besserung bemerkbar ge
macht, indem cs gelang, nach und nach etwas höhere 
Preise zu erzielen, und hat es den Anschein, dafs bei 
Deckung des späteren Bedarfs der Verbraucher und 
Händler die AVerkelohnendere Arbeit als seither finden 
werden.

die Beurteilung des Unternehmertums, der Reichen u. s. w. 
in Gelehrtenkreisen aufmerksam zu machen. Eine 
längere. Auseinandersetzung über die von Ihnen an
geregten Fragen war, wie auch damals betont, schon 
wegen Raummangels in dem genannten Fachblatt aus
geschlossen. Diese mir auferlegte Beschränkung inufs 
ich heute . nochmals hervorheben, weil Sie in Ihrer 
Gegenschrift wiederholt bemängeln, dafs meine Be
gründung nicht erschöpfend sei. Ob im übrigen die 
von mir entwickelten Ansichten durch Ihre Broschüre 
genügend und schlagend widerlegt worden sind, lasse 
ich dahingestellt. Sie enthält gewifs einige Gedanken, 
die beachtenswert erscheinen. Ob aber Ihre Methode, 
Argumentation, die Aussprüche von Gelehrten und das 
meist dem Auslande entlehnte Beweismaterial aus ver
gangenen Zeiten für die wissenschaftliche Beurteilung 
der zwischen uns schwebenden Hauptfrage, nämlich 
der deutschen Kartelle, ausreichen, überlasse ich der 
Entscheidung der Füchgelehrten.

Aus den erwähnten Gründen bedauere ich sehr, 
die Diskussion, soweit sie mich betrifft, zum Abschluß 
bringen zu müssen. Sollten Sie an irgend einer Stelle 
die Erörterung wieder aufnehmen, so hege ich nur den 
Wunsch, daß Sie, anstatt wie bisher am Kartellwcsen 
Kritik zu üben, ein positives Programm zur Beseitigung 
der von Urnen erwähnten Mängel aufstellen.

Ferner würde ich in diesem Falle dringend um 
Ihre praktisch ausführbaren Vorschläge bitten für die
jenigen Wirtschaftsformen und Organisationen, die Sie 
für die Industrie, Arbeitgeber und Arbeitnehmer, zum 
Heile des Vaterlandes empfehlen.

K ö ln , 31. März 1903.
Ihr verehrungsvoll ergebener 

Jul. Vorster, M. d. A.

arktber ic l i te .
r und März.)

Die reichlichere Beschäftigung in der Eisenindustrie 
hatte im allgemeinen einen besseren Abruf in K ohlen  
zur Folge. Der Verlauf des ersten Vierteljahrs liefs 
sich weit freundlicher an, als im Jahre vorher, die 
Erneuerung der Kohlenverträge zu teilweise ermäßigten 
Preisen ging schlank vor sich. Für H o ch o fen k o k s  
hat das Kokssyndikat für die mit dem 1. Januar be
gonnene neue Abschlufsperiode den bisherigen Preis 
von 15 J t f. d. Tonne bestehen lassen. Die Kokereien 
waren in allen drei Monaten beinahe voll beschäftigt; 
trotzdem die Zechen bemüht sind, nach den langen 
und einschneidenden Einschränkungen mit ihren Koke
reien so schnell wie möglich wieder in normalen Be
trieb zu kommen, ist es augenblicklich doch bei dem 
so rasch auwachsenden Bedarf kaum möglich, die an
geforderten Koksmengen sämtlich zu liefern. In Koks
kohlen hat sich infolge dieses Umstandes in letzter 
Zeit Knappheit ergeben, die sich wahrscheinlich noch 
verschärfen wird.

Das E i s e n s te in g e s c h ä f t  ist lebhafter ge
worden. Durch die Ende vorigen Jahres erfolgte 
Preisermäßigung von 4 Jl für gerösteten Spat und 
2 Jl für 10 t für Rohspat ist es möglich geworden, 
wieder größere Mengen an die niederrheinisch-west
fälischen Hochofenwerke abzusetzen. Die Vorräte 
haben sich in den beiden ersten Monaten d. .T. um 
etwa 30000 t vermindert und gestatten die für das
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zweite Vierteljahr abgeschlossenen Lieferungsmengen 
wieder volle Förderung. Der Verein für den Verkauf 
von Siegerländer Eisenstein hat in seiner kürzlich 
stattgehahten Generalversammlung die Fördcrcmschriiu- 
kuug vom 25 auf 15 °/o herabgesetzt und wird zur 
Aufhebung der Einschränkung schreiten, sobald eine 
weitere Befestigung des Marktes eintritt. Im Nassaui- 
schen ist das Geschäft in R o te is e n s te in  ebenfalls 
lebhafter geworden, es werden höhere Preise gefordert 
und zum Teil auch bewilligt.

Der Markt in a u s lä n d is c h e n  E rzen  war fest 
und waren Preisermäfsigungen nicht durchzusetzen.

In R o h eisen  hat sich die Marktlage gebessert. 
Die lebhafte 'Nachfrage aus Amerika hat augehalten, 
und sind auch gröfscre Abschlüsse zu etwas besseren 
Preisen getätigt. Erfreulicherweise hat auch der In
landsbedarf zugenommen ; Puddel- und Stahleisen wird 
in gröfserer Menge abgerufen, und namentlich ist das 
Geschäft in Giefsereiroheisen äufserst lebhaft geworden. 
Für das 3. Quartal sind bereits gröfsere Mengen ver
kauft. Für .Lieferungen ab 1. Juli ist der Preis für 
Hämatit um 1,— M  erhöht und für Giefsereiroheisen III 
uni 2 J ly damit die Spannung der seitherigen Preise 
für Nr. I und Nr. III vermindert wird.

Auf dem S c h r o t tm a r k t  hat die Festigkeit der 
Preise weiter zugenommen.

Das S t ab ei s en ges eh äf t hat sich nennens
wert gegen den Sclilufs des letzten Viereijahrs 1902 
gehoben. Dasselbe würde sich unstreitig besser ent
wickelt haben, wenn nicht seitens einiger Grofshändler 
zu den überaus gedrückten Preisen aus Dezember 1902 
bedeutende Quantitäten eing’ekauft wären, die einst
weilen noch den Werken selbst bei Abgabe ihrer 
Offerten eine festere Haltung erschweren. Die Nach
frage nach Stabeisen war so stark, dafs es keine 
Mime kostete, hinreichende Beschäftigung zu erhalten.

Das F o rm e is e n g e s c h ä f t  hat die im Frühjahr 
übliche Bewegung angenommen und macht sieh nach 
wie vor ein starkes Deckungsbedürfnis geltend.

Auf dem D ra h tm a rk t  ist eine durchgreifende 
Besserung noch nicht zu verzeichnen, wenn auch mit 
der Wiederaufnahme der Bautätigkeit ein Mehrbedarf 
sich geltend macht. Die Preise konnten noch nicht 
erhöht werden, wenigstens nicht für das Inland, doch 
zahlt das Ausland jetzt kleine Preiserhöhungen, nach
dem die deutschen Werke nicht mehr gewillt sind 
noch w'eiterzu den seitherigen starke Verluste bringen
den Preisen zu verkaufen, wie sie dies in den letzten 
Monaten gegenüber der mit billigen deutschen Knüppeln 
arbeitenden belgischen und englischen Konkurrenz 
gegenüber zu ihrem Schaden tun mufsten.

Das Geschäft in G ro b b le c h  blieb fast während 
des ganzen Vierteljahres nach Menge und Erlös unbe
friedigend, in den letzten Woeben zeigte sich jedoch 
auch hier eine gewisse Belebung und zwar sowohl 
auf dem inländischen wie auf dem ausländischen Ab
satzgebiet; namentlich in Material für Dampfkessel, 
Behälter und Röhren haben sich die Bestellungen 
wieder etwas gemehrt.

Die Entwicklung des F e in b le c h m a rk te s  ist 
eine fortschreitende und berechtigt zur Hoffnung auf 
baldige Wiederkehr gesunder Verhältnisse.

In E is e n b a h n ra jk te r ia l  waren die Werke 
hinreichend beschäftigt.

Die Nachfrage nach g u fs e is e rn e n  R ö h ren  
war im Januar d. j., wie dies im Winter meistens der 
Fall ist, noch schwach, sodafs ein Teil der Produktion 
auf Lager genommen werden mufste. Im Februar und 
März ist die Nachfrage aber wieder reger geworden.

Der Bedarf in M asch in en  hat sich zwar etwas 
gehoben, er ist aber noch immer ungenügend und in
folgedessen sind die Preise gedrückt.

Die Preise stellten sich wie folgt:

M onat M onat Monat
Jan. Febr. März.

Kohlen und Koks: J( Ji Jt
Flam m kohlen  . . . . 9,76 — 10,25 9,75 - 10,25 9 ,75-10 ,25
K okskohlen, gew aschen 9,50 9,50 9,50

„ m e lie rte ,z . Zerkl. _
Koks fü r H ochofenw erke 15,00 15,00 15,00

„ „ B essem erbetr. . — —
Erze:

R ohspa t ........................... 10,20 10,20 10,20
G erüst. S pa te isenste in  . 14,00 14,00 14,00
S om orrostro  f. a  B.

R o tte rd am  . . . — __
Roheisen: G iefsereieisen
P re ise  /  Kr* |  * 

ab H ü tte  1 r, * . ' * *
65.00
61.00

65.00
62.00

65,00 
62,00 -  63,00

1 8  (H ä m a tit . . . 65,00 66,00 66,00
B essem er ab  H Utte . . _ _

% j 56,00

•

56,00
S iegen  P uddel- 

e t  e isen S iegerl.
56,00

S tah le isen , w eifses, m it
n ic h t üb er 0, 1<V0 P h o s
phor, ab S iegen  . . 

T hom aseisen  m it m in 
53,00 5S,00 58,00

d es te n s  1 ,5%  M angan,
frei V erbrauchsstelle ,
n e tto  C assa . . . . 55,00 57,00 57,00

D asselbe o hne  »Mangan . — ■ —
S piegeleisen , 10 bis 12 Oy 66,00 -  67,00 66,00-G 8,00 66,00—68,00
Engl. G iefsereiroheisen

Nr. 111, frei R u h ro rt 66,00- 67,00 67,00 69,00 — 70,00
Luxem burg . Puddele iseu

ab  L uxem burg  . . . 44,00 45,00 45,00
Gewalztes Elsen:
S tabe isen , S chw eifs- . . 115,00 117,00 120,00

„ F lu fs- . . . . 105,00 105,00 107,50-110,00
W inkel- und Faqoneiseu

zu äh n lich en  G rund
preisen  a ls  S tabeisen
m it A ufschlägen  nach
d e r  Skala.

T räg er, ab  B urbach  . . 105,00 105,00 105,00
Bleche, K essel- . . . . 150,00 150,00 150,00

n secunda . . .  . 125,00 125,00 125,00
„ dün n e  . . . . 137,50 03 *■1 C* o 137,50

S ta h ld ru h t, 5,3 m m  netto
ab  W e r k ..................... 120,00 120,00 120,00

D rah t ausSch w eifseisen ,
gew öhnt. abW erk  etw a 
besondere  Q ualitäten

130,00 130,00 130,00
—

Die Redaktion.

II. Oberschlesien.
A llgem eine Lage. Die allgemeine Lage des 

Montanmarktes zeigte gegenüber dem vorigen Quartal 
ein etwas günstigeres Bild. Zink und Kohle erfreuten 
sich einer recht regen Nachfrage und guter Preise, 
wenn auch gegen Ende des Vierteljahrs der Kolilen- 
markt etwas abflaute. Für alle Artikel der EiSen- 
branche zeigt sicli eiu entschiedener, langsam ein
setzender Aufschwung. Der Umstand, dafs die Preise 
auf ein so niedriges Niveau gefallen waren, dafs ein 
weiteres Sinken nicht mehr zu erwarten war, sowie 
die Aussicht .auf eine Belebung der Bautätigkeit im 
Frühjahr regte die Händlerkreise zu gröfseren Käufen 
an. Aus dem Umstande, dafs die Besserung nnr eine 
geringe und langsam fortschreitende war, kann ge
schlossen werden, dafs das spekulative Element bei der 
Besserung der Marktlage zurücktritt und tatsächlicher 
Bedarf die Aufträge herbeiführt.

I\ ohlen. Das oberschlesische Steinkohlengeschäft, 
welches zu Anfang des Vierteljahrs die grofse Leb
haftigkeit des Vorquartals zeigte und Verladeziffern 
brachte, welche diejenigen des Vorjahres weit über
stiegen, flachte im weiteren Verlaufe merklich ab. 
Hatte der strenge Winter den Bedarf an Steinkohlen 
wesentlich erhöht, so verminderte das zeitige Nach
lassen desselben die Nachfrage erheblich und wirkte 
daher ungünstig auf den Absatz ein. Andererseits
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wurden durch die ¡11 diesem Jahre frühzeitig, mit dem 
27. Februar, cröiiiiete Schiffahrt die Verladungen be
günstigt, so dafs das Gesamtbild des Absatzes in diesem 
Vierteljahr ein immerhin günstiges zu nennen ist. Im 
März zeigten wie alljährlich die Verbraucher grofse 
Zurückhaltung, um nach Möglichkeit von den mit dem
1. April eintretenden Sommerpreisen zu profitieren. Im 
allgemeinen liefs der Verkehr in kleineren Sortimenten 
zn wünschen übrig, während der Absatz in groben 
Sorten durchweg zufriedenstellend war. Gegen Ende 
des Vierteljahrs entsprach er nicht mehr der Leistungs
fähigkeit der oberschlesischen Gruben und es mufsten 
daher Feierschichten eingelegt werden.

Was den Versand nach dem Auslande aubetrifft, 
so ist zu erwähnen, dafs Österreich-Ungarn als guter 
Abnehmer für oberschlesische Kohle auf den Markt 
trat und sich daher der Absatz nach diesen Ländern 
lebhaft entwickelte, während der Versand nach Ruß- 
lund weniger belangreich war. Der Versand zur 
Hauptbahn an Steinkohlen betrug:

im I. Vierteljahr 1903 . . . .  4 178 210 t
„ IV. „ 1902 . . . .  4790070 t
„ I .  „ 1902 . . . .  3 737 670 t

entsprechend einer Abnahme von 12,77 °/o gegenüber 
dem so hervorragend guten Vorquartal und einer Zu
nahme von 10,54 °/o gegenüber dem gleichen Quartal 
des Vorjahres.

Die Lage des K oksm arktes, welche namentlich 
zu Anfang des Berichtsquartals viel zu wünschen übrig 
liefs, hat sich im Verlaufe desselben infolge des leb
hafteren Betriebes der Eisenwerke und der Zinkhütten 
etwas gebessert, ohne dafs die Preise davon profitiert 
hätten. Die Nebenprodukte der Koksfabrikatiou waren 
gut gefragt bei hohen Preisen für Sulfat, Teer und 
Pech, nur Benzol konnte sich unter geringen Preis
schwankungen von seinem Tiefstände nicht erholen.

E rzm arkt. Der Bedarf an Erzen hielt sich in 
der bisherigen Höhe und sind Veränderungen in den 
Bezugsquellen nicht eingetreten. Die Hochofenwerke 
haben den wesentlichen Teil ihrer alten, noch zu hohen 
Preisen angekauften Erz Vorräte aufgebraucht und ver
arbeiten jetzt zumeist Erze, die zu der gegenwärtigen 
Marktlage entsprechenden, also billigeren Preisen ein
gedeckt worden sind. Eine Zufuhr überseeischer Erze 
fand der geschlossenen Schiffahrt wegen nicht statt, 
dagegen war die Einfuhr südrussischer Provenienzen 
ziemlich lebhaft und überall lobt man die Qualität und 
gute Verhiittbarkeit dieser für das oberschlesischc 
Revier neuen Erzart.

R oheisen. Der gegen das letzte Vierteljahr 
etwas gesteigerte Bedarf der Walzwerks- und Gießerei
betriebe wirkte im Berichtsquartal auf eine Reduktion 
der KoheisenbestUnde hei gleichzeitiger Zunahme der 
Roheisenerzeugung hin. Der Absatz an die auswärtige 
Kundschaft war befriedigend. Die Preise konnten 
eine Aufbesserung zwar noch nicht erfahren, zeigen 
am Quartalsschlufs jedoch steigende Tendenz.

S tabeisen . Im Stabeisengeschäft trat mit dem 
Beginn des Jahres eine Besserung der Verhältnisse 
ein, indes macht die Gesundung der Marktlage nur 
langsame Fortschritte. Der Bedarf nahm stetig zu und 
liefen Aufträge reichlicher ein, so dafs die oberschle
sischen Walzwerke im Berichtsquartal wieder einiger- 
rnafsen beschäftigt waren. Allerdings war hieran das 
Ausland mit einem wesentlichen Prozentsätze beteiligt, 
doch last sich erfreulicherweise konstatieren, dafs die 
Aufnahmefähigkeit des Inlandes sich in steigender 
Tendenz bewegt. Der bisher zurückgehaltene Früh
jahrsbedarf trat mehr und mehr hervor und umfaug- 
reicheWasserverlndungen konnten vorgenommen werden. 
Die Preise für Walzwerksprodukte festigten sich unter 
diesen Umständen weiter mul konnte im letzten Monat 
des Quartals das bisherige Minimalgrundpreisniveau

um 5 M f. il. Tonne erhöht werden. Wie in den Vor- 
quartalcn, war insbesondere Feineisen lebhaft gefragt. 
Bestellungen in Mittelsorten gingen in zufriedenstellen
dem Umfange ein, während von Grob- und Konstruk
tionseisen nur Träger zufriedenstellenden Absatz 
fanden. Im Durchschnitt waren die Walzcisenpreise 
nocli stark verlustbringend und standen naclt wie vor 
in einem argen Mißverhältnis zu den hohen Preisen 
des Altzcugs.

D rah t. Zu Beginn des Berichtsquartals zeigte 
sich das Drahtwarengeschäft wenig belebt. Im Ver
laufe desselben hob sich der Bedarf jedoch und kann 
die Beschäftigung am Quartalsendc als eine befriedi
gende bezeichnet werden. Die Preise haben keine 
Veränderung gegen das vierte Quartal 1902 erfahren.

G ro b b lech , ln Grobblechen war der Beschäfti
gungsgrad ein völlig ungenügender und hielten sieh 
die Preise demgemüfs auch auf dem früheren, gröfsten- 
teils verlustbringenden Stande.

F e in b le c h . Während,in den Monaten Januar 
und Februar noch ein genügender Eingang von Auf
trägen zu verzeichnen war und noch Feierschichten 
eingelegt werden mufsten, hat sich im Monat März 
der Feinblechmarkt außerordentlich belebt, so dafs 
zur Zeit wieder reichliche Beschäftigung vorliegt. Für 
neue Abschlüsse in Qualitätsfeinblechen wurden auch 
höhere Preise erzielt.

E isenbahnm ateria l. Im Absatz von Eiseu- 
bahnmaterialien hat sich im Berichtsquartal gegenüber 
dem Vorquartal nichts geändert. Die Werke waren 
mit Abwalzung von Schienen nach Mafsgalie früherer 
Auftragserteilungen mäfsig beschäftigt, die Besetzung 
mit rollendem Material war unzureichend und in Klein
eisenzeug herrschte gleichfalls intensiver Arbeitsmangel, 
Die Preise für Unterlagsplatten und Laschen waren 
für die Werke stark verlustbringend.

E isen g ie fse re i und M aschinenfabriken . 
Die Eisengiefsereien und Maschinenfabriken des ober- 
sclilesischen Montanreviers hatten auch im verflossenen 
Vierteljahr schlechte Zeiten durclizumachen, da aus
reichende Arbeit nur zu verlustbringenden Preisen zu 
beschaffen war. In Handelsguts hielt dieser Zustand 
fast das ganze Quartal hindurch an, dagegen hat das 
Geschäft in Gufsröliren durch den endlich im Februar 
erfolgten Zusammenschlufs der Werke eine wesentliche 
Belebung hei aufgebesserten Preisen erfahren.

P re is e :
R oheisen ah W erk: »«f.d.Tonne

Gießereiroheisen.................  55 bis 61
Hämatit................................  70 „ 78
Qualitäts-Puddelroheisen . . . .  — 55
Qualitäts-Siemens-Martinvoheisen . — 58
G ew alztes E isen , Grundpreis

durchschnittlich ab Werk:
Stabeisen . . . .
Kesselbleche . .
Flufseisenblechc .
Dünne Bleche . .
Stahldraht 5,3 111111

Gleiwitz, den 7. April 1903.
Eisenhütte Obcrschlesien.

III. Grofsbrltannien.
M iddlesbro-on-T oes, 7. April 1903.

Wie im letzen Quartal 1902 wurde auch im ersten 
Vierteljahr 1903 das Roheisengesehiift durch Ein
greifen einiger Spekulanten im ruhigen Gang gestört. 
Es ist merkwürdig, wie in der Zeit von Weihnachten 
bis in die ersten Wochen des Januar die Preise seit

110 „ 130
150 .. 160
130 „ 140
130 „ 140
— 120
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Jahren in der Regel am niedrigsten standen. Zu An
fang des Jahres stellte sich Middlesbrough Nr. 3 G. M. B. 
Roheisen auf 47/—, Warrants dafür auf 46/41/*, Hä
matit gemischt auf 57,9. Es entwickelte sich eine 
langsame gleichmiifsige Besserung, die bis Mitte Fe
bruar anhielt. Während jedermanns Augen auf Amerika 
gerichtet blieben, machten sich plötzlich einige Lon
doner Häuser daran, grofse Einkäufe von Warrants 
und Eisen ab Werk auf Lieferung bis Ende Juni vor
zunehmen. Die Ursache wurde auf verschiedene Weise 
zu erklären gesucht. Am wahrscheinlichsten ist die 
Annahme, dafs die unternehmenden Häuser mit sehr; 
gutem Erfolg für sich Preise anderer Metalle, be
sonders von Kupfer und Zinn, getrieben hatten und 
nun ähnliches auf Roheisen durchzusetzen suchten. 
Die Preise wurden langsam höher getrieben, bis am 
19. März Warrants 53/O'/a Käufer standen, und G. M. B. 
Nr. 3 52/9 für prompte Lieferung kostete. Seitdem 
ist ein Rückgang eingetreten. Am 31. März waren 
die Preise 51,10 hezw. 51/6. Die Anfrage seitens 
Amerika und das Geschäft nach dort war ziemlich 
lebhaft, flaute nach und nach aber ab und beschränkte 
sich zuletzt fast nur auf Hämatit-Qualitäten und Eisen 
nach bestimmten Analysen, worauf sich die Hütten hier 
in den wenigsten Fällen einlassen wollten, weil sie 
stark mit Ordres versehen waren und die Produktion 
glatt abgenommeu wurde. Giefserei-Qualitäten waren 
im ganzen Vierteljahr knapp, während Hämatit erst 
allmählich besseren Absatz fand, als die Preise für 
Stahlplatten, Schienen u. s. w. erhöht wurden. Dank 
der grofsen Abladungen nach Amerika (nahezu 51000 
tous) und infolge des milden Winters betrugen die 
Verschiffungen im ersten Vierteljahr 1903 von hier 
und Nachbarhäfen beinahe 300 000 tons, was bisher in 
den ersten Monaten früherer Jahre nie erreicht worden 
ist. Gleichzeitig wuchsen die hiesigen Warrautläger 
auf 134535 tons (wovon 1300 tons Hämatit) an. Der 
Bahnversand ist durch stärkeren inländischen Ver
branch ebenfalls gröfser geworden. Dies zeigt, dafs 
die Hütten imstande gewesen sind, den hoch gespann
ten Ansprüchen zu genügen. Es sind jetzt 83 Hoch
öfen hier im Gang. Die Produktionsfähigkeit der
selben ist erheblich gestiegen. Einer stellte sogar im 
Laufe einer Woche über 1700 tons Hämatiteisen her. Bei 
Vergleich mit dem ersten Vierteljahr 1900 und 1903 
ergab sich für die Verschiffungen folgender inter
essanter Vergleich:

a 1000 1903
k ü ste n w e ise .............  95 150 gegen 167 251
nach Frankreich . . . .  17 612 „ 7 925
B e lg ie n .....................  23 446 „ 4 349
Deutschland und Holland 127 205 „ 22 310
A m erika............................  0 „ 51160

Gesamtverladungen 294000 tons gegen 296 000 tons.*
Für S t a h lk n ü p p e l  sind die Preise der deut

schen Hütten jetzt so weit erhöht worden, dafs die 
Einfuhr hierher abgenommeu hat. Das noch statt
findende Geschäft wird meistens gegen alte Abschlüsse 
von importierenden Händlern gemacht. S ta h lb le c h e
u. s. w. sind jetzt ebenfalls zu teuer, um von Deutsch
land bezogen zu werden. Die Preise sind dort mehr 
gestiegen als hier, und die im Betrieb stehenden Walz
werke hier sind besser beschäftigt. Die Blechfabri
kation wurde von einer Hütte gänzlich aufgegeben, 
und eine andere grofse Gesellschaft hat den Betrieb 
auf einer Hütte noch immer eingestellt. Die Preise 
für Stahlbleche hohen sich im Februar von £  5—10—0 
auf £  5—12—6, anfangs März auf £  5—15—0 und 
Ende März auf £  6—0 - 0 .  Stahlwinkel gingen von 
£  5—5—0 auf £  5—12—6, und Eisenbleche von 
£  6—5—0 auf £  6—15—0, Stabeisen von £  6—0—0 
auf £  6—10—0, Wellbleche ebenfalls teurer.

* Diese Zahlen sind der hier erscheinenden Sta
tistik der HB. Wm. Jacks & Co. entnommen.

Als Nachtrag zu den inzwischen bekannt gewor
denen B e tr ie b s re s u l ta te n  des vorigen Jahres möchte 
ich nicht unerwähnt lassen, dafs die North Easteru 
Steel Co. keine Dividende verteilt, und die South Dur- 
ham Steel Co. im Jahre 1902 33 240 £  verdiente gegen 
125834 £  in 1900 uud 179 296 £  in 1899. Das Re
sultat für 1902- genügt nicht, um die Hypothekenzinseu 
voll zu bezahlen.

Der Schi f f bau  zeigt wieder etwas mehr Leben, 
nicht allein durch Beendigung des Tischlerstreiks, 
welcher 22 Wochen dauerte, sondern auch infolge 
neuer Aufträge. Die L ö h n e  änderten sich wenig. 
Auf den Stahlwerken trat nach den Ermittlungen für 
Dezember, Januar, Februar eine Ermäfsigung von 2 '/* °/o 
für die nächsten 3 Monate ein. Auf den Eisenwalz
werken bleibt es beim alten. Die Eisenformer er
halten durch Schiedsspruch eine Herabsetzung von 
2'/j u/o auf Stücklohn und 1/— Woehenlohu für Löhne 
von 35/— und darüber. Die Kohleubergleute erhalten 
vom 9. bezw. 16. Februar ab eine Erhöhung von 
lV /o .

Die Frachten behaupteten sicli im allgemeinen. 
Der erste Dampfer nach Stettin geht heute ab, und 
cs hielt aufserordentlich schwer, dafür volle Ladung 
zu erhalten. Rate 5/— per ton. Frachten sind nach 
Hamburg 4/—, Rotterdam und Antwerpen 3/9 bis 4/—.

Die Preisschwankungen betrugen:
Ja n u a r  F eb ruar

M iddlesbroughNr.3GMD 4 7 / -  47/ß 47/4»/, 5 1 /-
W arran ts Ca.ssa K äufer
MiddleHbrougli ...............  46/4*/* 48/•

do. H ä m a t i t .............
Schottische M. N. . . . 53/0 53.6
C um berland H äm atit . 68/3 58/6t/a 58/— 6 0 /— GO/7»/» 61/7

Es wurden verschifft von Januar bis März:

Mürz 
5 1 / -  52/0

53/OV t4 7 /lt/a 51/51/2 50/5 
n ich t no tiert 
53/1 55/71/a 56/6 57/6

1903 : 
1902 . 
1901 . 
1900 . 
1899 . 
1898 . 
1897 . 
1896 . 
1895 . 
1894 . 
1893 .

295 938 tons davon
235 502 ,
218 798 ,.
293 889 „ „
287 401 „ „
245159 „
287 268 ,,
241914 „ „
174 663 „ .,
224 300 „ I
190 289 .,

22 310 tons 
30 011 ,, 
50 050 

127 205 „ 
81 000 .. 
48 403 „ 
64 239 „ 
47 525 ,, 
22 750 „ 
35 105 „ 
24 321 .,

Heutige Preise (7. April) sind für prompte 
Lieferung:

Middlesbrough Nr. 1 G. M. B.
* 3 „

53/— 
50 6 
50/3 
48/6

„ „ 4  Giefserei . .
„ .. 4 Puddel . . .-
„ Hämatite Nr. 1,2, 3

gemischt. . . .  58/— j “  £
Middlesbrough Nr. 3 W arrants.................49/9 j

„ H ä m a t i te ............................— | S |  £
Schottische M. N...........................................54/8 | §5;;

/_  J60/-

f. d. ton mit
2 V /o

Disconto.

Cumberlnnd Hämatite ........................

Eisenbleche ah Werk hier £  6.15/—
Stahlbleche „ „ „ „ 6.—.—
Bandstahl „ „ „ „ 7 .— .—
Stabeisen „ „ „ „ 6.10/—
Stahlwinkel „ „ „ „ 5.10/—
Eisenwinkel „ „ „ „ 6.10/—

Die Wochenbörse verlief heute sehr flan. Die 
Haussepartei scheint sich znrückzuziehen. Von Amerika 
liegen keine neuen Geschäftsaussichten da. Warrants 
geben seit Ende v. W. 1/— nach und übt dies starken 
Druck aus. N. 3 G. M. B. wird zu 50,6 für prompte 
Lieferung angehoten, ohne Käufer zu finden.

11. lionnebeck.
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IV. Vereinigte Staaten von Nordamerika.
Der Hnndelssachverständige beim deutschen General

konsulat in New York Hr. Wa e t zo l d t  berichtet über 
den amerikanischen Eisenmarkt wie folgt :

Die allgemeine Lage des Marktes für Roheisen, 
Stahlhalbfabrikate und Walzwerkserzeugnisse läfst. sich 
dabin zusammenfassen, dafs für Gießereiroheisen und 
Altmaterial der Markt besonders an der atlantischen 
Küste für die Einfuhr offen bleibt. Nach einigen Be
richten soll sogar schottisches Eisen hei günstigen 
Durchfrachten in Cincinnati, 0 ., verkäuflich sein. 
Deutsches, in der Qualität den hiesigen Marken Nr. 1 
und 2 „foundry“ entsprechendes Roheisen ist zum 
Preise von 21 Dollars pro ton, ex Schiff, gesucht und 
konkurriert erfolgreich mit Roheisen aus dem Süden 
des Landes. Die Knappheit an Rohmaterial für die 
Herdofenstnhlwerke gibt auch basischem und low phos- 
phorus Roheisen erhöhte Gelegenheit zur Einfuhr. 
Spiegeleisen ist stets absatzfähig. Stahlhalbfabrikat 
bleibt absatzfähig wie im Vorjahre. Mit Rücksicht 
auf den hiesigen Eingangszoll gilt dies besonders für 
Waren in Preisen bis zu einem Cent pro Ib., zwischen 
10 und 13 Cents pro lb. und über 10 Cents pro lb. 
Auch Schweifseisenhalbfabrikat, Holzkohlenluppen und 
Brammen finden Absatz. Von Walzwerksfabrikaten 
sind Flacheisen, Rundeisen, Quadrateisen, ferner Stahl
schienen und Konstruktionsmaterial, Walzdraht im 
Preise von weniger als 4 Cents pro lb. und runder, 
gezogener im Werte von mehr als 4 Cents pro lb. 
absatzfähig. Weniger nussichtsvoll ist die Absatz
gelegenheit für Feinbleche geworden, und die Einfuhr 
von Grobblechen und geschweißten Röhren ist fast

fünzlich ausgeschlossen. Sollte der bevorstehende Streik 
er Nieter, der sich auf Brückenbau und Hochbau

konstruktion, Kessel- und Schiffbau erstrecken kann,

Industrielle

Rheinisch-Westfiilisclics Kohlen-Syndikat.
In der am 28. März in E s s e n  abgehaltenen 

95. Zechenbesitzer-Versammlung wurde der Bericht 
des Vorstandes erstattet. Demnach betrugdie rechnungs- 
tnäfsige Beteiligung im Monat Februar bei 23'/a Arbeits
tagen 4806014 t und die Förderung 4041943t, so 
dafs sich eine Minderförderung ergibt ven 764071 t 

leich 15,90 %  der Beteiligung gegen 14,76% im 
anuar 1903 und 21,45% im Februar 1902. Auf den 

Arbeitstag berechnet stieg die rechnungsmiifsige Be
teiligung gegen Februar 1902 um 10959 t gleich 5,60°/o 
und die Förderung um 20080 t gleich 13,06%- Ab
gesetzt wurden 4 038 6971, gleich arbeitstäglich 173 7071 
d.i.  gegen Februar 1902 18 750 t gleich 12,10 % mehr. 
Der Selbstverbrauch der Zechen belief sich auf 1071768 t 
gleich 26,54% des Gesamtabsatzes. Für Rechnung 
der Zechen wurden 84 897 t gleich 2,10% des Gesamt
absatzes im Landdebit abgesetzt. Auf alte Verträge 
wurden 5956 t gleich 0,15% des Gesamtabsatzes ge
liefert und für Rechnung des Syndikats 2876076t 
gleich 71,21 % des Gesamtabsatzes versandt. Es be
trug derarbeitstiiglicho Versand an Kohlen 12 761 D.-W., 
an Koks 2711 D.-W. und an Briketts 569 D.-W., zu
sammen 16041 D.-W.

Zum Bericht wurde noch folgendes ausgeführt: Aus 
der vorstehenden Nachweisung über Förderung und 
Absatz im Februar dieses Jahres sowie der Vergleichs
zahlen gegen Januar dieses Jahres und Februar vorigen 
Jahres ist zu ersehen, dafs die Förderung um 7640711

größere Dimensionen annehmen, so werden die hiesigen 
Walzwerke, welche Konstruktionsmaterial herstellen, 
den entsprechend verminderten Bedarf decken können, 
und die Einfuhrmöglichkeit wird demgemäß geringer 
werden. Da der Streik die Werke der American 
Bridge Company trifft, so ist eventuell die Vergebung 
von Lieferungen an europäische Fabriken möglich. 
Namentlich dürfte dies für die Verträge amerikanischer 
Firmen über Lieferungen im Auslande zutreffen, die 
infolge des Arbeiterausstandes nicht eingehalten werden 
können.

Die Preisnotierungen stellten sich in der Berichts
periode wie folgt:

A
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g
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nu

ar

1903
tl £ i tcC = ¡ C N
¿ Js -g , C ^ 
< Ü4 ! <

<ü N
■° ■- £5 SÄId
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© ~. ■o -« c id
D ollars fü r die Tonne

Gießerei - Roheisen Stan-
dard Nr. 2 loco Phila-
delphia . . . . 22,75 22,25 22,25 22,25 18,75

Gießerei - Roheisen Nr. 2
(aus dem Süden) loco
Cincinnati . . . .  .  . 21,75 21,25 21,75 21,25 15,—

Bessemcr -Roheisen 
Graues Puddeleisen 1 § = !

21,85
20, -

21,60
20,50

21,85
20,75

21,85
2 1 -

17,50
18,—

Bessemerknüppel 29,50 29,50 30,— 31,— 3 1 -
Schwere Stahlschienen ab

Werk im Osten. .  .  , 2 8 , - 2 8 - 2 8 - 2 8 - 28,—
Cents ür das P fund

Behälterbleehe . . ■ * 1,75 1,00 1,60 1,60 1,00
Feinbleche Nr. 27. l.a .2 2,65 2,65 2,60 2,65 3 -
Drahtstifte . . . . 1  — 1,85 1,90 2, - 2 - 2,05

Rundschau.

gleich 15,90% hinter der rechnungsmüfsigeu Beteili
gung zurückgeblieben ist. Dabei ist dieselbe aber um 
351 525 t höher als die des Februar 1902. Der arbeits
tägliche Versand ist um 2016 D.-W. gleich 14,37 % ge
stiegen. Die beiden ersten Monate des laufenden Jahres 
weisen gegen die gleiche Zeit des Vorjahrs einen um 
94035 Doppelwagen gleich 13,75 °/o oder arbeitstäglich 
berechnet 2154 Doppelwagcn hohem Versand auf. Es 
sind dieses Zahlen, die doch gewiß eine Besserung 
der Verhältnisse bekunden. Es lauten denn auch die 
Berichte über die Beschäftigung der verbrauchenden 
Industrien fortgesetzt günstig. Besonders die Eisen
industrie, in erster Linie die großen Eisen- und Stahl
werke, hat einen erheblichen Zuwachs von Arbeit er
halten, so daß die Inbetriebnahme einer weitern An
zahl von Hochöfen notwendig geworden und eine nor
male Ansnutzung der Betriebseinrichtungen ermöglicht 
ist. Es ist zu hoffen, dafs diese Besserung anhalten 
wird und möglichst einen weitern Fortgang nimmt, 
damit auch die Preise, über die noch schwer geklagt 
wird, allmählich ebenfalls eine Besserung erfuhren. 
Während so Industriekohlen regelmäßig abgefordert 
werden, muß festgestellt werden, daß Hausbraudkohlen 
entsprechend der überaus milden Witterung ungenügend 
abgenommen werden, und es sind besonders die magern 
und halbmagern Sorten, deren Absatz Schwierigkeiten 
bereitet. In Kokskohlen ist es dagegen dem Syndikat 
zur Zeit nicht möglich, den Bedarf voll zu decken, 
was seinen Grund hauptsächlich in der erheblich ver
stärkten Herstellung auf den Syndikatszechen hat. Zu
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Punkt 2 der Tagesordnung wurde auf Vorschlag des 
Vorstandes und des Beirates für das zweite Viertel
jahr 1903 beschlossen, die bisherige Förderungsein
schränkung von 20 % heizubchalten.

Sitrthcr Maschinenfabrik rorm. H. Hammersclimldt.
Aus dem Bericht des Vorstandes gehen wir folgendes 

wieder: „Wenn auch das Geschäftsjahr 1902 ein un
günstiges Ergebnis gebracht hat und aufs neue mit 
einem Verlust abschliefst, so ist doch in diesem Jahre 
ein Stillstand der rückwärtigen Bewegung für unsere 
Fabrik eingetreten und vielleicht eine kleine Besserung 
zu verzeichnen. Wohl ist der Umsatz von 1054396,70 Jl 
auf 858 358,88 Jl zurückgegangen, doch war der Eingang

| von Aufträgen gröfser und regelmäfsigcr wie im Vor
jahre und deshalb waren weitere Arbeiterentlassungen 
nicht nötig. Die erzielten Verkaufspreise liefsen da
gegen in allen Branchen viel zu wünschen übrig und 
im Grofsmaschinenbau, z. B. in der Brauereibranche, 
für Eisenkonstruktionen und Blecharbeiten, für Trans
missionen u. s. w., waren dieselben noch immer verlust
bringend. In den Unkosten sind, soweit überhaupt 
möglich, Einschränkungen eingetreten. Das Jahr 1902 

; zeigt einen Verlust von 71381,91 Jl gegen 136425,16 Jl 
im Jahre 1901. Dieso Unterbilanz ist, nach Abzug des 
Vortrages von 16469,61 Jl, aus dem Reservefonds nach 
Beschlufs unseres Aufsichtsrates gedeckt worden.“ 
Die vorhandenen und eingegangenen Aufträge belaufen 
sich am 1. Februar 1903 auf 337 544,97 Jl gegen 

I 233 727,83 Jl. im Vorjahre.

Yereins - Nacliricliten.

Friedrich Toldt. f
Am 16. März d. J. verschied in Graz nach länge

rem Kranksein im 44. Lebensjahre der Privatdozent 
an der Technischen Hochschule daselbst, Stahlwerks
direktor a. D. F r ie d r ic h  T o ld t. In ihm ist ein 
auf dem Gebiete des Eisenhüttenwesens bewährter 
Fachmann frühzeitig dahingegangen.

Friedrich Toldt, im Jahre 1859 in Wien geboren, 
begann nach Vollendung seiner Studien die praktische 
Laufbahn als Hütteningenieur bei der Österreichischen 
Alpinen Montangesellschaft in Schwechat, verblieb 
hier drei Jahre und widmete dann derselben Gesell
schaft seine Dienste auf den Ilochofcmverken in Neu
berg und Vordcrnberg. Danach war er eine Zeitlang 
Betriebsingenieur des der Firma Gebr. Böhler gehöri
gen Gufsstahlwerkes Kapfenberg. Im Jahre 1897 trat 
er als Adjunkt in den Lehrkörper der k. k. Berg
akademie in Leoben ein, woselbst er nahezu 2 Jahre 
Vorlesungen über Hüttenkunde hielt und gleichzeitig 
für die Hörer des Bergfaches Encyklopädie der Hütten
kunde dozierte. Eine schwere und aufregende Zeit 
begann für den Heimgegangenen mit der im Jahre 
1899 erfolgten Übernahme der technischen Leitung 
der neugebildeten Aktiengesellschaft „Salamander- 
Werke“ in Riga, ein Unternehmen, das bei der Un
gunst der wirtschaftlichen Verhältnisse trotz aller An
strengungen nicht zu halten war. Mit dem Keim der 
Krankheit, die ihn nun dahingerafft, kehrte Toldt im 
Herbst 1901 nach Österreich zurück und suchte seit
dem in Graz und zum Teil in Gries bei Botzen Er
holung. Trotz seiner Kränklichkeit habilitierte er sich 
noch als Privatdozent für Eisenhüttenkunde an der 
Technischen Hochschule in Graz und übernahm ferner 
mit Anfang dieses Jahres nach dem Rücktritt des llof- 
rats Höfer die Redaktion der „Österreichischen Zeit
schrift für Berg- und Hüttenwesen“. Auch für unsere 
Zeitschrift hat der Heimgegangene im Laufe der Jahre 
eine Reihe beachtenswerter Beiträge geliefert.

Von den gröfseren wissenschaftlichen Veröffent
lichungen Toldts seien genannt: Chemisch-kalorische 
Untersuchungen über Generatoren und Martinöfen, sowie

über Regenerntiv-Gasöfen. Die Chemie des Eisens. Die 
Verwendung der Hochofen - Gichtgase zur Erzeugung 
motorischer Kraft. Die erstgenannten Schriften sind 
auch ins Russische und Französische übersetzt worden.

Der Schaffensfreudigkeit und erfolgreichen Tätig
keit des Verblichenen hat der Tod ein frühes Ziel 
gesetzt.

R. I. P.

Änderungen im Mitglieder-Verzeichnis.
Adamieeki, Victor, Ingenieur, Warschau, Foksalstr. 11.
von liechen, G., Ingenieur, Ruhrort, Hafenstr. 70.
Fischer, Julius, Direktor der Stahlwerke Rieh. Linden

berg Söhne, G. m. b. II., Zweigniederlassung Berlin, 
Berlin SW., Lindenstr. 11.

Hahn, R., Ingenieur i. F. F. A. Münzner, Obergruna 
b. Siebenlehn i. S.

Illies, Herrn., Oberingenieur, Dillinger Hüttenwerke, 
Dillingen Saar.

Medcednikoff, W., Ingenieur der Hüttenwerke Krama- 
torskaja, Kramatorskaja, Gouv. Charkow, Rufsl.

Alohs, Gustav, Ingenieur, industrietechnischer Berater, 
Düsseldorf, Kreuzstrafse 24.

Alueller, Otto, Ingenieur,. Hüttendirektor a. D., Wies
baden, Kaiser Friedrich-Ring 86.

Nau, John ü., Metallurgieal Engineer, 35 Broadway, 
New York.

Nestmann, Rudolf, Oberingenieur der Maximilianshütte, 
Haidhof, Oberpfalz.

l ’araquin, Wilh., Hütteningenieur, Frankenthal, Pfalz.
Schneefuß, E., Ingenieur, Dortmund.
Schröder, Dr. Friedr. Aug., Chemiker der Duisburger 

Eisen- und Stahlwerke, Duisburg, Wallstr. 34.
Schröder, Dr. Georg, Gewerbe-Inspektor, Fulda, Hein- 

richstr. 13.
Schwarz, Tjard, Königl. Marine-Oberbaurat und Schiff

bau-Betriebsdirektor, Wilhelmshaven, Adalbcrtstr. 3a.
Stüning, R., Ingenieur, Essen Ruhr, Kahrstr. 18.
Uehlendahl, Otto, Oberingenieur d. F. Paul Schmidt 

& Desgraz, technisches Bureau, Hannover, Prinzen- 
strafse.

N eue M itg l ie d e r :
Bruns, Heinrich, Civilingenieur, i. F. II Diederichsen, 

technische Abteilung, Kiel, Niemannsweg 90.
Comi, Antonio, Direttore, Generale delle Officine 

Meccaniclie, Milano, Fuori Porta Vigontina.
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Heideprim, Oberingenieur, Kattowitz O.-S.
Kaiser, Generaldirektor der Buderusschen Eisenwerke, 

Wetzlar.
Legde, Oskar, Oberingenieur der Ludw. Loewe A.-G., 

Charlottenburg, Rönnestr. 11.
MariUier, H., Ingenieur Civil des Mines, Berlin W. 15, 

Kaiser-Allee 209.
Oppermann, Königl. Regierungs - und Gewerberat, 

Arnsberg.
Wintzek, Otto, Diplom. Hütteningenieur, LaurahütteO.-S.

V e rs to rb e n :
Braetsch, H., Direktor, Breslau.
Braune, Technischer Direktor der Stummschen Werke, 

Neunkirchen, Bez. Trier.
Miani, Guglielmo, Ingenieur, Milano.
Hieve, Fritz, Ruhrort.
Röchling, Fritz, i. F. Gebr. Röchling, Völklingen 

Saar.
Zech, Emil, Chefckemiker, Hörde i. W.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Die nächste

H a u p t v e r s a m m l u n g
findet statt am

Sonntag, den 26. April 1903*

in der

Städtischen T onhalle  zu Düsseldorf.

Tagesordnung:
1. Weiches und hartes Flufseisen als Konstruktlonsmaterial. Referent: Herr Direktor

E ic l ih  o ff.
2. Rohmaterialien und Frachtenverhältnisse in den Vereinigten Staaten. Referent:

Herr Civiliugeoieur M acco .
3. Über die durch das Hängen der Gichten veranlafsten Hochofenexplosionen. Referent:

Herr Direktor S c h i l l i n g .

4. Mitteilungen über ein Verfahren zum Beseitigen der Hochofenansätze und dergl.
Referent: Herr Dr. M en n e .

Z u r  g e fä llig e n  B e a ch tu n g ! Am Samstag, den 25. April, Abends 8 Uhr, findet im Balkonsaale der 
Städtischen Tonhalle eine gemütliche Zusammenkunft der Eisen h ü tte  D ü sse ld o rf, Zweigvercin des „Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute“, statt, zu welcher deren Vorstand alle Mitglieder des Hauptvereins freundlichst einladet.

T agesordnung: 1. Herstellung von poren- und lunkerfreiem Graugufs, Stahlgufs und Schmiedestücken 
durch Anwendung von Thermit. Von Ingenieur W. M athesius.

2. Über den gegenwärtigen Stand der elektrischen Eisendarstellung (unter Vorführung von Proben ünd 
Lichtbildern). Von Ingenieur Otto Vogel.

* Auf mehrfach geäufserten Wunsch hin ist die Hauptversammlung vom 19. auf den 26. April ver
schoben worden.
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Festigkeit Elastizitätsgrenze Dehnung in ®/0 
in kg pro qmm in kg pro qmm ng”

Proben des W erkes A.
Dicke der Proben in mm.

Proben des W erkes B.
Dicke der Proben in mm.

10 15 20 30 40 10 15 20 30-40 10 15 20 30 40 10 15 20 30 40 10 15 20 SO 40 10 15 20 .30 40 10 15

Festigkeit Elastizitätsgrenze ^au f^0 rn m ^°
in kg pro qmm in kg pro qmm Probenlänge

10 15 20 30
G0

3.
P roben  des W erkes B.

Dicke der Proben in mm.

Festigkeit KlaatiV.iUtagre.ae >f"™ f
in kg pro qmm in kg pro qmm Probenlänge

2 .

Proben des W erkes B. 
Dicke der Proben in mm.

Festigkeit Elastizitätsgrenze D ^ j }  
in kg pro qmm in kg pro qmm ProbenWngo



Sp
an
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ng

 
in 

kg 
pro

 
qm

m
.

E I S E N “ Nr. 8, 1903 .

Proben des Werkes B, geordnet nach der Festigkeit.
Darstellung der Schwankungen der Fliefsgrenze.

8 .

Proben des Werkes B, geordnet nach der Festigkeit.
Darstellung der Schwankungen des Verhältnisses S.

F estigke it F
E— bei D ehnung von 1 mm ~ bei D ehnung von 0,03 min

F estigkeit F F liefsgrenze E  b ei D ehnung von 1 m m  F liefsgrenze E bei D ehnung von 0,03 mm

Sp
an

nu
ng

 
in 

kg 
pro

 
qm

m 
he

zw
. 

V
er

hä
ltn

is
 

S 
in

Tafel VIII.

1 1 .

Proben des Werkes C, geordnet nach der Festigkeit.

Festigkeit 
zur E lastiz itätsgrenze 

in o/o

9.
Proben des Werkes B, geordnet nach der Festigkeit.
Ergebnisse des Schaubildes 8, von 2 zu 2 kg zusammengefafst.

Festigkeit S bei S pannung en tsp rechend  1 m m  D ehnung S bei Spannung  en tsp rechend
0,03 m m  D ehnung

1 0 .
Proben des Werkes A, geordnet nach der Festigkeit.

F estigkeit zur E lastizität«- Festigkeit in  kg E lastiz itätsgrenzen
g renze im  D urchschnitt pro  qm m  in kg p ro  qm m

von 2 zu 2 kg

Weiches und hartes Flusseisen als Konstniktionsmaterial.

E lastiz itätsgrenzen  
in kg pro qm mFestigkeit 

zu r Elastizitätsgrenze 
in o/o-

F estigkeit zu r E las tiz itä ts
grenze im D urchschnitt 

von 2 zu 2 kg

Festigkeit In kg 
pro qmm



weiches und hartes Flusseisen als Konstruktionsmaterial.

Einfluss der Wärme auf Festigkeit und Dehnung.
Temperaturen in Graden C. Einfluss der Bearbeitung auf Festigkeit, Fliessgrenze und Dehnung.

Weiche Charge Mittelharte Charge Harte Charge
D icke d e r  P ro b e n  in  mm.

12,

Die gestrichelten Linien 
bedeuten die Dehnung.

A m erikanisch h a r t   -------- — ------- M artens w eich

* w eich  „ h a r t

M .«
,  M 

■S «

w arm  gerich te t 

ka lt g erich te t 

48 S tunden  g eg lüh t

Fe
st

ig
ke

it 
in 

kg 
pro

 
qm

m 
be

zw
. 

D
eh

nu
ng

 
in 

"o
.

S:
g 

■» 
¡8 

68 
£ 

8 
S 

!S 
S8 

S 
SS 

ä
£ 

SS 
S 

iS 
g 

3 
8 

ts 
S 

£ 
£ 

£ 
i 

S 
£ 

S 
S 

£ 
S 

S 
S 

S 
S 

3 
g 

g 
S 

2 
g 

sÜ
s 

S 
3 

3 
8.

3

Einfluss der Bearbeitung auf Festigkeit, Fliessgrenze und Dehnung.
Weiche Charge M ittelharte Charge H arte Charge

D ick e  d e r P ro b e n  in  mm.
7 U  )S SO 4 7 14 IS 30 4 7 13

14, Tafel IX.

15.
Einfluss der Bearbeitung auf Festigkeit, Fliessgrenze und Dehnung, 

Weiche Charge Mittelharte Charge H arte Charge
D icke d e r P roben  in  mm.

4 7 1J IS 30 4 7 14 IS 30 * 4

■«■*■—■ w arm  gerichtet 

7—  kalt gebogon 

— .  blau-w arm  gebogen



. STAHL UND  ETSEN* Nr. 8, 1903.

Ergebnisse des Schaubildes 13, geordnet nach der Festigkeit.
W arm  gerich tet.

Ergebnisse des Schaubildes 13, geordnet nach der Festigkeit.
K alt m it dem H am m er gerich tet.

Ergebnisse des Schaubildes 15, nach der Festigkeit geordnet.
W arm g erich te t und  in d e r  R ieht tnaschine 12 X  n>U starkem  D ruck kalt gebogen.

18.
Ergebnisse des Schaubildes 15, nach der Dicke der Platten geordnet. 
Im dunkelro tw arm en  Z ustande in  der R ichtm aschine 12 X  m it starkem  Druck gebogen.

Weiches und hartes 

Flusseisen als 

Konstruktionsmaterial.

V erhältn is  S D u rchschn itt in Stufen 
von 2 zu 2 kg Festigkeit

Ergebnisse des Schaubildes 14, 
nach der Dicke der Proben geordnet.

W arm gerich te t, k a lt gofr.tst u. dann  gehä rte t.

Zeichen- 

• e rk lärung  

wie bei 

Nr. 16.

F estigkeit pro qm m F liefsgrenze Z eichenerk lärung  wie bei Nr. 16.

Ergebnisse des Schaubildes 14, 
nach der Dicke der Proben geordnet.

W arm  gerich tet, 
m it 16 mm 

gestanztem  Loch 
versehen  und 
dann g le ich

m ä ß ig  gefräst.

Z eichen
e rk lärung  

w ie hei 
Nr. 16.

W arm  g erich te t, 
m it 16 mm 

gebohrtem  Loch 
versehen  und 
dann  gleich

m ä ß ig  gefräst.

Zeichen- ^
erk lärung  g n

_  wie bei ^

Nr. 16. cu

Z eichenerk lärung wie bei Nr. 16.

23.
G raphische Darstellung des Einflusses 
der G lühung auf die Probe-Ergebnisse. 

(S. Schaubild 13.)
S tunden

^  Zeichen

erk lärung  

— wie bei 

Nr. 16.

24.
Ergebnisse des Schaubildes 14, 

nach der Dicke der Proben geordnet.
Im Schw eißofen  bei hoher Tem peratu r so lange 

gew ärm t, bis Schw eißhitze ein trat.

Zeichen

erk lärung  

„  wie bei 

Nr. 16.

25.
Material aus England.

Z eichenerk lärung  wie hei Nr. 16.

V erhältn is S in o/0.

• Festigkeit in kg 
pro qmm.

- Fliefsgrenzo in kg 
pro qmm .



..STAHL UND EISEN “ Nr. K, 1303. Tafel XI.

—  - f — 1800
guter o  Kopf

1900

Einaatxgewicht 
795 kg

Ei&aalxgewtebt
385 kf

Einaatzgawicbt 
1500 kf

Einaatagewicbt 
1800 kgEioaaixgtviebi

1300 kf

Rieche Nr. 1 bis 5 au* Charge Nr. 144 7

223 #-»60 i202 M50

*-130.

E ln a e t t g e w lc b t

390 kg
frcin“

E in a a tx g e w ic h t  

1 6 1 0  k g

Einaatxgewicht 
720 kg

Elnaatxgewlehl 
1110 kg

 1920---------

Blech N r. 10 .

Bleche Nr. 6 bis 10 aas Ch.trge Nr. 1403

2 0 0 0-

f  250-e

r 250-« » 250 -»
*-200 h

Einaatt-
gewirlit 
1910 kg

Einaatxgewicht
E tn a a ix g e  w ic h t

770 kg

Blech Nr. 12.

Blech Nr. 15.

Weiches und hartes Flusseisen als Konstrukiionsmaterial.

Nr. 11 bi* 15 aas Charge Nr. 1360 0,30 */o C, 0,80 9¡9 Mn, 0,050 °/«


