
A bonnem entsprels
für

Nichtvcreins-
mitglieder:

24 M a rk
jährlich 

exkl. Porto.

Oie Zeitschrift erscheint in halbmonatlichen Heften.

Stahl um eis™ in sertion sp reis  
4 0  Pf.
für die 

zweigespaltene 
Petitzeile, 

bei Jahresinserat 
angemessener 

Rabatt.ZEITSCH RIFT
FÜR DAS DEUTSCHE EISEIMHÜTTENWESEN.

R e d i g i e r t  v o n
Dr. ing. E. Schrödter, und Generalsekretär Dr. W. Beumer,

Geschäftsführer des Vereins deutscher EisenhUttenloute, Geschäftsführer der Nordwestlichen Gruppe des Vereins 
, . , . , „  deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller,

für den technischen Teil für ¿[en wirtschaftlichen Teil.
Kommissions-Verlag von A - B a g e l  in Düsseldorf.

Nr. 7.' 1. April 1905. 25. Jahrgang.

Zur B e r g g e s e t z n o v e l l e .

p e  „ N o r d w estlich e  G ruppe des V ere in s  
deu tsch er  E ise n -  und S ta h lin d u str ie l
l e r “ und der „ V ere in  zur W a h ru n g  der  
g em ein sa m en  w ir tsch a ft lic h e n  In ter 

essen in  R h e in la n d  und W e s t fa le n “ haben  in  
einer unter dem  V o r s itz  des H rn . G eh eim rat 
S o r v a e s  zu  D ü sse ld o r f  am  1 8 . M ärz d ieses  
Jahres a b g e h a lte n e n  V ersa m m lu n g  S te llu n g  zu  
dem G ese tz e n tw u r f g en o m m en , der d ie A b
änderung e in z e ln e r  B estim m u n g en  des A llg e 

m einen B e r g g e se tz e s  vom  2 4 . J u n i b etr ifft.

Der B e r ic h te r s ta tte r , R e ich s- und L a n d ta g s-  
Abgeordneter D r. B e u m e r ,  w ie s  z u n ä c h st e in 
leitend a u f E n ts te h u n g , V e r la u f  und E nd e des 
n ied e iT h e in isch -w estfä lisch en  B e rg a r b e ite r  - A n s- 
standes 1 9 0 5  h in  un d  nahm  a u f d ie  R e d e  B e zu g ,  
die er b e i B e sp r e ch u n g  d ie se s  A u ssta n d es  im  
L eich sta g e  g e h a lte n  und in  der er  den B erg -  
arbeiterausstand  v o n  1 8 8 9  v e rg le ic h e n d  in  B e 
tracht g e zo g e n  h a b e. M ehr n och  a ls  1 8 8 9  se i  
1005 die V a r ia n te  e in e s  b ek a n n ten  W o r te s  zur  
T atsache g ew o rd en : „ E s  w ird  n ie  m ehr g e lo g e n , 
als vor e inem  K i-iege, n ach  e in er  J a g d  und 
"ährend eirles S tr e ik e s .“ D ie  in z w isc h e n  a u f  
d u ngend en  W u n sc h  des „ V e re in s  für die b e r g 
baulichen In ter esse n  im  O b erb erg a m tsb ez irk  D o rt
mund“ a n g e s te llte n  U n tei'su ch u n gen  —  z . B . 
a« f „ B ra ch stra ß e“ , „ P ro sp e r  S c h a c h t I und I I “ , 
« D n e ise n a ir , „ W o lfsb a n k  und  N e u w e s e l“ ,' „N eu- 

n > D H erk ules“ , ¿ F r ie d lic h e r  N a c h b a r “ e in 
sch ließ lich  „ B a a k e r  M u ld e“ , „ S te r k r a d e “ , „V er.

■ 'h lh au sen -T iefb au “ , „ V er . S ä lz e r -N e u a c k “ , 
«D orstfeld  H /I II« ;  „Sh am rock  I I I ,I V “ —  z e ig ten  

V II «

nach den im  „ R e ic h sa n z e ig e r “ v erö ffen tlich ten  
P ro to k o lle n , daß w e se n tlich e  M ängel n ich t v o r 
h anden , daß die B eh an d lu n g  der A rb e iter  e in e  g u te , 
daß die L öh n e a u sre ich en d , v ie lfa ch  hoch se ien  
u sw . D a se i e s  a u ß erord en tlich  b ezeich n en d , daß  

g era d e  d ie jen ig e n  B lä tte r , d ie  sich  w äh rend  des 
A u ssta n d es  n ich t g e n u g  darin  tun k o n n ten , d ie  
A n k la g en  der A rb e iter  zum  A bdruck zu  b r in g en , 
von d iesen  a m tlich en  U n tersu cb n n g serg eb n issen  
so g u t  w ie  g a r  k e in e  N o tiz  nehm en . B e g r e if 
lic h  g e n u g ; denn dam it w ürden  s ie  j a  ih re  da
m a lig en  M itte ilu n g en , m it d enen  s ie  d ie öffen t
lic h e  M einung irr eg e fü h rt, v ö llig  d esa v o u ieren . 
Man kön ne m it dem  B erg b a u lich en  V ere in  nur  
w ü n sch en , daß d iese  U n tersu ch u n g en  fo r tg e se tz t  
und a u f a lle  G ruben a u sg ed eh n t w ü rd en , dam it 
n ich t nur von  einem  T e ile i-g eb n is  gesp ro ch en  
w erd en  könne.

N ich t an d ers v e rh a lle  e s .s i c h  m it dem  v ie l  
g e lo b ten  V erh a lten  der A u sstä n d ig en  den A rb e its
w il lig e n  g eg en ü b er . A ls  s e in e r z e it  der B e r g 
b au lich e  V ere in  d ie  F ä lle  g em eld e t, in  denen  
A u sstä n d ig e  b esch im p ft, a n g e sp ie e n , bed roh t und  
m iß h a n d elt w o rd en , da hab e e in  g ro ß er  T e il  
der P r e sse  a l le s  für erfunden erk lä rt, und der 
S ta a ts se k r e tä r  H r. G ra f v . P o sa d o w sk y  h ab e  im 
R e ic h s ta g e  a u f  Gi'und e in er  M itte ilu n g  des  
P reu ß isch en  H a n d elsm in isters H rn . M öller f e s t 
s te lle n  zu  kön nen  g e g la u b t, daß so g u t  w ie  
g a r  k e in e  A u ssch re itu n g en  v o r lä g en . W ie  stim m e  
das m it den z a h lre ich en  V eru rte ilu n g en , d ie  j e tz t  
von  den G erich ten  g e g e n  A u sstä n d ig e  sta tth a b e n , 
die w eg en  der g en a n n ten  V erg eh en  g e g e n  A i-beits- 
w illig e  m it m eh rm on atigen  G efä n g n isstra fen  be-
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legt werden? Dabei habe z. B. ein Berliner 
Blatt die Stirn, zu schreiben, die Arbeiter, von 
denen wegen Beschimpfung Anklagen erhoben 
würden, schienen sehr feinfühlig geworden zu 
sein, da solche harten Worte doch tagtäglich 
vorkämen, dasselbe Blatt, das während des Aus- 
standes nicht genug davon zu berichten wußte, 
wie das feine Ehrgefühl der Arbeiter durch die 
Zechenbeamten mißachtet würde!

Die Preußische Staatsregierung und insbeson
dere der Handelsminister hätten beim Beginn 
des Ausstandes angesichts der Übertreibungen, 
in denen sich der größte Teil der Tagespresse 
bezüglich angeblich vorhandener Mißstände ge
fiel, die Pflicht gehabt, zunächst die Beamten 
des Oberbergamts Dortmund in Schutz zn nehmen 
und darauf hinzuweisen, daß angesichts der 
gewissenhaften Tätigkeit dieser Beamten das 
Einreißen so grober Mißstände völlig zu den 
Unmöglichkeiten gehöre. Das würde korrigierend 
auf die öffentliche Meinung gewirkt haben. Das 
sei nicht geschehen ; wohl aber habe dieselbe 
Regierung noch vor Abschluß der amtlichen 
Untersuchung einen Gesetzentwurf in Aussicht 
gestellt, durch den den Mißständen abgeholfen 
werden sollte, die noch gar nicht festgestellt 
waren! Das Inaussichtstellen dieses Gesetzent
wurfs ermutigte die Ausständigen, verwirrte 
weite Kreise des Publikums und bewahrte die 
Sozialdemokratie vor einer ihr sonst sicheren 
Blamage, da höchstwahrscheinlich der Ausstand 
ohne dieses Eingreifen der Regierung noch eher 
zu Ende gegangen sein würde, als es tatsäch
lich der Fall war.

Die Regierung habe nunmehr den Gesetz
entwurf eingebraclit, dessen Wirkungen der 
Berichterstatter namentlich vom Standpunkte der 
K o h len -K o n su m en ten  eingehend darlegt, um 
dann nachfolgenden Beschlußantrag namens des 
Präsidiums einznbringen:

Die aus Anlaß des jüngsten Bergarbeiterausstandes 
vom „Verein für die bergbaulicben Interessen im Ober
bergamtsbezirk Dortmund“ dringend gewünschte und 
seitens der Staatsregierung eingeleitete Untersuchung 
der niederrheinisch-westfalischen Gruben hat bisher 
das Ergebnis gehabt, daß irgendwie bemerkenswerte 
Mißstände nicht festgestellt werden konnten, daß somit 
der Ausstand auf den in Betracht kommenden Gruben 
ein unberechtigter war und sich die öffentliche Meinung 
in völligem Irrtum befand, als sie das Bestehen solcher 
Mißstände als sicher annahm. W ir zweifeln nicht, 
daß die Untersuchung auch der übrigen Gruben, 
— eine Untersuchung, die wir mit dem Bergbaulichen 
Verein für dringend wünschenswert halten, damit nicht 
nur von einem Teilergebnis gesprochen werden kann —, 
dasselbe Resultat haben wird. Um so mehr beklagen 
wir es, daß die Staatsregierung schon vor Abschluß 
dieser Untersuchung zu einem gesetzgeberischen Ein
griff die Hand geboten hat, den wir für unnötig und 
schädlich ansehen müssen.

Die Annahme des Gesetzentwurfs in der vorliegen
den Fassung würde die Gestehungskosten unserer j

heimischen Kohlengruben wesentlich verteuern und da
mit auf der einen Seite den deutschen Wettbewerb 
gegen die ausländischen Kohlen erschweren und ander
seits eine Verteuerung der heimischen Kohlen natur
gemäß zur Folge haben. Bedauern wir das erstere 
im Interesse unserer vaterländischen Produktion, so 
halten wir das letztere im Interesse der heimischen 
Verbraucher für gefahrvoll und erheben als Kon
sumenten Einspruch gegen eine Gesetzgebung, die 
ohne Not die Kohle, das Brot der Industrie, verteuert 
und damit die Wettbewerbsfähigkeit der deutschen 
Industrie auf dem W eltmarkt aufs schwerste be
einträchtigt.

Ferner sind wir der Ansicht, daß durch die Ein
führung o b l i g a t o r i s c h e r  Arbeiterausschüsse eine 
Stärkung der sozialdemokratischen Organisation auf 
der ganzen Linie herbeigeführt werden wird, die eine 
fortgesetzte Beunruhigung des heimischen Bergbaues 
zur Folge haben muß, die aber auch sämtlichen anderen 
Industriezweigen und dem Allgemeinwohl die schwersten 
Schädigungen zufügen wird. Ganz abgesehen von den 
unerfreulichen Erscheinungen, die durch die vermehrten 
Wahlen erfahrungsgemäß hervorgerufen werden, können 
solche auf dem Wege des geheimen und direkten Wahl
rechts zustande gekommenen Arbeiterausschüsse die 
Quelle des Unfriedens zwischen Arbeitgeber und Arbeit
nehmer werden, da erfahrungsgemäß bei solchen Wahlen 
die unzufriedenen Elemente leicht die Oberhand über 
die ruhigen gewinnen.

A us a l l e n  d i e s e n  G r ü n d e n  s p r e c h e n  wir 
uns  g e g e n  den G e s e t z e n t w u r f  aus  und  bi t t en 
den L a n d t a g ,  i hn  a b z u l e hne n .

Wenn schließlich darauf hingewiesen wird, daß 
der Bergbauliche Verein durch sein Verhalten den 
Ausständigen gegenüber an diesem Gesetzentwurf die 
Schuld trage, so müssen wir gegen eine solche An- 

I schauung lebhaften Widerspruch erheben. Der Berg
bauliche Verein, der keinen unmittelbaren Einfluß auf 
die Gestaltung des Arbeitsvertrags der einzelnen 
Zechen mit ihren Arbeitern ausübt, hat mit vollem 
Recht eine Verhandlung mit der Siebenerkommission 
abgelehnt, die eine rechtmäßige Vertretung der zudem 
unter Vertragsbruch in den Ausstand eingetretenen 
Bergarbeiter nicht darstellte und die Führung, wie der 
Verlauf des Ausstandes zeigt, durchaus nicht in der 
Hand hatte. Ohne das Eingreifen der Staatsregienmg 
wäre der Ausstand mindestens ebenso früh, wenn nicht 
früher beendet worden, wie es tatsächlich der Fall ge
wesen ist. W ir können darum das Verhalten des Berg
baulichen Vereins in dem den niederrheinisch-west
fälischen Zechenverwaltungen frivol aufgedrängten 
Kampfe nur für durchaus berechtigt und angemessen 
erklären.

Zu dem Gesetzentwurf betr. Stillegung von Zechen 
werden wir in unserer Hauptversammlung Stellung 
nehmen.

Nach eingehender Erörterung, an der nament
lich in der Darlegung der faclitechnischeu Seite 
sich Bergrat K le in e  beteiligte, während die 
übrigen Mitglieder des Vorstandes und des Aus
schusses beider Körperschaften die allgemeinen 
Gesichtspunkte in einer dem Berichterstattei 
durchaus zustimmenden Richtung erörterten, 
wurde der Antrag e in s t im m ig  angenommen. 
Er ist inzwischen dem Landtage überreicht, in 
dem diese gewichtige Stimme der niederrheinisc i 
westfälischen Industrie hoffentlich nicht ungehöit 
verhallen wird.
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G e n e r a t o r e n  im Hi i t t en be t r i eb .*
V on D ip l.-In g e n ie u r  Wolff-S aarb rü ck en .

J e  m ehr in  den le tz te n  Ja h ren  d ie  A u s
nutzung der H o ch o fen g a se  z u  H e iz - und  K ra ft
zw ecken  e in e  v o lls tä n d ig e  U m w ä lz u n g  in  u n seren  
H üttenbetr ieben  h erv o rg eru fen  h a t, d esto  m ehr  
tr itt die F r a g e  der E r z e u g u n g  e in es ä h n lich en  
b illig en  H e iz -  und K r a ftg a se s  in  G eneratoren  
in den V ordergrun d  d es In te r e s se s . W e n n  w ir  
in einem  O fen B ren n m a ter ia l a u fh ä u fen , so  
hängt e s  von  der D ic h te  der L a g e ru n g , der  
Schütthöhe und der zu g e fü h r ten  L u ftm en g e  ab, 
w ie die V erb ren n u n g  e r fo lg t . E n tw ed er  streb en  
w ir danach , durch r e ich lic h e  L u ftzn fü h ru n g  die  
K ohle g a n z  z u  K o h len sä u re  z u  v erb ren n en ; | 
dann nennen  w ir  d ie  F eu er u n g  e in e  d irek te ,  
die e r z ie lte  V erb ren n u n g  e in e  v o lls tä n d ig e . Oder 
wir führen a b s ic h tlic h  so wre n ig  L u ft zu , daß  
die K oh le  n ic h t  zu  K o h len sä u re , son dern  zu  
K ohlenoxyd v e rb re n n t;  dann is t  aus dem  Ofen  
ein G enerator g ew o rd en .

Aus der A rt d ie se s  V o r g a n g e s  fo lg t , daß  
der G enerator s ich  in  den w e ite s te n  G renzen  
der N atu r des B r en n m a te r ia ls  a n p a ssen  lä ß t,  
daß er a lso  durchaus n ic h t a u f so g e n a n n te  G as
kohle, oder, w ie  m an s ie  v ie lfa ch  auch d irek t  
bezeich net, G en era to rk o h le  a n g e w ie se n  is t .  D ie se  
K ohlensorte e n th ä lt  seh r  v ie l  f lü ch tig e  B e sta n d 
teile , die b e i der D e s t i l la t io n  in  der L e u c h tg a s 
bereitung —  a lso  e in em  G lü hen  der K o h len  in  
gesch lossen en  R e to r te n  —  en tw e ich en , w äh ren d  
der K o h len sto ff a ls  K ok s zu rü ck b le ib t. Im  
G enerator d a g e g e n  w ird  der K o h len sto ff se lb st  
verzehrt, und da für den V o r g a n g  e in e  d ich te  
L agerung g rö ß erer  B ren n sto ffm a ssen  g ü n st ig  is t ,  
außerdem die M en ge der L u ft u n ter  D ru ck  von  
außen r eg u lie r t  w ird , so  is t  der G en erator  von  
der N atur des B r en n m a te r ia ls  so z u sa g en  unab
hängig, und e s  m nß daher m ö g lich  se in , aus  
jedem  k o h len sto ffh a ltig e n  B r en n sto ff  den K o h len 
stoff im G en erator  vo llk o m m en  h era u szu z ieh en , 
also jed es  M a ter ia l z u  v e r g a s e n ;  und gera d e  
darin l ie g t  die Z u k u n ft d es G en era to rs , daß er  
im stande is t ,  K le in k o h le , K o k slö sch e , K o h len 
schlamm, W a sc h b er g e  und H a ld en , a lso  M ateria l, 
dessen V erw en d u n g  so n s t  S c h w ie r ig k e iten  be- 

das so g a r  te i lw e is e  für den B e r g -  und  
H üttenm ann w e r tlo se r  • B a l la s t  i s t ,  in  v o l l 
kom m enster W e is e  a u szu n u tze n . S ch ließ lich  
"ird es im m er e in e  F r a g e  der K a lk u la tio n  se in , 
ab es für ein  W e rk  v o r te ilh a fte r  is t ,  m it w e n ig e r  

eneratoren und e in er  g e r in g e r e n  K o h len m en g e  
^ ^ e r s t k l a s s i g e n  K o h le  oder e in er  en tsp rech en d

* Vortrag, gehalten am 15. Januar d. J. auf der 
-„,neraHersaiamhmg (ler Südwestdeutsch-Luxemburgi- 

ien Eisenhütte in Saarbrücken.

| g röß eren  M enge e in er m in d erw ertig en  K o h le  zu  
a rb e iten . Im  a llg e m ein en  is t  das P r e is v e r 
h ä ltn is  aber e in  d e r a rtig es , daß durch d ie  V e r 
w en d u n g  e in er  m in d erw ertig en  K o h le  erh eb lich e  
E rsp a rn isse  e r z ie lt  w erd en  kön nen .

E in ig e  Z ah len  m ögen  die B ed eu tu n g  des  
G esa g ten  er lä u tern . In „ S ta h l und E is e n “ 
finden w ir  d ie  B esch re ib u n g  des neuen  M artin 
w erk s der G utehoffnu ngshütte .*  D ie  d re i Öfen  
erzeu g en  tä g lic h  3 6 0  t  S ta h l. D ie  G en eratoren  
arb e iten  m it 2 5 0  b is  2 7 0  k g  K o h le  f. d. T onn e  
S ta h l b e i V erw en d u n g  b e ste r  w e s tfä lisc h e r  G a s
k o h le . Ich  g e h e  w o h l n ic h t feh l in  der A n 
nahm e, daß dam it d ie in  W e stfa le n  seh r  b e
g eh r te  G en eratork oh le  der  Z ech e  B ism a rck  
zu  1 3 ,5 0  J l  f. d. T o n n e  oder e in e  ä h n lich e  
K oh le  g em ein t is t .  D ie  G u tehoffnu ngshütte  
braucht a lso  h ierv o n  tä g lic h  e tw a  9 4  t .  W e n n  
nun e in  G en erator im stan d e is t ,  s ta t t  d ieser  
e in e  b illig e  K o h le  zu  v erw erten  und ebenso  
vollk om m en  a u szu n u tzen , d ie v ie l le ic h t  1 0  b is  
15 °/o sc h le ch ter  im  H e iz w er t  is t ,  so  w ürden  
zu r  E r z ie lu n g  des g le ic h e n  H e iz e ffe k te s  s ta t t  
9 4  t  B ism a rck k o h le  e tw a  1 1 0  t  der b illig e n  
K o h le  n o tw en d ig  se in , die w ir  für e tw a  10  JL  
f. d. T o n n e  erh a lten  kön nen . W äh ren d  aber  
die  e rs te  K o h len m en g e  tä g lic h  e tw a  1 2 5 0  JL  
k o s te t , k o s te t  d ie  en tsp rech en d e  M enge der 
m in d erw ertig en  K o h le  1 1 0 0  J L  D ie s  b ed eu te t  
ein e  tä g lic h e  Erspax-nis von  1 5 0  J l  oder jä h r 
lich  5 0  0 0 0  J L  N u n  s te l le n  a llerd in g s  d ie  in  
der G ask oh le  e n th a lten en  flü ch tig en  B esta n d -  

; te ile  e in en  w e r tv o llen  Z u w ach s an H e iz w e r t  
dar. L e id er  hab en  d iese lb en  jed o ch  die E ig e n 
sc h a ft , daß s ie  z w a r  b e i der hohen  T em peratu r  
im  G en erator  flü ch tig  s in d , aber  bei der A b 
k ü h lu n g  in  den K a n ä len  k on d en sieren  und te ils  
T e e im ied ersch lä g e  b ild en , t e i l s  in fo lg e  der e in -  
treten d en  chem isch en  V erän d eru n gen  K o h len 
sto ff a u ssch e id en , der e in en  V er lu st und e in e  
stö ren d e  V ersto p fu n g  der L e itu n g en  b ild et.

U n sere  m odernen H och ofem verk e  hab en  e in en  
jä h r lich en  K ok sverb rau ch  von  über 5 0 0  0 0 0  t. 
B e k a n n tlic h  erg ib t der K o k s, b eson d ers der  
w e n ig e r  d ich te  S a a rk o k s, m ehrere P r o z e n t  S ta u h 
ab fa ll, d ie fü r  die V erw en d u n g  im  H och ofen  
n ich t g e e ig n e t  s in d . N ach  e in er  A n g a b e  in  
„ S ta h l und E is e n “ von  S im m e r s b a c h * *  b e tr ä g t  
der A b fa ll d u rch sch n ittlich  6 °/o. D ie s  w ürde  
b e i 5 0 0  0 0 0  t  jä h r lich em  V erb rau ch  ein en  V e r 
lu s t  von  3 0  0 0 0  t  erg eb en . A ber auch  w enn  
d ie se  A n g a b e  e tw a s  h och  g eg r iffen  is t ,  so

* „Stahl und Eisen“ 1904 Heft 9 Seite 501.
** „Stahl und Eisen“ 1904 Heft 3 Seite 157.
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h a n d e lt  e s  s ic h  jä h r lic h  doch um m in d esten s  
1 0 0 0 0  t A b fa ll, den  w ir  a ls  K o k s m it e tw a  
18  -J(> f. d. T o n n e  e in sc h lie ß lic h  der T ra n sp o rt-  
und A b la d ek o sten  b e z a h len , und der n ach  se in em  
H e iz w e r t  ta tsä c h lic h  auch e in  v o r z ü g lic h e s  B r e n n 
m a ter ia l d a r s te llt .  T ro tzd em  w ird  d ie ser  K o h len 
stau b  t e i ls  a u f  d ie  W e g e  g e s tr e u t , t e i ls  m it  
u n ter  dem  K e s se l  v e r fe u e r t, w o  er  m e is t  un- 
a u sg e n u tz t  z w isc h e n  den  K o stsp a lte n  d u rch fä llt . 
D ie se r  g e sa m te  A b fa ll, der  jä h r lic h  e in en  W e rt  
von  m eh reren  H u n d ertta u sen d  M ark d a r s te llt ,  
l ie ß e  sich  durch V e rw en d u n g  in g e e ig n e te n  
G en eratoren  vo llk om m en  se in em  H e iz w e r t  e n t
sp rech en d  a u sn u tze n . —  E in e  im  V e rh ä ltn is  zu  
dem  W e r t  der P ro d u k tio n  noch v ie l g rö ß ere  
R o lle  sp ie lt  der K o h len v erb ra u ch  der G en eratoren  
in  u n seren  G la sh ü tten . O hne a u f  d ie  Z ah len  
n ä h er  e in zu g eh en , w i l l  ich  b em erk en , daß  ich  
in  e in ze ln e n  G la sh ü tten  der S a a r g e g en d  B e tr ie b s 
v e r h ä ltn is se  g e fu n d en  h a b e, w o jä h r lic h  h u n d ert
ta u sen d  M ark durch z w ec k e n tsp r ec h e n d e  G en e
r a to re n a n la g e n  g e sp a r t  w erd en  k ö n n ten .

V on  e in em  g u te n  G en erator  v e r la n g e n  w ir  
a lso  in  e r s te r  L in ie , daß je d e , a u ch  d ie  m inder
w e r t ig s te  K o h le  vo llk o m m en  a u sg e n u tz t  w ird . 
S e in e  K o n stru k tio n  so ll  e in fa ch  und b e tr ie b s 
s ic h e r  se in . E r  so ll  in  se in e r  A r b e itsw e is e  nach  
M ö g lic h k e it  dem  H o ch o fen , u n serm  g rö ß ten  G a s
e r z e u g e r , n a c h g e b ild e t  s e in ,  das  
h e iß t  d ie  G a serzeu g u n g  so ll  ohne  
U n terb rech u n g  e r fo lg en  und die  
E n tfe r n u n g  der O fen p ro d u k te , in  
diesem  F a ll  a lso  der S c h la c k e , m uß  
von  dem G a n g  des O fens vo llk om m en  
u n a b h ä n g ig  se in .

V on  d iesen  G es ich tsp u n k ten  aus 
m öchte  ich  Ih n en  e in ig e  S y s tem e  
von G en eratoren  k u rz k e n n z e ic h 
n en , d ie  in un seren  H ü tten w erk en  
w e it  v e r b r e ite t  s in d . Ich  w erd e  
m ich b em ü h en , m ö g lic h s t  der g e 
sc h ic h tlic h e n  E n tw ic k lu n g  zu  fo lg en , 
k an n  aber  n a tu rg em ä ß  b e i der K ü rze  
der m ir zu r  V e r fü g u n g  g e s te l l t e n  
Z e it  nur e in ig e  w e n ig e  S y s tem e  
h era u sg re ifen . D ie  e in fa c h ste  F orm  
e in es  G en era to rs is t  e in  S c h a c h t
ofen  von  rundem  oder qu adratisch em  
Q u e r sc h n itt , oben  a b g e sc h lo sse n  
durch d ie  F ü llv o r r ic h tu n g , unten  
durch e in en  e in fa ch en  F la c h r o st . D ie  L u ft w ird  
in  der R e g e l durch den K a m in zu g  e in g e sa u g t . B e i  
d ie sen  G en era to ren  tr it t  seh r  le ic h t  d ie  S c ln v ier ig -  

• k e it  auf, daß  der n ach  un ten  s in k en d e  B ren n 
s to ff  an den W ä n d e n  durch d ie  R e ib u n g  s te ts  
g e lo c k e r t  w ird  und so  der L u ft e in en  bequem en  
D u rc h g a n g  b ie te t . In  der M itte  d a g eg en  ru tsch t  
die  g e sa m te  K o h len m en g e  in  g e sc h lo sse n e r  M asse  
n ach  u n ten , so  daß dort L u ftm a n g e l e in tr itt ,  
w äh ren d  an den W än d en  fa lsc h e  L u ft  vorh an d en

is t .  D ie  F o lg e  is t  u n g le ich e  G a sb ild u n g  und 
u n g le ich e  A u sn u tzu n g  d es M a ter ia ls .

D ie se  N a c h te ile  su ch t der S i e m e n s - G e n e 
r a t o r  (A b b ild . 1 und  2) zu  verm eid en , der von  den 
ä lter en  n u r m it L u ft a rb e iten d en  G en eratoren  am 
m eisten  v e r b r e ite t  is t .  W ir  seh en  h ier  d ie F iill-

ildung 1 und 2 . Siemens - Generatoren.

Öffnung aus der M itte  n a ch  vo rn  v e r le g t  und den Rost 
sc h r ä g  a n g eo rd n et, so  daß der fr isch  eingeschiittete  
B r en n sto ff  a u s der sc h ie fen  E b e n e  langsam  lim 
n n terrn tsch t und d ie  ä lteren  K oh len  vor sic
h e r sc h ieb t. So w ir d  durch d i e  N e i g u n g  des Rostes

e in e  b e stim m te  L a g e r u n g  der K o h le  erzielt, so 
daß d ie  L u ft  an  den  S te l le n  den größten  V  i el 
sta n d  fin d e t, wo s ie  in fo lg e  des natürlichen as 
Strom es em p orzn ström en  su ch t. S e lbstverstän   ̂m 
k ön n en  w ir  dem  G en era to r  d ie  L u ft s ta tt  a*c
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den K am in zu g  auch  durch e in  G eb lä se  zu fü h ren . 
Dann m üssen  w ir  nur den un teren  T e il  des 
G en era to rs , a lso  den A s c h e n fa ll ,  lu ftd ic h t  z u 
ste llen , um d ie  L u ft zu  z w in g e n , auch  w ir k 
lich  durch d ie  K o h len sc h ich t d u rch zu stre ich en . 
B esonders zu  v ie r  in  e in em  B lo ck  v e r e in ig t  is t  
der S ie m e n s-G e n e r a to r  in  ä lter en  W erk en  seh r  
häufig an zu tre ffen . D ie  V e r e in ig u n g  m ehrerer  
G eneratoren zu  e in em  g e sc h lo sse n e n  B lock  b ie te t  
außer der V erm in d eru n g  der S tr a h lu n g sv e r lu ste  
hau ptsäch lich  den V o r te il, daß die S ch w a n k u n g en  
in der G a szu sa m m en setzu n g  der e in ze ln e n  G en e
ratoren s ic h  e in ig erm a ß en  a u sg le ich en . A lle r 
dings is t  n ich t zu  le u g n e n , daß der e in se it ig e  
S iem en ssch e  S c h r ä g r o st  seh r  sc h le ch t z u g ä n g lich  
ist, und g era d e  m it R ü ck s ich t  a u f  d ie Z u g ä n g 
lich k eit i s t  m an in  n eu erer  Z e it w ied er  zu  fr e i
stehenden  e in ze ln e n  S c h a ch tö fen  ü b erg eg a n g en ,  
die s ta tt  m it M auerw erk  n ach  außen  m it einem  
B lechm an tel v e r k le id e t  s in d . V on dem e in se it ig e n  
schrägen R o s t  des S iem en s-G en era to rs g e la n g en  
wir dann zu  e in em  e ig e n tlic h e n  T rep p en ro st, 
der m ö g lich st von  a lle n  S e iten  z u g ä n g lic h  i s t  
und z w eck m ä ß ig  e tw a  d ie  F orm  e in es  K orb es  
erhält. A ls  B e is p ie l  e in es  so lch en  G en erators  
wollen w ir  e in  w e it  v e r b r e ite te s  S y stem  b etra ch ten , 
nach w elch em  auch  die b ish e r ig e  A n la g e  der S a a r 
brücker G u ß sta h lw erk e  g e b a u t w ar (A b bild . 3 ). In 
einem  e in fa ch en  fr e iste h e n d en  S ch a ch to fen  sehen  
wir e in en  T r ep p e n r o st von  dem  G rundriß  e in es  
V ie leck s , so daß  er von  a llen  S e iten  fr e i z u 
gänglich  is t .  D e r  G en erator  ru h t a u f sech s  
Säulen. D ie  S ä u len  sin d  m it R ipp en  v erseh en , 
auf w elch en  d ie  T rep p en stu fen  d es R o ste s  a u f
g e leg t s in d . A u ß en  i s t  der g a n z e  u n tere  T e il  
des G en erators durch e in en  B lec h m a n te l ab
gesch lossen , der in  W a ss e r  ta u c h t und so e in en  
luftd ichten A b sch lu ß  b ild e t.

D er G en erator  z e ig t  noch  ein en  w ich tig en  
F ortsch ritt g e g en ü b e r  dem  b ish er  besp rochenen  
System . Man h a t e s  a ls  v o r te ilh a ft  erk an n t, 
der e in gefü h rten  L u ft  e in e  b estim m te  nach  der  
K ohlensorte b em essen e  D am p fm en ge b e izu -  
niischen und die B e s ta n d te ile  d es D a m p fes dem  
G eneratorprozeß n u tzb a r  zu m ach en . E s  w ürde  
z u w eit füh ren , d ie  V o r te ile  der M isch gas- 
erzeugung —  M isch- oder  K r a ftg a s  nen n en  w ir  
das m it D am p fzu satz  e rb la sen e  G en era to rg a s —  
theoretisch n a c h z u w e ise n .*  E in  V o r te il i s t  
jedenfa lls le ic h t  e in z u se h e n :  V on der e in 
geführten L u ft brauchen  w ir  für den V o rg a n g  
»ur den S au ersto ff, und  für je d e n  T e il  S a u er
stoff m üssen w ir  den v ier fa ch en  B e tr a g  an n u tz-  
oseui w ärm everzeh ren d em  S tic k s to ff  in K au f  

nehmen. A us dem  z e r s e tz te n  D a m p f aber er- 
a te n  w ir  den S a u er sto ff  o h n e den B a lla s t  des  
tickstoffs, in V erb in d u n g  m it dem  e b e n fa lls

Gr. ing. W e n  d t :  U ntersuchungen  von Gas- 
«gern. „Z eitsch rift des V ereins deutscher I n 

genieure« 1904 H eft 48.

w ertv o llen  W a ssersto ff . E s  i s t  daher s te t s  e in  
G en era to ren sy stem  v o r z u z ie h e n , w e lch es  m it 
D a m p fzu sa tz  a rb e ite t  oder, w ie  es v ie lfa c h  
üb lich  is t ,  d ie b ew eg en d e  K ra ft des D am p fes in  
einem  D a m p fstra h lg eb lä se  b e n u tz t , um dem  
G en erator  d ie L u ft unter D ru ck  zu zu fü h ren . 
So seh en  w ir  auch b e i dem  b esp rochenen  
T rep p en ro stg en era to r  e in  K ö rtin g sch es  D a m p f
s tr a h lg e b lä se , w e lch es  in  den u n teren  g e sc h lo s se 
nen  Raum  ein  G em isch  von  D a m p f und L u ft  
e in b lä st, das von a llen  S e iten  durch den T rep p en 
r o st in die K o h len sch ich t e in strö m t. D ie  B e 
sc h ick u n g  e r fo lg t durch den g ew ö h n lich en  dop-

A bbiidung 3. T rep p en ro s t-G en era to r.

peltcn  T r ich terv ersch lu ß . B e i dem  üb lichen  
D u rch m esser  von  2 M etern so ll der G en erator  
b is  zu  12  t  tä g lic h  v e r g a se n .*  S o w e it  ich j e 
doch b em erk t h a b e , a rb e ite t er  am  v o r te il
h a fte s te n  b e i e in er  tä g lic h e n  L e is tu n g  von 6 
b is 7 t.

M it d ieser  A u sfü h ru n g  h at der b ish er ig e  
G en erator e in e  z ie m lic h e  V ollkom m enheit e r la n g t.  
Z w ar h a t m an an der Form  der B e sc h ick u n g s
v o rrich tu n g  und des R o s te s  Ä n deru n gen  g em a ch t;  
s ta t t  des W a sser a b sch lu sses , der beim  A b sch lack en  
je d e sm a l g eh ob en  w erd en  m uß, findet m an häufig  
A sch en tü ren , w ie  w ir  s ie  von  un seren  D am pf-

* V erg l.: Das neue M artinw erk der französischen 
M arine. „S tah l und E isen “ 1904 H eft G Seite 334.
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k e sse ln  h er  g e w o h n t s in d , ab er  im  g r o ß e n  und  
g a n z e n  k o n n te  a n  dem  G en erator  w e n ig  m ehr  
g e ä n d e r t w erd en . D ie  B e tr ie b ss tö r u n g e n  beim  
A b sch la ck en , das V ersch la ck en  der R o s te , die  
b e sc h w er lic h e  A r b e it  d es A b sc h la ck en s se lb st,  
w o b ei der A rb e iter  der h ö c h sten  G lu t d es F eu ers  
a u s g e s e tz t  is t ,  v o r  a llem  d ie  jed em  H ütten m an n  
zu r  G en üge b ek a n n ten  K o h len v er lu ste  in fo lg e  
des D u rc lifa llen s  und beim  A b sc h la ck en , a lle s  
das s in d  N a c h te ile , die m it der A n w en d u n g  des  
R o s te s  verb u n d en  sin d  und die w ir  d esh a lb  auch  
m ehr oder w e n ig e r  in  a lle n  B e tr ieb en  finden, 
w o e in  R o s t  v o rh a n d en  is t .  S ch on  a lle in  der  
K o k sv e r lu st  in den R ü ck stä n d en  s t e l l t  für den  
H ü tten m a n n  jä h r lic h  e in en  b e a c h te n sw er ten  B e 
tr a g  dar. V on  e in em  H ü tte n w e rk  u n serer  S a a r 
g e g e n d  w e iß  ich  z . B .,  daß  b e i e in em  tä g lic h e n  
V erb ra u ch  von  8 0  t  K o h le  in  den G en eratoren  
5 °/o oder 4 0 0 0  k g  in  der A sch e  v e r lo r e n  g e h e n .  
D a s m a ch t im  J a h re  e tw a  15 0 0 0  d l  a u s, und

ich  k en n e  so g a r  H ü tten w erk e  u n serer  G egen d , 
b e i d enen  der durch den  K o k sg e h a lt  der G en e
ra to rrü ck stä n d e  v e ru rsa ch te  V e r lu s t  2 5  0 0 0  b is  
3 5  0 0 0  d l  au sm ach t. A u f den m e is ten  H ü tte n 
w erk en  s in d , w ie  S ie  a lle  w is s e n ,  s tä n d ig  
m eh rere  L e u te  m it dem  A u sle sen  und S o rtieren  
der R ü ck stä n d e  b e sc h ä ft ig t .

W o llt e  m an d ie se  Ü b e ls tä n d e  v erm eid en , so  
m u ß te  m an a lso  d an ach  str eb en , den  R o s t  zu  b e 
se it ig e n . D e r  e r s te  S c h r itt  a u f  d iesem  W e g e i s t  der  
D u f f - G e n e r a t o r  (A b b ild . 4 ) . In  e in en  e in fa ch en  
S ch a ch to fen  i s t  e in  e ig e n a r t ig  g e fo rm ter  K a sten  
e in g e s e tz t ,  der s ich  w ie  e in  s tü tze n d er  B a lk e n  
quer u n ter  d er  F lä c h e  h in d n rch z ie lit . D er  
S c h a c h t s e lb s t  ta u c h t r in g s  in  e in  W a sser b e ck en  
und i s t  dadurch  n a ch  a u ß en  a b g e sc h lo sse n . D ie  
ob ere F lä c h e  d es K a ste n s  w ird  durch z w e i  
sc h r ä g  im  r ec h te n  W in k e l a n e in a n d ersto ß en d e  
R o stflä ch en  g e b ild e t , durch w e lc h e  d as D am p f
lu ftg e m isc h  a u fs te ig t . D e r  D a c h r o st  t r ä g t  a lso  
nur e in en  T e il  der B ren n sto ffm a sse , w ä h ren d  
ein  a n d erer  T e il  fr e i a u f  der den u n teren  Q uer
sc h n itt  d es G en era to rs fü llen d en  A sch en sc h ich t  
ru h t. D er  g ro ß e  V o r te il  d ie se s  S y s tem s i s t  d ie

k o n t i n u i e r l i c h e  G a s e r z e u g u n g .  T ä g lic h  
ein m a l w ird  un ten  aus dem  W a sse r  d ie  A sch e  
l ie r a n sg e sc h a u fe lt , d ie  g a n z e  B ren n sto ffm a sse  
s in k t n a ch , ohne daß  die G a se rz eu g u n g  dadurch  
g e s tö r t  w ird . A u ch  i s t  der A rb e iter  n ic h t  m ehr  
der H itz e  d es F e u e r s  a u s g e s e tz t .  S o lc h e  Duff- 
G en era to ren  a rb e iten  z . B . a u f  dem  O berbilker  
S ta h lw er k . E s  s in d  dqrt se c h s  G en era to ren  in 
B e tr ieb , v o n  d enen  je d e r  e tw a  6 t  in  2 4  Stunden  
v e r g a s t . D a s  G as h a t  d u rc h sch n ittlic h  3  b is 5 °/o 
C 0 2, 2 2  b is  2 7  %  CO und 1 0  b is  13  °/o H, 
a lso  e tw a  1 0 5 0  K a l. H e iz w e r t . D ie  A n la g e  
a r b e ite t  m it 2 1 6  b is  2 2 0  k g  K o h le  f. d. T onne  
S ta h l;  a l le r d in g s  i s t  d ie  v e r w e n d e te  K o h le  die 
v o r z ü g lic h e , sch o n  oben  g e n a n n te  B ism a rck k o h le  
zu 1 3 ,5 0  d l  d ie  T o n n e.

B e i  and eren  A n la g e n  v o n  D u ff-G en era to ren  
h a t m an auch  m in d e r w e r tig e  K o h le  v e r g a s t, doch 
sc h e in t  m an in  O b erb ilk  w ie d e r  zu e in er  erst
k la s s ig e n  S o r te  z u r ü c k g e k e h r t  zu  se in . Ich 

k an n  m ir das nur so er
k lä r e n , daß  der D achrost 
b e i K le in k o h le  w ah rsch ein 
lic h  z u sc h la c k t  und daher 
die V e r te ilu n g  d es Dam pf
lu ftg e m isc h e s  n ic h t  mehr 
g le ic h m ä ß ig  e r fo lg t . In den 
E c k e n , w o  s ic h  der gerade  
D a c h r o st  an  den runden 
S c h a c h t a n sch lie ß t , werden  
s ich  e b e n fa lls  Sch lacken
a n s ä tz e  b ild e n , d ie  schlecht 
z u  e n tfern en  sin d . Außer
dem  kan n  m an d ie  Asche 
nur von  z w e i S e iten  heraus
z ie h e n  , so  daß  über dem 

D a ch ro st le ic h t  das F e u e r  h ä n g en  b le ib en  kann. 
Im m erh in  i s t  n ic h t  z u  v e r k e n n e n , daß der 
D u ff - G en erator  e in en  g e w a lt ig e n  F ortsch ritt  
g e g en ü b e r  den  b ish er  ü b lich en  G en eratoren  dar
s te l lt ,  in d em  er  a ls  e r s te r  die B e d in g u n g  einer 
u n u n terb ro ch en en  G a se rz eu g u n g  er fü llt . N ach
dem  wrir  je d o c h  e rk a n n t h a b en , w e lch e  V orteile  
m it der B e se it ig u n g  d es R o s te s  verk n ü p ft sind, 
i s t  e s  g a n z  n a tü r lich , d aß  w ir  danach  streben, 
die  g e sa m te  B r en n sto ffm a sse  s ich  vollständig  
oh n e R o s t  fr e i tr a g en  z u  la s se n . D an n  gelangen  
w ir  d a zu , dem  h o h len  K a ste n  d es D uff-G enerators 
e in e  zu  der S ch a ch tfo rm  d es G en erators passende, 
a lso  e b e n fa lls  ru n d e G e s ta lt  z u  g eb en . Und da 
d ie  e n g e n  S c h litz e  d es R o s te s  s ich  im  Betriebe  
doch z u s c h la c k e n , so  l ie g t  e s  n a h e , dieselben  
von  A n fa n g  an  w e g z u la s se n . D e r  frühere Rost 
i s t  d am it zu  e in er  e in fa ch en  Schu tzh aub e ge 
w o rd en , w e lc h e  das D a m p fein fü h ru n gsroh r  über
d eck t. Z w isc h e n  dem  R an d  der H aube und dem 
S ch a ch tu m fa n g  b le ib t  e in  fr e ier  R in g  von etwa 
Vs m  B r e ite ,  a u f  dem  d ie  A sch e  fr e i im  W asser  
l ie g t  un d  d ie  g e sa m te  B ren n sto ffm a sse  träg • 
D ie  A sc h e n sc h ic h t  r e ic h t  b is  z u  e in er  gew issen



i . April 1905. Generatoren im Iliittenbetrieb. Stahl und Eisen. 391

H öhe über der H aub e und sc h ü tz t  d ie se lb e  so  
vor dem  V erb ren n en . D e r  G en erator  is t  r in gsum  
z u g ä n g lich , und da das A b sch la ck en  am gan zen  
U m fange g le ic h m ä ß ig  e r fo lg t , so is t  e in  g le ic h 
m äßiges N a ch s in k en  des F eu er s  g e s ich er t .

D e ra r tig e  K o n stru k tio n en  sin d  b ere its  m ehr
fach a u sg efü h r t w ord en , ohn e jed o ch  in  der  
Ö ffen tlich keit e in e  b eso n d ere  B e a ch tu n g  gefund en  
zu hab en . Ich  fü h re  das d a ra u f zu rü ck , daß  
man in der D im e n sio n ie ru n g  der S ch u tzh a u b e  
im V erh ä ltn is  z u  dem  G en era to rq u ersch n itt, in  
der W a h l ih rer  N e ig u n g  und H ö h e n la g e  an
scheinend n ic h t  über das V ersu ch ssta d iu m  h in 
ausgekom m en is t .  V on  der r ic h tig e n  W a h l des  
H aub en durchm essers i s t  n a tü r lich  d ie  g le ic h 
m äßige V e r te ilu n g  d es D a m p flu ftg em isc h e s  ab
hän gig , und d ie  W a h l der N e ig u n g  is t  a u ß er
ordentlich  w e se n t l ic h  fü r  e in  r ic h t ig e s  N a ch 
rutschen der B ren n sto ffm a sse  beim  A b sch la ck en .  
W ird d ie  H ö h e n la g e  der H aub e n ic h t r ic h tig  
g e w ä h lt , so v e rb re n n t d ie se lb e  en tw ed er  oder  
es b ild et s ich  ü b er  ih r  e in  to ter  S c h la c k e n k eg e l,  
der zu  B e tr ieb ss tö ru n g e n  V e ra n la ssu n g  g ib t .

E in e  in  la n g jä h r ig e r  E r fa h ru n g  erp rob te  K on 
struktion b ie te t  d a g e g e n  d e r M o r g a n - G e n e r a t o r  
(A bbildung 5 ) . W ir  seh en  h ier  e in en  S ch a ch t
ofen, der g e g e n  d ie  b ish er ig en  A u sfü h ru n gen  
vor a llem  den U n te r sc h ie d  z e ig t ,  daß er  e in en  
w eit g rö ß eren  D u rc h m e sser  b e s itz t .  M it der  
V erw endung e in er  m in d erw ertig en  und beson d ers  
einer back en d en  K o h len so r te  g in g  m an m it  
R ü cksich t a u f  d ie  g e r in g e r e  G efah r  der V e r 
sch lackun g m ehr und m ehr zu  grö ß eren  Q uer
schn itten  der G en era to ren  üb er . D ie  g le ic h 
m äßige B e d ien u n g  e in er  so lch  g ro ß en  S c h a c h t
fläche is t  jed o ch  m it d er  g e w ö h n lic h e n  T r ic h te r 
besch ickung sc h w er  z u  b ew irk en . D er  M organ- 
G enerator is t  d ah er  zu  e in er  m e c h a n i s c h e n  
B e s c h i c k u n g  u n d  V e r t e i l u n g  der K oh le  
üb ergegangen . D ie  K o h le  f ä l lt  in  e in en  B e h ä lter  
und von da a u s durch e in  R ü h rw erk  über e in e  
v erte ilsch e ib e  in  e in en  s ich  s tä n d ig  drehenden  
exzentrisch en  T r ic h te r . D ie  N e ig u n g  der T r ic h te r 
wände is t  so  zu  b em essen , daß  d ie  an  der einen  

’and h era b fa llen d e  K o h le  an den ä u ß ersten  
m fan g , d ie  an der e n tg e g e n g e se tz te n  S e ite  

lerabfallende n ach  der M itte  g ew o rfen  w ird , 
ede S te lle  im U m fa n g  h a t  e in e  an d ere  S ch rä g u n g  

und en tsp rich t a lso  e in em  änd ern  S treu ra d iu s,  
ei T richter  b e sc h r e ib t d ah er  e in en  reg e lm ä ß ig e n  
egel, und d ie  g a n z e  F lä c h e  d es G en erators w ird  

b eichm äßig und u n u n terb ro ch en  m it K o h le  b e-  
ec t. D ie  V o rrich tu n g  e r le ic h te r t  d ie B ed ien u n g  
ei artig , daß für A n la g e n  m it e in er  V e rg a su n g  

von 1 2 0  t  K o h len  tä g lic h  z w e i  M ann zu r  B e- 
lenung v o lls tä n d ig  a u sre ich en . A n d erse its  

g 6' en ^ r e h  d ie  B e sc h ick u n g sv o rr ich tu n g  die  
se° VVankU-ng:en in  der G a szu sa m m en setzu n g  b e-  
ei 'St, die so n st g a r  n ic h t  z u  v erm eid en  sind ; 
e"n wenn p lö tz lic h  e in e  g r o ß e  K o h len m en ge

in den G en erator  g ew o rfen  w ird , so v e r te ilt  
d ie se lb e  sich  e in er se its  n ic h t g le ic h m ä ß ig  über  
die  F lä c h e , a n d er se its  en tw e ich en  z u n ä c h st d ie  
flü ch tig en  B e sta n d te ile  und w ir  erh a lten  e in  
G as, w e lch es  e in er  E n t g a s u n g  en tsp rich t. D an n  
e r s t  b e g in n t d ie e ig e n tlic h e  V e r g a s u n g  des  
M a ter ia ls. D ie  Q u a litä t des G a ses n im m t dann  
ebenso  ra sch  w ied er  ab, b is der H e iz e r  an  dem  
A u sseh en  d e sse lb e n  erk en n t, daß er  e in e  neue  
K o h len m en ge au fg eb en  m uß . D ie  Z usam m en
se tz u n g  d es G a ses i s t  daher e inem  stä n d ig en  
W e ch se l u n terw o rfen , von dem  n a tü r lich  auch

das A rb eiten  der Ö fen in M itle id en sch a ft g e z o g e n  
w ird . D em g eg en ü b er  sch w a n k t d ie Z usam m en
se tz u n g  des M organ - G a ses, w ie  d ie  s tä n d ig e  
K o n tro lle  durch den A d o s-A p p a r a t  z e ig t ,  im  
L a ü fe  e in es  g a n z e n  T a g e s  kaum  m erk lich . D ie se r  
A p parat fü h rt b ek a n n tlich  a lle  5 M inuten se lb s t 
tä t ig  e in e  A n a ly se  des G ases a u f  K o h len säu re  
aus und r e g is tr ie r t  das E r g eb n is  a u to m a tisch . 
E r  erm ö g lich t d ah er e in e  g en a u e  s tä n d ig e  B e 
ob ach tu n g  der G a szu sa m m en setzu n g  und des 
H eiz er s . D a s D iagram m  (A b b ild u n g  6) is t  zu  
e in er  Z e it  genom m en , w o der U m bau der A n la g e  
noch  n ich t g a n z  v o lle n d e t w a r , v ie lm eh r  z w e i  
neue G en eratoren  m it z w e i a lten  zusam m en im  
B etr ieb  w aren . J e d esm a l, w enn  nun d ie  M artin
öfen  das G as a b s te llten , s ta u te  sich  das G as 
und su ch te  s ich  e in en  A u sw e g  durch den W a sse r -
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ab sch ln ß  der M o r g a n -G e n e r a to r e n , d ie  m it b e 
deu ten d  g er in g erem  D ru ck  a rb eiten  a ls  die a lten . 
In  so lch en  A u g en b lick en  sc h lu g  a lso  das G as 
der a lten  G en eratoren  in  d ie  neuen  über und  
der A d o s-A p p a ra t z e ig te  den K o h len sä u re g eh a lt  
d es G a ses der a lten  G en eratoren  an . M an s ie h t  
deu tlich , daß  zu  den A b stic h z e ite n  das jed e sm a l  
e in tr itt .

D er  G en era to r  is t  un ten  durch e in en  W a s s e r 
ab sch lu ß  a b g e sc h lo sse n . In  der M itte  m ündet 
das E in b la ser o h r , das von der S ch u tzh a u b e
ü b erd eck t is t .  D a s  D a m p flu ftg em isc h  w ird  durch  
ein  e ig e n a r t ig  k o n str u ier te s  D a m p f s t r a h l 
g e b l ä s e  dem  G en era to r  z u g e fü h r t. D a sse lb e  
a r b e ite t  e in e r se its  im  V e rh ä ltn is  zu  den b is 
h er ig en  K o n stru k tio n en  a u ß ero rd en tlich  sparsam  
im  D am p fv erb ra n ch  und b ie te t  a n d er se its  d ie  
M ö g lich k e it, L u ft  und D a m p f g e tr e n n t zu
r e g u lie r e n . D ie s  is t  von a u ß ero rd en tlich er
W ic h t ig k e it ,  denn das V e r h ä ltn is  zw isc h e n  D am p f  
und L u ft m uß n a tu rg em ä ß  nach  je d e r  K o h len 
so r te  g e ä n d e r t w erd en . D a s G em isch  b r e ite t

•g nsl
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Abbildung 6. Diagramm des Ados-Apparates der Generatorenanlage.

s ich  u n ter  der H aube au s, tr it t  n ic h t durch  
irg e n d w e lc h e  S c h litz e ,  son d ern  nur am U m fan g  
u n ter  g er in g em  D ru ck  in d ie  A sch en sc h ich t und  
s tr e ic h t  la n g sa m  darin  em por. D u rch  r ic h tig e  
K o n stru k tio n  der H aube w ird  so  d ie  d en k b ar  
e in fa ch ste  und g le ic h m ä ß ig s te  V e r te ilu n g  erre ich t. 
D ie  p o rö se  A sch e  sa u g t  s ic h  ans dem  B a ss in  
v o ll W a ss e r  und g ib t  ih re  g a n z e  H itz e  an  das  
a u fs te ig e n d e  W a ss e r  ab, w e lc h e s  verd a m p ft und  
s ic h  z e r s e tz t .  So w erd en  se in e  B e s ta n d te ile  
nur a u f  K o sten  der so n st  v er lo ren  g eh en d en  
A sc h e n h itz e  dem  G en era to rp ro zeß  n u tzb a r  g e 
m ach t. D a s M organ  - G as h a t d esh a lb  im m er  
e in en  W a sse r s to ffg e h a lt  von  1 6  b is  1 8 %  und  
e in en  en tsp rech en d  höh eren  H e iz w e r t  a ls  das  
G as a n d erer  G en era to ren . D a s  a u fs te ig e n d e  
W a ss e r  lo ck er t  auß erdem  d ie  S c h la ck en  so  v o l l 
stä n d ig , daß der g r ö ß te  T e il  der A sch e  z e r fä llt  
und a ls  ro tb rau n er  San d  a u s dem  W a ss e r  g e 
sc h a u fe lt  w ird . A u ßerd em  h a t  k e in e  S te l le  des  
G en erators w e n ig e r  a ls  %  m fre ien  Q u ersch n itt, 
so  daß  d ie  g rö ß ten  vorkom m en den  S c h la c k e n 
stü ck e  den B e tr ieb  n ic h t im  g e r in g s te n  stö ren  
kön n ten . D a  je d e r  R o std n rch fa ll v erm ied en  is t ,  
so  is t  d ie  A u sn u tzu n g  der K o h le  so  vo llk om m en , 
daß h ö ch sten s  1 %  in  der A sch e  v e r lo re n  g e h t .  
W ir  hab en  zum  B e is p ie l für e in  w e s tfä l is c h e s

H ü tte n w e rk  V e rg a su n g sv e rsu c h e  a n g e s te l lt  m it 
z w e i  S o rten  m in d erw ertig er  K o h le , d ie  d era rtig  
s ta r k  b a c k te n , daß die V e r g a su n g  der e in en  
S o r te  b ish er  üb erh au p t n ich t g e lu n g e n  w a r  und 
die der a n d eren  s tä n d ig  S c h w ie r ig k e iten  m achte, 
so daß b ish er  s tä n d ig  drei M ann m it dem D u rch 
sto ß en  der F e u e r  b e sc h ä ft ig t  s in d . U n sere  V er
su ch e  hab en  e rg eb en , daß ein  D u rch sto ß en  beim  
M organ - G en era to r  b e i m eh rtä g ig em  B etr ieb e  
üb erh au p t n ic h t n ö t ig  w a r . M an hofft deshalb  
a u f der A n la g e  d ie se s  W e r k e s  a lle in  a ch t Mann 
an B ed ien u n g sp erso n a l z u  sp a ren . D a s  G as h atte  
ein en  m ittleren  H e iz w e r t  v o n  über 1 3 0 0  K alorien  
und der G en era to r  e rr e ic h te  den hohen  W irk u n g s
gra d  von 8 6 ,2 7  % .

D ie se  V ersu ch e  haben b e w ie se n , daß die V er
g a su n g  m in d e r w e r tig er  K o h le  im  M organ-G ene- 
ra to r  ohne w e ite r e s  m ö g lich  i s t .  L e id er  h a t die 
K ü rze  der Z e it un s n ic h t  g e s ta t t e t ,  sch on  V er
su ch e  m it W a sc h b e r g e n  und H a ld en  z u  m achen,
doch w erd en  w ir  d ie s  so b a ld  a ls  m ö g lich  tun, 
und ich  z w e if le  n ich t, daß d ie  V e rg a su n g  g e 

lin g e n  w ird . W ir  haben  
z . B . sch o n  d ie  R ückstände  
der a lte n  G en eratoren  im 
M organ - G en erator  v ergast  
und dam it den  B e w e is  g e 
lie fe r t ,  daß  m an e in  M aterial
von  3 0  °/o b rennb aren  B e
s ta n d te ile n  und 7 0  %  Asche  
noch  in  b e fr ied ig en d erW eise  
a u sn u tze n  kan n . D er  B e
tr ieb  der Saarbrücker  Guß

sta h lw e r k e  g e s t a t t e t  e s  le id e r  n ich t, d ie  M artinöfen  
in  dau ernd em  B e tr ieb  a u szu n u tze n  und so Zahlen  
zu  g e w in n e n , d ie  e in en  V e rg le ic h  m it dem  K ohlen
verb ra u ch  a n d erer  W e r k e  z u la sse n . D och  is t  der 
V erb rau ch  u n ter  2 5 0  k g  f. d. T o n n e  S ta h l gesunken, 
w a s m it R ü ck s ich t  a u f  d ie  S ta h lfo rm g u ß erzeu g u n g  
und d ie  H e r s te llu n g  von  M annesm annblöcken  
beso n d erer  Q u a litä t und m it R ü ck sich t a u f die 
nur t e i lw e is e  A u sn u tzu n g  der Ö fen a ls  ein vor
z ü g lic h e s  E r g e b n is  b e z e ic h n e t  w erd en  darf. 
L e id er  s in d  d ie  S a a rb rü ck er  G u ß sta h lw erk e  vor
lä u fig  n och  durch e in en  A b sch lu ß  m it der B erg
behörde g e z w u n g e n , d ie  te u r e  G a sk o h le  zu be
n u tzen , w e lc h e  m an frü h er  m it R ü ck sich t auf 
d ie  a lten  G en era to ren  g e w ä h lt  h a t. B e i den 
K o h len p r e ise n  d es S a a r r e v ie r s  la s se n  sich  durch 
d ie  V e rw en d u n g  g e r in g e r  K o h len so r ten  ganz be
d eu ten d e  E r sp a r n isse  e r z ie le n , da d ie  b este  Gas
k o h le  e tw a  16  J l  k o s te t , w äh rend  b illig e  K lein
k o h le  sch o n  fa s t  zum  h a lb en  P r e is  zu erh a lten  ist. 
G eh t m an a lso  im  K o h len p re is  nur a u f  10 d l  
u n ter , so  k o s te t  d ie se  g e r in g w e r t ig e  Sorte  65 J e  
der b e ste n  G a sk o h le ;  ihr H e iz w e r t  aber b etiä g  
v ie l le ic h t  7 5  b is  8 0 %  d e r se lb en ; darin l ie g t  eine  
E r sp a r n is , d ie  im  J a h r  v ie le  T a u sen d e  ausm ach • 

In  a m er ik a n isch en  A n la g e n  haben M oigan  
G en era to ren  e in en  W ir k u n g sg r a d  von 8 8  fr  ei
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N a c h ts c h ic h t  

C h a rg e  10 U h r.
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z ie lt , und dam it is t  d ie  F r a g e  e in er  v o llk o m m e
nen A u sn u tzu n g  von  m in d erw ertig em  B ren n 
m ateria l und der E r z e u g u n g  e in es  b i l lig e n  H e iz 
g a se s  z u fr ie d e n s te lle n d  g e lö s t .  D ie  v o lle  B e 
deutung der durch G en era to rb etr ieb  e rz ie lb a ren  
E rsp a rn isse  k om m t jed o ch  e r s t  zum  A usd ru ck , 
w enn w ir  das G as n ich t a u ssc h ließ lich  zu  H e iz 
zw eck en  v e r w e n d e n , son dern  te ilw e is e  durch  
G asm aschinen  in  K ra ft u m setz en , die j a  b e
kan ntlich  e in e  dre im al b essere  W ä rm ea u sn u tzu n g  
g egen über der D am p fm a sch in e  erg eb en . D a s  
G as der g e w ö h n lic h e n  G en era to ren  i s t  w eg en  
seines G eh a lts  an  K o h len w a ssersto ffen  und T e er  
nicht ohne w e ite r e s  für m oto risch e  Z w eck e  g e 
e ign et. M an h a t s ich  daher in  den le tz te n  
Jahren e ifr ig  b em ü h t, e in  te e r fr e ie s  G as zur  
V erw endung in  G a sm asch in en  aus g ew ö h n lich er  
S te in k oh le  zu  erz eu g en . D ie  L ö su n g en  d ie ser  
F rage  beruhen  fa s t  a u sn a h m slo s a u f dem  P r in z ip ,  
die te e r h a lt ig e n  G ase durch e in e  g lü h en d e  
K ohlen sch ich t h in d u rch zu fü h ren  und so d ie  T eere  
in perm anente  G ase  ü b erzu fü h ren . T e ilw e is e  
führt m an d ie se  V o r g ä n g e  in m ehreren  G en e
ratoren a u s, w ie  z . B . beim  J a h n sch en  R in g 
g enerator. E in  R in g  b e s te h t  aus v ie r  G en e
ratoren, d ie  in  v ersch ied en en  P er io d en  der V er 
gasu n g  b egriffen  s in d . D a s  te e r h a lt ig e  G as der 
jüngeren  w ird  durch den ä lte s ten  h in durch
g ezogen  und dadurch  „ r a ffin ie r t“ . In b erg m ä n n i
schen K re isen  h a t d ie ser  G en era to r  b e r ec h tig te s  
Aufsehen e rr eg t, w e il  er  a ls  ers te r  d ie  V er 
gasu ng der H a ld en  v e r w ir k lic h te  und dam it die  
M öglichkeit bot, ohne T r a n sp o rtk o ste n  d ie  b is 
her nur lä s t ig e n  B a l la s t  b ild en d en  B e rg e  n ich t  
nur zu  b e se it ig e n , son dern  so g a r  zu  v erw erten  
und die R ü ck stä n d e  zum  V e rsa tz  w ied er  u n 
m ittelbar in  d ie  G rube zu rü ck zn b r in g en . D er  
G edanke, d ie  R o h g a se  durch e in e  R ed n k tio n szo n e  
zu re in ig en , is t  b eso n d ers in  F ra n k reich  a u ß er
ordentlich  v ie l  a n g e w e n d e t  w ord en  in den G en era
toren m it z w e i  S c h ä c h te n . Ich  erw ä h n e  a ls  B e isp ie l  
hierfür den G en erator  von  R ie h e *  (A b b ild u n g  7 ). 
D ie G ase z ieh en  n ach  u n ten  a n s dem  ersten  
Schacht ab , es w ird  dann noch e tw a s  „ sek u n 
däre“ L u ft z u g e m is c h t ,  d ie  g era d e  e in e  in 
einem z w e ite n  S c h a c h t lie g e n d e  K o k ssch ich t in  
Glut zu h a lten  v erm a g . D u rch  d ie se  R ed u k tio n s
schicht w erden d ie  G a se  g ed r ü c k t, ein  T e il  des 
T eers verb ran n t, d ie  K o h len sä u re  z e r s e tz t  sich  
in K oh len oxyd  und d ie  G ase  v e r la ssen  den  
G enerator n a h ezu  re in . E in  e in fa ch es  M oos- 
filter g en ü g t, um d ie  R e in ig u n g  für m otorische  
Z w ecke zu  v e r v o lls tä n d ig e n . D ie se  G en eratoren  
sind in ers te r  L in ie  für H o lz a b fä lle , S ä g em eh l  
u- a. g e e ig n e t . D er  V erb ra u ch  b e tr ä g t  e tw a  
l >7 k g  A b fä lle  f. d. P .  S . - S tu n d e. A u f  
dem selben G ed an k en  b eru h t das T u rk sch e  
IV assergasverfah ren  zu r  G ew in n u n g  h o ch w ertig er

J. D e s c h a t n p s :  „Les gazogeues“ S. 329.

H e iz g a se  aus m in d erw ertig em  G as (D . R . P .  
1 3 1 9 1 5 ) .  D er  D e u tz er  D o p p e lg en era to r  v e r 
e in ig t  z w e i  B ren n zo n en  in  e inem  S ch a ch t in  
der W e is e , daß in  der ers te n  Z one das b itu 
m in ö se  M ater ia l e n tte e r t  w ird  und in e in er  
z w e ite n  ß ren n zo n e  a ls  K oks e in  te e r fr e ie s  G as' 
erz eu g t.

B eso n d ers in F ra n k re ich  haben  G en eratoren  
e in e  w e ite  V erb re itu n g  g efu n d en , bei denen der  
G a sa b zu g  n ich t über, sondern un ter  der B ren n 
sto ffsch ich t l ie g t ;  d ies is t  sch on  b e i dem  G en e
rator von  R ieh e  der F a ll . U nd da bei d iesen  G en e
ra toren  „m it u m g ek eh r ter  V erb ren n u n g “ die  
G ase schon  im  e ig e n tlich en  V e rg a su n g ssc h a c h t  
die g lü h en d e  B ren n sto ffsch ich t d u rch stre ich en , 
so sind  v ie le  S y stem e  ü b erhau pt dazu  ü b er
g eg a n g e n , den z w e ite n  S ch a ch t fo r tz u la ssen  und

Abbildung 7. Generator System Riehe.

so den G en erator  noch m ehr zu  v ere in fach en . 
D er H au p tn a ch te il d ieser  S y stem e  is t ,  daß die  
A sch e sch w er  zu  en tfern en  is t ,  und daß v ie l  
Staub aus d erse lb en  m it in  das G as g e r is s e n  
w ird . J e d e n fa lls  seh en  w ir  aber, daß der G e
danke der R ed u k tion  von R o h g a sen  durch e in e  
g lü h en d e  S ch ich t in v e rsch ie d e n a r tig s ter  F orm  
a n g e w e n d et und a u sg efü h r t is t .

D er  G ru nd ged anke a lle r  d ieser  S y stem e , ein  
te e r h a lt ig e s  G as durch e in e  g lü h en d e  K o h len 
sc h ic h t  zu  r e in ig e n , e rm ö g lich t je d e n fa lls  in 
V erb indu ng m it e inem  b e fr ie d ig en d e n , je d e  
K o h le  g u t  a u sn u tzen d en  G en erator d ie  A n la g e  
ein er  G a sk ra ftzen tra le  von  au ß ero rd en tlich er  
B ill ig k e it  im  B e tr ie b . Zur E r z ie lu n g  e in es  
G a ses für m otorisch e  Z w eck e  b le ib t  n atü rlich  
auch noch der W e g  offen, a u f  die E rzeu g u n g  
e in es  te er fre ie n  G ases zu  v e rz ic h te n , und das 
in  e in em  e in fa ch en  G en erator e r z e u g te  Gas 
durch W a sc h e r  zu  r e in ig e n . F ü r  g ro ß e  A n 
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la g en  w ird  d ie  M enge der b e i der R e in ig u n g  
a u sg esch ie d e n e n  N eb en p ro d u k te  so g r o ß , daß  
der V e rk a u fsw e r t d erse lb en  n a h ezu  d ie  K o sten  
der g e sa m te n  G a se rz eu g u n g  d eck t. S o lch e  
G en era to ren a n la g en  n ach  dem  S y s tem  von  
D r. M ond* s in d  in  E n g la n d  b e r e its  m ehrfach  
a u sg efü h r t, und is t  e s  m ir  v o n  e in er  d erartigen  
A n la g e  b ek a n n t, daß  d ie  e le k tr is c h e  P .  S .-S tu n d e

* „Stahl und Eisen“ 1902 Heft 12 Seite 694.

! w e n ig e r  a ls  'Vs P fg .  k o s te t . W e n n  w ir  m it  
d ie ser  Z a h l d ie  H e r s te llu n g sk o s te n  in  unseren  
b esten  D a m p fzen tra len  v e r g le ic h e n , d ie  im m er  
noch  über 1 P f g .  b e tr a g en , dann e r s t  erk en nen  
w ir , w e lc h  e in  g e w a lt ig e s  G eb ie t n och  vor  uns 
l ie g t  und w e lch e  V e r b ill ig u n g  der P ro d u k tio n s
k o s ten  fü r  u n sere  H ü tte n w e rk e  n och  erreicht  
w erd en  kann durch  A n la g e  v o n  G en eratoren 
z en tra len  zu r  E r z e u g u n g  e in es  b il lig e n  H eiz-  
und K r a ftg a se s .

Betriebsresultate einiger Zwillings-Tandem-Reversiermaschmen 
mit Stauventil, D. B. P.

B e r e its  frü h er  w u rd en  in  d ie ser  Z e itsch r ift  
M itte ilu n g en  darüber g e m a ch t, w ie  s ic h  der  
D am p f- b e z w . K o h len v erb ra u ch  der Z w illin g s -  
T a n d em  -R ev erB ierm a sch in en  m it S ta u v e n til  im  
B e tr ie b e  h e r a u sg e s te l lt  h a t.*  D ie  D a m p fm asch in en  
der H ü tte n w e rk e  sin d  g e w ö h n lic h  an g e m e in 
sc h a ft lich e  D a m p fle itu n g e n  und Z e n tr a lk o n d en 
sa tio n e n  a n g e sc h lo s s e n ;  z u v e r lä s s ig e  Z ah len  für  
den D a m p fv erb ra u ch  zu  g e w in n e n , i s t  desh alb  
nur s e lte n  m ö g lich . G an z a u sn a h m sw e ise  aber  
l ie g e n  d ie  V e r h ä ltn is se  s o ,  daß e s  g e lin g t ,  
g e n a u e  V e r g le ic h s z a h le n  für d ie  Ö kouom ie v e r 
sc h ie d e n e r  M a sch in en sy stem e  b e i  g e n a u  g le ic h e r  
z u  le is te n d e r  A r b e it  fe s tz u s te lle n .

N a c h steh en d  so ll  über e in ig e  F ä lle  b e r ic h te t  
w erd en , in  denen  b eso n d ere  U m stä n d e  d ie  V o r
nah m e von  V ersu ch en  g e s ta t te te n .

In  e in em  lu x em b u rg isch en  H ü tte n w e rk e  b efa n d  
s ic h  s e i t  m eh reren  J a h r e n  e in e  Z w illin g s -R e v e r 
sierm a sch in e  ohne K o n d en sa tio n  im  B e tr ieb .  
B e v o r  s ie  zu r  T a n d em m a sch in e  u m g eb a u t w u rd e, 
fla n sch te  m an zu r  B e stim m u n g  des D am pf- und  
K o h len v erb ra u ch s d ie  D a m p fz u le itu n g  so  ab , 
daß w e ite r e  W a lz e n z u g m a sc h in e n  n ic h t m it ih r  
in  V erb in d u n g  sta n d e n ; d a g e g e n  w u rd en  die  
H ilfsm a sch in en  d es  B lo c k w a lz w e r k s  von  d ieser  
L e itu n g  g e s p e is t .  W e n n  auch  h ie rb e i d ie  L e itu n g  
für das B lo c k w a lz w e r k  v ie l  z u  w e it  w a r , so  
b lieb  d ies doch  ohn e w e se n t lic h e n  E in flu ß  au f  
d as sp ä ter e  S c h lu ß r e su lta t, w e i l  d ie se s  n ich t  
d ie a b so lu te  G röße d es V e rb ra u ch s , so n d ern  
le d ig l ic h  d ie  durch den  U m b au  err e ic h te n  E r sp a r 
n is s e  b estim m en  so llte .  E s  w u rd en  B lö ck e  von  
5 0 5  mm im  Q uad rat a u s g e w a lz t  a u f e in  m itt 
le r e s  E nd profil v o n  1 3 8  mm im  Q uadrat. D a b e i  
w a r  d ie  m itt le re  S tr e c k u n g  e in e  1 3 ,4 2  fa ch e . 
W ä h ren d  e in er  S c h ic h t w u rd e das K e s se ls p e is e 
w a s se r  g e m essen , eb en so  d ie  v e r s to c h te n  K oh len .

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1898 Nr. 18 S. 835 
sowie 1899 Nr. 18 S. 867.

N a ch d em  d ie  M asch in e  in  der neuen  G esta lt  als 
T a n d em m a sch in e  e in ig e  M onate im  B etr ieb  war, 
w u rd en  d ie  g le ic h e n  V e r h ä ltn is se  der R oh rle itu n g  
w ie d e r h e r g e s te l lt  und nu nm ehr in  m öglich st  
g le ic h a r tig e r  W e is e  W a lz v e r s u c h e  vorgenom m en. 
M an w a lz to  w ied eru m  B lö c k e  von  5 0 5  mm 
Q u ad rat; d ie  m itt le r e  S tr e ck u n g  w a r  diesm al 
e in e  1 4 ,2 6  fa ch e  un d  d as m itt le r e  Endprofil 
1 3 3  mm k a n tig . D ie  M essu n g  der K oh len  ergab, 
w e n n  m an den K o h len v erb ra u ch  d er  K ondensator- 
B e tr ieb sm a sch in e  m it 1 ,8 6  k g  K o h le  f. d. T onne  
W a lz g u t  b e r ü c k s ic h tig te , e in e  E rsp a rn is  von 
3 5 ,7 6  k g  K o h len  f. d. T o n n e  v e r w a lz te n  Ma
te r ia ls . D ie  M essu n g  des S p e ise w a sse r s  ergab  
e in e  7 ,7 5  fa ch e  V erd a m p fu n g  und h ierau s be
r e c h n e t  s ic h  e in e  E r sp a r n is  v o n  2 7 7  k g  D am pf 
f. d. T o n n e . D er  P r e is  der  K o h le  b e tru g  17  Fr. 
f. d. T o n n e  und die E r sp a r n is  dem entsprechend
6 0 ,8  C en tim es oder 0 ,4 9  d l  f . d. T on n e S tah l.

D ie se  v e r h ä ltn ism ä ß ig  seh r  hoh e E rsparnis  
i s t  zu rü ck zu fü h ren  a u f  d ie  g r o ß e  S treckung. 
G ew ö h n lich  w ird  a u f  dem  B lo c k w a lz w e r k  nicht 
in  so  w e itg e h e n d e r  W e is e  a u s g e w a lz t  und a ls 
dann  s te l le n  s ich  d ie  ersp a r ten  Sum m en en t
sp rech en d  n ie d r ig e r . In  d ie ser  B e z ieh u n g  ist  
der fo lg e n d e  V ersu ch  le h r r e ic h : E in  H üttenw erk  
in  L o th r in g e n  h a tte  e in e  Z w illin g s -B lo ck w a lz 
m a sch in e  g e w ö h n lic h e r  K o n stru k tio n  se it  ein igen  
J a h ren  im  B e tr ie b . D e r  V erb rau ch  an A rbeits
d am p f w a r  in  der  W e is e  e r m itte lt  w orden , daß 
m an fo r tla u fen d e  D ia g ra m m e nah m , w äh rend  bei 
einem  D a m p fd ru ck  von  1 0  A tm osp h ären  B löcke  
von  2 2 5 0  k g  G ew ic h t m it e inem  Q uerschnitt 
von  4 5 0  mm im  Q uad rat a u s g e w a lz t  wurden  
a u f  e in en  Q u e rsch n itt  v o n  2 1 5  X  1 6 5  mm. D ie  
B e re ch n u n g  d es D a m p fv erb ra u ch s w urde so durch- 
g e fü h r t, daß m an je d e s  e in z e ln e  A rbeitsdiagram m  
u n ter su ch te , d ie  v o rh a n d en e  D am p fm en ge bei 
9 0  %  des K o lb en h u b es, fern er  den im  schäd
l ic h e n  R au m  durch  d ie  K om p ression  zurück- 
g e h a lte n e n  D a m p f b estim m te  und so den indi-



L April 1905. Betriebsresultate einiger Zw illings- Tandem-Reoersiermaschinell. Stahl und Eisen. 395

z ierten  D am p fv erb ra u ch  für den B lo c k  b e z w . v e n t ils  der E in tr it t  t ie fe r  T em p eratu ren  in  d ie
für d ie T o n n e  S ta h l b e rech n ete . D a  m an nur H o ch d ru ck zy lin d er  und den B e c e iv e r  in  b ek a n n ter
die A rb e itsd ia g ra m m e zu r  B erech n u n g  v e rw e n d ete , W e ise  v erh in d ert w ird . D ie  fo rtlau fen d en  D ia -
die L eer la u fd ia g ra m m e aber u n b e rü ck sich tig t gram m e der a lten  M asch ine erg a b en  4 1 8 ,5  k g
ließ , und da fern er  von  jed em  Z u sch lä g e  fü r  D am p f f. d. B lo ck  oder 1 8 6  k g  f. d. T o n n e  g e -
In n en k on d en sation  und D u r c h lä ss ig k e it  a u f d ie  w a lz te n  M a ter ia ls. D er  D am p fverbrauch  der
so b erech n eten  Z a h len  a b g e se h e n  w u rd e, m ußten  um gebau ten  M asch ine m it S ta u v e n t il  b erech n ete
die so b estim m ten  V erb rau clisz iffern  w e se n tlich  sich  a u f 1 4 6  k g  f. d. B lo c k  oder zu  6 5  k g  für
zu k le in  a u s fa lle n . D ie se  M asch in e  w urde n ach  die T o n n e. D ie  D am p fersp arn is- g eg en ü b er  der
dem Z w illin g s -T a n d e m s y s te m  m it S ta u v e n til  | a lten  M aschine b erech n et s ich  a lso  für den B lo ck

Abbildung 1 und 2.

eingebaut und e s  w u rd e v era b red e t, daß [die  
nach dem U m bau v o rzu n eh m en d en  V ersu ch e  un ter  
g leichen  V e rh ä ltn isse n  sta ttf in d en  so llte n . E s  
w ar ohne w e ite r e s  k la r , daß auch  die h ierb ei 
sich ergebend e E r sp a r n is  v ie l  g e r in g e r  a u sfa llen  
m ußte, a ls  s ie  w ir k lic h  w a r . E in e s te ils  d esh a lb , 
w eil die L eer la u fd ia g ra m m e au ß er  B erech n u n g  
blieben , a n d er n te ils , w e il  d ie  p ro zen tu a len  Z u
sch läge so w o h l v o r  a ls  n ach  dem  U m bau w e g 
fielen. D a ß  d ie se  e v e n tu e ll  zu  m achenden  Z u 
sch läge für d ie  C om poundm aschine k e in e sfa lls  
größer a ls  für d ie  g e w ö h n lic h e n  M aschinen  sind , 

eruht darauf, daß  durch d ie  W irk u n g  d es S ta u -

auf 2 7 2 ,5  k g  oder zu  121  k g  f. d. T o n n e, en t
sp rech en d  6 5  °/o. L e g t  m an e in e  J a h reserzeu g u n g  
von 3 7 2  0 0 0  t  zu gru n d e und ein en  P r e is  von  
2 ,5 0  d l  f. d. T o n n e  D am pf, so  erg ib t s ic h  e in e  
jä h r lic h e  E rsp a rn is  von  1 1 2  0 0 0  d l  oder m onat
lich  rund 9 3 5 0  d l .  D ie se  Z ah len  sind  n ich t  
ersch öp fen d  für d ie B e u r te ilu n g  des ökonom ischen  

I W e rte s  des U m b aues. D ie  b ed eu ten d e V er- 
sc h n e ller n n g  des W a lz p r o z e s se s , d ie  durch die  
hoh e M an ö v r ierfä h ig k eit e rre ich t w ird , w o b e i  
die B lö ck e  erh eb lich  w ärm er fe r t ig  w erd en , 
b r in g t m a n ch erle i h ü tten m ä n n isch e  V o r te ile , d ie  
s ic h  n ic h t ohne w e ite r e s  in  G eld  [ausdrücken
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la s se n . D ie  E r sp a r n is  an K e sse lh e iz flä c h e  g e n ü g t  
fa s t  a lle in , um dio K o sten  d es U m baues zu  
d eck en .

In e in em  d ritten  F a ll  h a n d e lte  e s  sich  um 
e in e  B lo ck w a lzm a sch in e  im  S a a r g e b ie t , b e i der  
es m ö g lich  w a r , den D am p fverbrauch  für das  
A u s w a lz e n . a u f  v e rsch ie d e n e  P ro file  fe s tz u s te lle n .  
D ie se  R e su lta te  stim m ten  m it den frü h er  und  
v o rsteh en d  v e rö ffe n tlic h te n  v o llk o m m en  ü b erein . 
E s  m ag  noch erw ä h n t w erd en , daß  in  a llen  
vo rsteh en d  g e n a n n te n  F a lle n  d ie B en u tzu n g  
v o rh a n d en er  M a sch in en te ile  e in e  g e w is s e  B e 
sch rä n k u n g  für den U m bau erg a b , d ie  bei v o l l 
s tä n d ig  neuen  M aschinen  n a tü r lich  in  W e g fa ll  
kom m t. A n g es tre b t w u rd e e in e  A n o rd n u n g  ä h n 
lich  d er jen ig en , w e lch e  in  den A b b ild u n g en  1 
und 2 d a r g e s te l lt  is t .  D ie se  z e ig e n  e in e , eb enso  
w ie  d ie  oben b esp ro ch en en  ^Maschinen von der  
F irm a  S a c k  &  K i e ß e l b a c h ,  M a s c h i n e n 
f a b r i k ,  G . m . b . H .  in  R a t h  b e i  D ü s s e l d o r f ,  
a u sg efü h r te  Z w illin g s -T a n d em -R ev e rs ie rm a sch in e ,  
m itte ls  w e lc h e r  im  K ru p p sch en  S ta h lw e r k  F r i e 
d r i c h  - A l f r e d h ü t t e  in  R h e i n h a u s e n  die  
B lö ck e  vo i’g e b lo c k t  w erd en , um a lsd a n n  von  
e in er  z w e ite n  M asch ine g le ic h e n  S y s tem s f e r t ig 
g e w a lz t  z u  w erd en . E s l ie g e n  nu nm ehr V er 
su ch e vor fü r  S tr e c k u n g sv e r h ä ltn is se  von  I : 3 ,2 5  
b ei g r ö b ste r  B lo ck a rb e it , b is  zu  1 : 40 beim  
S c h ie n e n w a lz en . M an w ird  im  a llg e m ein en  g e 
n ü g en d  s ic h e r  rech n en , w enn  m an d ie  durch
sc h n it t l ic h e  S tr e ck u n g  bei e in em  B lo ck w a lzw er k

25. Jahrg. Nr. 7.

a u f 1 : 6  b is 1 : 8  ann im m t, e n tsp rech en d  einem  
D am p fverbrauch  von  9 0  b is  1 0 5  k g ;  h ierb ei 
e rg ib t s ich  dann e in  V erb rau ch  an  v ersto ch ten  
K oh len  von  e tw a  12 b is  1 4  P fe n n ig  für die 
T o n n e  S ta h l. B e im  W a lz e n  von  K esse lb lech en  
fand  m an 15  b is  2 2  P fg . f. d. T o n n e  und beim  
S c h io n en w a lze n  7 5  P fg . e in sc h lie ß lic h  der D a m p f
k o h len  für d ie  B lo ck a rb e it .

E s  is t  in  n eu erer  Z e it  m eh rfach  der V or
sc h la g  a u fg e ta u c h t, d ie  sch w eren  W a lzw er k e  
durch E lek tro m o to ren  oder auch durch G as
m otoren  z u  tr e ib e n . D em g eg en ü b er  i s t  e s  w ic h tig , 
die  a u ß ero rd en tlich e  K le in h e it  v o rsteh en d  a n 
g e g e b e n e r  D a m p fk o ste n  zu  b e r ü c k s ic h tig en , die 
w ed er  g ro ß e  K a p ita la u fw e n d u n g e n  n och  irg en d 
w e lc h e  K o m p lik a tio n en , d ie  den B e tr ieb  w en ig er  
s ic h e r  m achen , r e c h tfe r t ig e n . D ie  R ic h tig k e it  
d ieser  E r w ä g u n g  is t ,  so w e it  d ie  B lo ck w a lzw er k e  
in  F r a g e  kom m en, o h n e  w e ite r e s  e in leu ch ten d . 
D ie  g le ic h e n  Ü b er leg u n g e n  g e lte n  aber  auch für 
je d e  an d ere  m itt le re  oder g ro b e  W a lz a r b e it .  Da 
b ish er  3 3  v e rsch ie d e n e  W a lz w e r k e  und zw ar  
D u o- und T r io s tra ß en  für B lö ck e , B le c h e , P a n zer
p la t te n ,  g r o ß e  und k le in e  T r ä g er , Sch ienen , 
K n ü p p el, P la t in e n , R u n d - und U n iv ersa le isen  
u sw . m it M asch inen  d ie se s  S y s te m s  von  insgesam t 
ü b er  1 6 0  0 0 0  P . S .  a u sg e r ü s te t  w orden  sind, 
so l ie g e n  r e ich e  E rfa h ru n g en  v or , d ie  ein sicheres  
U r te il  g e s ta t te n .

R a t h ,  den 2 5 .  F eb ru a r  1 9 0 5 .
C. K ießclbacli.

Neuerung bei der H erstellung basischer Konverterböden.

Neuerung' bei der Herstellung basischer Konverterböden.
V on D r. H. Schulz und J. Scliönawa.

W ä h ren d  d ie  A u sfü tte r u n g  d er  b a s isch en  
K o n v e r te r  m it Z ieg e ln  aus T e er -D o lo m itm a sse  
a u f  a lle n  S ta h lw er k e n  in der g le ic h e n  W e ise  
b e w ir k t  w ird , und das F orm en  und B ren n en  
d ie ser  Z ie g e l  e in e  e in fa ch e  A i-beit is t ,  v eru rsa ch t  
d ie  H e r s te llu n g  der B öden  m it ih ren  W in d k a n ä len  
n ich t g e r in g e  S c h w ie r ig k e iten . N achd em  m an  
frü h er  ohne E r fo lg  bem üht w a r ,  g e b ra n n te  
F o rm en  a u s b a s isch em  M ateria l a ls  D ü sen  in 
den B o d en  e in z u se tz e n , v e r w e n d e t  m an j e t z t  
e n tw e d e r  S ch a m o tte - oder M a g n esitd ü sen , w e lch e  
in  d ie  g e sta m p fte  T e er -D o lo m itm a sse  e in g e b e tte t  
s in d , oder m an s t e l lt  den B od en  a ls  so g en a n n ten  
N a d elb o d en  h er . V on le tz te r e r  M ethode a ls  der  
g e b r ä u c h lic h s ten  so ll  h ier  d ie  R ed e  se in .

D a m it d ie W in d lö c h e r  d es fe r t ig g es ta m p ften  
B o d e n s  beim  E r w e ic h e n  des B o d en s im  B r en n 
o fen  n ic h t  S ch ad en  le id e n , m üssen  b eso n d ere  
V o rk eh ru n g en  g e tro ffen  w erd en . M an h a t  z u n ä c h s t  
h ö lz e r n e  N a d eln  in d ie  W in d lö c h e r  e in g e fü h r t ;

d ie se  lä ß t  m an im  B ren n o fen  verk oh len  und 
e n tfer n t dann d ie  v e r k o h lte  N a d e l a u s dem  W ind- 
k a n a l. D a  aber  z u r  v ö l l ig e n  V erk oh lun g der 

I H o lz su b sta n z  e in e  b e tr ä c h tlic h e  T em p eratu r  nötig  
is t ,  so  m ü ssen  d ie  B öd en  seh r  sta rk  gebrannt 
w erd en . S ie  v e r lie r e n  dadurch  ih re  E la stiz itä t,  
bekom m en le ic h t  R is se  und bü ßen  ih re  H altbar
k e it  e in . D ie  L o s lö su n g  der v erk oh lten  Nadeln  
von  den  W ä n d en  der W in d lö c h e r  is t  b e i fetteren  
B öd en  n ich t m ö g lic h , w e il  beim  B ren nen  des 
B o d en s der h e iß e  le ic h tf lü ss ig e  T e e r  in  die llo lz -  
su b sta n z  g e d r u n g e n  is t  und nun m it der Nadel 
e in e  u n z e r tre n n lich e  M asse  b ild e t . B eim  P atzen  
des B o d en s m uß dann d ie  v e rk o h lte  H olznadel 
v o lls tä n d ig  zer trü m m ert w erd en . D ie  W ände  
der W in d lö c h e r  w erd en  h ie rb e i rauh, und da sie  
auß erdem  durch  V e rb ieg u n g  der H olzn ad eln  zum 
T e il  krum m  s in d , so  h a t  der h indnrehgepreßte  
W in d  e in en  b e tr ä c h tlic h e n  W id ersta n d  zu iibei- 
w in d en . Zn d ie sen  N a c h te ile n  kom m t hinzu,
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(laß das P a tz e n  e in es  so lch en  B o d en s groß en  
A ufw and an Z e it und A r b e it  erford ert. Man 
hat daher auch  v ersu ch t, d ie N ad elb öd en  ohne  
N ach steck n a d e ln  zu  bren n en . In  d iesem  F a ll  
l ie g t  dann n a tü rlich  d ie  M ö g lich k e it vor, daß m it 
dem W eich w ord en  des B o d en s d ie  K a n ä le  sich  v e r 
engen  oder g a n z  sc h ließ en , so w ie  daß s ie  s ich  m it 
T eer  fü llen  und v ersto p fen . M an kann d iesen  Ü b el
stand dadurch v erm eid en , daß m an den B oden  
sehr trocken  sta m p ft und r ec h t g ro b k ö rn ig es  
M aterial v e r w e n d e t . A b g eseh en  davon , daß die  
W in d k an äle  h ierd u rch  ra u h e  W änd e bekom m en, 
is t  e in e  V e re n g u n g  der L ö c h e r  in  der M itte  
trotzdem  n ic h t zu  verh in d ern ; s ie  s in d  a u ß er 
dem u n ter  s ic h  u n g le ic h  w e it , zum  T e il  auch  
w ohl g a n z  g e sc h lo sse n  und g eb en  dann Grund  
zum E in b ren n en . E in  so lc h  tro ck en er  B oden  
b esitz t k e in e  E la s t iz i tä t  m ehr, r e iß t  d ah er le ic h t  
und hat auch , da d ie  D o lo m itk ö rn er  m it un
genügenden  T e er m en g en  im p rä g n ier t sind , die  
N eigung, an fe u c h te r  L u ft sc h n e ll zu  fau len .

In v ie ler  H in s ic h t  v o r te ilh a fte r  g e s ta lte t  sich  
die A n w en d u n g  e iser n e r  N a d e ln ;  aber  auch h ier  

■ zeigen  sich  w ied er  m a n ch er le i Ü b elstä n d e . In 
dem der h e iß e  T e er  vo llk om m en  in d ie U n eb en 
heiten der N a d elo b er flä ch e  e in d r in g t, b ild e t er, 
wenn der B od en  aus dem  O fen kom m t, e in en  fe sten  
K oksk itt z w isc h e n  N a d e l und B o d en ; s ie  is t  
festgeb ran nt und w id e r steh t , w ie  das je d e r  S ta h l
w erksm ann, der so lc h e  B öd en  p u tzen  m uß, w e iß ,  
m it b e trä ch tlich er  K ra ft  dem  H era u ssch la g en  
mit dem H am m er. D ie  N a d e l s i t z t  um so fe s ter ,  
je fe tter  und fe in k ö r n ig er  d ie  M asse is t , und je  
schärfer g eb r a n n t w u rd e. D a s P u tz e n  k o ste t  
auch hier v ie l  Z e it  und A rb e its lo h n , und es is t  
hierdurch e in er  V erm eh ru n g  der L ö ch er  bei v er 
ringertem  L o ch d u rch m esser  e in e  u n tere  G renze  
g ese tz t . A u ch  w ü rd en  dü nn ere N a d eln  sehr  
schw er und zum  T e il  g a r  n ich t aus dem  B oden  
zu entfernen se in .

D as F es tb r en n e n  der N a d e ln  e r fo lg t durch  
| |en T e e r , w e lch er  beim  E rw ä rm en  s ich  v e r 
flüssigt und den Z w isch en ra u m  zw isc h e n  N a d el  
und L ochw an d  a u s fü llt . W ill  m an das F e s t 

brennen verh in dern , so  is t  es a lso  n o tw en d ig , 
e in e  d irek te  B erü h ru n g  des T e er s  m it der N ad el 
un m öglich  zu  m achen . Man erre ich t d ies le ic h t, 
w en n  m an die N a d eln  m it e inem  in le ic h te r  
H itze  verk o h len d en  S to ff u m g ib t , w e lch er  für  
den d ü n n flü ssig  w erd en den  T e e r  un du rch d rin g lich  
is t .  H ierzu  w ird  m it V o r te il e in  fe s te s  und  
d ich tes P a p ier  v erw en d et. In der P r a x is  haben  
sich  e in e s te ils  P ap ierh ü lsen  b ew ä h rt, in w e lch e  
m an d ie  b ish er  ü b lichen  e isern en  N a d eln  e in 
sc h ie b t , eh e  d iese  vor  dem  B ren n en  in d ie  
B o d en lö ch er  g e s te c k t  w e rd en ; oder d ie  N a d eln  
s e lb s t  w erd en  m it e in em  e tw a  1 0 0  mm b re iten  
P a p ier  stre ifen  derart u m w ick e lt, daß das P a p ier  
in 3  b is 4  L a g en  ü b erein and er lie g t .

E in  m it so lch en  N a d eln  g eb ra n n ter  B oden is t  
a u ß erord en tlich  le ic h t  zu  p u tzen ; die N a d eln  
w eich en  schon dem  ersten  S c h la g e  m it dem  H am 
m er. W äh ren d  man zum  P u tz en  e in es  m it b lanken  
N a d eln  geb ran n ten  B o d en s von  e tw a  ICO L öchern  
von 10  mm lic h te r  W e ite  4 0  A rb eitsstu n d en  (v ier  
M ann zu  j e  10 Stu nd en ) b r a u ch te , w urden  b e i 
dem  neuen  V erfah ren  zum  P u tz e n  des g le ic h e n  
B odens nur v ier  A rb eitsstu n d en  v erfah ren .

N eben  d iesem  H aupt vo rte il is t  m an nun un
a b h ä n g ig  vom  T e e r g e h a lt  und der F e in h e it  des  
K orn es der T eer -D o lo m itm a sse , der B oden  kann  
r ic h t ig  g eb ra n n t w erd en  und die W in d k a n ä le  
sind g era d e  und haben  g la t te  W ä n d e , so daß  
dem W in d e  der g e r in g s tm ö g lich e  W id ersta n d  
g eb o ten  w ird. V on grö ß tem  V o rte il aber is t ,  
daß m an j e tz t  m it dem  L ochdu rchm esser der  
W in d k a n ä le  v ie l  w e iter  h eru n tergeh en  und die  
A n za h l en tsp rech en d  verm eh ren  kann, ohne d ie  
H er ste llu n g sk o ste n  des B o d en s zu  verteu ern . 
D ies fä l lt  b eson d ers in s G ew ic h t bei den S ta h l
w erk sb etr ieb en  , w e lch e  e in  für die G röße des 
K o n verters zu  hoh es C h a rg en g ew ich t haben und  
d aher m it höherem  A bbrand rech n en  m üssen.

D a s V erfa h ren , w e lch es  durch D . B . P .  
N r. 1 5 7  4 9 1  g e sc h ü tz t  is t ,  w ird  s e it  e in er  R eih e  
von M onaten bei den R ö c lilin g sch en  E ise n - und 
S ta h lw erk en  in A n w en d u n g  g eb ra ch t und bew äh rt  
s ich  a u ß erord en tlich  g u t.

Neue Stahl- und Walzwerksaulagen der Jllinois Steel Company 
in South Chicago/

/ e *ra B au befin d lich en  N eu a n la g en  der  
linois S te e l Com pany in S ou th  C hicago (A b bild . 1) 

"erden  zu dem Z w eck  e r r ic h te t, das W ir tsc h a fts 
geb iet im W esten  der g ro ß en  S e e n , d essen  M itte l-

1905 / t  flßr »fron Trade Review“ vom 2. März

pu nk t C h icago b ild et, b e z ü g lic h  der V erso rg u n g  m it 
fe r tig en  E isen - und S ta h le r ze u g n is se n  von  den  
großen  ö stlich en  W erk en  u n a b h ä n g ig  zu  s te lle n .  
D ie  n euen  A n la g en  b esteh en  aus einem  M artin
w erk  von 2 0  0 0 0  t m o n atlich er  L e is tu n g , e in er  
B lo ck str a ß e  zu r  E r ze u g u n g  von 2 5  0 0 0  t v o r 
g e w a lz te r  B lö ck e  und K nüppel und e in er  K on
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s tr u k tio n se is e n str a ß e  m it e in er  m o n a tlich en  
L e is tu n g s fä h ig k e it  v o n  1 2  0 0 0  b is  15  0 0 0  t. 
F er n e r  s in d  M asch ine und Z ubehör für ein  
1 2 4 5  mm - U n iv e r sa lb lec h v v a lz w er k  v o rh a n d en ;  
doch h a t m an d ie  E rr ich tu n g  der le tz tg e n a n n te n  
A n la g e  a u f  u n b estim m te  Z e it  h in a u sg esch o b en . 
D ie  a lte n , b ere its  s e i t  e in ig e n  J a h r e n  in  B e tr ieb  
ste llen d en  W e rk e  u m fa ssen  1 0  H o ch ö fen , e in e  
B e sse m e r a n la g e  von  3  B irn en , 1 0  M artinöfen , 
e in  S c h ie n e n w a lz w e rk , w e lc h e s  6 0 0 0 0  t  m o n a tlich

lie fern  k an n , e in  B ra m m en w a lzw erk  m it e in er  
m o n a tlich en  L e is tu n g s fä h ig k e it  von  2 0  0 0 0  t, 
ein e  k o m b in ier te  2 2 8 6  mm - und 3 3 5 3  m m -B lech -  
str a ß e  von  1 0  0 0 0  t  m o n a tlich er  L e is tu n g  so w ie  
en d lich  K ra fts ta tio n en , G ieß ere i, M a sch in en w erk 
s tä tte n  u sw .

D a s C a lu m etrev ier , z u  dem  S ou th  C hicago  
g eh ö r t, sc h e in t  s ic h  in  s c h n e lle r  F o lg e  zu  e in em  
M itte lp u n k t der a m erik a n isch en  E ise n in d u str ie  
z u  e n tw ic k e ln , da s ich  w äh ren d  der le tz te n  
J a h r e  e in e  g a n z e  A n za h l S ta h l-  und W a lz w e r k e  
h ier  a n g e s ie d e lt  h a t. Z u g u n sten  d ie se s  P la tz e s  
fä l lt  vor  a llem  der a u s g e z e ic h n e te  H a fen  von  
S ou th  C h icago  m it se in e n  a u sg ed eh n ten  D o ck 

a n la g en  in s  G ew ic h t, fern er  der U m stand , 
daß der C alum etfluß se lb st  von  den tie fs tg e h e n -  
deu E rzd a m p fern  b efa h ren  w erd en  und die  
L ö sc h u n g  der E r z e  u n m itte lb a r  an den L a g e r 
p lä tz e n  der H och öfen  e r fo lg en  k an n . E nd lich  
b ild e t  S o u th  C hicago e in en  D u rch g a n g sp u n k t für 
a lle  von  O sten  kom m enden  H au p tb ah n en  und 
h a t auch  durch  z w e i R in g b a h n en  au  d ie  süd
lic h e n  und w e s t lic h e n  L in ien  A n sch lu ß , so daß 
e in  le b h a fte r  F ra c h te n v e rk eh r  nach  a llen  R ich 

tu n g en  m ö g lich  is t .  D a  die 
K o n str u k tio n se isen str a ß e  der 
.I llin o is  S te e l  Com pany das 
e in z ig e  W a lz w e r k  w estlich  
von P it t s b u r g  se in  w ird, 
w e lch es  e in e  so  bedeutende  
A n za h l v o n  P ro filen  h e rste llt , 
so  i s t  ih r  h ierd u rch  für die 
B e h e rr sc h u n g  des w estlich en  
M ark tes e in  b ed eu ten d er  Vor
sp ru n g  g e s ic h e r t . D ie  E r
z e u g u n g  der g e g e n w ä r t ig  vor
h a n d en en  H o ch ö fen  is t  v o ll
s tä n d ig  a u sre ich en d , um  auch 
d ie n eu e  aus s ieb en  Ö fen be
s te h e n d e  M a rtin a n la g e  mit 
f lü ss ig em  R o h e ise n  zu  ver
so r g e n , w ä h ren d  d ie  le tz tere  
w iederu m  in  V erb in d u n g  m it 
dem  B lo c k w a lz w e r k  das Roh
m a ter ia l für e in  even tuell 
zu  e rr ic h te n d es  1 2 1 9  mm- 
U n iv e r sa lb le c h w a lz w e r k  lie 
fern  k an n .

M a r  t  i  n a  n 1 a  g  e. D ie  
s ie b e n  M artin öfen  (A bbild . 2 
und 3 )  l ie g e n  a lle  in  einer 
R e ih e , s in d  fe stste h e n d  und 
für e in en  E in s a tz  von  5 0  t 
g e b a u t. S ie  s teh en  a u f Funda
m en ten  von  B e to n  und die 
A b m essu n g en  des Herdes 
b e tr a g e n  4 ,3  m X  9 ,8  m ! an 
der V o r d e rse ite  der Öfen be
finden  s ic h  drei E insatztüren  
so w ie  z w e i w e ite r e  T üren  für 

B e o b a c h tu n g  und R ep a ra tu r  d es H erd es, während  
an der  R ü c k se ite  n o ch  z w e i k le in er e  T üren  ange
b ra ch t s in d . Die Wärmespeicher undU m steuerungs-
v e n t i le , d ie  u n ter  dem  in  E isen k o n stru k tio n  und 
B e to n  a u sg efü lir ten  B e sch ick u n g sb o d en  lieg en , sind 
se it lic h  a n g e o r d n e t. D ie  L uftk am m ern  sind  bei
6 ,7  m L ä n g e  und 4 ,7 5  m  H öhe 3 ,3  m breit, 
w ä h ren d  d ie  G ask am m ern  b e i g le ic h e r  L ä n g e  un 
H ö h e  2 ,4  m B r e ite  h a b en . D e r  B esch ick un gsbod en , 
w e lc h e r  im  N iv e a u  d er  H ü tte n so h le  l ie g t , ist
2 2 ,8  m b r e it  und 1 7 1 ,5  m  la n g . D er  Boden 
der G ie ß h a lle , w e lc h e r  b e i g le ic h e r  L ä n g e  1 8 ,3  m 
b r e it  is t ,  l ie g t  4  m t ie fe r . D ie  Beschickung»  
k ä sten  w erd en  v o n  dem  L a g e r p la tz  durch Lo -o

Abbildung 1. 

Neuanlagen der Jllinois 

Steel Company 

in South Chicago.

A =  K r a n b a h n e n .  B  =  W a rm b e tt .

C =  K o n s t ru k t io n s e l s e n s t r a ß e .

D =  K e s s e lh a u s .  E  =  W ä r in o fe n .

F  —  K n i ip p e l la g e r .  G =  P u m p e n 

h a u s . H  =  B lo c k w a lz w e rk .

J  =  T ie fö fe n .  K  =  A b s tre i fe r .

L  =  G e n e ra to re n .  M =  M a r t in o fe n .

N  =  F o r in la g e r .
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m otiven h era n g eb ra ch t und m itte ls  z w e ie r  W e ll-  
m anschen C h a rg ierm a sch in en , w e lc h e  a u f  G e
le isen  durch d ie  g a n z e  L ä n g e  des G ebäudes  
laufen, in  d ie  Ö fen e n tle e r t . D ie  W a g e n  m it

ussigem  R o h eisen  kom m en von den H ochöfen  
au e ^ er eing e le is ig e n  B a h n  a n , und ih r  In h a lt  
¿ lr *n . e *ne ^  f ’ ö ie ß p fa n n e  e n tlee r t, w e lch e  
f if |1C t  ®inen das g a n z e  G ebäude üb ersp ann en den  

anfkran dem  z u  b esch ick en d en  Ofen z u 

g e fü h r t w ird . D a s H eb en  der P fa n n e  g e sc h ie h t  
durch e in e  m it z w e i  T rom m eln  v erseh en e  K a tz e ,  
deren F ö rd erk e tten  außerhalb  der T r ä g er  l ie g e n ; 
zum  K ippen  der P fa n n e  und z u r  E r le ich ter u n g  

von O fen reparaturen  is t  noch  e in  b e 
son d eres H ilfsh e b e z e u g  von 1 0  t T r a g 

ik k ra ft z w isc h e n  den T rä g ern  a n g eo rd n et.  
s  In  der G ie ß h a lle  befinden  sich  d ie  G ieß -  
3  p fan nen- und R ep a ra tu rg ru b en , e in e
I  norm alsp u rige  und e in e  Schm alsp urbah n
® m it den n ö tig en  K reu zu n g en , z w e i G ieß -
0  P la ttform en  m it ihren  S toß v o rr ich tu n g en
a. so w ie  en d lich  z w e i 1 0 0  t - W e l lm a n -
¡s ' S ea v er  - M organ - G ieß p fan n en lau fk ran e  
|  und s ieb en  D reh k ra n e  von  1 0  t  T r a g k r a ft
s  (je  e in er  für einen  O fen). D ie  G ieß-
II gruben  sin d  zu r  B e sc h leu n ig u n g  der 

A rb eit flach  a n g e le g t ,  d ie 1 0 0  t-G ieß -
1  pfannen d ienen  zu r  B efö rd eru n g  der
3 g e fü llte n  P fa n n en  von  den Ö fen n ach

. |  den  G ie ß s te llen  so w ie  auch d a zu , d ie
J2 ”  P fa n n en  a u f  ih re  S tän d er  über den
£ „  v ersch ied en en  G ruben zu  s te l le n ;  auch

•2 . b e i d iesen  K ran en  w ird  das K ip pen  der
,3 £ P fa n n e  durch ein  2 5  t -H ilf s h e b e z e n g
^  |  b e so rg t. A u f der w e stlich en  S e ite  des
% g M artinw erks befindet sich  noch  ein<ü Ö
o || 1 5  t -B o c k k r a n  zur H and habu ng von

J  Q F orm en , S ch ro tt u sw ., d erse lb e  h at e in e
a c S p a n n w e ite  von  2 1 ,3  m.

|  G e n e r a t o r a n l a g e  u n d  T i e f ö f e n .  
8) |  D ie  G en era to ra n la g e  für das M artinw erk

^  |  b e ste h t  au s 2 8  M organ -G eneratoren  von
^  ä  3 6 5 8  mm äußerem  D u rchm esser . D ie
to ii B lö ck e , deren  G ew ich t 2 7 2 2  k g  b eträ g t,

J  ® w erd en  in  a u f W a g e n  steh en d en  Form en
•g « g e g o sse n  und a lsd a n n  der nörd lich  von
^  |  den M artinöfen  g e le g e n e n  A b stre iferh a lle

a z u g e fü h r t , w o die B lö ck e  a b g e s tr e ift
• |  und a u f  B rü ck en w a g en  g e w o g en  w erd en ,
|  um a lsd a n n  in d ie T ie fö fen  zu  g e la n g en .
°  D ie  T ie fo fe n h a lle  i s t  8 1 ,3  m la n g  und
a 1 9 ,7  m b r e it  und e n th ä lt  e in en  Anbau
d von 6 ,1  m B r e ite ,  der sich  über die
s g a n z e  L ä n g e  des G ebäudes e r s tr e c k t  und
“ in  dem  die R e v e r s ie r v e n tile  der T ie fö fen
|  u n terg eb ra ch t sind . In  der H a u p th a lle
s lau fen  z w e i e le k tr isch e  K ran e von 7 l l2 1
g T r a g k r a ft  und 4 ,5 7  m  H ub zum  E in -
|  se tz e n  und A u sh eb en  der B lö ck e . D ie
« B e w e g u n g  der T ie fo fe n d ec k e l (A b b ild . 4 )
II e r fo lg t  von e in er  B üh ne a u s ,  w e lch e
< lä n g s  der H a u p th a lle  a n g eo rd n et is t .

E s  s in d  v ier  T ie fö fen  vorhand en , deren  
je d e r  v ier  K am m ern von 1 9 8 1  X  2 1 3 3  mm 

Q u ersch n itt b e s itz t . J e d e  K am m er kann v ie r  
5 5 9  X  6 3 5  mm B lö ck e  oder sech s  4 5 7  X  3 0 8  mm  
B lö ck e  aufnehm en . D ie  T ie fö fen  sin d  in  z w e i  
G ruppen a n g eo rd n et, w e lch e  nörd lich  von  dem  
B lo ck w a lzw er k  lie g e n . D ie  A n fa h r g e le ise  befinden
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sic h  a u f der A u ß e n se ite  je d e r  G ruppe, d am it d ie  
B lö ck e  in  d ie  G ruben e in g e s e tz t  w erd en  können , 
ohn e s ie  üb er  e in e  an d ere  G rube, D eck el oder  
M aschine h in w e g  z u  h eb en . E in e  durch e in e  
E ise n k o n str u k tio n  g e s tü tz te  B iih n e  b ed eck t  
sä m tlich e  K am m ern und tr ä g t  d ie  T ie fo fe n d ec k e l  
so w ie  d ie  zu  ih rer  B e w e g u n g  erfo rd erlich en

B l o c k w a l z w e r k  D a s B lo ck w a lzw erk  
i s t  e in e  R e v e r s ie r s tr a ß e , m it W a lz e n  aus S ta h l
g u ß , w e lch e  je d e  1 2 ,7  t  w ie g e n . D ie  W a lz e n 
stä n d er  h a b en  e in  G ew ich t von  rund 3 9  t. D ie  
G esa m tlä n g e  des W a lz w e r k s  , b e tr ä g t  1 6 ,1 5  in 
und das G esa m tg ew ic h t  3 9 0  t. D ie  W a lzen  
h ab en  7 6 2  m m  k le in ste n  D u rch m esser  und sind

Abbildung 3. Das neue Martinwerk und die Generatorenanlage.

h y d ra u lisch en  M asch inen . Um  e in e  B e sc h ä d ig u n g  
der T ie fö fe n  durch e tw a  h era b fa llen d e  B lö ck e  
zu  verm eid en , s in d  d ie se lb en  durch e in e  S ch ich t  
d ich t n e b e n e in a n d e rg e le g ter  S c h ien en  a b g e d e c k t,  
a u f w e lch en  P la t te n  a u flie g e n . E n t la n g  der  
T ie fo fe n a n la g e  lä u ft  e in  e le k tr isch  a n g e tr ieb en er  
W a g e n , w e lc h e r  d ie  B lö ck e  dem  B lo c k w a lz w e r k

Abbildung 4. Hydraulisch bewegter Tiefofendeckel

zu fü h rt. D ie  S c h la c k e  w ird  m itte ls  K arren  durch  
e iu en  e n tla n g  den Ö fen lau fen d en  T u n n e l z u  e inem  
änd ern  r e c h tw in k lig  d azu  an g eo rd n eten  T u n n el 
b efö rd ert und dort in  e in en  K a sten  a u sg esch ü tte t ,  
w e lc h e r  m itte ls  e in er  e le k tr is c h e n  W in d e  g e 
hoben und durch ein en  T r ic h te r  in darunter  
steh en d e  W a g e n  e n tle e r t  w ird . D ie  A b m essu n g en  
der Ö fen sin d  12 ,24 - X  1 1 )9 2  m auß erhalb  des  
M a u erw erk s, d ie  H öhe vom  B od en  b is  zur  
O berk ante  der T ie fö fe n  b e tr ä g t  5 ,6 4  m.

2 2 8 6  m m  la n g . D ie  E n t la s tu n g  der O berw alze  
e r fo lg t  durch h y d ra u lisch e  Z y lin d er; d ie W alzen- 
stä n d er  sin d  w e it  g e n u g ,  um  das A usw echseln  
der W a lz e n  von  der S e ite  aus zu  gesta tten . 
D ie  vord eren  und r ü c k se it ig e n  W a lz e n tisc h e  sind 
a u ß er g e w ö h n lic h  k r ä ft ig  g e b a u t und haben Rollen  
von  4 0 6  mm D u rch m esser  und 2 4 3 8  mm Länge  

z w isc h e n  den  L au fzap fen . Die 
L ä n g e  der W a lz t is c l ie  beträgt 
von  der M itte llin ie  der W alzen  
a u s g e r e c h n e t  1 8 ,0 3  m , dei 
A n trieb  der R o llen  w ird m ittels 
W in k e lg e tr ie b e n  von W ollen  
b e w ir k t , w e lch e  m it einer 
3 0 5  X  3 0 5  mm Deversier- 
m a sch in e  g ek u p p e lt  sind. I  on 
le tz te r e n  is t  für jed en  Tisch 
e in e  v o rh an d en . D er  Zufuln- 

r o llg a n g , w e lch er  s ich  von  den  T ie fö fen  b is an den 
W a lz e n t is c h  e r s tr e c k t , i s t  2 1 ,3 4  m la n g . Dei 
se lb e  b e ste h t  a u s z w e i  p a r a lle len  H ä lften , von 
d enen  d ie  e in e  fü r  d ie  B e fö rd eru n g  der B lö c e ,  
d ie  an d ere  z u r  U n ter stü tzu n g  der beinahe fßD'y 
g em a ch ten  K n ü p p el und  B ram m en dient.
B ah n  für d ie  B e fö rd er u n g  der B löck e  ent <  ̂
m a ss iv e  R o llen  a u s g esch m ied etem  Stah l 'on  
4 0 6  mm D u rc h m e sser  und 1 1 4 3  mm Länge, 
w e lch e  m itte ls  W in k e lg e tr ie b e s  von einem  Vi esting
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housem otor von  5 0  P .  S . a n g e tr ieb en  w erd en . 
D as B lo ck w a lzw er k  w ird  von e in er  lieg en d en  
Z w illin g s-E ev ersierra a sc liin e  a n g e tr ie b e n , w e lch e  
von der M esta  M ach ine Co. in P it ts b u r g  g e lie fe r t

s
3
CU

■sH
« II 
II *
K

¿4=3

ot>0C3

2 £
g5 1 II3  o T3 « a

worden is t .  D ie  Z y lin d er  h ab en  1 3 9 7  m m  D u rch 
m esser b e i 1 5 2 4  m m  H ub und sind  m it K olb en - 
'e n tile n  a u sg er ü s te t . Zum  A b sch n eid en  der B lo c k 
enden, w e lch e  e v e n tu e ll  beim  W a lz e n  a u fsp a lten , 
dient e in e 1 0 6 7  mm h y d ra u lisch e  S ch ere , w e lch e  
im stande i s t ,  v o r g e w a lz te  B lö ck e  v o n  3 0 5  X  

V II.,5

3 0 5  mm Q u ersch n itt h e iß  zu  sch n e id en , ih r  Hub  
b e tr ä g t 4 8 3  mm und ihr G esa m tg ew ich t 9 5  l/a t ;  
d iese lb e  is t  auch  b e s t im m t, la n g e  K nü ppel zu  
z e r te ilen , und d ien t z u g le ic h  a ls  R e se r v e  für den  
F a ll ,  daß d ie  g e w ö h n lic h e  S ch ere  in U nord nu ng  
g e rä t . S ie  l ie g t  in  e in er  E n tfern u n g  von  3 0 ,9 9  m 
von dem W a lz w e r k ;  2 2 ,1 0  m von  ih r  en tfern t  
l ie g t  d ie ord en tlich e  K n ü p p elsch ere  m it M essern  
von  1 1 4 3  mm L ä n g e , w e lch e  d ie  v o r g e w a lz te n  
B lö ck e , K nüppel und B ram m en a u f M aß sch n eid e t. 
D ie s  is t  e in e  h y d ra u lisch e  D r e iz y lin d e r -S c h e r e ,  
w e lch e  a lle  P ro file  vom  1 0 2  m m -K n ü p p e l b is  
a u fw ä rts  zu r  2 5 4  X  7 6 2  m m -B raram e sch n eid e t. 
A lle  S ch eren tisch e  eb en so  w ie  die V e r la d e tisc h e  
h ab en  e lek tr isch en  A n tr ieb . D er  r ü c k se it ig e  
S ch eren tisch  is t  4 ,5 7  m  la n g ;  die R o llen  haben  
von  M itte  zu  M itte 3 0 5  mm A b sta n d , so  daß  
auch k u rze  L ä n g en  b efö rd ert w erd en  k ö n n en . * 
S ü dlich  von dem  B lo c k w a lz w e r k  b efin d et sich  
das K n ü p p e lla g er , w e lch es  von  einem  B o ck k ran  
von 1 0  t  T ra g k ra ft  und 2 1 ,3  m S p a n n w eite  
bestr ich en  w ird .

K o n s t r u k t i o n s e i s e n s t r a ß e .  (A b b ild . 5 ). 
D a s K o n str u k tio n se isen w a lzw er k  b e ste h t  a u s  
e in er  8 1 3  m m -D u o -R e v e r s ie r s tr a ß e  und e in er  
7 1 1  m m -T r io -F e r t ig s tr a ß e ,  w e lch e  b e id e  von  
der M esta  M achine Co. in P it tsb u r g  g e lie fe r t  
w orden  sind . D ie  8 1 3  mm - W a lze n  sin d  
1 9 8 1  mm la n g . D ie  7 1 1  m m -W a lz e n  h a b en  
e in e  L ä n g e  von  1 6 7 6  m m . M an b e a b s ic h t ig t ,  
die  vorhand en en  F e r tig w a lz e n  sp ä ter  durch  
e in e  U n iv e r sa ls tr a ß e  z u  e r se tz e n , so daß die  
W e rk e  im sta n d e  sin d , F la c h e ise n  und U n iv e r sa l
b lech stre ifen  von  1 5 2  b is 4 5 7  mm B r e ite  und  
bis zu  3 0 ,4 8  m L ä n g e  zu  lie fer n . D ie  
7 1 1  m m -S tr a ß e  b e s te h t  aus z w e i T riostä n d ern  
und e in em  zum  F e r t ig w a lz e n  d ienend en  D u o 
stä n d er . D ie  S tra ß en  w erd en  durch Z w illin g s -  
T a n d em -R ev e rs ie r m a sc h in e n  g e tr ie b e n , w e lch e  
von der W illia m  T od Com pany in Y ou n g sto w n  
g e lie fe r t  w orden  sind . D ie  M aschinen haben  
Z y lin d er  v o n  9 1 4  mm und 1 5 7 4  mm D u rch 
m esser  und 1 3 2 1  mm H ub, s ie  sin d  für e in e  
G esch w in d ig k e it  von  1 5 0  b is 1 7 5  U m d rehu ngen  
in  der M inute k o n str u ier t. Um  d ie  7 1 1  mrn- 
W a lz e n  m it m ö g lich st g e r in g e r  B e tr ieb su n ter 
b rech u n g  a u sw ech se ln  zu  k ö n n en , i s t  ein  v o l l 
s tä n d ig er  z w e ite r  S a tz  von  W a lze n s tä n d e r n  und  
F ü h ru n g en  für das T r io w a lz w e rk  vorhand en , 
w e lch er  in  e in er  b eson d eren  H a lle  a u fg e s te l lt  
is t .  S o llen  nun andere P ro file  g e w a lz t  w erd en , 
so  w erd en  d ie  h ierfü r  erford erlich en  W a lz e n  in  
der g en a n n ten  H a lle  e in g e le g t  und die in B etrieb  
g e w esen en  S tä n d er  und W a lze n  m itte ls  e in es  
das G ebäude übersp ann en den  8 0  t-K ra n s v o l l 
s tä n d ig  en tfern t, w o ra u f d ie A u fste llu n g  des  
E r sa tz w a lz w e r k s  e r fo lg t.

* Dieser Tisch hat genau die in „Stahl und Eisen“ 
1903 S. 119 beschriebene Anordnung.

2
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Über den Einfluß von Kohlenstoff, Phosphor, Mangan 
und Schwefel auf die Bruchfestigkeit des Martinstahls.

(Schluß von Seite 342.)

D ie  A n w e n d u n g  d e r  F o r m e ln .

ln  T abelle  XVII w ird die w irk liche  F estigk eit 
der S täh le  m it der nach  der F orm el berechneten  
F estigk eit verg lich en . Zu d iesem  Z w eck sind  
die H itzen nach dem  KohlenstofTgehalt gruppiert 
und dann jew eilig  n ach  dem  M angangehalt unter
ein gete ilt. Es w u rd en  keine H itzen zu sa m m en 
g estellt, w e lch e  in e in em  höh eren  G ehalt als 
0 ,0 5  % K ohlenstoff oder m eh r als 0 ,1  fo  M angan  
w ech se lten . E ine Gruppe en th ä lt z. B. e in e H itze  
m it 0 ,1  fb K ohlenstoff und 0 ,3  fb  M angan oder  
m it 0 ,1 4 5  fo K ohlenstoff und 0 ,3 9 9  fo M angan, 
w o h in g eg en  eine H itze m it h öh erem  oder  
niederem  K ohlenstoff- oder M angangehalt, als  
diese  G renzen, in e in e andere G ruppe fallen  
w ü rd e. Da der P hosp hor in  keinem  der S täh le  
in  w e iten  G renzen sch w an k t, so  könnte m an  jede  
Gruppe als ch em isch  g leich  zu sa m m en g esetzt an- 
seh en  und eigentlich  zur V erm eidung zufälliger  
F eh ler  den D urchschnitt ziehen .

E in ige  U nterabteilu ngen  w eisen  so lch  geringe  
A n zah l H itzen auf, daß hierdurch das R esu ltat 
getrübt w ird . B esond ers in S tah l m it höherem  
K ohlenstoffgehalt ist es w ü n sch en sw ert, eine  
größere Zahl von H itzen im  D u rchsch nitt zu
h ab en , da son st gleich  m äß ige  E rgeb nisse  von der  
P rob ierm asch in e unter gew ö h n lich en  B etriebsver
hältn issen  sch w er  zu erhalten  sind , w enn  der  
Stab eine F estigk eit von über 6 3  kg f. d . qm m  
h a t ; u n gü n stig  ist es vor a llem  bei den Gruppen 
m it zugleich  u n g ew ö h n lich em  M angangehalt, so  
nur ein e k leine Z ahl von H itzen verzeichnet ist. 
F olglich  tritt versch iedentlich  ein , daß  d iese
kleinen G ruppen eine beträch tlich e  D ifferenz 
zw isch en  der w irk lichen  und der berechneten
F estigk eit au fw eisen , aber d ies sch ein t doch eine  
A u sn ah m e darzustellen , ind em  andere G ruppen, 
groß  und klein, derselben K lasse zufrieden
ste llend e R esu ltate  geben .

Es ist natürlich A n sich tssa ch e , w ie  groß  der 
U n tersch ied  zw ischen  der w irklichen und der b e
rechn eten  F estigk eit se in  d a r f; bei dem  folgenden  
V ergleich  so llen  die R esu ltate  n ach  der Form el
in der Grenze von 1 ,0 5  kg m it der A n gabe der 
F estigk eitsm asch in e  ü b erein stim m en . U nter den  
sauren S täh len  sind 12  Gruppen vorhanden , von  
denen  jed e  w en iger  als 5  H itzen en th ä lt; in 7 
von  d iesen  stim m t die berechnete F estigk eit m it 
der w irklichen im  B ereiche von 1 ,0 5  kg überein, 
in 5  Gruppen ist der U nterschied höh er als
1 ,0 5  kg . B eim  b a sisch en  Stah l gibt es 17 Gruppen,

die w en iger  als 5  H itzen hab en , und 9 von 
diesen  stim m en  m it den 1 ,0 5  kg überein; 
8  Gruppen zeigen  e in e größere Differenz als 
dieser G ehalt. N im m t m an  von den sauren und 
basisch en  S täh len  2 9  „k le in ere“ G ruppen heraus, 
so  sind 16  richtig , und von den 1 3 , w e lch e  die 
Grenze üb erschreiten , sind 9  e in zelne H itzen und 
die m eisten  davon S tah l m it m ä ß ig  h o h em  Kohlen
stoffgehalt.

B eim  sauren S tah l sind 2 3  Gruppen m it je
w eilig  über 4  H itzen vorhand en  und fast alle 
b ew eg en  sich  innerhalb  der 1 ,0 5  kg, nur 5 haben 
e in en  F eh ler  von über 0 ,7  kg. Von den 26  
G ruppen der b asisch en  S tä h le  m it jew eilig  über 
4  H itzen sind 2 5  innerhalb  d es B ereichs von
1 ,0 5  kg und 17  von 0 ,7  kg. D ann ist eine 
G ruppe von 5 3  flitzen  m it ungefähr 0,1 % 
K ohlenstoff, w e lch e  einen  Feh ler von über 1 ,27  kg 
zeig t. L äßt m an m ath em a tisch e  F eh ler  außer 
acht, w e lch e  in fo lge  der e in geh en d en  Kontrolle 
bei d ieser U ntersu ch ung kaum  eingetreten  sein 
können, so  dürfte e s  n icht un m öglich  erscheinen, 
daß d iese  Gruppe e in ige  anorm ale  Stäbe enthält, 
und ebenso , daß  bei e in igen  von den anderen 
großen  Gruppen zw ar die S täb e  unter sich große 
Differenzen aufw eisen , aber d ieser Fehler dann 
durch die größ ere  D u rchsch n ittsrechn ung seinen 
A u sg leich  findet. T a b e lle  XVIII gibt in dieser 

j H insich t e in igen  A u fsch lu ß . Jede Gruppe der 
T a b e lle  XVII, w e lch e  m ehr als 5 0  Hitzen um
faßt und w en ig er  als 0 ,2 2 5  % K ohlenstoff ent
hä lt, hat e in e U nterein teilung der Art, daß nur 
e in e H älfte d ie erw ä h n te  Variation im  Mangan
geh a lt zeig t. W en n  a lso  eine Gruppe Hitzen mit 
0 ,4  % b is 0 ,4 9  M angan um faßt, so  ist sie 
untereingeteilt in e in e G ruppe m it 0 ,4  fb bis 
0 ,4 4  % M angan und ein e zw eite  m it 0 ,4 5  fo 
bis 0 ,4 9  f b . S tellt nun die ursprüngliche Gruppe 
einen  D u rchsch n itt von  u n g leich en  Einheiten dar, 
so  m ü ß te  ein  großer U n tersch ied  zw ischen den 
zw ei T eilgrupp en  sich  offenbaren, aber eine solche 
Differenz ist in  keinem  F alle  erkennbar.

Für die üb rige G ruppe von 5 3  Hitzen liegt 
im  b eson deren  n o ch  ein e e in geh en d e Analyse m 
der T a b e lle  vor. D ie G ruppe ist in 10 Teile 
e in gete ilt; der erste  enthält nur diejenigen Hitzen, 
w elch e  0 ,4  M angan besitzen , der zweite die 
m it 0 ,4 1  °b M angan u sw . Die Anzahl dei 
H itzen ist in  e in ig en  U nterabteilungen klein, au 
vollständ ige  R eg elm ä ß ig k eit konnte daher kaum 
gehofft w erd en , aber in d iesen  10  U n t e r a b t e i  un 
gen  beträgt d ie gerin g ste  Differenz zwischen er
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Tabelle XVIII.

U n t e r e i n t e i l u n g  der  Gr u p p e n  von T a b e l l e  X V II, we l c h e  ü b e r  60 E i t z e n  e n t h a l t e n  
und  u n t e r  0,225%  C aufwfci sen,  mi t  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  der  e i n e n  g r o ß e n  
Gr uppe ,  we l c he  z wi s c he n  der  w i r k l i c h e n  und  der  b e r e c h n e t e n  F e s t i g k e i t  e i nen  

U n t e r s c h i e d  von m e h r  al s  1,05 k g  zeigt .

C -G re n z e n  M n -G rc n z e n

"
% : %

Z a h l

d e r

H itz e n

C h e m is c h e  A n a ly se B r u c h fe s t ig k e i t  in  k g /q m m

°/o C °/oP "/o M n

T a t 

s ä c h l ic h e

E rg e b n is s e

N a c h  d e r  

F o rm e l
D ifferenz

S a u r e r  S ta h l

0,125-0,174 0,40-0,44
0,45—0,49

55
41

0,1459
0,1477

0,0569
0,0564

0,417
0,470

42,574
43,223

42,520
43,059

— 0,054
— 0,164

B a s is c h e r  S ta h l

0,020-0,074 0 ,10-0 ,14
0,15-0,19

56
9

0,0327
0,0319

0,0073
0,0071

0,120
0,159

32,109
31,957

31,458
31,400

-  0,651
— 0,557

0,075-0,124

0,40—0,44
0,45—0,49

0,40
0,41
0,42
0,43
0,44
0.45
0,46
0,47
0,48
0,49

33
20
12
4
5 
4 
8
4
5
3
4 
4

0,0961
0,0946
0,0963
0,0888
0,0946
0,1012
0,0980
0,0870
0,0922
0,0833
0,1135
0,0948

0,0086
0,0079
0,0075
0.0110
0,0080
0,0083
0,0091
0,0078
0,0084
0,0073
0,0080
0,0075

0,418
0,470
0,400
0,410
0,420
0,430
0,440
0,450
0,460
0,470
0,480
0,490

35,016
34,752
34,411
34,806
34,777
35,590
35,890
34,110
34,934
34,013
35,848
34,625

36,060
36,404
35,828
35,729
35,920
36,424
36,399
35,761
36,173
35,655
37,577
36,543

+  1,044 
+1,652 
+  1,417 
+  0,923 
+  1,143 
-1- 0,834 
+  0,509 
+  1,651 
+  1,239 
+  1,642 
+  1,729 
+  1,918

0,125—0,174 0 ,40-0 ,44
0,45-0 ,49

32
32

0,1522
0,1541

0,0114
0,0114

0,418
0,473

39,013
39,554

39,459
40,143

+  0,446 
4- 0,589

0,175—0,224
0 ,40-0 ,44
0,45-0,49
0,50-0 ,54
0,55—0,59

66
59
48
17

0,2036
0,2046
0,2063
0,2049

0,0090
0,0107
0,0139
0,0124

0,416
0,468
0,514
0,566

42,422
43,029
43,838
44,349

42,247
43,057
43,997
44,429

— 0,175 
+  0,028 
+  0,159 
4- 0,080

nach  der F orm el berechneten  F estigk eit und den  
E rgeb n issen  der P rob ierm asch in e + 0 , 5 1  kg und  
die größte  +  1 ,9  k g ,  so  daß  das abw eichende  
E rgebnis d ieser Gruppe n ich t a ls F olge der A n 
w esen h eit e in es oder zw eier  anorm aler S täb e  an
geseh en  w erd en  kann. Mit d ieser einen A u s
n ah m e, deren Grund unaufgeklärt bleibt, zeigen  
die großen  Gruppen in sg esa m t einen  U nterschied  
von w en iger  als 1 ,0 5  kg zw isch en  der w irklichen  
und der berechn eten  F estigk eit, d. h . eine Ü ber
ein stim m ung , w ie  s ie  besser sich  kaum  er
w arten  läßt.

B esondere A ufm erksam keit w urde noch  den  
A b w eich u n gen  nach  der R ichtung hin  geschenkt, 
ob aus den sogen an n ten  F eh lern  irgen d w elch e  
S ch lü sse  sich  ziehen  ließ en . W en n  z. B. die 
Gruppen m it n iedrigem  K ohlenstoffgehalt einen be
m erk en sw erten  und g le ich m ä ß ig en  M inus-Fehler  
und die Gruppen m it hoh em  K ohlenstoffgehalt 
in  g leicher W eise  einen  ähn lich en  P lus-F eh ler g e 
zeigt hätten , so  w ü rd e w ah rsch ein lich  der W ert 
des K ohlenstoffs zu hoch  und se in e  B asis zu 
n iedrig  se in . E s konnte jedoch  ein reg e lm ä ß ig es  
G esetz w eder zw isch en  h oh em  und n iedrigem

K ohlenstoffgehalt, noch  zw isch en  den Gruppen 
m it hoh em  und n iedrigem  M angangehalt ab
geleitet w erd en . D ie  e in e T a tsa ch e , w elche für 
beide S täh le , sauer und basisch , feststeht, ist, 
daß diejen igen  S täh le , w e lch e  n iedrigen Kohlen
stoff- und n iedrigen  M angangehalt besitzen, eine 
h öh ere F estigk eit hab en , a ls nach  der Formel be
rechnet w ird , und w a h rsch ein lich  hängt dies mit 
der A n w esen h e it von  E isenoxyd en  zusam m en.

D e r  W e r t  v o n  M a n g  a n .

A us T ab elle  XVII ist der w ech selnde Wert 
des M angans le ich t zu erkennen . Man zeichnet 
die G ruppen m it 0 ,3  % b is 0 ,3 9  bß M angan a u , 
und zw ar als A b szissen  den K ohlenstoffgehalt un 
als O rdinaten die B r u ch festig k e it; die Gruppen 
m it 0 ,4  % bis 0 ,4 9  % M angan liefern eine 
zw eite  L inie, die m it 0 ,5  % bis 0 ,5 9  fb e,ne 
andere, und d ie  m it 0 ,6  % b is 0 ,6 9  % "*e er 
e in e  and ere. Infolge d ieser U ntereinteilung repiä 
sen tieren  e in ige  der K onstruktionspunkte in diesen 
Linien nur e in e  k leine Zahl H itzen, und sie sin 
daher, w ie  früher auseinan dergesetzt, zu Gruppen
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Tabelle XIX.

E i n t e i l u n g  der  G r u p p e n  von T a b e l l e  XVII 
gemäß dem M a n g a n g e b a l t  u n t e r  g l e i c h z e i t i g e r  

V e r e i n i g u n g  von j e  d r e i  Gr uppe n .

S ta h ls o r te  
u. Z u s a m m e n s e tz u n g

C h e m is c h e  A n a ly se
B ru c h fe s t ig k e i t  

in  k g /q m m

°/o C °/o P  ¡ '/ . S i n

V
JZ W5o o ~  
:sS J 3  g71 OÆ
cS "  to

H  ä

-O O

o tßj; 2
£  « i? £

Saurer Stahl; 
Mn= 0 ,4 - 0 ,4 9 % ;
I .ln le  AA ln  A b b . 11.

0 ,1532
0,1691
0 ,2335
0 ,3127
0,3651
0 ,4004
0 ,4339
0 ,4738
0 ,5 2 6 4

0 ,0569
0 ,0570
0 ,0548
0 ,0476
0 ,0412
0 ,0391
0 ,0366
0 ,0349
0 ,0325

0,441
0 ,444
0 ,456
0 ,461
0 ,462
0,461
0 ,4 6 4
0,466
0 ,470

4 3 .5
44 .5
4 9 .2
54 .5
57.8
60.3
62.6
65 .8  
69,5

39.5
40.5
45.3
51.1  
54 ,9
57.5  
60 ,0
63.3
67.2

0,1791
0,1951
0 ,2614

Saurer Stahl; 0 ,3305  
Mn=0,5 - 0 ,5 9 % ;  0 ,3605  
L inie  BB in  A b b . 11. 0 ,3938  

io,4361  
¡0,4679  
¡0,5028

0 ,0584
0 ,0580
0 ,0525
0 ,0482
0 ,0452
0 ,0428
0 ,0394
0 ,0383
0 ,0387

0 ,520
0,521
0 ,533
0,541
0 ,541
0 ,5 4 0
0 ,537
0,537
0 ,5 3 3

46.1
47.1
52.0
57.1
59 .2  
61,6  
64,7
67.2
70.2

42 .0
4 3 .0
48 .3  
53,7
56.1  
58 ,6  
61,9  
64,5
67 .4

Saurer Stahl- 0 ,3 5 5 3  0 ,0 4 6 3  0 ,619  
Mn= 0 ,6  - 0  6 9 % - ¡0 ,3793^ ,0 4 4 2 :0 ,6 1 9  
L in ie  cc A b b  ’ !0 ,4374!o ,0 3 9 2 .0 ,619  

in A b b . H .  o,4716iO ,0366 0,615

60 ,4
62 ,0
67,0
69 ,8

57 .2  
58,9
64.2
67.2

Basischer Stahl;
Mn =  0 ,3 - 0 ,3 9 % ;
Linie  AA in  A b b . 12.

.

0 ,1131  0 ,0 0 9 7 ,0 ,3 6 0  
0 ,1458  ¡0,0098 0 ,363  
0 ,1989  0 ,0 0 9 6  0 ,363  
0,24-27:0,0089.0,366  
0 ,2 6 7 8  0 ,00 8 9 ;0 ,365  
0 ,3132:0 ,0 1 0 4 |0 ,363

36.2  
38 ,0
41 .2  
43 ,5  
44,9  
47 ,4

35.5
37.3
40.5  
42 ,9
44.3
46.6

0 ,1127:0 ,0098  
Basischer Stahl- 0 ,1668:0 ,0099  
Mn =  0 ,4 —0,49% - 0 ,2129;0 ,0104
Linie  BB ,»  ; b b  ’ ¡0,2415 0 ,0101A b b . i . .  0 i 2 6 8 9  0  0 1 0 1

0 ,3 0 6 5 ,0 .0 0 9 6

0,441
0,441
0 ,446
0 ,445
0 ,446
0 ,440

36,5
40.1
43.1  
44 ,8
46 .4
48 .4

35,8
39.4
4 2 .4  
44,1
45.7
47.7

Basischer Stahl;
Mn =  0 ,5 - 0 ,5 9 % ;  ,
M nie  CC ln  A b b . 12.

0 .1 2 4 0 0 ,0 1 1 2
0 ,1 7 4 5 0 ,0 1 2 5
0 ,2 1 6 3 0 ,0 1 3 3
0 ,2390 :0 ,0 1 3 3
0 ,266 7 i0 ,0 1 3 0
0 ,3 0 1 8 ,0 ,0 1 2 5

0 ,534
0,531
0 ,529
0 ,530
0 ,532
0 ,536

3 8 ,2
47 ,7
44.4 
45,9
47 .5
49.6

3 7 .4  
40 ,8
4 3 .5  
45,0
46 .6
48 .7

Basischer Stahl;
Mn = 0,6- 0 ,6 9 % ;
Linie DD in  A bb . 12.

0 ,1 8 8 7 0 ,0 1 5 4  
0 ,2 1 9 2  0,0151  
0 ,2347  0 ,0146  
0 ,2 6 9 5 0 ,0 1 3 9  
0 ,3 2 2 3 .0 ,0 1 4 9

0 ,6 2 2
0 ,6 2 2
0,621
0,624:
0 ,623

43.5
45 .3
46 .4  
48 ,8
53.6

4 2 .4  
44 ,2  j
45 .4  
4 7 ,9  ! 
5 2 ,6  j

',on dreien verein igt w o rd en . T a b elle  X IX  führt 
I6a des näheren vor A u gen . W ä re  der P hosphor  

■n jeder Gruppe konstant, so  w äre  ein A bzug  
a üi unnötig; bei se in er  beträch tlich en  Variation  

le Bruchfestigkeit auf den N ull-P hosp horgeh alt

berechnet w ord en , w ie  in der letzten  Sp a lte  der 
T abelle  zu ersehen  und in A bbildung 11 und 12  
graphisch dargestellt ist.

B ezüglich  der A bbildung 11 se i bem erkt, daß  
die Linie von 0 ,4  % bis 0 ,4 9  % M angan w en ig  
oberhalb der B asislinie von 0 ,4  der erw äh nten  
Grenze, hergeh t, unter w e lch e  e in e  V erm inderung  
des M angans den Stahl n ich t sch w ä ch er  m acht.

Abbildung 11.

Die Zahl der H itzen m it w en iger als 0 ,4  ^  M an
gan in saurem  Stah l ste llt sich  gering, sie  sind  
fast ganz von den beiden niedrigen K ohlenstoff- 
gruppen ein gesch lossen , so  daß eine Linie hierfür  
nicht au fgezeich net ist, aber w enn diese beiden  
Gruppen in das D iagram m  aufgenom m en w ären, 
so  w ürde m an bei ihnen eine F estigkeit finden, 
als ob der M angangebalt höher w äre. Jede

C.B
//

» . % s è '

c r/'
■

A
k "

4&
0  0,10 0,20 0,30 0,-10 0,60

K o b le n s to f fg e h a l t  in */o

Abbildung 12.

Steigerun g des M angangehalts über 0 ,4  verstärkt 
die F estigkeit, und n ich t nur d ies, sondern der 
m it der H orizontalen gebildete W inkel wird größer, 
sobald der G ehalt an K ohlenstoff zunim m t. Die  
Linien in A bbildung 11 neigen  auf der linken  
Seite  zusam m en bei e tw a  2 S  kg, der für sau 
ren Stah l gefundenen B asis, und gehen  nach  
rechts hin auseinander, ein Z eichen, daß die 
Festigkeitsw irkung von M angan ste ig t, sofern der
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K ohlen stoffgehalt w ä ch st. Man v erm ag  den Effekt 
zu schätzen , w en n  m an den P unkt festlegt, bei 
d em  eine V erlän gerun g der L inien ein e g eg eb en e  
O rdinate, sa gen  w ir  die von  0 ,0 6  % K ohlenstoff, 
schn eidet. S ch ä tzu n g sw e ise  kreuzt die Linie A A 
diese  O rdinate bei 7 2 ,1  k g ,  und n ach  der 
F orm el für sauren S ta h l w ü rd e die F estigk eit 
e in es S ta h ls  von 0 ,6 0  Jo K oh len stoff und 0,4- Jo 
M angan 7 0  kg se in . D ies ergibt also  eine
E rhöhung der F estigk eit von  2 ,1  kg in fo lge des  
G ehalts an M angan über 0 ,4  Jo . A u s T a b elle  X IX  
ersieh t m an , daß  der M angandurchsehn itt der 
Linie e tw a  0 ,4 6  % a u sm ach t, so  daß der F estig 
keitseffekt von M angan in e inem  Stah l m it 0 ,6  Jo 
K ohlenstoff d em g em ä ß  bei d ieser einen Linie 0 ,3 5  kg 
für jedes 0 ,0 1  Jo beträgt. In ähn licher W eise  
ergibt die L inie B B  ein en  W ert von 0 ,3  kg und  
die L inie G C ein en  so lchen  von 0 ,3 1  kg. D ieser  
U n tersch ied  in den W erten  ste llt kein G esetz dar, 
sondern  rührt von den B estim m u n gsfeh lern  her, 
die R esu ltate  sind daher im  D urchschnitt zu neh 
m en . Da die Linie A A 2 9 6  H itzen , B B 3 0 0  
und CG  3 6  H itzen repräsentiert, so  ist der w irk
liche  D urchschnitt für den Einfluß von 0 ,0 1  % 
M angan a u f S tah l m it 0 ,6  Jß K ohlenstoff 0 ,3 2  kg. 
In T ab elle  VII ste llte  s ich  die en tsp rech en d e Zahl 
auf 0 ,3 3  kg.

D ie R esu lta te  vom  b asisch en  Stah l finden sich  
in A b bildun g 12  au fgezeich n et; d ie B asis ist hier  
0 ,3  %  M angan an S te lle  von 0 ,4  °/o beim  sauren  
S tah l. A u gen sch ein lich  b estä tig t sich  dasse lb e  
G esetz, daß  der Effekt von  M angan m it ste igen dem  
K ohlen stoffgehalt w ä ch st. E ine U ntersu ch ung, 
w elch e  n ach  derselben  M ethode w ie  beim  sauren  
Stah l an geste llt w urde, erbrachte als W ert für 
0 ,0 1  °/o M angan 0 ,1 4  kg für Stah l m it 0 ,3 5  %  
K ohlenstoff, w äh ren d  T a b e lle  XIII hierfür 0 ,1 6  kg  
an g ib t. B ei beiden S tä h len , dem  sauren und  
b a sisch en , kann m an eine bessere  Ü b erein stim m u ng  
kaum  erw arten , so  daß  aller W ahrschein lichk eit  
nach  der W ert des "Mangans im  Stah l sich  m it 
dem  G ehalt an K ohlenstoff verändert.

S c h l u ß  f o l g  e r  u n  g e n .

K o h l e n s t o f f .  In saurem  Stah l erh öht jedes  
0 ,0 1  %  K ohlenstoff die F estigk eit des S tah ls um  
0 ,7  kg f. d . q m m , w en n  der K ohlenstoff nach  
der V erbrenn un gsm ethode bestim m t ist. Der  
F estigkeitseffekt ste llt sich  auf 0 ,8  kg für jedes  
0 ,0 1  %  K ohlenstoff, w en n  die kolorim etrische  
M ethode benutzt ist, da d iese  n icht den gesam ten

K ohlenstoff bestim m t. Im b asisch en  Stahl wird 
m it jedem  0 ,0 1  °/° K ohlenstoff d ie F estigk eit des 
S tah ls um  0 ,5 4  kg f. d. qm m  verstärkt bei A n
w en d u n g  der K oh len stoff-V erb renn un gsm elb ode, 
und bei der kolorim etrischen  K ohlenstoff bestim m ung  
um  0 ,5 7  kg für 0 ,0 1  °/o.

P h o s p h o r .  Jedes 0 ,0 1  %  P h osp hor ver 
größert d ie F estigk eit des S ta h ls  um  0 ,7  kg 
f. d . qm m .

M a n g a n .  Jedes 0 ,0 1  %  M angan hat einen 
F estigkeitseffekt auf S tah l, und d ieser  Effekt ist 
größer, w en n  der G ehalt an K ohlenstoff zunimmt. 
U nter e inem  g ew issen  G ehalt an M angan wird 
der Effekt gestört, w a h rsch ein lich  durch Eisen
o xyde , so  daß  im  Stah l m it seh r  n iedrigem  Kohlen
stoffgehalt eine A b n ah m e des M angans begleitet 
ist von e in em  Ste igen  der F estigk eit. Im sauren 
Stah l erh öht jede Ste igerun g  um  0 ,0 1  %  *m 
M angangehalt über 0 ,4  %  h inaus die Festigkeit 
von 0 ,0 5 6  kg bei 0 ,1  °/o K ohlenstoff bis 0 ,2 8  kg 
bei 0 ,4  °/o K ohlenstoff. Im basisch en  Stahl er
höht jede S te igeru n g  über 0 ,3  °/° M angan die 
F estigk eit, w ech se lnd  zw isch en  0 ,0 9 1  kg bei 0,1 °/° 
K ohlenstoff und 0 ,1 7 5  kg bei 0 ,4  %  Kohlenstoff.

S c h w e f e l .  Der E influß des Schw efels auf 
die F estigk eit des sauren  und basisch en  Stahls ist 
seh r  gering.

F o r m  e ln .  D ie vorsteh en den  E rgebnisse führen 
zu fo lgen den  F orm eln  für d ie Berechnung der 
B ruchfestigkeit, und zw ar ste llt G 0 ,0 1  °/° Kohlen
stoff, P  0 ,0 1  °/o P hosp hor, Mn 0 ,0 1  %  Mangan 
und R ein e veränderliche G röße zur Anrechnung 
der therm isch en  B ehand lung  dar; die Bruchfestig
keit ist in  kg f. d . qm m  ausgedrückt. Der
K oeffizient Mn, im  sau ren  S tah l m it x  bezeichnet, 
entspricht dem  W ert der T ab elle  VII und bezieht 
sich  nur a u f G ehalte über 0 , 4 % ;  der ^ erl
von Mn im  b a sisch en  S tah l, y  genannt, stammt
aus T a b e lle  XIII und b ezieh t sich au f Gehalte
über 0 ,3  % •

Formel für sauren Stahl (Verbrennungsmethode fürC):
28 +  0,7 C +  0,7 P +  xMn +  R =  Bruchfestigkeit. 

Formel für sauren Stahl (ltolorimetr. Bestimmung von C).
27,9 +  0,8 C +  0,7 P-j-xMn +  R =  Bruchfestigkeit. 

Formel für basischen Stahl (Verbrennungsmethode für C).
29 +  0,54 C +  0,7 P +  y Mn +  R =  Bruchfestigkeit. 

Formel für basischen Stahl (kolorimetr.Bestimmungv. C).
29,4 - f  0,57C -f- 0,7 P + y  M n  + R  =  B r u c h f e s t i g k e i t .



1. April 1905. Verwendung von kalt erblasenetn Roheisen zu r  Flußeisendarstellung. Stahl und Eisen. 407

Verwendung’ yon kalt erblasenem Roheisen zur Flußeisen- 
darstellung.

V on D r. in g . G e i l e n k i r c h e n .

(Fortsetzung von Seite 334.)

D ie b ish er ig en  B e tra c h tu n g e n  g eb en  w oh l 
theoretisch  e in e  R e ih e  A n h a ltsp u n k te  darüber, 
in w elch er  R ic h tu n g  s ich  d ie  V erb esse ru n g sv o r 
sch läge  zu r  V erk ü rzu n g  der F risch d a u er  zu  
bew egen  h ab en , und b e i den nunm ehr zu  b e 
sprechenden N e u e ru n g e n  und V o r sc h lä g e n  im  
M artinerzverfahren  w erd en  w ir  seh en , in  w e lch er  
W eise  d ie E r fü llu n g  der B ed in g u n g en  erre ich t  
und e in e  W irk u n g  e r z ie lt  w orden  is t .  S e lb s t 
verständlich  m ü ssen  b e i der B e u r te ilu n g  der G üte  
eines V erfa h ren s a u ß er  dem tech n isch en  E r fo lg  
auch die V erä n d eru n g en  der e in ze ln e n  S e lb s tk o s te n 
faktoren , v o rn eh m lich  A n la g e k o s te n , V e rsch le iß  
der Öfen und A bbrand b e r ü c k s ic h tig t  w erd en .

1. V o rh er ig es  S c h m e lze n  der Z u sch lä g e .

D as e in fa ch ste  der oben a n g e d e u te ten  M ittel 
zur V erk ü rzu n g  der F r is c h z e it  i s t  d ie V or
wärm ung b ezw . S c h m e lzu n g  der o x y d isch en  Z u
sch läge. D ie se lb en  sin d  an  sich  sch w er  
schm elzbar, sc h m e lze n  ab er  le ic h t  m it K a lk  zu  
einer dü nn flü ssigen  S c h la c k e  zu sam m en . d e L o i s y *  
hat d iesen  S c h m e lz v o r g a n g  n ä h er  u n tersu ch t  
und dabei d ie  b e m e rk en sw e rte  E n td eck u n g  
gem acht, daß in d er  S c h la c k e  m it dem F o r t
schreiten des S c h m e lze n s  der E ise n o x y d g eh a lt  
immer m ehr z u g u n ste n  d es E ise n o x y d u ls  abnahm , 
obwohl s ie  den o x y d ieren d en  W irk u n g en  des  
G asstrom es a u s g e s e tz t  w a r . D ie se  T a tsa c h e  is t  
für das M artin erzv erfa h ren  in so fern  v o n  B e 
deutung, a ls  s ie  d ie  U n r ic h tig k e it  der v ie lfa ch  
verbreiteten  A u ffa ssu n g  d a rtu t, daß d ie  O xydation  
der N eb en b esta n d to ile  d es R o h e ise n s  n ich t nur 
durch die b a s isch en  Z u sch lä g e , son dern  auch  
durch den G asstrom , w en n  auch  e rs t  seku nd är  
durch V erm ittlu n g  der S c h la c k e n d ec k e , erfo lgen  
könne. A n d e rse its  b e w e is t  s ie  auch w ied er ,  
daß die V erb ren n u n g  der V eru n rein ig u n g en  in  
erster L in ie  durch E ise n o x y d u l und n ic h t  durch  
Eiseuoxyd e r fo lg t . P r a k t is c h  h a t m an die  
Schm elzung der Z u sch lä g e  a u f e in em  deutsch en  
H üttenwerk in  e in em  K up olo fen  v ersu ch t; d iese  
Art der S ch m elzu n g  e r sch e in t  aber  n ic h t  em p
fehlensw ert, is t  auch  a u f  dem  b etr . H ü tten w erk  
bald w ieder a u fg e g e b e n  w o rd en . In B r ia n sk  
hat man das S c h m elzen  in  e inem  k le in en  m it 
Naphtha g e h e iz te n  H erd o fen  vorgen om m en. Am

* „Stahl und Eisen“ 1902 S. 653.

(Nachdruck verboten.)

n ä c h stlie g en d e n  e rsch e in t für d iesen  Z w eck  w oh l 
der M artinofen  se lb st , w en n  auch d ie  zur  
S ch m e lzu n g  der Z u sch lä g e  erford erlich e  Z e it  
für den e ig e n tlic h e n  F r isc h p ro z eß  ver lo ren  is t .  
A n s so lc h e n  E rw ä g u n g en  is t  auch w oh l d ie  
A r b e itsw e ise  h e r v o rg eg a n g en , w e lch e  ansch ein en d  
u n a b h ä n g ig  v on ein an d er  d ie  B rüder  G o r i a i ' n o f  
in  B r ia n sk  und sp ä ter  in  N a d ie jd in sk i im  U ra l, * 
so w ie  A m b r o s e  M o n e l l  a u f den H om estead  
Iron W o rk s der C arnegie  S te e l Com pany ** e in 
g e fü h r t haben . B e id e  sch m elzen  im  M artinofen  
vor dem  E in fü llen  des f lü ss ig en  R o h e isen s aus  
K a lk  und E isen o x y d en , —  a u f den ru ss isch en  
W erk en  u ra lisch er  M a g n ete isen ste in , in  H om es
tea d  R o te isen er z  vom  O beren S ee  —  eine  
b a s isch e  S ch la ck e  zusam m en und g ie ß e n  dann  
das R o h e isen  auf. V on beiden  W erk en  w ird  
das g le ic h e  g ü n stig e  R e su lta t gem eld et, daß ein  
h e ft ig e s  A u fk och en  des B a d es sta ttfa n d , nach  
d essen  B e en d ig u n g  M angan und S iliz iu m  v o l l 
s tä n d ig , K o h len sto ff zum  g ro ß en  T e il aus dem  
B ade en tfern t w aren .

D a s  A u fk o ch en  hat a lle r d in g s  den N a c h te il  
e in er  sch ä d lich en  E in w ir k u n g  a u f das O fen- 
raauerw erk im  G efo lg e . M onell s e t z t ,  um d as
se lb e  zu  verm eid en , das f lü ss ig e  R o h eisen  schon  
dann im M artinofen  zu , w enn die Z u sch lä g e  
eben  zu  sch m e lze n  b e g in n en ; sp e z ie l l  d iese  
A r b e itsw e ise  is t  ihm  p a te n tie r t  w orden.*** E r  
h at dam it auch  w irk lich  e in en  ru h igeren  V er 
la u f  des F r isc h e n s  im  M artinofen  e r z ie lt ,  ohne  
die fr isch en d e  W irk u n g  der S c h la ck e  zu  v e r 
m indern. N ach  se in en  A n g a b en  z e ig en  P ro b en ,  
w elch e  e tw a  e in e  S tu n d e n ach  dem  R o h eise n 
z u sa tz  genom m en w u rd en , üb erein stim m en d , daß  
M angan und S iliz iu m  v o lls tä n d ig  en tfern t, der  
K o h len sto ffg e h a lt  aber von 3 ,8  b is  4  %  a u f  
2 bis 2 ,5  °/o r ed u z ier t is t .  N achd em  d ie  e rs te  
R ea k tio n  im M artinofen  vorüber is t ,  e r fo lg t  das  
w e iter e  F r isc h e n  g en a u  so w ie  beim  E rzp ro zeß .  
D u rch  d ie se s  V erfah ren  w ird  a lso  nur der e rs te  
V e r la u f der C harge a b g e k ü rz t, w odurch a lle r 
d in g s e in e  im m erhin  b e trä ch tlich e  Z e itersp arn is  
g em a ch t w u rd e, indem  a u f beiden  in  F r a g e  
kom m enden W erk en  binnen 2 4  Stunden  a n s ta tt  
z w e ie r  C hargen drei g em a ch t w urden .

* „Stahl und Eisen“ 1902 S. 651.
** „Jahrbuch für das Eisenhüttenwesen“ 1900S.282.

*** D. R. P. Nr. 136 496.
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2. D as B e rtr a n d -T h ie l-V e rfa h re n .

D a s  B e r tr a n d -T h ie lsc h e  V erfa h ren , w e lc h e s  
v or  fa s t  z eh n  J a h ren  a u f  dem  W e rk  der P r a g e r  
E ise n in d u str ie  in  K lad no zu r  V era rb e itu n g  des  
dort v o rh a n d en en  R o h e ise n s , w e lc h e s  zum  
B esse m er n  zu  v ie l ,  zum  T h o m a sieren  zu  w e n ig  
P h o sp h o r  h a tte , e in g e fü h r t  w u rd e, h a t in 
z w isc h e n  a ls  S ta h ld a r s te llu n g s-V e r fa h r e n  an a l l 
g e m e in e r  B ed eu tu n g  g e w o n n en . D ie  T e ilu n g  
der F r isc h a r b e it  a u f  z w e i  oder m ehr Ö fen h a t, 
w ie  aus den  den T h ie ls c h e n  V erö ffen tlich u n g en *  
z a h lre ich  b e ig e g e b e n e n  B e tr ie b sr e su lta te n  h er
v o r g eh t , d ie  L e is tu n g s fä h ig k e it  der M artinöfen  
g e g en ü b e r  dem  re in en  E r zv e r fa h re n  v erd o p p e lt.  
D ie se  höh ere  L e is tu n g s fä h ig k e it  e rk lä r t s ich  
aus der E r fü llu n g  der e in g a n g s  v o r a u sg e sc h ic k te n  
B e d in g u n g e n  fü r  d ie  V erk ü rzu n g  der F r is c h 
z e ite n  im M a rtin ofen . D er  e r s te  V e r la u f  des  
F r isc h p r o z e s se s  is t  u n g efä h r  d erse lb e  w ie  beim  
M o n ellv erfa h ren , und nachd em  d ie  e r s te  R e a k tio n  
im  „ o b e r e n “ O fen  v e r la u fen  is t ,  w ü rd e  eb enso  
w ie  h ier  d ie  F r isc h u n g  nur e in en  la n g sa m e n  
F o r tg a n g  n ehm en . T h ie l w i l l  nun ab er  auch  
im  oberen  O fen k e in e  w e ite r e  O x yd ation  er 
r e ich en . D ie  S c h la c k e  is t  g r ö ß te n te i ls  von  den  
E ise n o x y d en  b e fr e it  un d  für e in e  w e ite r e  sc h n e lle  
R ea k tio n  u n w irk sam  g e w o rd en . D u rch  d ie  w e ite r e  
W ä rm ezu fu h r  w ird  j e t z t  nur n och  das B a d  
ü b er h itz t  und  a llm ä h lic h  der fü r  d ie  O xydation  
des K o h len sto ffs  g e e ig n e te  T em p era tu rzu sta n d  
e rre ich t. N eb en h er  g e h t  w äh ren d  d ie ser  Ü b er 
h itz u n g sp e r io d e  n och  eb en so  w ie  beim  g e w ö h n 
lic h e n  V erfa h ren  e in e  la n g sa m e  O x y d a tio n  von  
K o h len sto ff vor  s ich . W e n n  das M eta llb a d  g e 
n ü g en d  ü b er h itz t  is t ,  e r fo lg t  der A b stich  in  
den z w e ite n  O fen u n ter  Z u rü ck la ssu n g  der un
b rauchb ar g ew o rd en en  S c h la c k e . F ü r  d ie  im  
e rste n  O fen e rre ich te  h oh e T em p era tu r  z eu g en  
d ie  ä h n lich  w ie  beim  K o n v erterp ro zeß  a u ftr e te n 
den braun en  D ä m p fe. Im  z w e ite n  O fen sind  
v o rh er  d ie  e v e n tu e ll  zu  v erb rau ch en d en  S c h r o tt
z u sä tz e  e in g esch m o lz en , zum  m in d esten  sta rk  
a n g ew ä rm t, w o r d e n ; je d e n fa lls  i s t  aber  auch  
h ie r  e in e  n eu e  S c h la c k e  aus E ise n o x y d - und  
K a lk z u sc h lä g e n  in  B ild u n g  b eg r iffen , der d ie  
A u fg a b e  z u fä llt ,  das M eta llb ad  zu  en tk o h len . 
I s t  g e sc h m o lze n e r  S c h r o tt  v o rh an d en , so  e r fo lg t  
tro tzd em  im  O fen k e in e  R ea k tio n , da ja  das  
M eta ll k e in e  n e n n en sw er ten  o x y d ierb a ren  V e r 
u n re in ig u n g en  e n th ä lt . E in e  so lc h e  g e h t  erst  
dann v o r  s ic h , w e n n  das h o c h e r h itz te  v o r 
g e fr isc h te  M eta llb ad  a u s dem  erste n  O fen h in zu 
tr it t .  D a s h e r e in s tü r ze n d e  E ise n  d u rch d rin gt  
d ie  S c h la c k e n d ec k e  und kom m t m it den M olek eln  
d erse lb en  in  in n ig s te  B erü h ru n g . W u rd e  bei 
dem  M o n ellv erfa h ren  bei d iesem  V o r g a n g  schon

e in e  a u ß ero rd en tlich  sc h n e lle  W ir k u n g  k o n sta 
t ie r t , so  m uß h ier  e in e  noch  v ie l  k rä ftig ere  
O xydation  des K o h len sto ffs  e in tre ten , da das 
M eta llb a d  h o ch  ü b e r h itz t  is t ,  und auch  außer  
dem  K o h len sto ff  k e in e  an d eren  oxyd ierb aren  
V eru n r e in ig u n g e n  m ehr vorh an d en  sin d . D ie  
M eta llm a sse  s t e l l t  a lso  e in e  s ta r k  k o n zen tr ier te  
E ise n k o h le n sto ff lö su n g  dar, a u f  w e lc h e , w ie  in 
der E in le itu n g  des n ä h eren  a u sg efü h r t, das g e 
sc h m o lz en e  e is e n o x y d u lh a lt ig e  R e a g e n s  am  besten  
e in w ir k t . A u s den T h ie ls c h e n  V eröffen tlich u n gen  
kan n  m an D a ten  für d ie  v e rsch ie d e n s ten  A rten  der 
A r b e its te ilu n g  en tn eh m en . A b g e se h e n  von dem 
F r isc h e n  in  z w e i Ö fen , b e r ic h te t  er  über An
w en d u n g  dre ier  Ö fen in der W e is e ,  daß zw ei 
a ls  V o r fr isch er  a b w ec h se ln d  dem  d ritten  als 
F e r t ig fr is c h e r  d ien en d en  O fen das Z w ischenprodukt 
z u fü h r e n ; a n d er se its  s c h lä g t  er  w ie d e r  vor, das 
F r isc h e n  a u f  d re i Ö fen n a ch e in a n d er  zu  ver
te ile n , so daß im  erste n  e n ts i l iz ie r t ,  im  zw eiten  
en tp h o sp h o r t, im  d r itten  e n tk o h lt  und  fertig 
g em a ch t w ir d ; d ie se  le t z te r e  A r b e itsw e ise  dürfte  
a lle r d in g s  n o ch  n ic h t  p r a k tisc h  durchgeführt 
w orden  se in . J e d e n fa lls  i s t  das V erfah ren  aber 
a n w en d b a r  zu r  V era rb e itu n g  b e lie b ig e r  R oh
e is e n so r te n . G anz b eso n d ers v o r te ilh a ft  dürfte 
es se in  b e i V e rw en d u n g  e in e s  R o h e isen s mit 
e tw a  0 ,5  b is  1 °/o P h o sp h o r  b e i höherem  
S iliz iu m g e h a lt .  Im  b a s is c h e n  K o n v erter  würde, 
auch  w en n  d ie  M ö g lic h k e it  des V erb la sen s g e 
g eb en  w ä re , der P h o sp h o r sä u r e g e h a lt  der Sch lacke  
zu  g e r in g  se in , um  d ie  V erw en d u n g  zu  Thom as- 
p h o sp h a tm eh l r en ta b e l zu  m ach en ; d as Bertrand- 
T h ie l-V er fa h r en  b ie te t  d a g e g e n  d ie  M öglichkeit, 
die fa lle n d e  P h o sp h o r sä u re  a u f  e in e  geringere  
S ch la ck en -M en g e  zu  k o n ze n tr ier en , so  daß diese  
der T h o m a ssc h la ck e  g le ic h w e r t ig  w ird .

D ie  B e tr ie b sr e s u lta te  v o n  K ladno ze ig en  zur 
G en ü ge d ie  M ö g lic h k e it , aus R o h e ise n  belieb iger  
Z u sa m m en se tzu n g  fo r tla u fen d  ta d e llo se  F luß
e isen ch a rg e n  zu  e rz eu g en . T ro tzd em  hat das 
B e r tr a n d -T h ie l-V e r fa h re n  e r s t  n eu erd in g s w eiter
g e h e n d e  A n er k e n n u n g  g e fu n d en . D er be
d eu tsa m ste  E r fo lg  i s t  ■wohl se in e  E inführung  
a u f dem  E ise n -  und S ta h lw er k  H o esch  in D ort
m und, w o m it e s  zu m  e rs te n m a l im  H erzen  des 
d eu tsch en  In d u str ie g e b ie ts  fe s te n  F u ß  gefaßt  
h a t. H ie r  b e n u tz t  m an a ls  A u sgangsprodukt  
T h o m a sro h e isen , w e lc h e s  n a ch  B e d a r f  aus dem 
für das T h o m a ssta h lw er k  vorh an d en en  M ischei 
entnom m en w ird . T h ie l  s e lb s t  kon nte schon 
in  dem  z w e ite n  A p r ilh e ft  1 9 0 4  v o n  „ S ta h l und 
E is e n “ * b e r ic h te n , daß  m an e in  F ertigprodukt  
m it g le ic h m ä ß ig  n ied r ig em  P h o sp h o r g eh a lt  (untei 
0 ,0 3  % ) ,  w e lc h e s  s ic h  ta d e llo s  g ieß en  11 n 
w a lz e n  lä ß t , e r z ie l t  h a b e . S e it  dem  1 6 . August 
v . J .  a rb e iten  nun z w e i  1 8  t-Ö fen  dauernd nach 
dem  B e r tr a n d -T h ie l-V e r fa h re n , und es haben sic i

* „Stahl und Eisen“ 1897 S. 403 ff, 1901 S. 1309 ff, 
1903 S. 38. * „Stahl und Eisen“ 1904 S. 458.



1. April 1905. Verwendung von kalt erblasenem Roheisen zu r  Flußeisendarstellung. Stahl und Eisen. 409

se ith er  a l le  E r w a r tu n g e n  v o lla u f  b e s tä t ig t . E s  
w erden b e lie b ig  w e ich e  oder  h a r te  C hargen  er
z eu g t; der P h o sp h o r g e h a lt  s te ig t  auch  b e i 
harten C h argen  se h r  s e lte n  üb er  0 ,0 3  ° /o ; d ie  
w eichen C h argen  ze ich n e n  sich  durch g u te  
S ch w eiß b a rk eit au s, w ä h ren d  d ie  h a rten  C hargen  
auch bei h oh er  F e s t ig k e it  noch  g r o ß e  D eh n u n g  
haben. Ü b er d ie  P r o d u k tio n sfä h ig k e it  der A n 
la g e  m a g  fo lg e n d e s  E r g eb n is  e in er  n orm alen  
B etr ieb sw o ch e  A u sk u n ft g eb en : In der AVoche 
vom 2 4 . b is  2 9 .  O ktober 1 9 0 4  w u rd en  von  
M ontag frü h  b is S a m sta g  abend , a lso  in  
11 S ch ich ten , in sg e sa m t 4 6  C h argen , darun ter  
41 w eich e  und fü n f  v ersch ied en er  H ärte , g e 
m acht. D a s A u sb r in g en  an g u ten  B lö ck en  b e 
trug 8 7 1  0 9 5  k g , a lso  f. d. C harge d u rch sch n itt
lich 18 9 7 3  k g , und  f. d. O fen in 2 4  Stunden
7 9 ,2  t, a lso  das 4 ,4  fa ch e  des O fen in h a lts . E in 
g e se tz t  w urden

662 690 kg Roheisen,
157 790 „ Schrott,

17 300 „ Spiegeleisen, Ferromangan
________________und Ferrosilizitim.

837 780 kg

so daß a lso  das A u sb r in g en  an g u ten  B lö ck en  
rund 1 0 4  °/o des m e ta llisc h e n  E in s a tz e s  betrug . 
U ngesch lagen  w u rd en  an  E r z  und AA7a lz e n s in te r  
203  5 0 0  k g , fern er  3 6  2 5 0 k g  K a lk  und 5 7  7 0 0  k g  
K alkstein . (M it le tz te r e m  w urde e in  V ersuch  
gem acht, d essen  E r g eb n is  ab er  noch  n ich t end
gü ltig  fe s ts te h t .)  D ie  P r o d u k tio n sfä llig k e it  der  
Anlage is t  a lso  dan ach  d ie se lb e  w ie  beim  g e 
w öhnlichen S c h r o ttsc h m e lz v e r fa h re n . D ie se lb e  
kann und w ird  auch  w o h l n och  m ehr g e s te ig e r t  
werden, w enn m an d azu  ü b erg eh t, E rz  und Zu
schläge n ich t m ehr im  M artinofen  s e lb s t , so n 
dern, w ie  b e a b s ic h tig t  is t ,  in  e inem  besonderen  
Ofen an zu w ärinen, w od urch  f. d. C h arge e tw a  
la Stunde g e sp a r t  w erd en  w ü rd e.

Nach diesen Ergebnissen werden also die 
einzelnen Selbstkostenfaktoren folgendermaßen
beeinflußt:

Oer E i n s a t z  e in er  B e r tr a n d -T h ie lsc h e n  
Charge s t e l l t  s ic h  u n ter  den h eu tig en  V erh ä lt
nissen durch d ie  b ed eu ten d e  V err in g eru n g  des 
Schrottverbrauchs a n  s ic h  b il lig e r  a ls  der  

insatz e in er  S c h r o ttc h a r g e ;  durch das flü ss ig e  
Chargieren des R o h e ise n s  w erd en  zudem  die  
schm elzk osten  g e sp a r t . N eb en h er  h a t m an  
en n ich t zu  u n tersch ä tzen d en  V o r te i l ,  im  
üssigen R o h e isen  und auch im  S c h r o tt , der  

nur yon der W e ite r v e r a r b e itu n g  d es e ig en en  
' aterja ls stam m t, g e n a u  k o n tro llierb a res  E in s a tz 
m aterial zu  haben , lä u ft  a lso  auch  v ie l  w e n ig e r  
Gefahr, F eh lch a rg en  zu  e rz ie len .

O ie A n l a g e k o s t e ’n w erd en  durch n ich ts  
gegenüber dem  S c h r o ttv er fa h r e n  erh öht. T h ie l 
*a” ln s e ¡n V erfah ren  a b so lu t  k e in  n eu es, dem  

artinverfahren frem d es E le m e n t h in ein g eb ra ch t, 
lln das dürfte w o h l e in er  der H a u p tv o r te ile  des-

s e lb e n se in . In se in en  ersten  V erö ffen tlich u n gen  h at  
T h ie l z w a r  u n b e g r e if lic h e r w e ise  im m er von der 
N o tw e n d ig k e it  der v ersch ied en en  N iv ea u s der  
b eiden  Ö fen g esp ro ch en , w a s  w o h l auch h au pt
sä c h lich  e in  Grund se in  dürfto , w esh a lb  man 
n ich t schon  früher in grö ß erem  M aße dem  A7er
fahren  n ä h erg e tre ten  is t .  B e i H o esch  g e sc h ie h t  
das Ü b ertragen  des Z w isch en p ro d u k ts vom  ersten  
zum  z w e ite n  O fen durch d ie  C hargierp fanne, 
w e lch e  auch  das C h argieren  d es flü ss ig en  R o h 
e is e n s  b e so r g t und w elch e  m itte ls  e in es  L auf- 
k ran s a u f  der A b stich se ite  der Ö fen b e w e g t  
w ird . D e ra r tig e  L a u fk ra n e  dürften  aber in 
m odernen M artinw erken  ohnehin  für d ie  G ieß 
vo rrich tu n g en  vorhand en  se in . B e i  d ieser  A n 
ordnu ng der g a n z e n  A n la g e  is t  es jed en  A u g en 
b lick  m ö g lich , b e i B e d a r f  auch S ch ro tt zu  
sc h m elzen , w a s  z . B . e rfo rd erlich  w erd en  k ö n n te  
in  e in em  S ta h lw er k  m it nur z w e i  Ö fen , w enn  
e in er  neu  z u g e s te l l t  w erd en  m uß. So is t  a lso  
die A n la g e  in  je d e r  B e z ieh u n g  u n ab h ä n g ig .

A uch  über die H a l t b a r k e i t  d e s  O f e n 
m a u e r w e r k s  lä ß t  s ich  nur G ü n stig es b e 
r ich ten . Z w ar g r e ift  das E rz  und d ie  S ch la ck e  
den H erd  m ehr an a ls  beim  S c h r o ttsc h m e lz 
v erfa h ren ; bei H oesch  hat m an aber auch h ier  g u te  
R e su lta te  e r z ie lt ,  nachdem  m an dazu ü b erg eg a n g en  
is t ,  a n s ta tt  D o lom it M agn esit zu  v erw en d en .

D er  A b b r a  n d wird durch d ie  R ed u k tion  
von E ise n  aus se in en  O xyden a u f die zu  o x y 
d ierend en  N e b e n b es ta n d te ile  des R o h e isen s b e 
sch rä n k t; daß aber  d ie h ierdurch  en tsteh en d e  
E rsp a rn is  n ich t w ied er  durch erh öh te  K o sten  
des ans den E r ze n  g ew o n n en en  T e ile s  des 
M eta lls erk a u ft w ird , b e w e is t  fo lg en d e  B e 
tr a ch tu n g : In  der oben erw ä h n ten  B e tr ie b s
w oche b etru g  der R o h e ise n e in sa tz  6 6 2  6 9 0  k g  
von e in er  d u rch sch n ittlich en  Z u sa m m en setzu n g  von

C M n P  Si

3,2 °/o 1,3 7«  1,8 7« 0 ,4 7 «

Um  h ierau s e in  noch  n ich t r iick g ek o h lte s  
phosphor- und s iliz iu m fr e ie s  M ateria l m it 0 ,1 %  
K oh len sto ff und 0 ,4  %  M angan zu  erzeu g en ,  
m ußten  aus dem  R o h eisen  in sg e sa m t 6 ,2  %  
N eb en b esta n d te ile  en tfern t w erd en , so  daß a lso  der  
th eo r etisc h e  A bbrand 6 6 2 6 ,9  . 6 ,2  =  4 1  0 8 7  k g  
b eträgt. D a  der S ch ro tt von der e ig en en  V er 
arb e itu n g  stam m t, kann m an w o h l annehm en , 
daß ans ihm  N e b en b esta n d te ile  n ich t m ehr en t
fern t zu  w erden  brauchen . W en n  von  den zur  
D eso x y d a tio n  und R ü ck k oh lu n g  e in g etra g en en  
m eta llisch en  Z u sch lä g en  die H ä lfte  in das M eta ll
bad ü b erg eg a n g en  is t ,  so b e tr ä g t das A u sb ringen  
an n ich t rü ck g ek oh ltem  F lu ß e isen  8 6 2  4 4 5  k g , 
w om it e s  den E in sa tz  an  R o h e isen  und S ch rott  
um 4 1  9 6 5  k g  ü b ersch re ite t. W enn  m an nun  
ann im m t, daß der w irk lich e  Abbrand g le ic h  
dem th eo retisch en  is t ,  so s in d  aus den z u 
g e sc h la g en en  2 0 3  5 0 0  k g  E isen o x y d en  —  4 1 0 8 7  
4 -  4 1  9 6 5  =  8 3  0 5 2  k g  red u z iert w orden; aus
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dem  R o h eisen  sin d  a lso  e r z e u g t  7 7 9  3 9 3  k g . 
S e tz t  m an nun fo lg en d e  D u r c h sc h n ittsp r e is e  für  
die E in sa tz m a te r ia lie n  e i n : 5 8  d l  für  T h o m a s
r o h e isen , 5 2  d l  für S c h r o tt und 16  d i  für  
E r z , so k o s te t  d ie  T o n n e  aus M eta ll g ew o n n en en  
F lu ß e ise n s  im  E in sa tz

662 690 X  58 +  157 790 X  52 
779 393

: 5 9 ,8 4  d l ,

w äh ren d  d ie  T o n n e  des aus den  E r ze n  red u 
z ie r te n  F lu ß e is e n s  im  E in s a tz

203 500 X  16 
83 052

=  3 9 ,2 0  d l

k o s te t . D a s  V e rh ä ltn is  s t e l lt  sich  noch g ü n 
s t ig e r ,  w en n  ein  T e il  des E r z e s , w ie  im  a n 
g e z o g e n e n  F a l le ,  durch W a lz c n s in te r  e r s e tz t  
w ird . D ie  V e rr in g e ru n g  des A b brand s a u f  das 
th e o r e tisc h  m ö g lich e  M in destm aß  w ird  a lso  er 
r e ich t durch e in  M itte l, durch w e lc h e s  n eb en h er  
e in  erh eb lic h e s  Q uantum  g le ic h w e r t ig e n , aber  
w e se n t lic h  b il lig e r e n  F lu ß e is e n s  e r z e u g t  w ird .

B e z ü g lic h  des B r e n n m a t e r i a l V e r b r a u c h s  
h a t m an b e i H o esch  n o ch  k e in e  b estim m ten  
Z a h len  a u fz u w e ise n , da d ie  A n la g e  an die  
G en era to ren  a n g e sc h lo sse n  is t ,  w e lc h e  auch  den  
änd ern  T e il  des M a rtin w erk s v e rseh en . D er  
V erb rau ch  w ird  ab er  zum  m in d e ste n  n ic h t  
g rö ß er  se in , da e in e r se its  der M eh rb ed arf für

d ie  R ed u k tio n  der E r z e  und «Schm elzung der 
Z u sch lä g e  durch d ie  S ch m elzw ä rm e  des flü ssigen  
R o h e ise n s  r e ich lic h  g e d e c k t w ird , a n d erse its  
auch , da d ie  Z e itd a u er  des V e rfa h re n s d ie  g le ic h e  
i s t  w ie  beim  S c h r o ttp r o ze ß , k e in e  größeren  
W ä r m ev e r lu ste  e n ts te h e n . S c h lie ß lic h  w erden  
die S e lb s tk o s te n  durch den h ö h eren  W e r t  der 
fa lle n d en  S ch la c k e , d ie , auch  w en n  m an n icht 
T h o m a sro h e isen  v e r a r b e ite t , w ie  oben  ausgefü h rt, 
der T h o m a ssc h la ck e  g le ic h w e r t ig  se in  k a n n , er
h e b lich  m ehr v e rm in d er t, a ls  beim  M artin
sc h r o ttp r o ze ß .

D ie  E rze u g u n g sk o ste n  sin d  dan ach  a lso  b e
d eu ten d  g e r in g e r  a ls  beim  S c h ro ttsch m elzen , 
w a s auch der B e tr ie b  b e i H o esch  b e stä tig t,  
indem  m an dort ta tsä c h lic h  n ic h t nur unter die 
S e lb s tk o s te n  d es S c h r o ttsc h m e lz v e r fa h re n s , son
dern so g a r  des T h o m a sp r o ze sse s  gekom m en  ist. 
D a m it h a t das B e r tr a n d -T h ie lsc h e  V erfahren  
b e w ie se n , daß  d ie  H offn u n g  T h ie ls ,  se lb st die 
L u ftfr isc h v e rfa h r e n  zu  v e r d r ä n g e n , n ic h t von 
der H and  zu  w e is e n  i s t ; je d e n fa lls  i s t  man 
n a ch  den E r fa h r u n g e n  b e i H o esch  d iesem  Ziel 
um ein  b ed eu ten d es  n ä h er  gekom m en . Sieht 
m an aber  s e lb s t  von  d iesem  g ro ß en  Z iele  ab, 
so b ie te t , w a s  u n s h ier  b eso n d ers in teress iert, 
das V e rfa h re n  e in  a u s g e z e ic h n e te s  M itte l zur 
V e ra r b e itu n g  k a lt  erb la sen en  R o h e ise n s .

(Schluß folgt.)

Zuschriften an die Redaktion.
(F ü r  d ie  u n te r  d ie n e r  R u b rik  e rs c h e in e n d e n  A r tik e l  ü b e rn im m t  d ie  R e d a k t io n  k e in e  V e ra n tw o r tu n g .)

Zur Frage der Gebläsewindtrocknung.*

D ie T em peraturerhöhung vor den Düsen, 
welche für G ayley die V eranlassung w ar, 
schw erere E rzg ich ten  zu setzen,** dürfte  bei 
g le ichzeitiger B rennstoffvenninderung  selbst für

* A ußer der obigen Z uschrift liegen d er R e
daktion noch ein ige w eitere  Ä ußerungen vor. 
U. a. te ilt  Ingen ieu r G r a b a u  m it, daß seine in 
H eft 3 g eb rach te  B erich tigung  d er Lürm annschen 
R echnung zutreffend sei und n icht, w ie P rofessor 
M a t h e s i u s  angenom m en habe, au f  einem M iß
verständnis beruhe. D irek to r M a j e r t  g ib t der 
M einung Ausdruck, daß die durch eine W ind
trocknungsanlage eventuell veru rsach te  Mehr
belastung  von den G ebläsem aschinen auch ohne 
E inschaltung  eines Turbogebläses g e trag en  w er
den könnte, und w eist au f N achteile des T urbo
gebläses gegenüber den K olbendam pfm aschinen 
hin. D r. W  e i s k o p f  w endet sich gegen die von 
Dr. ing. h. c. L ü r m a n n  se inerze it au f der

das kaligehende B essem ereisen keinesw egs so be
langlos se in , w ie Hr. P ro fesso r O s a n n  auf 
S eite  214 es darzustellen  sucht. Hauptzweck 
m einer ersten  A usführung w ar, die Richtigkeit

H auptversam m lung des V ereins deutscher Eisen- 
hü tten leu te  vo rgeb rach ten  Berechnungen. Es 
scheint d er R edak tion  aber angeze ig t, die 
theoretischen E rö rte ru n g en  über das W indtrock- 
nungsverfahren  vorläufig abzubrechen , um so 
m ehr als die theore tischen  Berechnungen ge
w öhnlich daran  scheitern , daß die ihnen zugrunde 
liegenden V oraussetzungen zu w enig festliegen 
und man daher m it unsicheren Koeffizienten zu 
rechnen gezw ungen ist. E s dürfte  sich vielmehr 
em pfehlen, nachdem  d ie Theorie in  so weitem Um 
fang  zum W o rt gekom m en, w eite re  Diskussionen 
über d iesen G egenstand  hinauszuschieben, bis ie 
P rax is ein  entscheidendes W ort gesprochen bat.

** Siehe „S tah l und E isen“ 1904 S. 1293.
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und M öglichkeit der am erikanischen B e triebs
daten zu bew eisen an der H and einer genaueren 
W ärm erechnung, als je n e  von Seite 73, w elche 
zu einer unrich tigen  B ew ertung  der G ebläsew ind
trocknung führt. W eiterhin  b le ib t unklar, was 
Hrn. Osann S eite  214 veran laß t, eine höhere COj- 
Bildung m it e iner K oksentziehung in V erbindung 
zu bringen. W er m eine B erechnung * näher 
besieht, w ird  sich überzeugen, daß beim Be
triebe I  m it feuchtem  W ind und hohem K okssatz 
94 kg COs im H ochofen entstehen, h ingegen hei 
vorgetrocknetem  W ind (II) und niedrigem  Koks
satz nur 92 kg  CO;; m ith in  en tsp rich t der Koks
entziehung n ich t eine höhere, sondern eine etw as 
niedrigere K ohlensüurebildung, wohl aber eine 
um 39 kg  höhere K ohlenoxydbildung für 100 k g  
Roheisenerzeugung. A uf S eite  75 scheint Hr. 
Osann der höheren T em pera tu r im H erde noch 
eine gewisse B edeutung  beizulegen, indem er g e 
nau nach derselben M ethode die T em peratu r
differenz im H erde sc h ä tz t, aber in den an
geknüpften Schlüssen wohl un terschätzt. W enn 
von je d er K ohlensäurebildung im H erde abge
sehen w ird, berechnen sich ebenso die Tem pe
raturen bei O fengang I au f 1715° und bei I I  auf 
1900° C. Diese T em peraturen  dürften  auch noch 
zu hoch sein, w eil der infolge d irek ter R eduktion 
vergaste K ohlenstoff (I =  5,74, II =  6,28 kg C) 
größtenteils vor den Düsen n ich t zur Geltung 
kommt, und die d irek ten  R eduktionsvorgänge 
eine bedeutende W ärm em enge absorbieren. Be
quemer w ird  die T em peratu rverm iltlung  im 
Herde, wenn w ir von d er W ärm em enge ausgehen, 
welche durch K ohlenoxydbildung dem Ofen zu
geführt w ird, wenn 1 kg K ohlenstoff verb renn t I 
mit W ind von 400° C und 13g  H -O /cbm ; II m it 
Wind von 466° und 4 g  Hs O/cbm. AVeil der aus 
der AVasserzersetzung fre iw erdende Sauerstoff 
sofort K ohlenstoff verb renn t, e rfo rd e rt 1 kg  C zur 
CO-Bildung 5,57 kg  L u ft m it 62 g  HsO nach 
Ofengang I und 5,73 kg  L u ft m it 18 g  HsO 
nach II, w ährend von vollständig  trockenem  
AVinde 5,80 kg  verb rau ch t w ürden. D ie für V er
schlackung der K oksasche notw endige AArärme 
ist m it 100 AV.-E. fü r 1 kg  C n icht zu hoch be
rechnet. Bei O fengang II  verb renn t 1 kg C zu 
0 0  m it 2387 W .-E., L uft und F euch tigkeit führen 
z'i 132,82 4,19 W .-E .; AA'asserzersetzung und
A scheverschlackung kosten  — 5 7 — 100  AV.-E. — 
also H eizeffekt I I  für 1 k g  C =  2867 AAh-E. Die 
W ärm ekapazität d er A^erbrennungsgase =  1,662 
läß t auf eine obere T em peratu rg renze =  1720° 
schließen. Beim O fengang I verb renn t 1 kg  C 
mit 5,57 kg L u ft von 400° m it 62 g  H 2O : H eiz
effekt I  == 2630 AV.-E. W ärm ekapazitä t der Gase 
=  1,648, also Tem peraturm axim um  =  1600°. Be
rechnen w ir nach I  das Volumen der Gase, so 
ergibt sich aus 1,862 cbm CO, 1,831 cbm N,

* „ S ta h l  u n d  E i s e n “ 1 9 0 5  S . 158.

0,077 cbm H  ein W asserstoffgehalt von 2 Vol.- 
P rozen t, der nach den L ite ra tu rangaben  wohl 
m öglich ist, wenn dabei noch eine W asserstoff
absorption durch Roheisen, CH4 und H>S-Bildung 
berücksich tig t w ird. W enn auch die T em peratur
differenz zwischen V erbrennungszone I I  und 1 
n ich t 1720—1600° sein w ird , weil 1 kg  C 
nach II  eine g rö ß ere  Masse desselben Schmelz- 
gutes v ie lle ich t w eniger vo rbereite t antrifft, w ird 
doch die therm ische L eistungsfähigkeit des B renn
stoffs in I  zu je n er in I I  sich verhalten , w ie die 
H eizeffekte, also wie 2630 zu 2867. Bei I  werden 
also für 1 kg  C 2867 — 2630 =  237 W.-E. w eniger 
in den H erd  eingeführt, w as einen M ehraufwand 

237 X  100
von — gggQ— =  9 % Brennstoff bedingt, un ter

der V oraussetzung, daß in dem Ofen eine gleiche 
W ärm eausnutzung  bestehen bliebe. D iese Be
rechnung von 9 °/o K oksersparnis nimmt  also s till
schw eigend an, daß die prozentuale und lokale 
W ärm everteilung  sich ebensow enig ändere, wie 
die d irek te  R eduktion durch C oder die COs-Bii- 
dung nach CO +  O des Erzes. D a in beiden Fällen 
dasselbe Eisen aus derselben E rzbeschickung in 
dem näm lichen Ofen erblasen ist, d a rf  man den 
notw endigen W ärm eaufw and für die G ewichts
einheit Roheisen als konstan t ansehen und ist 
folgender G edankengang b erech tig t: Die zur
A'orwärmung der Schm elzm aterialien bis zum 
Schm elzpunkt der M etalle notw endige W ärm e
aufnahm e is t konstan t; ebenso darf die Sclnnelz- 
und Bildungsw ärm e als konstan t angesehen 
w erden. T räg er der W ärm e sind die Arerbren- 
nungsgase. D a die Schm elztem peratur konstan t 
ist, w ird die V orbereitungsw ärm e den un ter die 
S chm elztem peratur abgekühlten  Gasen entnom 
men. D ie AVärmeabgabe bis zur Schm elztem pe
ra tu r  is t lediglich eine Funktion  des T em peratur
gefälles und der AVärmekapazität der Gase. 
B leibt diese annähernd konstan t, so kommt  jed e  
S teigerung  des Hc-izeffekts bezw. der T em peratur 
der B ildungswärm e zugute. Bei Ofengang II 
herrsch t eine höhere T em peratu rim  V erbrennungs
raum , m ithin ist die B ildungszone w irksam er und 
wird, entsprechend der A nreicherung der Schmelz
m aterialien  in der R aum einheit und der re la tiv  
geringeren  Gasm enge, au f einen niedrigeren  
Raum konzen triert. D ie Zone für Bildung, Gar- 
maclien und Ü berhitzen des Roheisens w ird  also 
bei O fengang I notw endigerw eise gegenüber Ofen- 
gang  II erhöh t: D ie Gase sind ja  w eniger heiß, 
also ihre E inw irkung  w eniger energisch; sie sind 
aber auch in g rö ß erer Menge vorhanden und fin
den w eniger Schm elzgut in der R aum einheit vor. 
Mithin w ird  der V orbereitungsraum  I  entsprechend 
gekü rz t bei g le icher Ofenkonstruktion. Dennoch 
w erden die w eniger d ich t geschichteten  Ma
terialien  in dem kürzeren V orbereitungsraum  
m indestens die gleiche V orbereitungsw ärm e auf
nehmen, aber die G ichtgase w erden infolge ih rer
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höheren T em peratu r (280° bezw. 190°) und ih rer 
g rößeren Masse bedeutend  m ehr W ärm e entführen 
als bei O fengang II. D ie G ich ttem peratu r bei II  
=  190° b erech tig t zu der Annahme, daß die bei II 
erzeugte G asm enge m ehr als hinreichend ist, um 
die reichere B eschickung genügend vorzuw ärm en, 
und daß bei genügender W ärm eabgabe im Bil
dungsraum  z. B. infolge höherer W inderh itzung  
und -Trocknung die A bgase der V erbrennung von 
60 kg 0  schon ausreichen dürften , um die Schmelz
m ateria lien  genügend vorzubere iten . H ieraus 
dürfen w ir um gekehrt folgern, daß die Gasm enge, 
w elche einer B rennstoffste igerung  über 60 k g  C 
fü r 100 kg  R oheisen  en tspricht, außerhalb  des 
B ildungsraum es, also im V orbereitungsraum  n ich t 
m ehr zur G eltung kom m t, und nu r unnötig  die 
G ich ttem peratur, die S trahlungs- und L eitungs
verluste  sowie den R eaktionsraum  e rh ö h t , was 
im m erhin einen großen  B rennstoffaufw and nach 
sich zieht. Das Maximum des H eizeffekts bezw. 
der disponiblen W ärm e in  der R eaktionszone 
w äre bei der V erbrennung von Kohlenstoff' m it 
reinem  Sauerstoff erreichbar, falls n ich t je d e  R oh
e isenga ttung  von einer bestim m ten  B ildungs
tem peratu r abhängig  w äre. D em nach is t eine 
S te ig e ru n g  des H eizeffekts so lange berech tig t, 
als die m axim ale B ildungstem peratu r n ich t über
schritten  w ird. S icherlich g in g  der Ofen in der 
ersten  P eriode  n ich t so heiß, als es die m axim ale 
B ildungstem peratur ges ta tte t.

D ie Schätzung  d er notw endigen Schmelz- 
und B ildungsw ärm e w ird  um so rich tiger, je  g e
nauer die B ildungszone h insich tlich  ih re r M inimal
tem p era tu r abgeg renzt w ird. D ie Schm elztem pe
ra tu r  des au f den Isabella-H ochöfen erblasenen 
R oheisens lie g t etw a zw ischen 1000 und 1100° O. 
U nter B erücksichtigung der M angan- und Si
lizium reduktion und der no tw endigen  Ü ber
h itzung  m üßte die B ildungstem peratu r bedeutend  
höher geschätzt w erden. Um jedoch  auch den 
Einflüssen der Schm elzm assen und des unregel
m äßigen N iedergangs der Beschickung R echnung 
zu tragen , w erde die w irksam e B ildungszone 
rechnerisch  bei 1000" abgegrenzt.

Angenomm en, die W ärm egase verlassen auf 
1000° erw ärm t diese Z one, so haben dieselben 
f. d. kg  K ohlenstoff abgegeben: bei I  2630 — 
1648 =  982 W .-E., bei I I  2867 — 1662 =  1205 W .-E., 
also is t 1 kg  G im  B ilduugsraum e II  um 223 AV.-E. 
w irksam er; m ithin erfordertdieselbeA V ärm eabgabe

223  V  100
im Schm elzraum e I einen — - P~0 =  22,8 °/o

oOa
höhern Brennstoffverbrauch, als bei O fengang II. 
I s t  diese E rk läru n g  der G ayleyschen E rfo lge un
w ahrscheinlich?

AVenn w ir au f diesem  G edankengange w eite r
schreiten, d rän g t sich ganz von selbst die Ü ber
zeugung auf, daß es n ich t angäng ig  ist, nach 
Prof. Osann S. 74, 2. Spalte , 10 le tz ten  Zeilen, 
das Ä quivalent Koks für die Zersetzungsw ärm e

des W asserdam pfes so auszurechnen, als ob 1. die 
aus der V erbrennung des E rsatzkoks resul
tie rende  W ärm e vollständig  im H erde und nur 
durch W asserzersetzung  ab so rb ie rt w ürde, also 
die entsprechenden V erbrennungsprodukte bis auf 
Null G rad abgeküh lt den Zersetzungsraum  ver
ließen; 2. die g le ichze itig  m it der K oksentziehung 
erfo lgende G ebläsew indersparnis und Schlacken
verm inderung  au f die AA7ärm ebilanz ohne Einfluß 
sei; 3. die W ärm everte ilung  im Ofen konstan t sei. 
P rof. Osann berechnet den rela tiven  W ert der 
W asseren tziehung , indem er von allen anderen 
V orgängen im H ochofen absieh t und  dabei ver
g iß t, daß die W asserzersetzung  nur bei sehr 
hoher T em peratu r erfolgen kann, w elche im Zer
setzungsraum e ein T em peratu rgefälle  der Ver- 
b rennungsproduk te bis au f Null G rad undenkbar 
m acht. F e rn er berü ck sich tig t seine Rechnung 
n ich t die W asserdam pfzunahm e, w elche der Be
trieb  m it feuch ter L u ft no tw end ig  zur Folge hat 
durch den höhern K oksaufw and. A ber selbst 
u n te r E in rechnung  d ieser M om ente w ürde der 
re la tive  K oksw ert n ich t g le ichbedeutend  sein mit 
e iner K oksersparnis, w eil m it dem  Koks gleich
ze itig  die vom AVinde g e trag en e  AA7ärmemenge 
verloren  geh t und die W ärm everteilung voll
s tänd ig  ändert. D ie dem G ebläsew ind addierte 
AVärmemenge lä ß t sich rechnerisch  leichter von 
der Masse abstrah ieren , w enn ih r K oksw ert an
gegeben w erden soll, der n ied rig er is t als die 
jew e ilig e  K oksersparn is ; so dürften  bei Ofen
gang  II  4 0 %  der K oksersparn is au f die um 
66" höhere W inderw ärm ung angerechnet werden. 
AVäre der W ärm eaustausch so le ich t und so voll
kom m en zu verw irklichen, w ie es P rof. Osann für 
die endotherm ische AArasserzersetzung  voraussetzt, 
so w äre  auch fo lgende R echnung w eit zutreffender: 
D ie E rh itzu n g  des G ebläsew indes bei Ofengang II 
verb rau ch t 36726 AV.-E.; 1 kg  CO verbrenn t zu 
CO 2 m it 2442 AV.-E.; m ith in  w ürden verbraucht 
15 k g  CO, welche, u n g ea ch te t des H- und CIL 
G ehaltes, e tw a 16%  d er G ichtgase entsprechen. 
An eine so b illige W inderh itzung  g laub t keiner. — 
E inen  w eite ren  F eh le r en thä lt die W ärmerechnung 
von Prof. Osann S. 74, w elcher darin  besteht, daß 
die AA7ärm em enge, w elche der aus der Gicht ent- 
w eichende AVasserdampf m it sich führt, nicht mit 
e ingerechnet is t: zu den 26600 AAr.-E. der Gase 
w ären noch über 18000 AV.-E. hinzuzuzählen. Eine 
w esentliche Schw äche des O sannschen Beweises
lie g t in der abgerundeten  R eduktionszifter, welche 
einfach 6 0 %  der notw endigen AArärmemenge 
s tre ich t und dafü r die COs-Bildung fallen läßt, 
w eshalb eine solche AVärmerechnung nur aut 
eine w e itb eg ren z te  G enauigkeit Anspruch erheben 
darf. D ie D eu tung  der hohen K o k s e r s p a r n i s  

nach P rof. Osann (Seite 75) befried ig t nicht, denn 
es is t keinesw egs erw iesen, daß der Ofen infolge 
E in führung  d er K ältem aschinen je tz t  eine größere 
AVindmenge erh ä lt und daß die D a m p f a r b e i t  ' ie
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gleiche b le ib t, nachdem  die K ältem aschine die 
H ubleistung g es te ig e rt hat, und 207« Koks weniger 
geg ich te t werden. D er Ofen erh ie lt in  der Z e it
einheit nach E in führung  der W indtrocknung so
gar etw as w eniger W ind, denn es w urden täglich  
vergast im ersten  O fengang 363 X  0,795 =  288 t  
Koks und beim zw eiten  O fengang 454 X  0,633 
=  287 t  Koks, von denen die d irek te R eduktion 
noch 2,5 t  m ehr beansprucht als bei I. D ie Ma
schine findet im Ofen m it trockenem  W inde er
heblich g rößeren  AViderstand, en tsprechend der 
höheren AVindpressung im Ofen, 1. infolge Koks- 
entziehung, w elche bew irk t a) A nreicherung des 
feinen E rzes im  Schacht, also d ich tere F üllung 
bezw. erhöhte P ressung, b) Erhöhung des Ge
wichtes des G asstrom es im Ofen gem äß der CO- 
Verm inderung und größeren  A bkühlung der G icht
gase, sowie durch die re la tiv  erhöhte und in 
tieferen R egionen erfo lgende AA7asserverdam pfung 
undK ohlensäureentgasung; 2. infolge der g rößeren  
D ichtigkeit des kalten  W indes f. d. Hub;  3. in 
folge en tsprechend g es te ig erte r R eibung  in der 
Maschine. H ieraus dü rfte  man um gekehrt folgern, 
daß die M aschinenleistung, gem äß der höheren 
Belastung, schw ächer gew orden  w äre? D er von 
5% auf 1 %  verm inderte  V erstaubungsverlust 
findet in der g rößeren  V erm inderung von P ressung 
und G eschw indigkeit der G ichtgase eine zw ang
lose E rklärung. Die A nsicht, daß der K oksver
brauch beim B etriebe  m it feuchtem  und nur au f 
400° erw ärm tem  W inde abnorm  hoch sei, erhält 
in dem B erichte von H. K i r d o r f *  keine Be
stätigung, insofern es h ie r heiß t, daß die m eisten 
Hochöfen des P ittsb u rg -D is tr ik ts  ih r Bessem er
eisen m it 90°/o Koks erbliesen m it 500—700° 
warmem AVinde. W enn w ir uns Rechenschaft 
geben über die A7erte ilung  des kalorim etrischen 
W ertes des m ehrverbrauchten  Koks, hinsicht
lich der verschiedenen A7erbrennungsvorgänge bei 
I und H, w ird es w en iger schwer, einen norm alen 
Gang bei I  anzuerkennen; denn der d irek te  K oks
w ert des m ehrerzeugten  K ohlenoxyds, der um 
66» n iedrigeren  AVinderhitzung und der AVasser- 
zersetzung s te llt sich au f etw a 13 +  0,85 +  1,55 
=  15,55 kg  Koks. D ie D ifferenz 18,9 — 15,55 
— 3,35 kg K oks w äre  au f veränderte  W ärm e
verteilung, höhere G ich ttem peratu r, g rößere 
Strahlungs- und L eitungsverlu ste  zurückzuführen. 
W ährend die W asserzersetzung  bei I  nur 3%  
der W ärm eerzeugung erfo rdert, entführen die 
Gichtgase bei I  15—167«, bei II nur 1 2 7 « der 
jew eiligen W ärm eerzeugung, und die Stralilungs- 
bezw. L eitungsverluste  b e trag en  bei I  1 2 '/2 %, 
bei II nur 97«. D iese Zahlen zeigen keine so 
großen Abweichungen, daß sie den einen B etrieb  
im Arergleich zum ändern  als anorm al kenn
zeichnen; sie e rm u tig ten  mich v ielm ehr, eine 
andere E rk lärung  in den günstiger und energischer

* „S tahl und E isen“ 1905 S eite  240.

ges ta lte ten  B ildungsvorgängen anzustreben. Auf
S. 162 s te llte  ich die F rage, ob n ich t der Schw efel
und S iliz ium gehalt des E isens durch die W asser- 
däm pfe beeinflußt w ürde infolge der Verm ittlung 
des aus der W asserzersetzung  naszierenden Sauer
stoffs. L e C hate lier h a t bere its  in dieser R ichtung 
V ersuche angeste llt und bewiesen, daß trockene 
L uft den Schwefel g la t t  zu SOi verbrennt, welche 
unverändert m it den G ichtgasen entw eicht, 
w ährend feuchte L uft zu r B ildung von Hs S Ver
anlassung gibt, w elcher seinen Schwefel an das 
E isen abgeben kann.

Es erscheint freilich  gew agt, Bew eise auf 
einer hypothetischen A bgrenzung der Schmelz- 
und Bildungszono aufzubauen und die zur B il
dung und A bsonderung des überh itzten  Roheisens 
notw endige W ärm em enge als eine Funktion des 
re la tiven  H eizeffektes oder der Tem peratur im 
V erbrennungsraum  so zu deuten, als ob die Zer
setzungsw ärm e für den W asserdam pf vorw eg 
von der disponiblen W ärm e im  H erde abzurech
nen sei. Dennoch m öchte ich die Arorteile der 
E ntfeuchtung  des G ebläsew indes von diesem rein  
theoretischen S tandpunkt aus abschätzen, und 
zw ar un te r A nrechnung von G ebläsewind I  m it 
13 g  HsO, II  m it 4 g  Ha O, III m it 0 g  Ha O im 
K ubikm eter: A bei 400°, B bei 800° C.

A. Bei I w erden verbraucht (wie oben) 
5,57 kg  Luf t  m it 62 g  Hi O und erzeugt 2630 W .-E .; 
bei I I  2776,8 und bei I II  2836,84 W.-E. Die 
W ärm ekapazitäten  der Gase 1 =  1,648, 11 =  1,662. 
und i n  =  1,667, also ziemlich konstan t. Die 
T em peraturgrenze der B ildungszone sei g leich
falls 1000°, so is t die AVärmeabgabe im H erde 
von I  um 132,8 AV.-E. k le iner als jen e  in II, und 
187,84 AV.-E. n ied riger als in III. Mithin ver
brauch t bei g leicher AVärmeentnahme im Bil
dungsraum  der O fengang I  13 7» Brennstoff mehr 
als I I  und 19 7® C m ehr als III.

B. Ebenso berechnet sich bei W ind von 
800° und denselben F euch tigkeiten  die AVärme- 
le istung  I au f 3170, II  au f 3323 und I I I  auf 
3387 AV.-E., und die gleiche AVärmeabgabe in dem 
auf 1000° rechnerisch abgegrenzten  B ildungs
raum  se tz t bei I 9 % m ehr C voraus als bei II, 
und 13 % C m ehr als bei III.

AVird der Gebläsewind bis auf 800° vor
gew ärm t, so w ird der Q ualität des Roheisens 
eine höhere B ildungstem peratur entsprechen, 
welche verg leichshalber =  1200° sei. Bei 800g 
warm em  W inde und einer M inim altem peratur der 
Bildungszone =  1200° erfo rd e rt I  117° G m ehr 
als I I  und 16 7« C m ehr als III. Nehmen w ir im 
Anschluß an diese le tz te  Ausführung an, ein 
Hochofen verbrauche für 100 kg  Roheisen 100 kg  
Koks bei W ind von 800° und 13 g  Hs O/cbm, so 
berechnet sich die K oksersparnis (un ter V ernach
lässigung der d irek ten  Reduktion) aus der 
K ohlenstoffersparnis x w ie fo lg t: Von 100 kg 
Koks =  86 kg C verbrennen 82,5 kg  C. Bei auf
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4 g  Ha O/cbin vorgetrocknetem  W ind w ird 
(82,5 — x) k g  0  verb rann t, x berechnet sich aus

^  (ToO   ~  ~  8.7 oder.e tw a 10 kg Koks.

Bei vollständig  trockenem  Wi nd w äre  aus 
116(82,5 — x)

100 : 82,5 au f eine K oksersparnis von

etw a 13 kg zu schließen.
A ngenom m en, der Isabella-H ochofen h a tte  

sowohl vor w ie nach der W indtrocknung nor
m alen Gang, so kom m en von den 20 °/o K oks
ersparnis höchstens 12 °/° au f die E n tfeuch tung  
des W indes, w ährend  der R e st w ohl der höheren 
W inderw ärm ung zuzuschreiben is t; dies is t  wohl 
m ehr eine zufällige F o lge des veränderten  B e
trieb s , insofern beim B etriebe  m it trockenem  
W ind ziem lich dieselbe G ichtgasm enge durch die 
zu engen G asauslaßöffnungen in die W inderh itzer 
ein tra t, also ein prozentual zu r erzeug ten  G as

masse bezw. zur W indm enge höhere r A nteil der 
Gase in den A pparaten  verbrannte .

Bei höherer W in d tem p era tu r w ird  die K oks
ersparnis infolge der W indtrocknung sinken, so 
daß fü r h iesige  B e triebe  v ie lle ich t eine lOproz. 
K oksersparnis zu erw arten  ist, w as, in A nbetracht 
d e r allen thalben  bis zu 12 %  oder noch mehr 
w echselnden E rzg ich t zw ecks R egelung  des Ofen
ganges n ich t m ehr so außergew öhnlich  erscheint. 
I s t  g le ichzeitig  eine B egünstigung  der B ildungs
vorgänge und E rhöhung der B etriebssicherheit 
dam it zu verw irklichen, so dürfte  die W indtrock
nung wohl ren tab e l w erden, w enn man eine weniger 
um ständliche und b illigere  T rockenanlage errichtet, 
w elche m öglichst vollkom m en en tfeuch te t und 
sich den F euch tigkeitsveränderungen  der Atmo
sphäre besser anpaßt, als das Gayleysclie Ver-

fah reu - D ipl.-Ing. M . Drees.

Das Kurzwernhartsche Gassparverfahren und Gasreversierventil „Patent Fischer“.

Aus redak tionellen  G ründen konnte unsere 
ausführliche E rw iderung  n ich t h ie r aufgenom m en 
w erden und bem erken w ir nur kurz N achstehen
des: In H eft i 1905 S eite  29 bezeichnen H r. K urz
w ernhart und H r. Schulte unsere B ehauptung  
bezgl. w eitestgehender G asausnutzung als n icht 
richtig , und erk lären  w ir uns h ie rm it bereit, 
diesen H erren, sow ie jedem  In teressen ten  die

I T atsache d ieser B ehauptung  zu bew eisen; ebenso 
erk lä ren  w ir h ie rm it, daß die in  Zweifel ge
zogene A ngabe bezüglich  K o h l e n e r s p a r n i s s e  
bis zu 30°/o n ich t nu r auf einem, sondern auf 
m ehreren  B etrieben  be i A nw endung unseres 
V entils „P a ten t F isch e r“ e rz ie lt w urden.

F is c h e r  &  D tm m le r .

Mitteilungen aus dem Eisenhüttenlaboratorium.

Schwefelbestimmung im Eisen.

Die häufig n icht übereinstim m enden, m eist 
zu n ied rigen  R esu lta te  bei Schw efelbestim m ungen 
führen A l l e n  P.  F o r d  und O g d e n  G. W i l l e y *  
auf die m angelnde E rfah ru n g  der A naly tiker 
zurück. Sie besprechen die für die verschiedenen 
M ethoden nö tigen  V orsichtsm aßregeln . B ei der 
G asentw icklungsm ethode (Evolutionsm ethode) soll 
man die Jodlösung auf ein Eisen bezw. dessen 
Schw efelgehalt einstellen , dessen Menge nach der 
O xydatiousm ethode festg este llt w orden ist. Zu
verlässige. R esu lta te  sind nu r bei g le ichartigen  
E isensorten  zu e rw a r te n ; als Schiedsanalyse ist 
diese M ethode unbrauchbar. Bei der O xydations
m ethode m uß bei dem Lösen der Späne das 
G efäß unbedingt bedeckt gehalten  w erden, au ß e r
dem m uß das E in träg en  d er Späne m öglichst 
langsam geschehen ; w ich tig  is t  auch der Zusatz 
von Chloram m on nach dem Aufnehm en des R ück
standes in Salzsäure. Die V erfasser nehm en den 
G lührückstand von 2 g  Substanz m it 10 ccm kon
ze n tr ie r te r  Salzsäure auf, erw ärm en, dam pfen die 
Lösung auf 4 bis 5 ccm ein, setzen 5 g  Chlorammon

* „Journ. Arner. Chem. Soc.“ 1904, 28, 801.

zu , verdünnen , filtrieren  und w aschen so lange 
nach, daß ungefähr 75 ccm F iltra t  entstehen, in 
w elchem  die geb ildete Schw efelsäure gefällt wird.

D ie M ethode von N o y e s  & H e l m e r *  soll 
gegenüber der O xydationsm ethode einige Vorteile 
haben, die aber durch andere N achteile m ehr als 
aufgew ogen w erden. Sehr em pfehlensw ert da
gegen  ist die M ethode von B a m b e r , * *  nach 
w elcher 2 g  Späne in einer P latinschale in Sal
petersäure  gelö st w e rd e n ; zu der Lösung setzt 
m an 1 g  S alpe ter, dam pft zur T rockne, g lüht 3 bis 
4 M inuten, se tz t 50 ccm 1 p rozen tige  Sodalösung 
hinzu, koch t eine M inute und filtriert. Dann 
w äscht m an m it 1 p rozen tiger Sodalösung nach, 
sä u e rt m it Salzsäure an und verdam pft zur 
T rockne. D en R ückstand  nim m t man m it 50 ccm 
W asser und  2 ccm S alzsäure auf, filtriert, wäscht, 
b rin g t das F il tr a t  au f  75 bis 100 ccm und fällt 
die Schw efelsäure. D iese M ethode g ib t auch bei 
w en iger  p ein licher G enau igkeit m it Sicherheit 
so genaue R esu lta te  w ie die Oxydationsmethode, 
auch bei E isensorten , fü r w elche die Oxydations
m ethode S chw ierigkeiten  b ie tet.

* „Journ . Amer. Chem. Soc.“ 1901, 23, 675.
** „S tahl und E isen“ 1894, 14, 872.
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Unter Mitwirkung von Professor Dr. W ü s t  in A a c h e n .

Eine P h a se  aus dem  Kapitel „ G u sse i se n p rü fu n g “ ,
veranlaßt durch die Aufstel lung von Vorschriften für Lieferung von Gußwa ren.*

Von Geh. Bergrat J ü n g s t -  Berlin.

(Hierzu Tafel VIII.)

M. H .! N ach  m ehr denn z w a n z ig jä h r ig e r  
m ühevoller A rb e it, an der sieh  d ie  V erbände  
des D eutsch en  In g en ie u r - und A rch itek ten -V ere in s  
b eteilig ten , w u rd en  vom  V ere in  d eu tsch er  E ise n -  
hiitten leute, D ü sse ld o r f  1 9 0 1 ,  d ie noch  h eu te  in 
K raft steh en d en  V o rsc h r ifte n  für L ie fe ru n g  von  
Eisen und S ta h l a u fg e s te l lt .  W ä h ren d  d iese  
auf e tw a  4 3  D r u c k se iten  in  a u sfü h rlich er  W e ise  
das F lu ß e isen , den F lu ß s ta h l und das S c h w e iß 
eisen behan deln , w idm en s ie  dem  G u ß eisen  nur 
zw ei kurze S e ite n , deren  w e se n tlic h e r  In h a lt  is t  : 
L  die Z u g fe stig k e it  d es G u ß eisen s so ll  m indestens  
^  kg/qm m  b e tr a g e n ; 2 . e in  u n b ea rb eite ter  S tab

□:’§ n—
-*i L _ _

'on  3 0  mm S e ite , a u f  z w e i ein  M eter v o n e in 
ander en tfern ten  S tü tze n  l ie g e n d , m uß ein e a ll-  
mählich bis zu  4 5 0  k g  zu n eh m en d e B e la s tu n g  
>a der M itte a n fn eh m en , b ev o r  er b r ich t.

N och in dem selb en  J a h re  w u rd e von ver- 
sc iedenen S e iten  der E in w a n d  erh oben , daß  

ie V orschriften  für G u ß eisen  n ic h t a l ls e i t ig  ge -  
nilgten . In sb eso n d ere  em p feh len  A . M a r t e n s -

B, h, Vo; ‘rag ’ gehalten in der 
Schlesien“ am 27. November 1904.

„Eisenhütte Ober-

B erlin  und v. B a c h - S t u t t g a r t ,  das K a p ite l  
„ G u ß eisen p rü fu n g “ e in er  ern eu ten  B era tu n g  zu  
u n terz ieh en . D er  D eu tsch e  V erein  für M ate
r ia lien p rü flin g  und der In tern a tio n a le  V erein  für 
M ateria lien priifun g  der T ech n ik  sind  zu r ze it  
noch m it der L ö su n g  d ie ser  A u fg a b e  b e sch ä ftig t. 
D er V ere in  d eu tsch er  E ise n g ieß er e ie n  hat a u f  
A n reg u n g  des D eu tsch en  V erein s für M a ter ia lien 
prüfu ng  d iese  F r a g e  e b e n fa lls  v e r fo lg t  und 
im  O ktober d. J . e rw e iter te  V orsch riften  für  
L i e f e r u n g  v o n  G u ß w a r e n  a u fg e s te l lt ,  w ie  
so lch e  Ihnen  h eu te  ü b erreich t w orden  sin d . D ie  
w esen tlich sten  P u n k te  d ieser  V orsch r iften  sind :

1. E in te ilu n g  der G ußw aren  in :  

M a s c h i n e n g u ß  und z w a r  in :

M asch inenguß  von m ittlerer  F e s t ig k e it  
„ ., hoher „
,, „ seh r  hoher „

B a u -  u n d  S ä u l e n g u ß  

R ö h r e n g u ß  und z w a r  in :

R öh ren gu ß  für G a s- und W a ss e r le itu n g s 
röhren ,

R öh rengu ß  für D am p fle itu n g en  bis zu
8  A tm . D ruck ,

R öh ren gu ß  für D a m p fle itu n g en  über 8
A tm . D ruck .
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2 . E in te ilu n g  der G u ß w aren  n a c liih r e r  W a n d s tä r k e :
K la s se  a  G u ß stü ck e  b is  zu  15 m m  W a n d 

stä rk e ,
K la s se  b G u ß stü ck e  m it e in er  W a n d 

stä r k e  von 1 5  b is 2 5  mm ,
K la s se  c G u ß stü ck e  m it e in er  du rch

g eh en d en  W a n d stä r k e  von  über =  2 5  mm.

o a -  .......-1---------;i
~ * t O ~  r  4 - 0 0  p

p ff  —n
~*3d*' * 600

Q  Lj - - - - - - - - - : - - - - - - - - - - - - - - - - - E l
W o " * . ,U “  S a n  .-  —

3 . V o rsch r ift u n b ea rb e ite ter  P ro b estü c k e , e n tsp re 
chend  den  W a n d stä rk en  d er  G u ß stü ck e  und zw a r

für K la s se  a  P r o b e s tä b e  von  2 0  mm
D u rch m esser  und 4 0 0  m m  M eß lä n g e , 

für K la s se  b P r o b e s tä b e  von  3 0  mm
D u rch m esser  und 6 0 0  mm M eß lä n g e ,  

fü r  K la s se  c  P r o b e s tä b e  von 4 0  mm
D u rch m esser  und 8 0 0  m m  M eß lä n g e .

4 . V o rsch r ift der P r ü fu n g  a u f  B ie g e fe s t ig k e it  v e r 
bunden m it D u rch b ieg u n g  und a u f  den W id e r 
s ta n d  der H o h lk ö rp er  g e g e n  in n eren  D ruck .

E s s o l l  b e tr a g en :

■.

Biege
festig

keit
kg

Bruch
be

lastung
kg

Durch
biegung

mm
Maschinenguß von mittlerer 

Festigkeit:
Klasse a ......................... 32

etwa
2 50

nlcbt
unter

5
„ b . . . . . .  . 30 5 30 8
M C ................. .... - 28 880 10

Maschinenguß von hoher 
Festigkeit:

Klasse a ......................... 34 265 6
„ b ......................... 32 565 9
,, c ......................... 30 940 11

Maschinenguß von sehr hoher 
Festigkeit:

Klasse a ......................... 36 280 7
„ b ..................... 34 600 10
» 0 ..................... 32 1000 12

Bau- und Säulenguß: 
Klasse a .......................... 30 235 4

„ b ..................... 28 495 7
,, c ..................... 26 815 9

R ö h r e n g u ß .  
Gußeiserne Gas- und "Wasser- 

leitungsröhren:
Klasse a ......................... 30 235 4

» b ..................... 28 495 7
,, c ..................... 26 815 9

Gußeiserne Röhren für Dampf
drücke bis zu 8 A tm .: 
Klasse a ......................... 32 2 5 0 5

,, b ..................... 30 530 8
„  C ..................... 28 880 10

Gußeiserne Röhren für Dampf
drücke über 8 Atm.: U L.vI
Klasse a ......................... 34 265 6

„ b ..................... 32 565 9
,, c . . ................. 30 940 1

D ie  R öh ren  für G a s- und W a sser le itu n g en  
k ö n n e n  e in em  W a sserd ru ck  u n terw o rfen  w erden. 
D ie  W a n d stä rk en  der N o r m a lta b e lle  genügen  
e in em  r u h ig en  B e tr ieb sd ru ck  b is z u  10  Atm . 
F ü r  R öh ren  b is  z u  7 5 0  mm D u rch m esser  is t  ein 
P ro b ed ru ck  b is  zu  2 0  A tm ., für R öh ren  größeren  
D u rch m essers  b is  zu  15  A tm . g e s ta t te t .  D ie  
D a m p fle itu n g srö h ren  m ü s s e n  einem  P robedruck  
u n terw o rfen  se in , w e lc h e r  m in d esten s den doppelten  
B etr ieb sd ru ck  erreich t.

B e i der  A u fste llu n g  d ie se r  V o rsch r iften  ver
fo lg te  der V ere in  d eu tsch er  E isen g ieß ere ien  
fo lg en d e  G es ic h tsp u n k te :

1 . D urch die a n z u ste llen d e n  P ro b en  so l l  nur 
d ie Ü b er ze u g u n g  g ew o n n en  w erd en , daß das 
M a ter ia l a l le  d ie je n ig e n  E ig e n sc h a fte n  besitzt, 
w e lch e  für d ie  v o r g eseh en e  V erw en d u n g  erforder
lic h  sind .

2 . A lle  P ro b en , w e lc h e  über das n ö tig e  Maß 
h in a u sg e h e u , so w ie  auch  in sb eso n d ere  solche 
P ro b en , w e lc h e  an der ä u ß er ste n  G renze des 
E rre ich b a ren  lie g e n , s in d  a ls  w id erstre iten d  mit 
den In te r e s se n  der D a r s te lle r  und  der V er
brau ch er  z u  v erw er fen .

Zur E rk en n u n g  d er  Q u a litä t des G ußeisens 
e ra c h te t der V ere in  d ie  B estim m u n g  der B iege
fe s t ig k e it  verb und en  m it der D u rch b ieg u n g  für 
g e n ü g e n d . D er  D u rc h b ie g u n g  is t  e in  besonderer  
W e r t  b e ig e le g t .  E s  s in d  daher zur besseren  
B eo b a c h tu n g  d erse lb en  den P ro b estä b e n  die ent
sp rech en d en  L ä n g e n  g e g e b e n . V on  der Grenz
b estim m u n g  der F rem d k ö rp er  i s t  a b g eseh en , weil 
d ie  U rsa ch en  n och  n ic h t  k la r  erk a n n t waren, 
w e sh a lb  G u ß eisen  von  g a n z  g le ic h e r  chemischer 
Z u sa m m en se tzu n g  in  e in ig e n  F ä lle n  gleiche  
F e s t ig k e it s z ilfe r n , in  a n d eren  F ä lle n  verschiedene  
F e s t ig k e it s z if fe r n  e rg ib t. D ie  S ch lagp rob e ist 
z u r ü c k g e se tz t , w e i l  n o ch  n ic h t hinreichendes 
M ateria l z u r  s ic h e re n  B e u r te ilu n g  vorliegt. 
V on  der V o r sc h r ift  der Z ugp rob e w urde Abstand  
g en om m en , w e il  durch d ie se  n ich t in  jeder B e
z ie h u n g  z u v e r lä s s ig e  R e su lta te  erreich t worden 
sin d . A u ch  v o n  der D ru ck - und Härteprobe  
w urde a b g e se h e n , w e il  d ie se  nur in wenigen  
F ä lle n  er fo rd er lich  und b e i der V ersch ied en artig 
k e it  d es G u ß eisen s  nur m it g ro ß er  Schw ierigkeit 
s ic h e r  a u szu fü h ren  sin d . D em nach  sin d  diese 
V o rsc h r ifte n  le d ig l ic h  a ls  A n h altsp u n k te  bei 
L i e f e r u n g  v o n  G u ß w a r e n  zu  betrachten , 
s ie  so lle n  k e in e sw e g s  ersch ö p fen d  sein  für ie 
P r ü f u n g  d e s  G u ß e i s e n s ,  b e i w e lch er  ic 
S ch la g p ro b e  so w ie  d ie  G renzbestim m un g ei 
F rem d k örp er  B e r ü c k s ic h tig u n g  finden dürften- 
V on d iesem  G es ic h tsp u n k te  aus haben auc 
A u to r itä ten  a u f dem  F e ld e  der G u ß e i s e n  
p r ü f u n g ,  d ie  H erren  B . K e r l - B e r l in ,  H. e 
d in g - B e r l in ,  L e d e b u r - F r e ib e r g ,  A . M a r t e n s  
B e r lin  und v . B  a c h - S t u t t g a r t  d ie vom 61 ®in 
d eu tsch er  E ise n g ie ß e r e ie n  g e fa ß ten  B esch lü sse  a e 

b il lig t .
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D ie  V e re in ig u n g  a m erik a n isch er  E ise n g ie ß e r ,  
A m erican S o c ie ty  for T e s t in g  M aterials, hat 
nach A u sfü h ru n g  seh r  u m fa n g re ich er  U n ter 
suchungen  V o rsch r iften  für L ie fe ru n g  von  R o h 
e i s e n  und G u ß w a r e n  a u fg e s te l lt  und v e r 
ö ffen tlicht. D ie se  V o rsch r iften , „S ta n d a rd  S p éc i
fications P ro p o sed  by C om m ittee B  for F ou n d ry  
T ig  Ir o n “ , 11 D r u c k se iten  e in n eh m en d , s te lle n  
sehr sch a r fe  und w e itg e h e n d e  A n fo rd eru n g en , 
w elch e sich  zum  T e il  auch  a u f den B e 
trieb der E ise n g ie ß e r e ie n  und a u f d ie  D a r 
s te llu n g  der G uß w aren  erstreck en . D em  A b 
nehm er g e w ä h r en  s ie  n ich t a lle in  das R ech t  
der Ü b erw ach u n g  b e i der U n tersu ch u n g  der G uß
w aren, son dern  auch das R ech t der Ü b erw a ch u n g  
deB B e tr ieb es . D ie  w e se n tlic h s te n  P u n k te  sind  
kurz g e fa ß t fo lg en d e  : 1 . E in b ez ieh u n g  des G ieß ere i
roheisens in d e n B e r e ich  der L ie feru n g sv o rsch r iften .
2. E in se tz u n g  von  G ren zw erten  der F rem dkörper.
3. E in te ilu n g  der G uß w aren  : C ast Iron  P ip e  
and S p ec ia l C a s t in g s ;  L o co m o tiv e  C y lin d ers;  
Cast Iron Car W h e e ls  ; M a llea b le  C a stin g s ; G ray  
Iron C a stin g s. 4 . V o r sc h r ift  der P ro b estä b e  
von v ersch ied en en  D im en sio n en  für d ie  v e r 
sch iedenen  G u ß w a re n -A b te ilu n g en . 5 . V o rsch r ift  
der B ieg e - , Z u g -, S c h la g -  und T herm alp rob e  
für die v ersch ied en en  G u ß w a ren -A b te ilu n g en .
6. V o rsch r ift der B r u c h b e la stu n g .

F o u n d r y  P i g  I r o n .  E s  so ll  e n th a lte n :
Silizium Schwefel

Roheisen Grad 1 nicht über 2,75 °/o und 0,035 %
» ,, 2 „ „ 2,25 „ „ 0,045 „
>' « 3 „ „ 1,75 „ „ 0,055 „
m ,, 4 „ „ 1,25 ., ,, 0,055 „

c .,. Hierbei ist gestattet ein Spielraum von 10 °/o für 
lizinm und 0,1 % für Schwefel. Bei Überschreitungen 

von je 10 °/o Silizium und 0,1 °/° Schwefel erfolgt eine 
trmälligung des Preises um 1 % .

Cas t  I r o n  P i p e  a n d  S p e c i a l  C a s t i n g s .  
Grenzwerte für Fremdkörper sind nicht vorgeschrie

ben. Gefordert wird die Probe auf Biegefestigkeit 
verbunden mit Durchbiegung, Probestab =  l  X2Zoll 
hei 24 Zoll Meßlänge (etwa 25,4 X  50,8 X  609 mm\ 

Bruchbelastung für Röhren unter 12 Zoll 
Durchmesser =  2000 pounds . . . .  25,4 kg/qmm 

Bruchbelastung für Röhren über 12 Zoll 
Durchmesser =  1900 pounds. . . . 24 , 0  „

- - f t — ! 1------------------------------  :
—f -  i—— .............. ----------------3 5

Bio Durchbiegung nicht unter 0,32 bezw. ) 8,12 bezw.
0,30 Z o l l ................................................/  7,62 mm

Vasserdruck für Röhren bis 20 Zoll
Durchmesser .    20 Atm.
asserdruck für Röhren über 20 Zoll 
Durchmesser    10  Atm.

L ocom otive C y lin d ers.
G ienzw ert des Frem dkörpers Si von 1,25 bis 1,75 °/o 

» „ „ P n ich t über 0,90 „
p  , "  ”  n  S „  „  0,10 „

rohe auf Biegefestigkeit verbunden mit Durch- 
biegnng. Probestab =  V /*  Zoll Durchmesser bei

o  r~" i

H ?  r  « -  h

VII.S5

12 Zoll Meßlänge (etwa 32 mm Durchmesser bei 
304,8 mm Meßlänge).

Bruchbelastung =  2700 pounds =  29 kg auf 1 qmm, 
Durchbiegung nicht unter 0,08 Zoll =  2 mm.

C a s t  I r o n  C a r  W h e e l s .
Annähernde Grenzwerte der Fremdkörper: 

Gesamt-Kohlenstoff . . . 3,50 °/o
G ra p h it......................... 2,90 „
Gebundener Kohlenstoff . 0,60 „
Silizium..........................0,70 „
M angan......................... 0,40 „
P h o sp h o r ......................0,50 „
S c h w e fe l......................0,08 „

Vorschrift der Schlag- und Thennalprobe. 
M a l l e a b l e  C a s t i n g s .

Grenzwert des Fremdkörpers S nicht über 0,06 °/o 
» » P ,, » 0,225 „

Biegefestigkeit verbunden mit Durchbiegung. Probe
stab =  1 Zoll im Quadrat und 12 Zoll Meßlänge 
(etwa 25,4 mm Q  auf 304,8 mm). Bruchbelastung =  
3000 pounds. Durchbiegung nicht wenigerals 0,5 Zoll. 

Zugfestigkeit verbunden mit Dehnung. Probestab 
=  0,798 Zoll Durchm. (etwa 20,26 mm Durohm.). 
Bruchbelastung nicht weniger als 42000 pounds 
auf 1 Quadratzoll. Dehnung auf 2 Zoll gemessen 
nicht unter 2 ’/2 % .

G r a y  I r o n  C a s t i n g s .
Einteilung der Gußwaren und Grenzwert des Fremd

körpers Schwefel: S c h w e fe l
nicht über

Leichter Guß unter ‘/a Zoll Wandstärke 0,08 °/o 
Mittlerer Guß zwischen ‘/s und 2 Zoll

W an d stä rk e ............... ' .............................. 0,10 „
Schwerer Guß über 2 Zoll Wandstärke . 0,12 „ 
Biegefestigkeit verbunden mit Durchbiegung. Probe

stab =  1 ’/< Zoll Durchmesserund 12 Zoll Meßlänge. 
Bruchbelastung für leichten Gnß

=  2500 pounds etwa 26,88 kg/qmm 
„ für mittleren Guß

=  2900 pounds etwa 31,18 ,,
„ für schweren Guß

=  3300 pounds etwa 35,50 „
Die Durchbiegung nicht unter 0,1 Zoll =  2,5 mm 
Zugfestigkeit. Probestab =  0,798 Zoll Durchmesser.

auf 1 Quadratzoll
Bruchbelastung für leichten Guß =  18000 pound

„ „ mittleren „ =  21000 „
„ „ schweren „ =  24000 „

B e a ch ten sw e r t is t ,  daß d iese  V orsch riften  in
ihren  E nd ford erun gen  den d eu tsch en  V o rsch r iften  
nahekom m en, obw ohl dort g a n z  v ersch ied en e  W e g e  
v e rfo lg t w erd en . —

M. H . ! E s  m uß a u ffa llen , daß die a n sch e i
nend so  le ic h te  L ö su n g  der F ra g e , A u fste llu n g  
von L ie feru n g sv o rseh r iften  für G ußw aren , eine  
so auß erord en tlich  la n g e  Z e it  in  A nsp ru ch  g e 
nom m en h a t. D rei a r b e itsv o lle  J a h re  sind
erford erlich  g e w e se n , d iese  A u fgab e annähernd
b efr ied igen d  zu  lö sen . W orin  l ie g t  w oh l der  
Grund d ieser  a u ffa llen d en  V erzö g eru n g ?  M einer  
A n sich t nach darin , daß m an die K rä fte , w e lch e  
in dem  flü ss ig en  G u ß eisen  zu r  G eltu n g  kom m en, 
te ils  u n tersch ä tz t, te ils  auch g a r  n ich t erk an n t hat.

: E s  w a r  zur Z e it der A u fste llu n g  der betreffenden  
F ra g e  a u f dem F e ld e  der G u ß eisen -U n tersu ch u n g  

| w oh l v ie l  g e a rb e ite t , doch sind  die h ierb ei g e -

3
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m achten  E rfa h ru n g en  nur zum  g e r in g e n  T e ile  
v e rö ffen tlich t w orden . V ie le  E ise n g ie ß e r e ie n  
se tz te n  den a u f m ech a n isch em  W e g e  erp rob ten  
B etr ieb  m ech a n isch  fo r t;  an d ere  m it w is s e n 
sc h a ft lic h e n  A p p a ra ten  a u sg e r ü s te te  W e rk e  b e
o b a ch te ten  über d ie  g em a ch ten  E r fa h ru n g en  
s tr e n g e s  S c h w e ig e n . B eso n d ers  w aren  d ie  E in 
w irk u n g en  iii D u n k e l g e h ü llt ,  w e lch e  d ie  im  
G u ß eisen  e n th a lte n e n  F rem d k ö rp er  K o h len sto ff, 
S iliz iu m , M angan , P h o sp h o r , S c h w e fe l in  ihren  
m a n n ig fa ch en  M is s v e r h ä lt n is s e n  b e i v e r sc h ie d e 
nen T em p era tu ren  au sü b en . E s  w a r  d ah er die  
A u fg a b e  der m it der A u fs te llu n g  von  L ie fe ru n g s-  
V orschriften  b e tra u ten  K om m ission  des V ere in s  
d eu tsch er  E ise n g ie ß e r e ie n , b e ste h e n d  au s den  
H eim en H eekm an n  - H a ib e r g e r h ü tte , H . J o ly -  
W itte n b e r g , C. J iin g s t-B e r lin  und P .  R eu scli-  
F r ied r ic h -W ilh e lm sh ü tte  M ülheim  a. d. R u h r, sich  
m it den b e r e its  g em a ch ten  E r fa h ru n g en  b ek a n n t  
z u  m ach en , a n d er se its  auch a u f  G rund e ig e n e r  
U n tersu ch u n g en  d ie  erfo rd erlich en  G ru n d lagen  zu  
finden. W e n n  d ie se  B em ü h u n gen  E r fo lg  g e h a b t  
hab en , so is t  d ie se s  v orn eh m lich  d en V ere in sw erk en  
F ried rich  - W ilh e lm sh ü tte  M ülheim  a . d. R u hr, 
H a lb er g e rh iitte -B r eb a ch , V u lc a n -S te tt in , B o r s ig -  
w e r k -T e g e l und in b eson d ers hohem  G rade den  
G ebr. S u lz e r -W in te r th u r  zu  dan ken , w e lc h e  in  
so üb erau s b e r e itw ill ig e r  W e is e  m it A u fw and  
n ic h t u n b ed eu ten d er  K o sten  der K om m ission  ih re  
W e r k stä tte n  zu r  V erfü g u n g  s te llte n .

M. H .! V on den v ie le n  U n ter su ch u n g e n ,  
w e lc h e  der K o m m issio n  b e i A u fste llu n g  der  
L ie fe r n n g sv o r sc h r ifte n  zu r  G ru n d la g e  d ien ten , 
w erd e  ich  Ih n en  in  fo lg en d em  e in e  in te r e ssa n te  
P h a se  v o r tra g e n , w e lch e  a u f  m ein e  B it te  d ie  
rü h m lich st b ek a n n te  E ise n g ie ß e r e i der G ebr. 
S u lze r , W in te r th u r , in  p e in lic h s t  g en a u er  W e ise  
d u rch g e fü h rt h a t. D ie  Z a h len , w e lc h e  ich  in 
fo lg en d em  a n g eb en  w erd e, s te lle n  den D u rch 
sc h n itt  m ehrerer U n tersu ch u n g en  dar. A u ß er 
dem  is t  d ie  R ic h t ig k e it  d ie ser  E r g e b n isse  durch  
b eso n d ere  K o n tr o llsc h m e lze n  b e s tä t ig t  w o rd en . 
Um  den U m fa n g  a n zu d eu ten , den  d ie se  U n ter 
su ch u n g en  e in g en o m m en , erw ä h n e  ich , daß  deren  
A u sfü h ru n g  n ic h t w e n ig e r  a ls  2 0  S ch m elzen , 
ü b er  8 0  A n a ly sen  und über 6 0 0  m ech a n isch e  
B eo b a ch tu n g en  erfo rd erten . A ls  H a u p tw er t der  
A rb eit m öch te  ich  den U m sta n d  b e z e ich n e n ,  
daß d ie se  in  lo g is c h e r  W e is e  das v e r w e n d e te  
R o h eisen  und das daraus d a r g e s te l lte  G u ß eisen  
so w o h l in  ch em isch er  a ls  auch in  p h y s ik a lisc h e r  
H in sich t  e in g eh en d  b eh a n d e lt. D ie  g e z o g e n e n  
F o lg e ru n g e n  sin d  für d ie  T e ch n ik  um  so  w ic h 
tig er , a ls  s ie  s ich  a u f S c h m e lzp ro z esse  m it  
e rfa h ru n g sm ä ß ig  dau ernd  h erv o rra g en d en  R e 
su lta te n  s tü tz e n . D ie  V erö ffen tlich u n g  n a ch 
fo lg en d er  M itte ilu n g en  is t  in b e r e itw ill ig s te r  
W eise  g e s ta t te t  w orden .

D ie  h ie r  zu  b eh an d eln d en  U n tersu ch u n g en  
betreffen  3  für d ie  T e ch n ik  w ic h t ig e  E ise n 

m isch u n g en : M asch in en gu ß  v o n  m ittlerer , hoher  
und seh r  h oh er F e s t ig k e it .

D a s zu r  D a r s te llu n g  d ie ser  M isch u n gen  ver
w en d ete  R o h m a ter ia l i s t  b e i he ißem  W in d  er- 
b la se n e s  g r a u e s  R o h e ise n  v o n  m i t t l e r e r  
P r e i s l a g e .  D ie se  E ise n so r te n  s in d  a n a ly sie r t;  
sodann is t  a u f  G rund d ieser  A n a ly sen  der G e
h a lt der M isch u n g en  an F rem d k ö rp ern  b erech
n e t. D ie  R o h e ise n m isc h u n g e n  sin d  in einem  
K u p olofen  m it V orh erd , S y s te m  S u lze r , für eine 
S c h m e lz fä h ig k e it  von  5 0 0 0  k g  i. d. S tu nd e g e 
sch m o lzen . D ie  K o n stru k tio n  des O fens is t  aus 
der S k iz z e  zu  e rseh en . D ie  H au p td im en sio n en  sind:

Durchmesser des Ofenschachts .
„ der Schmelzzone .
„ der oberen 8 Diisen je
„ „ unteren 4 „ „

Querschnitt der oberen Diisen .
„ „ unteren „
„ „ Schmelzzone .

D iisenverhältn is.........................
Querschnitt der W indleitung. .
Höhe des Ofens von der Boden 

platte bis zur G i c h t   524 cm

100 cm 
70 „

7,5 cm Q  
15,0 cm Durclim. 
450 cm □
700 „

3850 „
1:3,35 
1500 cm □

Höhe des G e s te lls .........................  121,1 cm
,, der R a s t ..................  70 „
„ des O fenschachts.................. 333 *
„ von der Bodenplatte bis zur

Mitte der unteren Form . 71 .,
„ von der Bodenplatte bis zur

Mitte der oberen Form . 101 v
Es betrug: die Eisengicht =  500 kg, die Koks

gicht (Füllkoks eingeschlossen) =■ 10 °/o der Eisengm i , 
die Kalkgicht =  16 °/o der Koksgicht, die M Ur
spannung =  56 cm Wassersäule.
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An S c h m e l z m a t e r i a l  i s t  zu r  V erw en d u n g  gekom m en :

kg
50

100
125
100
125
500

kg
50

100
100
125
125
500

kg
150
100
200
50

500

I '  ~ [ <" ni. inM.fn rr j ....... ........ |

E isen  

. •

S iliz iu m

i
M a n g a n P h o s p h o r S u m m a

°/o
, G e s a m t G ra p h it G eb . C.

S ch w efe l

Deutsch H äm atit................. 3,370 0,252 2,875 1,092 0,076 0,039 7,704 :„ Feinkorn . . . . 3,225 2,625 0,600 1,772 2,785 0,120 0,039 7,941Englisch Hämatit III . . 3,620 3,250 0,370 2,130 1,020 0,042 0,040 6’852» » IV . , 3,405 2,885 0,520 1,760 0,940 0,044 0,066 6,215Longwy III  . . ! 3,386 2,953 0,433 1,980 0,643 1,750 0,034 7,793Maschinenbruch, Mischung 1 ! ! 3,312 2,810 0,502 1,930 0,600 0,765 0,071 6,678
»  51 I . . 3,365 2,692 0,673 1,550 0,617 0,661 0,081 6,274Stahlabfälle . . . 0,458 0,000 0,458 0,270 1,316 0,076 0,033 2,153

D ie R o h e i s e n m i s c h u n gen, • I

de r e n  A n a l y s e n  und d i e
A n a l y s e n  des ge f a l l e nen

G u ß e i s e n s  s ind:
M isc h u n g  I.

Deutsch H äm atit................. 1,811 1,685 0,126 1,437 0,546 0,038 0,019 3,851
Englisch „ III 3,620 3,250 0,370 2,130 1,020 0,042 0,040 6,852
Longwy I II  . .  . 4,041 3,500 0,541 2,470 0,800 2,190 0,042 9,543
Maschinenbruch I  . 3,312 2,810 0,502 1,930 0,600 0,765 0,071 6,274 |
Eingüsse I . 4,137 3,510 0,627 2,410 0,750 0,955 0,089 8,341
Im Mittel gesetzt . . , 3,38 2,95 0,43 2,07 0,74 0,80 0,052 7,042
Analyse des Gußeisens 3,31 2,81 0,50 1,93 0,60 0,76 0,071 6,671

Zunahme . . — — 0,07 — — 0,019
Abnahme . . 0,07 0,14 — 0,14 0,14 0,04 0,371 i
Prozent . . . 2,07 4,75 16,28 6,77 18,92 5,00 36,54 5,27 !

M isc h u n g  I I . -
Deutsch H äm atit................. 1,811 1,685 0,126 1,437 0,546 0,038 0,019 3,851
Englisch „ IV . . . 3,305 2,885 0,520 1,760 0,940 0,044 0,066 6,215
Longwy 11 [ . . . . . j 3,386 2,953 0,433 1,980 0,643 1,750 0,034 7,793
Maschinenbruch II . . . . | 3,206 3,365 0,841 1,927 0,771 0,826 0,101 6,831
Eingüsse I I  . . . 3,206 3,365 : 0,841 1,927 0,771 0,826 0,101 6,831
Im Mittel gesetzt . . 3,40 2,85 ! 0,55 1,81 0,73 0,70 0,064 | 6,704

i Analyse des Gußeisens 2,69 1 0,67 1,55 0,62 0,66 0,081 ! 6,274
Zunahme . . _ ; 0,12 — _ -- 0,017 _
Abnahme . . 0,04 ! 0,16 : — 0,26 0,11 0,04 -- 0,43
Prozent . . . 1,12 j 5,93 21,92 14,17 15,94 5,17 26,56 6,42

M isc h u n g  I I I .

Deutsch Feinkorn . . . 4,837 ! 3,937 j 0,900 2,658 4,170 0,180 0,058 11,903
Englisch Hämatit 1TI . . 1 3,620 3,250 0,370 2,130 1,020 0,042 0,040 6,825

IV 6,810 5,770 1,040 3,520 1,880 0,088 0,132 12,430
Stahlabfälle . . 0,229 0,000 0,229 0,135 0,658 0,038 0,016 1,076
Im Mittel gesetzt . . . 2,99 2,48 0,51 1,69 1,55 0,070 0,05 6,350
Analyse des Gußeisens 3,23 2,42 0,81 1,27 1,17 0,114 0,071 5,855

Zunahme . . 0,24 — 0,30 — 0,044 0,021
Abnahme . '  1 0,06 — 0,42 0,38 — — 0,495
Prozent . . . 7,99 i 2,54 >9,44 24,41 24,32 62,85 42,00 7,80

Zur b e sser en  V era n sc h a u lic h u n g  sin d  die R e 
sultate der A n a ly sen , der R o h eisen m isch u n g en  und  
des G uß eisens a u f  T a fe l  V III  durch die A b b il-  

ungen 1 b is 5 in  g ra p h isc h e r  D a r ste llu n g  w ieder-  
ffegeben, und z w a r  d ie  R e su lta te  der M isch ung I 
in schw arzer  F a rb e , der M isch ung II  in  grü n er  

arbe und der M isch u n g  II I  in  ro ter  F arb e. E benso  
sind die L in ien , w e lc h e  d ie  g le ic h a r tig e n  F rem d-  

örper des R o h e ise n s  und d es G u ß eisen s verb in den , 
in versch iedenen  F a rb en  k en n tlich  gem a ch t, und  
zwar die K o h len sto fflin ie  in  sc h w a rz er , d ie  S i-  
izium linie in ro ter , d ie  M an g a n lin ie  in  sch w a rz  

P unktierter, d ie  P h o sp h o r lin ie  in  b la u er  und die I 
öch w efellin ie  in  g rü n er  F a rb e .

So finden w ir  a u f  der O rd inate  der A b b il
dung 1 l i ü k s a u f T a fe l  V III  d ie  F rem dk örp er  der

R o h eisen m isch u n g  für M asch inengnß  von  m itt
lerer  F e s t ig k e it  in  P ro z en ten , und zw a r: G e
sa m t-K o h len sto ff =  3 ,3 8  °/o, G raphit =  2 ,9 5  °/°> 
g e b . K o h len sto ff —  0 ,4 3  °/o, S iliz iu m  =  2 ,0 7  °/o, 
M angan =  0 ,7 4  °/o, P h o sp h o r  =  0 ,8 0  °/o, S c h w e 
fe l =  0 ,0 5 2  °/o, und a u f  der O rd inate  r e c h t s :  
G e s a m t-K o h le n s to lf=  3 ,3 1  °/o, G raphit =  2 ,8 1  °/o, 
g eb . K o h len sto ff e  0 ,5 0  °/o, S iliz iu m  =  1 ,9 3  °/o, 
M angan =  0 ,6 0  °/o , P h osp h or  =  0 ,7 6  °/o und  
S c h w efe l =  0 ,0 7 1  %  a u fg e tra g e n . D em nach  
b e tr ä g t der G esa m tg eh a lt  der F rem dkörper des 
R oh eisen s =  7 ,0 4 2  °/o, d er jen ig e  des G u ß eisen s  
=  6 ,6 7 1  % ; d ie  A bnahm e beim  S ch m elzen  is t  
=  0 ,3 7 1  =  5 ,2 7  °/o.

In  g le ic h e r  W e ise  z e ig en  die A bbildungen  
2 und 3 den G eh a lt an F rem dk örp ern  der Roh-
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S c h l a g v e r s u c h e .

Mischung I Mischung II Mischung I II

I A n z a h l d e r  S c h lü g e  b e i  

j i r .  ! F a l lh ö h e n  v o n

300
1

300
1

400
1

300
1

400
1

300
1

400
1

300
1

400
1

300
1

300
1

400
1

300
1

300
1

400
1

300
I

400
1

300
1

3.
300

1
400

1
300

1
400

1
300

1
400

1

300
1

300
1

300 300
1

400
1

1
400

1

4.

300
1

400
1

300
1

300
1

400
1

300
1

400
1

300
1

400
1

300
1

400
1

M ittle re
F n ll-

A rb c lt

mkg

-Nr.

7,2

A n z a h l der S c n lä i j  

F iU lliö h cn  von

b e i

n u n nun 111 111 min

*• 2. ~ 7 ~3. 4.

300 300 300 300
1 1 1 1

400 40) 400 400
1 1

500
1

1 1

500
I

300 300 300 300
I 1 1 1

400 400 400 400
1

500
1

1 1 1

300 300 300 300
1 1 1 1

400 400 400 400
1 1

500
1

1

300 300 300 300
1 1 1 1

400 400 400 400
1

500
1 1 1

500
1 V''; 1

M illlc re
F a ll-

A rb e it

mkff

10,03

Anzahl der Schlüge bei 
Fallhöhen von

in tu mm i nun : llllll

1. 2 3. 4.

400 400 400 400
1 1 1 1

500 500 500 500
1 1 1 1

000 600 600 600
1 1 1 1

700 700 700
1 1 1

400 400 400 400
1 1 1 1

: öoo 500 500 500
1 1 1 1

600 600 600 600
1 1 1 1 |

700 700 700 700 i
1 1 1 1 !

400 400 400 O o

1 1 1 1
500 500 500 500

1 1 1 1
; 600 000 000 600
; i 1 1 1

700 700 700 700
1 1

800
1

1 1

400 400 400 400
1 1 1 1 |

500 500 500 500 j
1 1 1 1

• 600 600 600 000 .
; l 1 1 1

; 700 700 700
| l I -1 |J

F u ll-
A rb e it

m k g

e isen m isch u n g e n  und der G u ß eisen m isch u n g  I I  
und I I I  z u r  D a r s te llu n g  v o n  M a sch in en gu ll von  
hoh er und seh r  h oh er  F e s t ig k e it .

D er  G esa m tg eh a lt  der F rem d k örp er  des R o h 
e is e n s  b e tr ä g t bei der M isch u n g  I I  =  6 ,704% ,
d er jen ig e  d es G u ß eisen s  =  6,274°/o, a lso  der
A b nah m e =  0,430 =  6,42°/o. B e i der
M isch u n g  II I  b e tr ä g t  der G esa m tg eh a lt  der
F rem dk örp er  d es R o h e ise n s  =  6 ,350% , der
je n ig e  d es G u ß eisen s  =  5 ,8 5 4 % , a lso  der  
S c h m e lz v e r lu s t  =  0,496 =  7,81°/o.

In A b b ild u n g  4  s in d  d ie  G eh a ltlin ien  der  
F rem d k örp er  der 3 M isch ungen  in den  F arb en  
S c h w a rz , Grün und R o t a u fe in a n d e r g e le g t , so  daß  
dio A b w eich u n g en  d eu tlich  h erv o rtreten .

A u f A b b ild u n g  5  is t  d ie ch em isch e  Zu
sa m m en setzu n g  des G u ß eisen s  der drei M isch ungen  
in  b reitem  F e ld e  a u fg e tra g e n  und g ib t  e in  B ild  
der v e rsch ie d e n e n  G eh a lte  an F rem dk örp ern .

D ie  A b b ild u n gen  g e b e n  uns s ic h e re  A n h a lts 
p u n k te , in w e lch er  ch em isch en  Z u sa m m en setzu n g

w ir  das R oh eisen  m isch en  m ü ssen , um Gußeisen  
von  b estim m ter  Z u sa m m en se tzu n g  z u  erhalten.

P h y s i k a l i s c h e  E i g e n s c h a f t e n .
M. H . ! Z ur U n tersu ch u n g  der physikalischen  

E ig en sc h a fte n  des G u ß eisen s s in d  b e i den ver
sch ied en en  S c h m e lze n  P ro b es tä b e  h e i ß  gegossen .

1. Z ur B estim m u n g  der B ie g e fe s t ig k e it  und 

der D u r c h b ie g u n g :
Stäbe 30 mm Q  und 1000 mm Mcßlänge

., 40 mm Durchmesser und 800 mm Meßlange
„ 30 „ „ ,. 600 „
* 20 „ „ „ 400 „ »
D er Guß des P robestabes 30 mm [ J  

1000 mm M eßlänge erfo lg te , um die Festigkeits 
Ziffern der S täbe a l te r  Form  m i t  denjenigen dei 
S täbe der neuen Form en 40 mm Durchmesser 
und 800 mm M eßlänge, 30 mm Durchmesser und 
600 mm M eßlänge und 20 mm Durchmesser un<l 
400 mm M eßläuge vergleichen zu können.

2. Zur B e stim m u n g  d er  Z u g f e s t i g k e i t  sm
| B r u c h stü ck e , w e lc h e  b e i der U ntersuchung ei
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qu adratisch en  S tä b e  g e fa lle n , a u f 1 8  m m  D u rch 
m esser a b g ed reh t und v e rw e n d et w orden .

3 . Zur B estim m u n g  der S c h la g fe s t ig k e it  g e 
la n g ten  S tä b e  4 0  mm Q  und 1 1 6  mm M eß län ge. 
D ie  P ro b es tä b e  zu r  B estim m u n g  der B ie g e 
fe s t ig k e it  und der D u rc h b ie g u n g  sin d  in  u n b e 
a r b e i t e t e m  Z u sta n d e  m itte ls  der K rupp- 
G ru sonsch en  B ie g e m a sc h in e  u n tersu ch t w orden . 
Zur B estim m u n g  der S c h la g fe s t ig k e it  d ien te  die  
S u lzersch e  S c h la g m a sch in e . B e i  der M isch u n g  I  
und II  e r fo lg te  der e r s te  S c h la g  aus e in er  H öh e  
von 3 0 0  mm , b e i der M isch u n g  I I I  a u s e in er  
Bolehen von  4 0 0  mm. N a ch  jed em  F a lle n la sse n  
des F a llb ä r s ,  d essen  G ew ich t 1 2  k g  b e tr ä g t,  
wurde d ie  F a llh ö h e  um  1 0 0  mm erh öh t. D er  
S ch lag  e r fo lg te  s te t s  a u f  e in  und  d ie se lb e  S e ite  
des u n b ea rb eite ten  P ro b es ta b e s . D ie  F a lla r b e it  
is t  in  M eterk ilogram m  a u sged riick t.

B ei der W ic h t ig k e it  der F r a g e , ob d ie  U n ter 
suchung a u f  S c h la g fe s t ig k e it  in  d ie  V orsch r iften  
für U n tersu ch u n g  des G u ß eise n s  und für L ie fe ru n g  
von G ußw aren  au fzu n eh m en  is t ,  d ü rfte  die a u s
führliche D a r le g u n g  der a n g e s te l lte n  S c h la g v e r 
suche h ier  a n g e z e ig t  e rsch ein en  (s ie h e  S e ite  4 2 0 ) .

Die durchschnittlichen Festigkeitsziffern, 
welche bei der Untersuchung der verschiedenen 
Gußeisensorten gefunden wurden, sind folgende:
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Zur b esseren  V era n sch a u lich u n g  sin d  auch  
die F e s t ig k e itsz if fe r n  in  g ra p h isch er  D a r ste llu n g  
w ie d e rg e g eb en . A u f A b b ild u n g  6 finden w ir  die  
v ersch ied en en  G u ß eisen m isch u n g en  w iederum  in  
sch w a rzer , g rü n er  und ro ter  F a rb e  g e k e n n z e ic h 
n et. D ie  g ra p h isch e  D a r ste llu n g  a  g ib t  die  
B ie g e fe s t ig k e it  in  K ilogram m  a u f  1 qmm, die  
D a r ste llu n g  b d ie  D u rc h b ie g u n g  in  mm , die  
D a r ste llu n g  c  d ie Z u g fe s t ig k e it  in  K ilogram m  
a u f  1 qmm und die D a r s te llu n g  d d ie  S c h la g 
arb e it in m k g  an.

E in  n a ch  m ehreren  S e iten  h in  in te re ssa n tes  
B ild  tr it t  uns h ier  e n tg e g en , h ervorragen d  durch  
F e s t ig k e its z if fe r n , w e lch e  d ie  b is  dahin  v o r
g esch r ieb en en  w e it  übertreffen , und w ie  so lch e  
w o h l nur in en g en  K re isen  b ek a n n t sind . W ir  
seh en  h ier  G u ß eisen  von so v o r zü g lic h e n  E ig e n 
sch a ften  n a c h g e w ie se n , daß d a sse lb e  auch w e it 
geh en d en  A n sp rü ch en  der T ech n ik  v o ll  g en ü g en  
dü rfte . S eh r  b eze ich n en d  für d ie  g u te  Q ualitä t  
des G u ß eisen s is t  der g le ic h m ä ß ig e  A b sta n d , den  
die F e s t ig k e it s l in ie n  der drei G u ß eisen m isch u n geu  
in n eh a lten . K ech t b e a c h te n sw er t is t  auch  . der  
U m stand, daß d ie se  sta rk en  G u ß eisen m isch u n gen  
aus R o h eisen so rten  von  m i t t l e r e r  P r e i s l a g e  
g ew o n n en  sind , w äh rend noch  v ie ls e it ig  d ie  A n 
s ic h t  h errsch t, daß zur E rre ich u n g  h oh er F e s t ig 
k e itsz iffe rn  durchaus e in  Z u satz  der teu ren  e n g 
lis c h e n  R o h e isen so rten , w ie  z . B . F ro d a ir , C olt
b la st  Crown u. a ., erforderlich  se i.

M. H .! P rü fen  w ir  die B ild er  und Z ah len  
der A b b ild u n gen  1 b is 6 , so  g e la n g en  w ir  zu  
fo lg en d en  S c h lü sse n :

1. D er  E ise n g ie ß e r  verm a g  durch en tsp rech en d e  
Z u sa m m en setzu n g  des R o h sch m elzm a ter ia ls  (A b
b ild u n g  1 b is 3 ) m it S ic h e rh e it  G u ß eisen  von  
bestim m ten  E ig en sc h a fte n  und von h erv o rra g en 
der Q u alitä t h e r zn ste llen . D ie se s  Z ie l i s t  um  
so le ic h te r  zu erre ich en , w en n  das erford erlich e  
R o h m a ter ia l un ter  G a ran tie  e in er  bestim m ten  
chem isch en  Z u sa m m en setzu n g  a n g e lie fe r t  w ird .

D ie  A b b ild u n gen  4  und 5 la sse n  das V er 
h ä ltn is  der e in ze ln e n  F rem dk örp er in  den d re i 
G uß eisen m isch u n gen  erk en n en .

D er  G esa m t-K o h len sto ff b e w e g t sich  in  n a h e
lieg en d en  G ren zen : 3 ,3 1  : 3 ,3 6  : 3 ,2 3  % .

G raphit nim m t bei s te ig en d e r  F e s t ig k e it  des 
G u ß eisen s s te t ig  ab: 2 ,8 1  : 2 ,6 9  : 2 ,4 2  % •

G ebundener K o h len sto ff d a gegen  n im m t bei 
ste ig en d e r  F e s t ig k e it  des G u ß eisen s s te t ig  zu :  
0 ,5 0  : 0 ,6 7  : 0 ,8 1 % .

S iliz iu m  n im m t b e i s te ig en d e r  F e s t ig k e it  des  
G u ß eisen s s te t ig  ab: 1 ,9 3  : 1 ,5 5  : 1 ,2 7  % .

D er  G eh a lt an M angan s te ig t  m it dem  
W a c h se n  der F e s t ig k e it  des G u ß eisen s: 0 ,6 0 . : 
0 ,6 2  : 1 ,1 7 % .

D er  G eh a lt an P h o sp h o r  fä l lt  b e i s te ig en d e r  
F e s t ig k e it  des G u ß eisen s: 0 ,7 6  : 0 ,6 6  : 0 ,1 1 4 % -  

S c h w efe l b eh a u p te t in  den drei M ischungen  an
nähernd die g le ic h e  H öhe: 0 , 0 7 1 : 0 ,0 8 1 : 0 ,0 7 1  °/o.

Nr. Gußeisen
Biege
festig

keit
kg/qmm

I Durch- 
: bic- 
! m'ng 
; mm

! Zug- 
i festig- 

keit 
j kg/qmm

jschlag-
arbeit 

nikg g

1 V e r e i n  d e u t s c h e r  
E i s e n h ü t t e n  l e u t e ,  

D ü s s e l d o r f  1901.
Stftb

25 ,030 mm Q  X 1000 mm “ — —

2 S u l z e r s c h e  
M i s c h u n g  I .

Stab

12,0 % ..‘"i-’i

so mm Q  X  100 > mm 28 ,9 20,5 — ™
40 mm Durchm. X SCO mm 29 ,0 12,1 — _  :
30 mm Durchm X  600 mm 36 ,8 9,4 — _  j
20 mm Durchm, X  100 mm 39,9 5,9 ---
18 mm Durchm. — — 15,9 ---  j

j 3
40 mm Q  X  116 mm

S u l z e r s c h e  
M i s c h u n g  11. 

Stab

7,2

1 30 mm □  X  1000 mm 3 2 ,4 21,6 — —  !

40 mm Durchm. X 800 mm 35,1 12,3 — —  :

30 mm Durchm. X  600 mm 42 ,2 10,7 — —  i
20mm Durchm. X 400mm 46 ,0 0,7 — —  j

V 18 m m  D u rc h m . — 19,3 ___  i

i '

4
40 m m  Q  X  116 m m

S u l z e r s c h e  
M i s c h u n g  I I I .

10,03

S ta b
3 °  m m  □  X  1000 m m 3 7 ,6 25,2 — —  i

40 m m  D u rc h m . X  800 m m 41 ,0 16,0 —

,30 m m  D u rc h m . X  600 m m 49,7 12,5 — —  :
20 m m  D u rc h m . X  400 m m 51 ,6 7,5 —
18 m m  D u rc h m .- — 22,4 • —
40 m m  □  x  110 m m

~
— — 26,4

E ine l ’hase aus dem K apite l „G ußeisenprüfung“.
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D e r  G esa m tg eh a lt  d er  F rem d k örp er  fü llt  b e i 
s te ig e n d e r  F e s t ig k e it  des G u ß eisen s: 6 ,6 7 1  :
6 ,2 7 4  : 5 , 8 5 4 % .

B e i le tz te r e r  Z ah l dü rfte  der G esa m tg eh a lt  
der F rem d k örp er  n a h ez u  d ie  n ie d r ig s te  G ren ze  
e rr e ic h t h a b en , bei w e lc h e r  G u ß eisen  hohe  
F e s t ig k e its z if fe r n  n a ch  a lle n  R ic h tu n g en  h in  a u f
w e ist . B e i  w e ite r e r  A b nah m e d e sse lb e n  s te h t  
a uch  e in e  A bnahm e der Q u a litä t des G u ß eisen s  
z u  erw a rten .

B e so n d er s  zu  b ea ch ten  i s t  das V e rh a lten  des  
G ra p h its , geb u n d en en  K o h len sto ffs , S il iz iu m s,  
M angans und P h o sp h o rs.

D er  G r a p h i t  und der g e b u n d e n e  K o h l e n 
s t o f f  sch e in en  in  W e c h se lb e z ie h u n g  zum  S i l i 
z iu m  zu  ste h e n . B e i  2 ,4 2  %  G rap h it, 0 , 8 1 %  
gebun denem  K o h len sto ff  und 1 ,2 7  °/o S iliz iu m  
finden w ir  d ie  h ö ch sten  F e s t ig k e it s z if fe r n :  4 9 ,7  k g  
B ie g e fe s t ig k e it  und 1 2 ,5  mm D u rch b ieg u n g  
(M isch u n g  II I , S ta b  3 0  mm D u rch m esser  X  
6 0 0  mm M eß län ge).

M a n g  a n  t r it t  a ls  K r ä ft ig e r  d es G u ß eisen s  
a u f. E s  s te h t  d ie  E rsch e in u n g , daß G uß eisen  
(M isch u n g  II I)  m it 1 ,1 7  %  M angan d ie  so  
a u ß ero rd en tlich e  B ie g e fe s t ig k e it  von  5 1 ,6  k g  
(S ta b  2 0  mm D u rch m esser  X  4 0 0  mm M eß län ge), 
e in e  Z u g fe s t ig k e it  von  2 2 ,4  k g  und e in e  S c h la g 
fe s t ig k e it  von  2 6 ,4  m k g  n a c h w e is t , im  W id e r 
sp ru ch  m it der in  m eh reren  L eh rb ü ch ern  und  
auch  m it den  vom  R ic h te r  in  P r o z e s se n  a u f
g e s te l l te n  a l l g e m e i n e n  B e h a u p tu n g , „ g u te s  
G u ß eisen  dürfe  n ic h t über 1 °/o M angan e n t
h a lte n “ . U n te r s tü tz t  w ird  d ie ser  W id ersp ru ch  
durch e in e  A n g a b e  d es P r o fe sso r s  W ü st ,*  w e lch er  
in  D a m p fzy lin d erg u ß  b e i 4 8 ,1 9  k g  B ie g e f e s t ig 
k e it  und 2 4 ,1 0  k g  Z u g fe s t ig k e it  1 ,2 1  °/o M angan  
n a c h g e w ie se n  h a t. N a ch  m ir v o r lieg en d en  A n a
ly se n  e n th ä lt  das zu r  D a r s te llu n g  v o n  sein- 
sta rk em  G u ß eisen  v ie lfa c h  v e rw e n d ete  e n g lis c h e  
R o h eisen  F ro d a ir  b is 1 ,6 8  %  M angan. W en n  
nun a n d er se its  n ach  M itte ilu n g en  S ie g en er  W a lz e n 
g ie ß e r  g u te , zur A r b e it  in  hoher T em p era tu r  
b estim m te  W a lz e n  er fa h ru n g sm ä ß ig  n ic h t  über  
0 ,6 7  %  M angan e n th a lte n , so  g e la n g t  m an b e i  
der  A u fk lä r u n g  d ie se r  W id ersp rü ch e  zu  der  
A n sich t, daß , g le ic h w ie  S c h w efe l im  S ch m ied 
e isen  se in e  ü b len  E ig e n sc h a fte n  e r s t  bei R o tg lu t  
z u r  G e ltu n g  b r in g t, d ie k r ä ftig en d e  E ig e n sc h a ft  
des M angans im  G u ß eisen  auch  b e i h oh er  
T em p era tu r  h era b g em in d ert w ird . In w ie w e it  
d ie se  A n sich t zu treffen d  i s t ,  m üssen  w e ite r e  
U n tersu ch u n gen  leh ren .

S eh r  b e a c h te n sw e r t  is t  der g e r in g e  P h o sp h o r 
g e h a lt  =  0 , 1 1 4 %  der sta r k e n  M isch u n g  III. 
W en n  tro tzd em  beim  G uß von  M a sch in en te ilen  
m it V o r lieb e  e in  Z u sa tz  v o n  0 ,5  b is 0 ,7  ®/o 
P h o sp h o r  v e rw e n d et w ird , so  d ü rfte  d ie  E rk lä -

* F. Wüs t  und P. Go e r e n s :  »Zusammensetzung
des Dampfzylindergusses«. „Stahl und Eisen“ 1903
S. 1072.

I ru n g  w oh l in der E ig e n sc h a ft  d es P h o sp h o r s  zu  
su ch en  se in , daß d e r se lb e  d ie  D iin n fliiss ig k e it  
des G u ß eise n s  erh ö h t und  r e in ig e n d  w irk t.

A u s dem  U m sta n d e , daß der S c h w e fe l in 
a lle n  drei M isch u n gen  nur in  seh r  g er in g er  
Q u a n titä t —  0 ,0 7 1  %  a u ftr itt ,  d a rf n ic h t g e 
sc h lo sse n  w erd en , daß S c h w e fe l üb erhau pt, wie  
von  v ie le n  S e ite n  a n gen om m en  w ird , s t e t s  einen  
n a c h te ilig e n  E in flu ß  a u f d ie  Q u a litä t  des Guß
e is e n s  a u sü b t. E s  l ie g e n  v ie le  F ä lle  vor, in 
denen  G u ß eisen  m it e in em  G eh a lt  b is  zu 
0 , 1 6 %  S c h w e fe l seh r  h oh e F es tig k e itsz iffe r n  
n a c h w e is t .*  D ie  so g e r in g e  S te ig e r u n g  des 
S c h w e fe lg e h a lt s  beim  S c h m e lzp ro z eß  is t  der 
R e in h e it  des v erw en d eten  K o k s zu zu sch re ib en .

2 . D ie  D im en sio n en , Q u ersch n itt und Form  
üben e in en  h erv o rra g en d en  E in flu ß  a u f  d ie  F e s t ig 
k e it  d es G u ß eise n s  aus. D er  Q uad ratstab  gibt 
sch w ä ch er e  F e s t ig k e itsz if fe r n  a ls  der Rundstab  
(e in e  B e s tä t ig u n g  der v . B a c h sc h e n  V ersuche**).

3 .  D ie  F e s t ig k e its z if fe r  n im m t ab m it der 
Z unahm e des Q u ersch n itts  des P ro b es ta b e s  (B e
s tä t ig u n g  der V ersu ch e  von R eu sch * * *  und 
L e y d e f ) .  D a  e s  nach  den R eu sch sch en  Ver
su ch en  z w e ife lh a f t  sc h e in t , ob der E influß  der 
Q u e rsch n ittsv e rr in g er u n g  a u f  d ie  F e s t ig k e it  des 
S ta b es  s ich  e r s t  b e i e in em  D u rch m esser  von 
3 0  mm und d a ru n ter  g e lte n d  m ach t, so sind 
P ro b estä b e  von  5  b is  5 0  mm D u rch m esser  der 
M isch u n g  I  e rn eu er ten  U n tersu ch u n g en  unter
w o rfen  w orden . D ie se  hab en  die in  der T abelle  
a u f S e ite  4 2 3  z u sa m m e n g e ste llte n  R e su lta te  er
g e b e n .

D ie se  Z ah len  b e s tä t ig e n  d ie  A n sich t, daß 
die  B ie g e fe s t ig k e it  der P r o b e s tä b e  m it dem 
W a c h se n  des Q u ersch n itts  d erse lb en  s te t ig  ab
nim m t. H ierm it i s t  auch  d ie  E r k lä ru n g  gegeben , 
w esh a lb  G u ß eisen  von  g le ic h e r  chem ischer Zu
sa m m en setzu n g  v e r sch ie d e n e  F es tig k e itsz iffe r n  er
geb en  k an n . D ie  durch v e rsch ie d e n e  Abkühlung  
d es G u ß eisen s h e r v o rg e ru fen e  v ersch ied en e Korn
g r ö ß e  h a t a u ch  v e rsch ie d e n e  F estig k eitsz iffern  

zu r  F o lg e .
4 . D ie  L ä n g e  d es  P r o b e s ta b e s  h a t nur E in

fluß a u f  d ie  D u rc h b ie g u n g , n ic h t a u f  die B ieg e
fe s t ig k e it .  N u r b e i S tä b en  von g er in g e r  Länge  
m achen  s ic h  h in s ic h t lic h  der B ie g e fe s t ig k e it  Ab
w e ich u n g e n  von  d ie se r  R e g e l  bem erkbar.

5 . M it s te ig e n d e r  B ie g e fe s t ig k e it  nim m t bei 
G u ß eisen  von g u te r  Q u a litä t  d ie  D u rch b iegu n g  zu.

* L e d e b u r :  »Das Roheisen«. „ S t a h l  und Eisen 
1904 Seite 59. J ü n g s t :  „Korrespondenz d e s  Vereins 
deutscher Eisengießereien“ Nr. 196 vom 21. Oktober 
1903. Wüs t :  »Zusammensetzung des Dainprzylmuer- 
gusses«. „Stahl und Eisen“ 1903. ,

** v. Ba c h :  „Zeitschrift des Vereins deutsetiei
Ingenieure“ 1888 Seite 198.

*** R e u s c h :  »Einfluß der Form u n d  Herstellungs- 
Weise von gußeisernen Probestäben und deren l e s i 0 
keit«. „Stahl und Eisen“ 1903 Nr. 21. „

f  0 . Le y d e :  »Festigkeit und Struktur des üum- 
eisens«. „Stahl und Eisen“ 1904 Nr. 2.
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B i e g e f e s t i g k e i t  b e i  v e r s c h i e d e n e n  S t a b q u e r s c h n i t t e n .

M i
sch u n g ’

I

Nr.

Stabdimensionen

o
□
m m

>l] M cß liin g e  

mm

d es
S ta b e s

k g

l i 51 ,2  Durch m. 1000
1

1098
2 : 5i,o 1000 1260
3 : 50,8 i> 1000 1260
4 40 ,5 » 800 9185 40,5 51 800 918
6 39,5 » 800 900
7 30,5 51 600 648
8 30,2 11 600 639
9 30 ,2 11 600 639

10 19,6 11 40 0 306
11 20 ,0 11 400 306
12 20,2 ” 400 324
13 14,8 300 189
14 15,2 }} 300 198
15 15,0 n - 300 189
16 10,2 » 200 99
17 10,2 2 0 0 99
18 10,0 u 200 93,6
19 5,6 ii 100 39
20 5,3 » 100 35
21 5,1 ii 100 34
22 5,2 il 100 35
23 1000 522
24 30 3

0 ,, 1000 504
25

1
•>0,1/3 y ,, 1000 522

Bruchbelastung

20,82
24,18
24,47
28.15
28.15 
29,74
34,89
35.44
35.44
41,39
38,95
40,03
44,52
43,06
42,77
47.51
47.51 
47,66
56,54
59,84
65,23
63,37
27,20
28,00
28,70

lie m erk u D g e n

D ie  S tä b e  N r. 1 b is  9 s lu d  

ln  g e te i l te n ,  g e tr o c k n e te n  F o r 

m en  s c h ie f  g e g o s s e n ,  e b e n so  

d ie  S tä b e  N r . 23 b is  2 5 ; d ie  

S tä b e  N r. 10 b is  22 d a g e g e n  In 

u n g e te i l te n  F o rm e n  u n d  v e r t i 

k a l .  S ä m tl ic h e  S tä b e  a u s  e in  

u n d  d e m s e lb e n  Q le ß k e sse l.

D ie  E in b ie g u n g  d e r  S tä b e  

von 5 m m  D u rc h m e s s e r  I s t  n ic h t  

g e n a u  m e ß b a r ;  s ie  b e t r ä g t  

m e h r  a l s  1 m m , d o c h  w e n i 

g e r  a l s  2 m m .

D i e s e n  S c h l ü s s e n  e n t n e h m e n  w ir ,  d a ß  
d e r  E i s e n g i e ß e r  G u ß e i s e n  v o n  b e s t i m m 
te r  Qualität d a r s t e l l e n  k a n n  u n d  d e r  
K o n s t r u k t e u r  d e n  G u ß s t ü c k e n  m ö g l i c h s t  
g e r i n g e  W a n d s t ä r k e n  g e b e n  u n d  s c h a r f e  
E c k e n  m ö g l i c h s t  v e r m e i d e n  s o l l .

B r u c h flä c h e n  der P r o b e s t ä b e .
M. H .! W ir  w o llen  nun u n tersu ch en , ob 

zw ischen  den b esp ro ch en en  ch em isch en  und p h y s i
kalischen E ig e n sc h a fte n  und den B ruchfläch en  des 
G ußeisens B e z ie h u n g e n  b esteh en  un d  in w ie w e it  
die A bkühlung der G u ß stü ck e  e in en  E in fluß  ausübt.

A u f A b b ild u n g  7 seh en  w ir  d ie  B ild er  der  
liruchflächen der P r o b e s tä b e :  2 0  mm , 3 0  mm, 
40 mm D u rch m esser  und 3 0  mm 0 ,  w ie  s ie  dem  
unbewaffneten A u g e  ersch e in e n . D ie  Ü b erg ä n g e  
7on F eink orn  in  K le in k o rn  sind der D e u tlich k e it  
w egen sc h a r f m a rk ier t, w ä h ren d  s ie  sich  in  

irk lich k e it a llm ä h lic h  v o llz ie h e n . J e  v ier  
1 obestäbe sin d  den G u ß eisen m isch u n g en  I, II  

flud III entnom m en.

D ie  B ruchflächen  der S tä b e  je d e r  R e ih e  haben  
annähernd d en se lb en  C h arak ter . S tä b e  von  2 0  mm  

urchm esser z e ig e n  d u rch g eh en d s F ein k o rn  m it 
einem k le in k ö rn ig en  K ern  von  g e r in g e m  U m fan g.

übe von  3 0  mm D u rch m esser  z e ig e n  ein en  
etwa 10 mm b re iten  fe in k ö r n ig en  R in g  m it k le in 

körn igem  K ern . S tä b e  von  4 0  mm D u rch m esser  
z e ig e n  e in en  e tw a  8  mm breiten  fe in k ö rn ig en  
R in g  m it k le in k ö rn ig em  K ern . B e i den S täb en  von  
3 0  m m  0  u m sch ließ en  d ie  v ier  E ck en  m it e tw a  
10  mm F ein k o rn  und d ie  S e iten flä ch en  m it e tw a  
4  mm F ein k o rn  e in en  runden k le in k ö rn ig en  K ern. 
D er B ru ch  der M isch ung I  is t  b e i h e llg ra u er  
F a rb e  erd ig ; der B ru ch  der M isch u n g  II  bei 
gra u er  F arb e  e tw a s  z a c k ig , und der M isch ung III  
b ei d u n k elgrau er, s ta r k g lä n z e n d e r  F a rb e  h a ck ig . 
In den k le in k ö rn ig en  P a r tie n  der G rundm asse  
sin d  h e lle , n e tz fö r m ig e  L in ien  e in g e la g e r t  und  
deu tlich  zu  erk en nen .

D ie  E n ts teh u n g  d ieser  v ersch ied en en -B ru ch 
flächen is t  e in e  F o lg e  der v ersch ied en en  A b
k ü h lu n g  der P ro b es tä b e . In d em selben  M aße, 
w ie  der Q u ersch n itt der S täb e  abn im m t, s te ig e r t  
s ich  der E influß der A b k ü h lu n g  und dam it die  
B ild u n g  des k le in -  b ezw . fe in k ö rn ig en  G efü g es .

D ie  F r a g e , in  w e lch er  W e ise  d ie  A b k ü h lu n g  
a u f e in en  R u nd stab  und a u f  e in e  P la t te  e in 
w irk t, b ea n tw o rte t H r. H eekm ann, H a lb erg er-  
h ü tte , m it fo lg en d en  W o rten :

„ D ie  H orn b ild u n g  in  e in er  P la t te  von  der  
D icke D  is t  d ie se lb e , w ie  in  e inem  R u nd stab  
von  der D ick e  2  D .“

D ie  h ier  v o r lieg en d en  B ru ch stü ck e  der R u nd
stä b e , 6 0  mm, 4 0  mm, 2 0  mm, und der P la tte n ,
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3 0  m m , 2 0  mm und 10  mm sta r k , b e s tä t ig e n  
d ie  R ic h t ig k e it  d ieser  B eh a u p tu n g . D ie  P la tte n  
sin d  aus g ro ß en  P la t te n  h e r a u sg e sc h n itte n . W ir  
se lion , daß das K o rn g efü g e  und d ie  F a rb e  der  
B ruchfläch e des R u n d sta b es  6 0  mm g en a u  m it  
d erjen ig en  der P la t t e  von  3 0  mm S tä r k e  ü b ere in 
stim m t. D ie se lb e  E r sc h e in u n g  w ie d e rh o lt  sich  
b ei dem  R u n d stab  4 0  m m  und der P la t t e  von  2 0  mm  
S tä r k e , so w ie  b e i dein R u n d stab  2 0  mm und der 
P la t te  von  1 0  mm S tä rk e .

D ie  A n a ly se  der b e r eg te n  S tä b e  von  5 0  mm  
b is  5 mm D u rch m esser  h a t  fo lg en d e  R e su lta te  
erg eb en : G u ß eisen  M is c h u n g l:  S iliz iu m  =  l ,9 3 ° /o ,  
M angan —  0 ,5 5  ° /o , P h o sp h o r  =  0 ,7 1 2  ° /o , 
S c h w efe l =  0 ,0 9 0  °/0 .

M i l l i m e t e r  D u r c h m e s s e r

StÜb‘- SO i .1» so 20 15 10 r.
! "/n | % % ”/o ■Io "/o
1 1

G raph it.....................2,95 2,90
Geb. Kohlenstoff . . ,0,42 0,50 
Gesamt-Kohlenstoff . |3,37i3,40

2,82
0,60
3,42

1
2,80 j 2,60 
0,600,72 
3,4013,32

1

2,60
0,78
3,38

2,39
0,99
3,38

D em n a ch  s in k t m it der A bnahm e des Q uer
sc h n itts  der P r o b e s tä b e  und der dam it zusam m en 
h än g en d en  K o rn g rö ß e  s t e t ig  der G eh a lt  an 
G rap hit und s t e ig t  der G eh a lt  an geb u n d en em  
K o h len sto ff, w äh ren d  der G esa m t-K o h le n sto ff  a n 
n ä h ern d  d ie se lb e  H öhe b eh a u p te t..

Um  den G eh a lt  an geb u n d en em  K o h len sto ff  
in  den fe in k ö rn ig en  und k le in k ö r n ig en  T e ile n  
der S tä b e  fe s tz u s te lle n , sin d  B o h rp rob en  den 
v ersch ied en en  S te lle n  entnom m en  und a n a ly s ie r t  
w orden .

I. P r o b e s t ä b e  40 mm Q.

Sl

°/o

G ra
pliit

o/o

G eb .
C

o.o

G es.-
C

°»’o

M n

0/0

p

•/0
s

O/o

Ord. Maschinen- 
guß, klein . . 1,96 2,89 0,50 3,390,55 0,814 0,067

Ord. Maschinen- 
guß, groß . . 1,40 2,63 0,73 3,360,55 0,705 0,080

Weichstahl- 
Misclmng, klein 1,25 2,60 0,81 3,41 1,15 0,094 0,064

II. P r o b e s t ä b e  20 mm, 30 mm, 40 mm D u r c h m e s s e r .

O rd . M a s c h in e n g u ü , k le in

Stab 20 mm Durclim.
» 30 „

401» 1» 11

O rd . M a sc h in e u g u ß , g ro ß

Stab 20 mm Durclim. 
» 30 „  „
« 40 ,, „

>V e ic h  s ta h l-M is c h u n g , k le in

Stab 20 mm Durclim. 
i) 30 ,, „
,i 40 „ ,,

Rundstab 5 mm vom Rande angebohrt, 5 mm Bohrlochweite.

M 1 » c 1 u n g I M i s c h u n g  II Mi s c h u n g III

Sl
o,o

Graphit
l‘/o

(U-b. C 
“ o

Ges.-C
0 o

Sl
e/o

Graphit
°/o

Geb. C 
"0

Ge.-.-C
“Io

Sl
•■/»

Graphit
0,0

Geb. 0
-/o

Ges.-C
»/».

'

1,98
1.96
1.96

2.85
2.85 
2,89

0,52
0,50
0,50

3,37
3,35
3,41

1.40
1.40
1.40

2,60
2,65
2,67

0,75
0,73
0,73

3,35
3,38
3,40

1,30
1,28
1,28

2,60
2,62
2,65

0,84
0,80
0,80

3.44 
3,42
3.45

Rundstab, 5 mm durch die Mitte des Querschnitts gebohrt.

1.96
1.96
1.96

2,83
2,87
2,91

0,58
0,55
0,50

3.41
3.42 
3,41

1,40
1.38
1.38

2,60
2,62
2,67

0,75
0,76
0,72

3,35
3.38
3.39

1,30
1,28
1,28

2,60
2,60
2,67

.
0,83
0,80
0,78

3,43
3,40
3,45

ltundstab, ganz durchbohrt.

1,94
1.93
1.94

2,85
2,88
2,90

0,55
0,55
0,50

3.40 
3,43
3.40

1,42
1,40
1,37

2,60
2,64
2,70

0,75
0,73
0,70

3,35
3,37
3,40

1,26
1,26
1,28

2,60
2,62
2,68

0,80
0,80
0,75

3,40 j
3.42
3.43

A us d iesen  A n a ly sen  g e h t  h ervor, daß , w ä h 
rend  der S iliz iu r a g eh a lt  u n v erä n d ert b le ib t , der 
G eh a lt an g e b . K o h len sto ff  in den R an dfläch en  
der P ro b es tä b e  nur d u rc h sch n ittlic h  0 ,0 2  °/° 
h öh er is t  a ls  in  der M itte . D ie se  Z unahm e is t  
zu  g e r in g , um d erse lb en  e in e  e rh eb lich e  E in 
w irk u n g  a u f  d ie  F e s t ig k e it  des G u ß eisen s z u 
zu sch re ib en , w ie  v ie lfa c h  angenom m en w ird . 
D a  nun b ed eu ten d e  U n ter sc h ied e  in  den F e s t ig -  
k e itsz iffern  a u ftr e te n , so m uß noch  e in e  and ere  
K ra ft w irk sa m  se in .

Um  d ie  R ic h t ig k e it  d ie se r  A u ffassu ng  zu 
p rü fen , s in d  m a ss iv e  und  h o h le  P ro b estä b e  einer 
U n ter su ch u n g  u n te r z o g e n  (s ie h e  d ie  T a b e lle  au 
S e ite  4 2 5 ) .

D ie  m a ss iv e n  S tä b e  z e ig e n  v o rw ieg en d  dunke - 
g lä n z e n d e s  K le in k o rn , u m g eb en  von einem  Ringe 
fe in k ö r n ig en  b is  d ich ten  E ise n s  von  hellgrauei 
F a rb e . D ie  B ru ch flä ch en  der H oh lstäb e sin
d u rch g eh en d s fe in k ö r n ig  b is  d ich t. D ie  Fai e 
der 5 0  m m  im  D u rc h m e sser  h a lten d en  Stäbe is 
e tw a s  d u n k ler  a ls  d ie je n ig e  d er  4 0  mm im D u ic i
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G u ß m i s c h u n g  I.

Massive Rundstäbe. 5 0 0  mm Meßlänge.

Durchmesser
Bruch Biegefestigkeit

Durch- Gehalt
Nr. D

mm
d

11)111
belastung

kg kg
Mittel

kg

Biegung
mm

Graphit
°/o

Oeli. C 
%

Qcs.-C
°.o

1
2

39 ,3
40,1

— 1440
1476

30 ,1 0
29 ,00 |  29 ,55 5

5 1 2,90 0,50 3,40

1
2

50 .5
50.5

@
— 2664

2592
26 ,70
25 ,60 j  26 ,15 5

5 } 2,95 0 ,42 3,37

1— Hohle Rundstäbe. Meßlänge 5 0 0  mm

1
2

41 ,0
40 ,6

21,2  
21,G

1404
1404

28 ,00
29 ,05 |  28 ,53 5

5
i
s

2,98 0 ,40 3,38

1
2

50,8
50,6

28 ,8
81 ,6

2700
252 0

29 ,25
29 ,09 j 29 ,17 5

5
\

/
3 ,00 0,40 3,40

m esser h a lten d en  I lo h ls tä b e . B e a ch ten sw e r t is t  
die E r sc h e in u n g , d a ß , w äh ren d  d ie  B ru ch 
belastun gen  der m a ss iv e n  und h o h len  S tä b e  sich  
nähern, doch d ie  B ie g e fe s t ig k e itä z iffe r n  der  
hohlen S tä b e  b e i zu nehm end em  Q u ersch n itt e in e  
S te igeru n g  erk en n en  la sse n  und d ie  K iistig k e its-  
ziffern der m a ss iv e n  S tä b e  b e i zunehm endem  
Q uerschnitt e in e  A b nah m e z e ig e n . D er  U m 
stand, daß der G eh a lt  an  g e b . K o h len sto ff  in 
den 5 0  mm im  D u rch m esser  h a lten d en  m assiven  
nnd hoh len  S tä b en  g le ic h  hoch  =  0 ,4 0  <}o a n 
gegeben is t ,  s c h e in t  d ie  b e r eg te  A n sich t über  
die E in w irk u n g  des g e b . K o h len sto ffs  a u f  d ie  
F estig k e itsz iffern  des G u ß eisen s  zu  b e stä t ig e n .  
Eine bestim m te S ic h e rh e it  m üssen  w e itere  U n ter
suchungen erg eb en . E s k an n  jed o ch  schon  j e tz t  
als feststeh en d  b e z e ic h n e t  w erd en , daß die K o r n 
g r ö ß e  des G u ß eisen s  den h erv o rra g en d sten  E in 
fluß auf d ie H ö h e  der F e s t ig k e its z if fe r n  ausiib t.

H ä r t e  d e s  G u ß e i s e n s .  .

U ie U n tersu ch u n g  der v ersch ied en en  P ro b e-  
stäbe m it der F e i le  h a t  e rg eb en , daß , w äh rend  
die H ärte des G u ß eise n s  an  den A ußenw än den  
mit der A bnahm e d es Q u ersch n itts  der S täb e  
zunimmt und b e i den  5 mm D urchm . stark en  
Stäben den h ö ch sten  G rad e rre ich t h a t, d ie se lb e  
uach dem In nern  der S tä b e  abn im m t, und  z w a r  

ei den sta rk en  S tä b en  in  höh erem  G rade a ls  
ei den sch w ach en  S tä b en . D ie  a llg e m e in e  A n 

nahme nun, daß der g e b . K o h len sto ff  h ierb ei 
auf den H ä rtegrad  e in en  b eso n d ers groß en  E in 

uß ausübt, is t  durch e in e  in  der S u lzersch en  
-isen g ieß erei, W in te r th u r , g e m a ch te  B eo b a ch 
tung w ankend g ew o rd en . E in  g la t te r , 3 0  mm  
8 arker Z ylin der für K o lb eu fed ern  w u rd e über  
einen eisernen  K ern  g e g o s se n . In fo lg e  der  
^ aiken  A b sch reck u n g  erh ä r te ten  sich  d ie  in n e 
ren yp andnngen in  so  h oh em  M aße, daß es beim  
* usbohren förm lich  k n a rr te . D ie  A n a ly se  der

g e fa lle n e n  B oh rsp ä n e  e r g a b :  2 ,9 0  °/o G rap h it 
und 0 ,3 0  °/° geb- K o h len sto ff. D ie  A n a ly se  der  
in  San d  g e g o sse n e n , n ich t a b g esch reck ten  ä u ß e
ren  T e ile  des Z y lin d ers ergab  d a g e g e n : 2 ,6 3  °/o 
G raphit und 0 ,7 3  °/o g e b . K o h len sto ff. Man 
h a tte  das u m g ek eh rte  V e rh ä ltn is  e rw a r te t. D em 
nach  sc h e in t  auch h ier  d ie  K orn g rö ß e  e in en  
g rö ß eren  E in fluß  a u f die H ä rte  des G u ß eisen s  
a u szu ü b en  a ls  der g e b . K o h len sto ff. W e ite r e  
U n tersu ch u n g en  w erd en  A u fk lä ru n g  b r in g en .

M. H . ! A u s dem  M itg e te ilten  erseh en  w ir , 
daß d ie  K o rn g rö ß e, b e d in g t durch m ehr oder  
w e n ig e r  sta rk e  A b k ü h lu n g  des G u ß stü ck es, e in en  
m a ß geb en d en  E in fluß  a u f  d ie  F e s t ig k e itsz if fe r n  
des G u ß eisen s ausüb t. W e lc h e r  A rt d ie se  K örner  
(E isen -K o h len sto ffleg ieru n g en ) s in d , ob F er r it , Z e- 
m en tit, P e r lit ,  M arten sit oder G efü geb ild n er  
anderer Z u sam m en setzu n g , und in  w e lch er  R e ih en 
fo lg e  sich  d iese  aus dem  flü ss ig en  G uß eisen  
(M u tter lau ge) j e  nach  dem  G eh a lt des G u ß eisen s  
an F rem dk örp ern  au ssch e id en , darüber w ird  uns 
die m ik ro sk o p isch e  U n tersu ch u n g  A u sk u n ft b r in 
g e n .*  D em  E ise n g ie ß e r  l ie g t  d ie  V erp flich tu n g  
ob, neben  der ch em isch en  Z u sa m m en setzu n g  des 
G u ß eisen s und den D im en sio n en  des G uß stückes  
v o r n e h m l i c h  d i e  s p e z i f i s c h e n  S c h m e l z 
t e m p e r a t u r e n  d e r  v e r s c h i e d e n e n  R o h 
e i s e n m i s c h u n g e n  z u  b e a c h t e n  u n d  d e r  
A b k ü h l u n g  d e r  G u ß s t ü c k e  n a c h  d e m  
G u s s e  b e s o n d e r e  A u f m e r k s a m k e i t  z u .  
wi dme n .

M. H .!  Ich  hab e Ih n en  d iese  P h a se  aus  
dem  K a p ite l „ G u ß eisen p rü fu n g “ in  so  ausfü h r
lic h e r  W e ise  v o r g e tr a g en , um Ih n en  e in en  E in 
b lick  in  d ie  V ora rb eiten  zu  g eb en , w e lch e  zur  
A u fste llu n g  der V o rsch r iften  für L ie feru n g  von  
G uß w aren  erfo rd erlich  w aren , und um  a n z u 

* E. H e y n :  »Labile und metastabile Gleich
gewichtein Eisen-Kohlenstofflegierungen«. „Zeitschrift 
für Elektrochemie“ 1904.
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d eu ten , a u f  w e lch  b r e ite r  G ru n d la g e  d ie se  auf- 
g e b a u t sind .

D a s G u ß eisen  is t  b e s s e r  a ls  se in  R u f. E s  
b e s itz t  v o r tre fflich e  E ig e n sc h a fte n , w e lc h e  es zu  
v ie le n  Z w eck en  des g e sc h ä ft lic h e n  L e b e n s b e 
so n d ers g e e ig n e t  m a c h e n , v o r a u s g e s e tz t ,  daß  
se in e  D a r s te llu n g  r ic h t ig  g eh a n d h a b t w ird . Ich  
bin ü b e r z e u g t , daß das G u ß eisen  n ic h t a lle in  
se in  g e g e n w ä r t ig e s  F e ld  b e h a u p te n , sondern

auch  e in en  gro ß en  T e il  des in  den le tz te n  J a h 
ren  v e r lo re n e n  F e ld e s  w ie d e r g e w in n e n  w ird .

Ich  hoffe, daß d ie  vom  V ere in  d eu tsch er  
E ise n g ie ß e r e ie n  a u fg e s te l lte n  V o rsch r iften  für  
L ie fe r u n g  von  G uß w aren  V e ra n la ssu n g  zu  w e ite 
ren U n tersu ch u n g en  g eb en  und  daß in sb eso n d ere  
die m e  t  a  11 o g r  a  p h  i  s  c  h  e  W i s s e n s c h a f t  
die j e t z t  noch  d u n k len  E ig e n sc h a fte n  des G uß
e isen s  z u r  v o lle n  E r k e n n tn is  b r in g en  w ird .

Die preußischen Eisenbahnen.

W ir b ringen  in  dem Folgenden einen Auszug 
aus der R ede des A bgeordneten  M a c c o ,  w elche 
derselbe bei der zw eiten B era tung  des d iesjährigen 
E isenbahnetats im A bgeordnetenhause gehalten  
hat. D er Auszug is t e rg än zt durch das Zahlen
m ateria l, w elches den A usführungen zugrunde 
gelegen h a t und den L esern erm öglicht, sich ein 
eigenes Bild von den besprochenen F ragen  zu 
m achen. Ebenso sind ein ige neuere Zahlen, 
w elche inzw ischen veröffentlicht w urden , be i
gefügt.

D er V ortragende besprach zunächst die An
träg e  über den s tä rkeren  A usbau des preußischen 
E isenbahnnetzes, die der B udgetkom m ission zu
gew iesen w aren. Z ur B edürfnisfrage, sow eit die- j 
selbe durch die inneren V erhältnisse P reußens 
b ed in g t ist, w urde die allgem eine E ntw ick lung  
der V erhältn isse in P reußen  einer B eurteilung  
un terzogen , und is t dazu folgendes anzuführen :

P reußen  h a tte  an Einw ohnern im  Ja h re
1885 ..................  28 318 470 Seelen
1890........... .................. 29 955 281 „
1900 ..................  34 472 509 „

H iernach h a t sich die B evölkerung von 1885 
bis 1900 um 21,7%  gehoben. Innerhalb  dieses 
Zeitraum s h a t dieselbe sich aber von 1885 bis
1890 um 5,7 % oder f. d. J a h r  um 1,1 %  verm ehrt.
D agegen ha t diese V erm ehrung von 1890 auf 1900 
15,1 %  oder f. d. J a h r  1,5 °/o betragen . D iesen T a t
sachen entsprechen auch die A ngaben der S ta tistik , 
nach denen vom Jah re  1871 bis 1880 die jä h r 
liche V erm ehrung 271068 Seelen, 1891 bis 1900 
451514 Seelen und innerhalb dieses Z eitraum s von 
1895 bis 1900 523 595 Seelen betragen  hat. Es 
geh t h ieraus hervor, daß  diese V erm ehrung  in 
dem le tz tg en an n ten  Z eitraum  jä h rlich  nahezu das 
D oppelte derjenigen aus den Jah ren  1871 bis 1880 
b e trag en  hat.

V e r g le ic h t  m an m it d ie se r  E n tw ic k lu n g  der  
B e v ö lk er u n g  d ie je n ig e  d es p r e u ß isc h e n  E ise n b a h n 
n e tz e s  a u f  G rund d es  s ta t is t isc h e n  Jah rb u ch s für  
den  P re u ß isch en  S ta a t , so  e r g e b e n  sich  d ie  fo l 
g e n d e n  Z a h len :

Das nach dem G esetz von 1838 erbaute preu
ßische E isenbahnnetz h a tte  eine Länge

im Jahre 1870 von . . . .  11523 km
„ 1880 „ . . . .  20348 „
„ 1885 .................... 23 635 „
„ 1890   26 349 „

„ „ 1895 „ . . . .  28761 „
„ ., 1900 „ . . . .  33014 „

D asselbe bestand  nach dem E igentum  aus
S ta a t s b a h n u n  P r iv a tb a h n e n

1870 . . 3 505,7 km 8 017,3 km
1880 . . 11455,3 „ 8 993,0 „
1890 . . . 24 903,4 ., 1456,0 „
1900 . . . 30 683,0 ,, 2 331,0 „

S eit 1880 sind an P riva tbahnen  in Preußen
konzession iert 85 L inien  m it einer Länge von
2231,7 km und einem K ap ita l von 151 296 231 J l-

Die durchschnittliche V erm ehrung der Eisen
bahn f. d. Ja h r  h a t be trag en :

von 1860 bis 1870 ................... 435,4 km
„ 1870 „ 1880.................... 882,5 „
„ 1880 „ 1885 ................... 657,5 „
., 1885 ., 1890 ...................  542,8 „
„ 1890 „ 1895....................  482,2 „
„ 1895 „ 1900 . . . . .  850,8 „

Nach den A ngaben * des H errn  M inisters der 
öffentlichen A rbeiten  sind an neuen Bahnen er
öffnet im  Ja h re

1900 .  ......................................  428 km
1901 ..............................................  552 „
1902 ..............................................  498 „

* Diese Angaben betreffen allerdings nur die 
preußischen Staatsbahnen, sie dürften aber bei den 
heutigen Verhältnissen wenig von dem Gesamtresultat 
ab weichen. Es kann hierbei nicht unberücksichtig 
bleiben,.daß der Preußische Staat in den letzten Jahren 
wesentliche Beiträge zu dem Bau von Kleinbahnen ge 
geben hat. Wenn dieselben auch den Normalbahnen 
nicht gleichgestellt werden können, so haben sie inuner- 
hin einen Anteil an der Entwicklung der wirtschaft
lich schwächeren Gegenden gehabt und sind wich lg 
als Zubringer zu den Vollbahnen.. Ausgeführt wur e 
seit 1890 in Preußen durch Bau 267,5 km neue \ o 
bahnlinien; der Rest der Vermehrung des Vollbahnnetzes 
sind Verbiudungs-, Umgehnngs-, kleinere Ergänzung
bahnen und in Vollbahnen u m g e w a n d e l t e  Nebenbaüne
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Nach dem neuesten B etriebsberich t (1903) ist 
die V erm ehrung des preußischen E isenbahnnetzes 
in dem B erichtsjahr an V ollbahnen nur 308 km,
also ganz w esentlich  g e rin g e r als in den früheren
Jahren, w ährend z. B. in den V erein ig ten  S taaten  
in dem selben Ja h re  die neueröffneten Bahnen die 
hohe Summe von 8425 km erre ich t haben.

Das V erhältn is der N ebenbahnen zu Voll- 
balinen w ar im Ja h re  1902 nach dem B ericht der 
E isenbalinverw altung :

1. fü r das ganze preußische S taa tsb ah n n etz :
Nebenbahnen..............  36,37 %
H auptbahnen ..............  63,63 „

2. für die einzelnen P ro v in z e n :
Ostpreußen . . . .  70,0 %  S ach sen ...............27,5 %
Westpreußen . . . 56,0 „ Schleswig-Holstein 35,4 „
Brandenburg . . . 20,5 „ H annover............34,5 „
Pom m ern...... 54,4 „ W estfalen ............27,3 „
P o se n ............ 50,0 „ Hessen-Nassau . . 35,6 „
S chlesien......20,0 „ Rheinprovinz . . . 34,4 .,

Die östlichen Die westlichen
Provinzen im Provinzen im
ganzen . . . 52,3 %  ganzen . . . .  31,9 °/o

Die V erzinsung des ursprünglichen A nlage
kapitals :hat sich von 4,9%  im Jah re  1891 auf 
7,3u/o im Ja h re  1903 gehoben.

Die Anzahl der G ütertonnenkilom eter is t von 
1860 bis 1890 von 925 M illionen au f 16 376 Millionen 
und im Jah re  1900 au f 27 434 M illionen gestiegen.

Die durchschnittliche jäh rlich e  V erm ehrung 
an gefahrenen Tonnenkilom etern  ha t be tragen :

1860 bis 1870 ....................  311 871 100
1870 „ 1880 ....................  525 908 900
1880 „ 1890 ....................  707 304 400
1890 „ 1900 .................  1 105 769 900

Aus diesen Zahlen d ü rfte  hervorgehen, daß 
die prozentuale V erm ehrung  des G üterverkehrs 
eine viel s tä rk ere  gew esen ist, als diejenige der 
Bahnlängen. Es kann allerd ings h ieraus zunächst 
nur auf eine w esentliche S te igerung  der L eistungen  
der Bahnen geschlossen w erden. W iew eit die
selben in vielen F ällen  an der G renze der Mög
lichkeit angekom m en sind, ist schw er zu be
urteilen.

'V on 1885 bis 1902 h a t sieh das preußische 
Eisenbahnnetz nach dem G esetz von 1838 in den 
einzelnen P rovinzen  des P reußischen  S taates sehr 
verschieden en tw ickelt. D ie V erm ehrung schw ankt 
für 100 qkm zw ischen 12 und 76,4% . D iese Ver
mehrung is t vorw iegend dem östlichen Teile 

reußens zugute gekom m en. W ird  die Entw ick- 
uug des E isenbahnnetzes au f 10000 E inw ohner 

ausgerechnet, so findet sich, daß durch die s te i
fende Bevölkerung im rhein isch-w estfälischen  

uhrrevier sowie in der rechtsrhein ischen Rhein- 
provinz eine V erm inderung e ingetreten  ist, die 
lm Westfälischen R ev ie r bis zu 37,4%  geht. In 

en übrigen B ezirken schw ankt die V erm ehrung 
zwischen 3,8 und 58,8% . Sie kommt auch h ier 
wieder vorw iegend dem Osten zugute.

W ie die A usdehnung des E isenbahnnetzes auf 
die E ntw icklung  des G üterum schlages e ingew irk t 
hat, ze ig t sich bei einem  V ergleich der in den
selben P rovinzen und in dem selben Zeitraum  auf 
den Bahnen gefahrenen Gütertonnen. Auf das 
K ilom eter E isenbahn berechnet, e rg ib t sich dabei 
eine V erm ehrung, w elche zwischen 18 und 101 % 
schwankt. H ier en tfä llt naturgem äß der Löw en
anteil au f die w estlichen Provinzen. W ird  die 
V erm ehrung an G ütertonnen auf 1000 E inw ohner 
ausgerechnet, so schw ankt dieselbe zwischen 23 
und 250 %. H ier stellen sich die g rüß ten  Zahlen 
in den östlichen P rovinzen ein, ein Beweis, daß 
die E ntw icklung  dieser P rovinzen  durch den 
E isenbahnbau ganz erheblich  gefö rd ert und voraus
sichtlich auch noch w eiter en tw ickelt w erden kann.

Zum Schlüsse dieses T eiles bem erk te der 
R edner allgem ein:

„Im ganzen ergibt sich aus den Verhandlungen, 
soweit es sich um die preußischen Verhältnisse han
delt, daß die Entwicklung des Bahnnetzes in Preußen 
eine unregelmäßige gewesen ist, und daß sie nicht im 
Verhältnis zur Entwicklung der Bevölkerung, zur wirt
schaftlichen Entwicklung des Landes, zur finanziellen 
Leistungsfähigkeit und zur Rentabilität der Bahn selbst 
steht. Wenn man, um ein richtiges Bild zu bekommen, 
die Entwicklung unseres Bahnnetzes im Verhältnis zu 
anderen Ländern betrachtet, die mit uns auf dem W elt
markt konkurrieren, so stellt sich weiter heraus, daß 
die Entwicklung des preußischen Eisenbahnnetzes sich 
im Verhältnis zu anderen Ländern auf einer mittleren 
Linie gehalten bat, daß aber der fast einseitige Aus
bau durch Nebenbahnen seit 1890 einer günstigen Be
urteilung der gesamten Entwicklung einen gewissen 
Abbruch tut, und daß die Vermehrung der Bevölkerung 
in den letzten 14 Jahren, der Gütererzeugung und des 
Gütertransports eine wesentlich stärkere als die unseres 
Eisenbahnnetzes gewesen ist. Diesen Ausführungen 
ist in der Kommission nicht widersprochen worden.

Es ist weiter in der Kommission hingewiesen 
worden auf die ganz bedeutende Aufschließung der 
Bodenschätze in Preußen in den letzten 10 Jahren, 
die die Erwartung rechtfertigt, daß die wirtschaftliche 
Entwicklung unseres Landes bei einem rascheren Auf
schluß eine bedeutend bessere sein könnte. Es wurde 
dann in der Kommission betont, es sei dringend 
wünschenswert, daß die einmal beschlossenen Bahnen 
mit einer größeren Beschleunigung zur Ausführung 
gebracht würden. Es wurde dabei ausdrücklich er
wähnt, daß es ebenso wünschenswert wäre, daß die
jenigen Gegenden, die an sich wirtschaftlich schwächer 
wären, beim Bau der Bahnen nicht in gleichem Maß
stab belastet werden, sondern daß der Staat hier mehr 
entgegenkommen müsse, um eine raschere Ausführung 
zu ermöglichen.“

R edner behandelt alsdann die E ntw icklung 
des Personenverkehrs. Die nachfolgende Tabelle 
g ib t eine Zusam m enstellung der gefahrenen P e r
sonenkilom eter und die durchschnittlichen E in
nahm en aus denselben.

J a h r
G e fa h re n e

P e n io n e n k l lo m e le r

K in n a h m e  
f. d . P e r s o n e n 

k i lo m e te r

1891 7 876 475 771 2,93 Pfg.
1892 . . . . . 7 894 746 300 2,90 „
1893 . . . . . 8 466 516 270 2,85 ,
1894 . . . . . 8 585 956 495 2,83 „
1895 9 439 556 940 2,81 „
1896 . . . . . 10 333 362 094 2,72 „
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n  r  . E in n a h m e
J«l.r Ger“'l"'nc . f. d. Pewoncu-l'er.onenkilometer klIometcr

1897 ................ 11 390 524 060 2,71 Pfg.
1898 ...............  12 349 345 151 2,67 „
1899 ...............  13 044 364 510 2,65 .,
1900 ................. ‘ 14 025 022 786 2,64 „
1901 . . .  . 14409058444 2,57 „
1902 . . . . 15 009 953 498 2,52 „
1903 . . . . 16 145 378 2 37 2,51 „
1891 bis 1903 . +  104,98 %  — 14,33 “/»

Aus d ieser Tabelle e rg ib t sich die in te ressan te  
Tatsache, daß se it dem Ja h re  1891 die Zahl der 
gefahrenen  P ersonenk ilom eter rege lm äß ig  von 
Ja h r  zu Ja h r  zugenom m en h a t ,  daß keinerlei 
un terbrechende Abnahm e h ie r festzustellen  ist. 
Es s te llt sich w eite r heraus, daß die durch
schnittlichen E innahm en aus den gefahrenen P e r
sonenkilom etern  rege lm äß ig  herun tergegangen  
sind von 2,93 Pfg. im Ja h re  1890 auf 2,51 Pfg. im 
Ja h re  1903. Das is t für den Z eitraum  von 1891 
bis 1903 eine A bnahm e von 14,33 °/o. W enn w ir 
d ie gefahrenen P ersonenk ilom eter vom Ja h re  
1903 m it denen des vorhergehenden  Jah res  v er
gleichen, also diejenigen Zahlen, die fü r den 
E n tw u rf des E ta ts  m aßgebend sein so llten , so lin
den w ir, daß die V erm ehrung 7,5 °/o be träg t, die 
V erm ehrung der E innahm en 7,1 °/o. D iese Zahlen 
sind von In te resse ; denn sie dienen zur B e
u rte ilung  der V orsicht, m it w elcher der E ta t 
auch in diesem  Ja h re  w ieder aufgestellt ist, da 
e r nur eine V erm ehrung  um 3 °/o annim m t.

D er B eurteilung  einer R eform  des P ersonen
ta rifs  le g t R edner die ta tsäch lichen  V erhältnisse 
im P ersonenverkehr in  Preußen, seine E ntw ick
lung und die g leiche L age in anderen K u ltu r
staa ten  zugrunde.

D ie preußischen S taatse isenbahnen  h a tten  im 
Ja h re  1902 eine

Gesamteinnahme v o n .................  1 400 563 076 d t»
davon im Personenverkehr . . . 391 371 589 „
oder von der Gesamteinnahme , 27,94“/»

Aus der B eförderung  von P ersonen  w urden
eingenommen.................................  377 736 662 M
aus dem Personen-Gepäckverkehr 10 292 117 „

Das V erhältnis der E innahm en aus dem P e r
sonen- und G üterverkehr zu dem G esam tverkehr 
in verschiedenen L ändern  s te llte  sich für das 
J a h r  1901 w ie fo lg t:

P e r s o n e n v e r k e h r  G ü te rv e rk e h r  

°/o o/o
P re u ß e n .........................  28,32 65,32
D eu tsch la n d ................. 28,91 63,34
E n g la n d .........................  43,76 49,70
F rank re ich .....................  44,0 55,1
B e lg ie n .........................  34,07 64,22
Vereinigte Staaten . . 27,02 70,67

Aus diesen Zahlen könn te  auf eine m angel
hafte  E ntw ick lung  des P ersonenverkehrs in 
P reußen  gegenüber der anderen L änder oder auf 
sehr n iedrige T arife  in dem P ersonenverkehr der 
preußischen B ahnen geschlossen w erden.

Es sind aber f. d. K ilom eter Bahn an P e r
sonenkilom eter*  g e le is te t w orden in

Preußen . . 
Deutschland 
Frankreich . 
Belgien . . 
Ver. Staaten

1S99 1900
443 781 469 992 
389 300 411486 
300 000 337 118

1901
474 340 
413 820 
303 949 
708 720 

89 721

1902
483 846

729 268 
99 314

Ü ber die w irklichen Ursachen der verhältn is
m äßig  geringen  E innahm en aus dem Personen
verkehr in  P reußen  dürften  die folgenden Zahlen 
A ufschluß geben.

D ie durchschnittliche E innahm e fü r das ge
fahrene P ersonenkilom eter b e tru g  in P fen
nigen für:

1899 1900 1901 1902
P re u ß e n ..........  2,68 2,66 2,57 2,52
Deutschland . . . .  2,75 2,75 2,67 —
F rank re ich ......  3,93 3,83 3,98 —
Vereinigte Staaten . — — 5,25 5,18

Nach w eiteren  A usführungen über Schnell
zugszuschläge, R eform  des G epäcktarifs und aus
führlichen B em erkungen über die derzeitigen 
Sätze des P ersonen ta rifs  h insichtlich  Billigkeit,** 
über den P ersonenverkehr der Lokalbahnen 
(B erliner S tad tb ah n  usw.) fäh rt R edner wört
lich fo rt:

„Im ganzen konnte aus dem ganzen vorliegenden 
Material in der Budgetkommission gefolgert werden, 
daß die Leistungen der preußischen Bahnen im Per
sonenverkehr denen anderer Länder mindestens gleich
wertig sind; ferner daß die Fahrpreise auf den preußi
schen Bahnen so niedrig sind, daß weitere Ermäßi
gungen, die mit weiteren Eiunahmeausfällen verbunden 
sind, nicht gerechtfertigt werden können. Es wurde 
bei den Verhandlungen auch erwähnt, daß es erforder
lich sei, den Personenverkehr einfacher zu gestalten 
und auch den Gepäckverkehr umzugestalten. Ich gehe 
auf diese Teile nicht näher ein, da darüber ja  schon 
gestern hier ausführlicher verhandelt worden ist. Die 
Kommission beschloß, dem Antrag Zedlitz folgende 
Fassung zu geben:

Die Königliche Staatsregierung zu ersuchen, 
eine Reform der Eisenbahnpersonentarife mit 
dem Ziele der Vereinfachung ohne wesent
liche finanzielle Einbußen in die Wege zu leiten.

Ich habe den Antrag in dieser Form dem Hohen 
Hause zu unterbreiten und bitte, ihn zum Beschluß zu 
erheben.“

H ierau f w ende t sich der A bgeordnete M a cco  
dem G üterverkeh r zu. D ie folgende Tabelle gibt 
ein B ild  von der E n tw ick lung  an gefahrenen 
G üterton iienkilom etern  und den daraus erzielten 
durchschnittlichen  E innahm en f. d. Tonnenkilo- 
m eter.

G e fa h re n e  E in n a h m e
G ü te r -  f- d- o a t e r '

to n n e n k l lo m c tc r  to n n e n k ilo m e te r

1891 . . . . . 14 767 183 739 3,78 ^
1892 ................  15 048 683 722 3,78 „
1893 ................  17 723 564 875 3,74 „

* Die entsprechenden Zahlen für England siut 
nicht vorhanden.

** Eine Bestätigung findet diese A n n a h m e  d u i c i  
die neuerdings veröffentlichten S e l b s t k o s t e n b e r e c  t 
nungen aus verschiedenen deutschen Staaten.
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G e f a h r e n e  E in n a h m e

G ü te r -  f . d . G ü te r -

t o n n e n k l lo m e t c r  t o n n c n k i lo m c t e r

1894 .................  17 896 750 586 3,76 ,,
1895 ................. 19 103 817 109 3,76 „
1896 ................. 20 116 646 488 3,89 ,,
1897 .................  21 995 762 363 3,83 „
1898 .................  23 793 650 061 3,76 „
1899 ................. 25 667 066 759 3,55 „
1900 .................  27 054 650 312 3,52 „
1901 .................  25 934 718 296 3,55 .,
1902 ................. 26 997 527 929 3,54 „
1903 ................. 29 357 607 782 3,55 „
1891—1903 . . + 9 8 ,7 9 %  — 6,08%

Aus dieser Zusammenstellung geht hervor, daß 
hier die Resultate nicht so gleichmäßig günstig 
sind wie beim Personenverkehr, wenn man eine 
Reihe von Jahren vergleicht. Im ganzen hat der 
Güterverkehr an gefahrenen Tonnenkilometern 
seit 1891 um 98,7 %  zugenommen. Aber inner
halb dieser Zeit sind nicht unwesentliche Schwan
kungen vorgekommen, die auf das Jahresresultat 
unzweifelhaft einen bedeutenden Einfluß gehabt 
haben. Im Jahre 1902 ist ein bedeutender Rück
gang eingetreten, der eine dringende Mahnung 
zu großer Vorsicht in der Beurteilung -dieses 
Teiles unseres Eisenbahnbetriebes sein muß. Die 
Einnahmen aus dem Güterverkehr, die im Jahre 
1891 durchschnittlich 3,78 Pfg. f. d. Tonnenkilo
meter betrugen, sind während der langen Zeit 
von 12 Jahren auf 3,55 Pfg. heruntergegangen. Pro
zentualiter ist das ein Rückgang von 6,08 %  f- d. 
Tonnenkilometer, während beim Personenverkehr 
der Rückgang nur 14 %  ist.

Die Vermehrung der Zahl der gefahrenen 
Gütertonnenkilometer von 1902 auf 1903 stellt 
sich auf 8,7 % und die Vermehrung der Einnah
men auf 9,4 %.

Hieran anschließend geht der Redner auf 
den Antrag v. Arnim, Dr. Friedberg und Freiherr 
v. Zedlitz ein und fährt fort:

„Meine Herren, ich kann über diesen Gegenstand 
nicht sprechen, ohne auf einen Aufsatz im Staatsanzeiger 
zurückzukommen, der am 30. November vorigen Jahres 
erschienen ist und offenbar den Zweck hatte, den Lesern 
klarzumachen, welche großen Vorteile das preußische 
Eisenbahnwesen bisher der Volkswirtschaft Preußens 
gebracht hat, wie es damit seine Aufgabe erfüllt habe. 
Ich erkenne die Ausführungen dieses Aufsatzes in allen 
teilen an sich als richtig an, und wir können dem 
Verfasser dankbar sein für das außerordentlich inter
essante Material, das darin enthalten ist. Aber immer- 

.,. meine ich, ist der Aufsatz doch ein bißchen ein
seitig gefaßt; ich bitte es mir nicht zu verübeln, wenn 
\° einige Zeilen hinzufügen möchte. Wir können 
?c. die Wirksamkeit der preußischen Staatshahnen 

nicht allein nach dem beurteilen, was sie in der E r
mäßigung der Gütertarife gebracht haben, sondern 
müssen auch das in Betracht ziehen, was sie sonst für 
naere Zwecke aufgebracht haben, und darin sehe ich 
°c i bis jetzt ihre bedeutendste Wirksamkeit, Es ist 

üi auch ganz richtig ausgeführt, daß eine
„ inahliehe, dem wirtschaftlichen Bedürfnis des Ganzen 

Reduktion der Tarife eintreten soll, die 
le* der Verstaatlichung ins Auge gefaßt wurde.

W ir haben inzwischen bei verschiedenen Gelegen
heiten von seiten der Regierung bedeutende Summen 
nennen hören als diejenigen Beträge, um wolche die 
Volkswirtschaft durch Tarifermäßigungen entlastet wor
den sei. Wenn ich nicht irre, schwankten sie zwischen 
1000 und 1200 Millionen Mark. Demgegenüber ist es 
notwendig, wieder auszusprechen, was die preußischen 
Eisenbahnen im übrigen geleistet haben außer den 
Tarifermäßigungen. Da gibt Herr v. Thielen in seinem 
Zehnjahresbericht 1890 bis 1900 an, daß die Verwen
dung der preußischen Überschüsse der Eisenbahnen für 
andere Ressorts vom Jahre 1881 bis 1900 1390 Millio
nen betragen hätte.

Wenn Sie aber die anderen Summen alle zusammen
ziehen, die für planmäßige Tilgung, für Deckung an
derer etatsmäßiger Ausgaben, für Bildung eines außer
etatsmäßigen Fonds, für außerordentliche Tilgung von 
Staatsschulden, für den Ausgleichfonds aufgebracht 
sind, so gibt das eine Summe von 4529 Millionen, 
welche seitens der Eisenbahn aufgebracht worden sind.

Nun ist allerdings in dem Schlußsatz dieses Auf
satzes gesagt, daß auch die preußischen Eisenbahnen 
zur Deckung der Bedürfnisse des ordentlichen Staats
haushalts in anderen Ressorts erhebliche Summen zur 
Verfügung gestellt haben, und daß diese großen Summen 
von vielen Teilen als zweckmäßig in der Verwendung 
angesehen werden. Es heißt dann weiter:

Jedenfalls sind auch diese Summen dem ganzen 
Lande, der Gesamtheit der Steuerzahler zugute 
gekommen und haben für gemeinnützige Zwecke 
Verwendung gefunden, anstatt' wie früher den 
Dividendeninteressen einzelner Aktiengesell
schaften zu dienen.

Da hätte doch hinzugefügt werden müssen, daß 
diese Summen Erträge sind, welche lediglich von ein
zelnen Erwerbskreisen des Staates aufgebracht sind, 
daß sie eine einseitige Belastung des Verkehrs, unseres 
ganzen wirtschaftlichen Lebens bilden im Interesse des 
Ganzen. Das muß hinzugefügt werden, um die Auf
gaben der Eisenbahnen für die Zukunft genauer zu 
präzisieren. Die größeren Erträgnisse der Eisenbahnen, 
welche in dieser Schrift behandelt sind, und die wir 
mit großer Freude begrüßen, haben unzweifelhaft zu 
einer wesentlichen Erhöhung unseres Verkehrs beige
tragen; aber sie sind in erster Linie verursacht durch 
eine allmähliche Herabsetzung der Tarife, und wir 
sehen in dieser Herabsetzung der Tarife das erste und 
durchgreifendste Mittel, um unsere Gütererzeugung noch 
weiter zu fördern und auf eine Höhe zu bringen, die 
uns anderen Kulturstaaten entsprechend gleichstellt. 
Denn wenn wir in Preußen, in Deutschland einen Ver
gleich ziehen zwischen denjenigen Rohmaterialien, die 
für den Knltnrzustand maßgebend sind, so finden wir, 
daß wir noch weit in der Entwicklung zurück sind. 
Ich will darauf hinweisen, wie der Kohlenverbrauch in 
Deutschland auf den Kopf der Einwohner noch weit 
unter der Hälfte des Durchschnitts anderer Länder 
steht, die mit uns in Konkurrenz stehen, wie unser 
Eisenverbrauch auch bei weitem noch nicht in dem 
richtigen Verhältnis steht zu anderen Ländern, und 
daß wir die Entwicklung unseres Landes noch durch
aus nicht in dem Sinne als befriedigend betrachten 
können, um die Förderung desselben als genügend an
nehmen zu können.

Und was für Folgen haben unsere Tarifermäßi
gungen bisher gehabt, meine Herren? Ich bedaure, 
daß in dem Eisenbahnbetriebsbericht nicht die Ent
wicklung des Verkehrs für eine größere Anzahl von 
Gütern aufgeführt worden ist, welche in Ausnahme- 
tarifen gefahren werdet), und ich würde dem Herrn 
Minister der öffentlichen Arbeiten sehr dankbar sein, 
wenn wir im nächsten Jahre eine vollständigere Zu
sammenstellung über die Vermehrung derjenigen Güter
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bekommen, bei denen Tarifermäßigungen in den letzten 
zehn Jahren eingetreten sind. Nach dem Betriebsbericht 
sind nur vier oder fünf Güter angeführt; aber diese 
sind charakteristisch für die ganze Sachlage. Es zeigt 
sich, um Beispiele anzuführen, daß der Transport von 
Erzen von Lothringen und Luxemburg nach Westfalen, 
der im Jahre 1892 ein Quantum von 125000 Tonnen 
erreicht hatte, durch die Ermäßigung der Tarife bis 
zum Jahre 1903 auf 1 630000 Tonnen gestiegen ist.

Es zeigt sich ferner, daß durch die Ermäßigung 
für Schiffbaumaterialien alloin die Summe von 
14490 t  im Jahre 1892 auf 167 874 t im Jahre 1903 
gestiegen ist.

Was hiermit erreicht worden ist, meine Herren, das 
sehen Sie gleichzeitig an dem Rückgang der Einfuhr 
ausländischen Materials nach Deutschland; denn diese ist 
von 1290 000 t im Jahre 1898 auf 317 000 t im vergan
genen Jahre, also innerhalb fünf Jahren, gefallen. Meine 
Herren, Sie sehen, wie die Ermäßigung der-Eisenbalin- 
tarife volkswirtschaftlich nicht bioß auf die Hebung 
des inländischen Verkehrs, sondern auch auf die Ab
wendung der ausländischen Einfuhr und damit in 
doppeltem Maße auf die Hebung unserer ganzen w irt
schaftlichen Verhältnisse einwirkt.

Zur Beurteilung der nun folgenden Ausführungen 
über den finanziellen Abschluß des Jahres 1903 seien 
hier die nachfolgenden Übersichten seit 1893 bezw. 
1891 beigefügt:

J a h r

E t a t s a n s a t z
W ir k l ic h e s

E r g e b n is
U n t e r s c h ie d E in 

n a h m e n  

f. d . k m  

B a h n
d e r  E in n a h m e n  d e r  P r e u ß is c h e n  E ls c n -  

b a h n v c r w a l t u n g

1893 937407000 961323757 +  23916757 37299
1894 962272700 955938395 — 6334305 36555
1895 980961000 1039420046 +  60029898 38468
1896 1020592400 1099449944 +  78857544 39876
1897 1110210350 1188605346 - f  89155402 40861
1898 1202814000 1263437623 +  60623023 42696
1899 1279921800 1339754821 +  59833021 44486
1900 1358671300 1392335630 +  33664330 45532
1901 1437237400 1353722661 -  83514739 43463
1902 1412041900 1400563075 — 11478825 44026
1903 1372855000 1519788233 +  146933233 46066

R e s u l ta t R e in  Ü b er V e r z in s u n g
d e s  S t a a t s - s c h u ß  d e r d e s  u rsp r . B e tr le b s -

J a h r R e c h n u n g s  E is c n b a h n - A n la g e  k o e f f ir ie n t
a b s c h lu s s e s v e r w a l t u n g k a p i t a l s

M il l .  M a rk M ill . M a rk % %

1891/92 — 43 99,1 4,91 65,44
1892/93 — 25 118,7 5,15 63,09
1893/94 — 31 162,7 5,68 60,25
1894/95 -  8 171,4 5,99 58,32
1895/96 +  60 258,9 6,75 54,77
1896M7 +  95 306,4 7,15 54,17
1897'98 +  99 329,9 7,14 55,27
1898/99 +  84 351,2 7,07 57,53
1899 00 +  88 384,2 7,28 57,95
1900 01 +  71 396,2 7,14 59,48
1901/02 — 37,5 356,6 6,43 61,75
1902 03 +  15,5 387,4 6,54 61,34
1903/04 +  63,5 465,7 7,30 59,75
1904/05 +  40,0 439,3 1 _ 1
1905/06 503,4 . nach d. Etatsansatz

Uber die E n tw ick lung  der L eistungen  und 
der A usnutzung des Personals geben die fo lgen
den Zahlen einen in teressan ten  A ufschluß:

J a h r

L e i s t l in g  f . d . K o p f  d e r  B e a m t e n  

u n d  A r b e it e r
B e s c h ä f t ig t e  

B e a m t e  u n d  

A r b e it e r
G e f .  P c r s o n e n -  

k llo r a c t c r
G e f . G ü te r -  

t o n n e n k i lo m e t e r

1891 26 883 50 402 292 983
1892 27 934 53 247 282 620
1893 30 282 63 393 279 580
1894 30 216 62 984 284-145
1895 32 872 66 526 287 161
1896 34 737 67 626 297 466
1897 35 423 68 404 321 553
1898 35 840 69 054 344 563
1899 37 770 74 320 345 356
1900 39 964 77 092 350 938
1901 40 847 73 521- 352 752
1902 42 254 76 001 355 224
1903 43 310 78 752 372 783

von 1891 
bis 1903 +  61,10 7» +  56,25 7 +  27,23 ®/o

H ierzu bem erk t der R ed n er:
„Es ist ja  recht erfreulich, diese Zahlen zu sehen 

und dieselben besonders hervorzuheben. Es ergibt 
sich daraus, daß die Einnahme f. d. Kilometer Be
triebslänge von 4 4 0 0 0 ^  im Jahre 1902 auf 46000 
im Jahre 1903 gestiegen ist, also die sehr beträcht
liche Steigerung von 4,6 °/o..erfahren hat. Es stellt 
sich ferner heraus, daß der Überschuß f. d. Kilometer 
Betriebslänge sich um 8,9 °/o erhöht hat; es stellt sich 
infolgedessen weiter heraus, daß der Betriebskoeffizient 
von 61,34 auf 59,75 gefallen ist, und daß auch die 
Verzinsung des Kapitals, wie Ihnen ja  schon bekannt, 
wesentlich gestiegen ist.

Meine Herren, wenn man dann den Abschluß von 
1903 mit einem Mehrüberschuß von 114 Millionen 
egen den Etatsansatz ansieht, einen Mehrüberschuß, 
er 23 °/o des ganzen Ansatzes beträgt, so stößt einem 

die Zahl doch auf, und sie gibt zu Bedenken Anlaß, 
ob die Ansätze des Etats nicht etwas zu vorsichtig 
gemacht worden sind und wir in dieser Beziehung 
in Zukunft etwas anders verfahren müssen. Ich 
konnte mich dieses Gedankens nicht erwehren; aber 
als ich mir die Sache doch etwas näher angesehen 
und mir eine Zusammenstellung insbesondere über die 
Schwankungen im Güterverkehr über eine Reihe von 
Jahren gemacht hatte, da kam ich zu einem ändern 
Schlüsse."

N ach Besprechung des E ta ts  — nam entlich hin- 
. sichtlich  der R ücklage und hinsichtlich der For

derungen der Technik  — und verschiedener 
anderer P unk te , so z. B. der preußischen 10 t- 
G üterw agen  im V ergleich zu den bayrischen 38 
bis 40 t-W agen , der Zugbrem sen und Kuppelungen 
im H inblick  au f am erikanische V erhältnisse und 
nach B esprechung der allgem einen L age der Ver
hältn isse  der B eam ten und A rbe ite r bespricht 
der A bgeordnete Macco die w irtschaftliche Ent
w icklung, die finanzielle L age  und die Frachten 
au f unseren E isenbahnen.

„Ich möchte zunächst darauf hinweisen, welche 
große Steigerung unser Güterverkehr in den letzten 
Dezennien erfahren hat, und wie sich dabei mehreie 
Perioden der Entwicklung deutlich unterscheiden lassen. 
Wenn Sie — um einige hauptsächlich ins Auge 
fallende Materialien herauszugreifen — die E rze u g u n g  
an Steinkohlen in Deutschland von 1880 bis !“■ 
nehmen, so hat diese in diesen 10 Jahren eine Ver
mehrung von 23 Millionen Tonnen betragen;
Sie die Periode von 1890 bis 1900 nehmen, so resui er 
das Doppelte, und wir finden eine Vermehrung
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46 Millionen. Bei Braunkohle ist die Sache noch 
ganz anders; in der ersten Periode betrug die Ver
mehrung 6,9 Millionen, in der zweiten Periode
26,6 Millionen. Bei Eisenerzen ist das Verhältnis 1:2, 
bei Roheisen 1:3.

Diese gewaltigen Unterschiede in diesen Perioden 
weisen darauf hin, daß wir in dieser Zeit allgemeine 
Verhältnisse gehabt haben, die gesund waren, daß wir 
unsern Inlandsmarkt pflegen und auch unsern Aus
landsverkehr steigern konnten, und das ist geschehen 
in der Zeit der abgelaufenen Handelsverträge.

Wie hat sich nun während der Zeit der gewaltigen 
Steigerung der wirtschaftlichen Verhältnisse die Lage 
unserer Eisenbahnen und ihre Beziehung zu dem 
allgemeinen Staatshaushaltsetat gestaltet? leb möchte 
darauf himveisen, daß vom Jahre 1891 der Reinüber
schuß unserer Eisenbahnen von 99 Millionen bis 1903 
auf 465 Millionen gestiegen ist, daß die Verzinsung 
von 4,9 auf 7,3 gestiegen ist, und daß auch während 
dieser Zeit das Resultat des Rechnungsabschlusses des 
Staates großen Schwankungen unterworfen gewesen 
ist. Es lassen sich aber bei einem Vergleich der 
Jahre 1891 bis 1903 auch hier wieder zwei Perioden 
unterscheiden: von 1901 bis 1905 haben wir 5 Jahre 
gehabt, in denen der Staat in 4 Jahren mit Defizits 
gearbeitet hat; von 1896 bis 1903 haben wir 8 Jahre 
gehabt, in denen nur in einem einzigen Jahre ein 
Fehlbetrag im Staatshaushaltsetat eintrat. Sie sehen, 
daß die regelmäßig steigenden Einnahmen aus dem 
Lisenbahuetat auf unsern Staatshaushalt in einer 
Weise eingewirkt haben, daß eine viel größere Be
ständigkeit und Sicherheit in demselben eingetreten ist.

Wenn wir nun einen Blick in die Zukunft werfen, 
um uns ein Urteil zu bilden, was wir von unserem 
Lisenbahnetat zu erwarten haben, so kommen dabei 
verschiedene Momente in Betracht. Ich habe schon 
erwähnt, daß die Zeit des großen Aufschwunges in 
die Zeit der Handelsverträge fällt. Der Herr Finanz
minister hat uns in seiner Etatsrede darauf hin- I 
gewiesen, daß die Handelsverträge vorwiegend der 
Landwirtschaft Vorteil bringen würden. Er hat be
sonders betont, daß die kleineren Landwirte in erster 
Linie dadurch berücksichtigt würden. Ich kann das 
nach meiner Kenntnis unserer wirtschaftlichen Ver
hältnisse nicht annehmen; ich meine, daß die großen 

roduzenten derjenigen Güter, die durch die Zollver
trage in erhöhtem Maße geschützt sind, auch in erster 
Lime den Vorteil davon haben, und das ist nicht die 
Kieme Landwirtschaft, daß sind die großen Landwirte, 
ch meine ferner, daß ein großer Teil unserer kleinen 
amlwirtschaft ein viel wesentlicheres Interesse an 
em guten Gang der Industrie hat als an den Zöllen; \ 
enn ein großer Teil unserer kleinen Landwirtschaft

ist in seinen ganzen Erträgen darauf angewiesen, daß 
die Kaufkraft in den Massen der Industrie in den 
westlichen Provinzen gut ist, daß die Massen in der 
Lage sind, gute Qualitäten zu verzehren und sie gut 
bezahlen zu können. Sie linden mit jedem Rückgang 
in der Industrie auch einen Rückgang in der Lebens
haltung, in dem Verbrauch von Fleisch, in dem Genuß 
von Weizen, Roggen usw., noch mehr aber im Ver
brauch derjenigen kleinen landwirtschaftlichen Artikel, 
die für den Landwirt im Westen von dem aller
größten W ert sind, das sind die Erträge der Garten
wirtschaft.

Meine Herren, ich kann also nicht zugeben, daß 
die Handelsverträge, wie sie jetzt zur Ausführung 
kommen, für die Landwirtschaft durchgängig vorteil
haft sind. Für viele werden sie vorteilhaft sein. 
Für die Industrie sind sie aber nach mancher Richtung 
wenig vorteilhaft. Dies trifft weniger die Groß
industrie, sondern die Industrie der Fertigfabrikation, 
und das ist die Mittel- und Kleinindustrie.

Wir müssen unbedingt die kommende Lage, die 
nach den neuen Zollverträgen in der Landwirtschaft 
und Industrie eintritt, bei unserem Eisenbahnwesen 
berücksichtigen und danach unsere Maßnahmen treffen.“

Schließlich berührt Redner noch die Bedeutung 
der Kanüle, streift die Vor- und Nachteile der 
Kartelle und sagt zum Schluß:

„Die Abhängigkeit, in der unsere Eisenbahnver
waltung von der Finanzverwaltung ist, die zurzeit 
aber gar nicht zu umgehen ist, behindert ja  unzweifel
haft die innere technische Entwicklung unseres Eisen
bahnwesens, erschwert und hindert die Eisenbahn
verwaltung, ihren Verpflichtungen in Beziehung auf 
die Stellung ihrer Beamten in dem Maße nachzukommen, 
wie dies auch die Überzeugung unseres Herrn Ministers 
der öffentlichen Arbeiten ist, und belastet, verlangsamt 
die wirtschaftliche Entwicklung des Landes.

Aus allem ziehe ich den schon wiederholt 
ausgesprochenen Schluß, daß wir die möglichste 
Unabhängigkeit der Eisenbahnverwaltung von der 
Finanzverwaltung anstreben müssen, um so unser 
Eisenbahnwesen in seiner inneren Entwicklung und 
in der Ausbildung der Tarife selbständiger zu gestalten, 
damit es seine Aufgaben, die ihm von Anfang an bei 
der Verstaatlichung zugewiesen waren, in vollem Maße 
erfüllen kann. Meine Herren, nach dem, was wir von 
unserem Herrn Minister der öffentlichen Arbeiten 
wissen, glaube ich, daß wir in dieser Beziehung das 
volle Vertrauen zu demselben haben und wohl unsere 
Meinung aussprechen können, daß unser Eisenbahn
wesen in guten Händen ist.“

Bericht über in- und

Patentanmeldungen, 
weiche von dem angegebenen T age  an w ä h r e n d  

2we i e r  M o n a t e  zur E insichtnahm e für jedermann 

ln> Kaiserlichen  Patentamt in Berlin  ausliegen.

zur H°’ Febrnar 1905- Kl. 18 b, M 26 547. Verfahren 
pro er.stellung von schmiedbarem Eisen aus Roh
ais 1 we?jg?r a' s 1)8 v. H. Phosphor bei mehr 
vnrf»i V' Silizium durch das basische Windfrisch- 
straße'io' Massenez, Wiesbaden, Humboldt-

z n r lP 'f  ? /’ K 17552. Verfahren und Vorrichtung 
flnun8-- & von nahtlosen, rohrförinigen metallenen
Hohlkörpern. R. Reinert, Bwnburg.

ausländische Patente.
23. Febrnar 1905. Kl. 10a, D 14 615. Koksaus- 

drückstange. Dillinger Fabrik gelochter Bleche, Franz 
Meguin & Co., Akt.-Ges., Dillingen a. d. Saar.

27. Februar 1905. Kl. lb , G 19156. Verfahren 
und Einrichtung zur Ausscheidung der unmagnetischen 
Bestandteile aus fein gepulvertem Eisenerz auf nassem 
Wege. Gustaf Gröndal. Djnrsholm, Schweden; Vertr.: 
R. Deißler, Dr. G. Döllner und M. Seiler, Patent- 
Anwälte, Berlin NW. 6.

Kl. 7a, W 21120. Vorrichtung zum Walzen von 
Draht. The Waterbury Machine Company, Waterbury, 
Conn.; Vertr.: Fr. Meffert und Dr. L. Seil, Patent- 
Anwälte, Berlin NW. 7.

Kl. 7b, H 32392. Elektr. Schweißmaschine für über
lappte Nähte. H ugo Helberger, München, Emil Geisstr. 11.
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Kl. 21h, M 25 118. Verfahren und Einrichtung 
zum Vorwärmen, Glühen, Brennen usw. auf elektri
schem Wege. Karl Heiser, Nürnberg, Sulzbaclierstr. 9.

Kl. 24e, V 5738. Dampfentwickler für Gas
erzeuger; Zus. zum Patent 153 201. Hermann Voigt 
und Hermann Schmalhausen, Düsseldorf, Gneisenau- 
straße 11.

Kl. 40a, H 32 665. Verfahren zur Darstellung
möglichst kohlenstoffreier Metalle, Metalloide oder 
deren Verbindungen auf schmelzflüssigem Wege; Zus. 
z. Pat. 138 808. Eustace W. Hopkins, Berlin, ICönig- 
grätzerstraße 78.

2. Marz 1905. Kl. l a ,  R 19498. Becherwerks
körper für Entwässerungszwecke, insbesondere für 
Feinkolilcnentwässerung. Wilhelm Rath, Heissen bei 
Mülheim a. d. Ruhr.

Kl. 7a, H 33119. Schrägwalzwerk zur Her
stellung nahtloser Röhren aus zylindrischen Blöcken. 
Otto Heer, Düsseldorf, Graf Adolfstraße 45.

Kl. 7a, M 23 699. Vorrichtung zum Bewegen
von Schienen oder anderen Werkstücken behufs Ein
führung zwischen die Walzen eines Walzwerks. 
Frederick Mills, Ebbw. Vale, Engl.; Vertr.: C. Fehlert, 
G. Loubier, Fr. Harmsen und A. Büttner, Patent- 
Anwälte, Berlin NW. 7.

Kl. 18c, G 20 659. Blockwärmofen mit Vorstoß
einrichtung. Gerhard Giittler, Düsseldorf, Sternstr. 42.

Kl. 49e, K 26520. Steuerung für Lufthämmer. 
Moritz Kroll, Pilsen, Böhmen; Vertr.: Dr. B. 
Alexander-Katz, Pat.-Anwalt, Görlitz.

Für diese Anmeldung ist bei der Prüfung gemäß 
dem Übereinkommen mit Österreich - Ungarn vom 
6. 12. 91 die Priorität auf Grund der Anmeldung in 
Österreich vom 17. 3. 03 anerkannt.

6. März 1905. Kl. 7 c, B 33 714. Blechhaltevor- 
richtung für Ziehpressen, Stanzen, Scheren und dergl.; 
Zusatz zum Patent 136634. Bonner Maschinenfabrik 
und Eisengießerei Fr. Mönkemöller & Cie., Bonn.

Kl. 7c, B 34 604. Vorrichtung zum Pressen von 
Schaufeln, Schippen, Spaten u. dergl. Gustav Böhmer, 
Gevelsberg i. W.

Kl. 10a, C 12969. Liegender Koksofen mit zwei 
über den senkrechten Heizzügen liegenden, unter sich 
verbundenen wagerechten Kanälen. Franz Joseph 
Collin, Dortmund, Beurhausstr. 16.

Kl. 10a, H 30528. Koksziehmaschine, bei wel
cher die Vor- und Zurückbewegung sowie die Auf- 
und Niederschwenkung des Koksziehbalkens von der 
Haupttriebwelle aus bewirkt wird. Hebb Patents 
Company, Pittsburg; Vertr.: Paul Müller, Pat.-Anwalt, 
Berlin SW. 11.

Kl. 18a, G 20198. Vorrichtung zum Heben und 
Senken der Glocken eines doppelten Gichtverschlusses 
durch Wasserdruck. Georgs-Marien-Bergwerks- und 
Hütten-Verein, Akt.-Ges., Osnabrück.

Kl. 24e, M 25466. Verfahren zur Erzeugung von 
brennbarem Gas aus pulverförmigen Brennstoffen. 
Georges Marconnet, Paris; Vertreter: C. Fehlert,
G. Loubier, Fr. Harmsen und A. Büttner, Patent- 
Anwälte, Berlin NW. 7.

Für diese Anmeldung ist bei der Prüfung gemäß

dem Unions vertrage vom 3q3q die Priorität auf

Grund der Anmeldung in Frankreich vom 8. 12. 03 
anerkannt worden.

Gebrauclismnstereinfragnngen.
20. Februar 1905. Kl. 19a, Nr. 243468. Schiencn- 

stoßunterstutzung nach Patentschrift 102 912 mit er
höhten, längsschwellenartigen Querstegen. Kalker 
Werkzeugmaschinenfabrik Breuer, Schumacher & Co 
Akt.-Ges., Kalk.

Kl. 19a, Nr. 243799. Durchbrochene Schienenstoß- I 
Lnterstützungsplatte mit angesetztem Kasten. Siemens- 
Schuckertwerke G. m. b. H., Berlin.

Kl. 24 f, Nr. 243 780. Roststab für Unterwind
feuerung mit abgeschrägten, dem dahinter liegenden 
Roststab als Auflage dienenden Enden. Otto Hörenz, 
Dresden, Pfotenhanerstr. 43.

27. Februar 1905. Kl. 7 a, Nr. 244321. Kant
vorrichtung für Werkstücke bei Schmiede-, Walz
oder dergl. Maschinen, mit periodisch, unter gleich
zeitiger Drehung um 90° hin und zurück schwingen
den j_-Tischen. Julian Kennedy, Sahlin &. Co. Ltd., 
London; Vertr.: Carl Gronert und W. Zimmermann, 
Pat.-Anwälte, Berlin NW. 6.

Kl. 7b, Nr. 244046. Ziehrolle für Mehrfachzüge 
in Drahtziehereien, mit auswechselbarem Stahlmantel 
an der Lauffläche. Theodor Geck, Altena i. W.

Kl. 24a, Nr. 243 974. Trommel zur Beschickung 
von geschlossenen Schachtöfen und ähnlichen Räumen, 
mit Aufnahmetaschen, die durch gegen die Drehrich
tung gewölbte Schaufeln gebildet sind. Georg Apel, 
Grün an, Mark.

Kl. 31 c, Nr. 244186. Kippbarer Tiegelschmelz- 
ofen mit Iconischer Ringflächenabdichtung und Aus
hebung mittels Gahelhebels. Georg Rietkötter, Hagen
i. W., Carlstr. 34.

Deutsche Reichspatente.

Kl. l a ,  Nr. 1549SS, vom 23. Juli 1903. S k o d a 
w e r k e ,  Akt .  - G es. in  P i l s e n .  Klassierrost, auf 
dessen in  Umdrehung versetzten Stäben eckige Scheiben 
oder Rippen in  gleichen Abständen angeordnet sind.

Um eine möglichst energische Bewegung des Sieb
gutes auf dem Siebroste zu erzielen, welcher aus

mehreren rotierenden Roststäben b mit in gewissen 
Abständen voneinander angeordneten Scheiben c be
steht, sind die benachbarten Scheiben gegeneinander 
um einen entsprechenden Winkel (45°) versetzt und 
haben zweckmäßig die Grundform eines Quadrates mit 
abgerundeten Ecken.

Kl. IS c , Nr. 154590, vom 9. Juli 1902. Wi l l i a m 
F r e d e r i c k  L o w n d e s  F r i t l i  i n  L o n d o n .  Ver
fah re t zum  Anlassen oder Zähemachen von Stahl, 
E isen  oder anderen Metallen.

Das zu behandelnde Metall wird in einem dicüt 
verschließbaren Behälter der Einwirkung von unter 
Druck stellendem Quecksilberdampf unterworfen und 
hierbei vorteilhaft von einem elektrischen Strom durch
flossen. Während dieser Behandlung wird der Be- 
h älter stark erhitzt und daun langsam abküblen 
belassen

Hierdurch soll sowohl die Elastizitäts- als auch 
die Bruchgrenze des Metalls erhöht, und dassei e 
gleichzeitig durch die vergrößerte Dichtigkeit gegen 
Seewasser und Einflüsse der Atmosphäre widerstanrts 
fähiger werden.
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KI. lS b , Nr. 1545SS, vom 20. Juni 1903, Zusatz 
zu Nr. 148407 (vergl. „Stahl und Eisen“ 1904 S. 911). 
Dr. O t t o  M a s s e n e z  i n  W i e s b a d e n .  Verfahren 
zu r Darstellung von chromarmem Flufseisen u nd  Flu fs- 
stahl im Flam m ofen aus chromreichem Boheisen.

Gemäß dem Hauptpatente wird bei der Darstellung 
von chromarmem Flußeisen und Flußstahl aus chrom- 
reiehem Roheisen der Versteifung der chromoxyd
haltigen Schlacke durch einen Zusatz von Flußmitteln 
entgegengearbeitet. Als solche dienen Chloride oder 
Fluoride der Alkalien und alkalischen Erden oder 
Karbonate der Alkalien oder Mischungen dieser Ver
bindungen.

Diese immerhin teuren Flußmittel sollen gemäß 
dem Zusatzpatent ganz oder teilweise durch eine leicht- 
schmelzige Schlacke ersetzt werden. Hierbei muß 
aber dafür gesorgt werden, daß von dieser Schlacke 
gleich im Anfang der Schmelzung, wo ein großer 
Teil des Chroms verschlackt, so viel vorhanden ist, 
daß der Chromoxydgehalt der Schlacke 13 °/o nicht 
übersteigt. Als geeignete Schlacken haben sich gleiche 
Teile Kalk und Walzensinter erwiesen, desgleichen 
die bei der Verarbeitung phosphorarmer Einsätze auf 
basischem Herde fallende Schlacke.

Gearbeitet wird in Herdöfen mit besonderem 
Schlackenablaß oder in Dreh- oder Kippöfen.

Das abgeänderte Verfahren ist auch für Roheisen 
mit einem höheren Gehalt als 1 °/o Chrom anwendbar.

Kl. lS a , Nr. 154 57S, vom 11. Januar 1903. 
R e i n e r  M. D a e l e n  in D ü s s e l d o r f .  Verfahren 
zur direkten E rzeugung von Flußeisen durch Erhitzen  
von Eisenerzen mit einem Reduktionsmittel in  Blech
büchsen.

Die Erze werden im Gemenge mit Kohle in Blech
büchsen eingefüllt und in diesen in einem Rollofen so 
lange erhitzt, bis die Erze durch die Kohle zu Metall
schwamm reduziert worden sind. Dann werden die 
Büchsen sofort in einen Herdofen befördert, ■welcher 
ein Bad von Flußeisen mit einer Schlackendecke ent
hält.  ̂ In diesem schmelzen die Büchsen nebst Inhalt, 
wobei sie durch die Schlacke sowie den Blechmantel 
gegen Reoxydation geschützt sind.

Patente der Ver. Staaten Amerikas.

Nr. 744031 bis 744036. W i l l i a m  B. B r o o k 
fiel d i n S y r a c u s e , N. Y. Stahlerzeugungsverfahren.

Erfinder bemängelt die bisherige Tiegelstahldar
stellung, insbesondere von solchen Stahlsorten, die 
einen Zusatz von Chrom, Wolfram, Molybdän und der
gleichen erhalten, bei welchem die Beschickung für 
jeden Tiegel für sich zusammengestellt wird. Diese 
Methode habe vor allen Dingen dann, wenn schwer
schmelzbare Zusätze gegeben w'ürden, zur Folge, daß 
diese nur zum Teil aufgenommen würden, so daß es 
schwer halte, auf diesem Wege einen Stahl von be
absichtigter Zusammensetzung zu erhalten.

Dieser Übelstand soll nach dem neuen Verfahren 
dadurch vermieden werden, daß dieBeschickungzunächst 
m größerer Masse in einem Herdofen geschmolzen und j 
aus diesem durch Einfließenlassen in einem mit Wasser j 
gefüllten Behälter durch Abschrecken granuliert wird, j 
-nt diesen kleinen Metallstücken, die alle die gleiche ; 
¿nsammensetzung haben und leicht schmelzen, werden 
dann die Tiegel beschickt und im Tiegelofen in gewöhn- j 
hcher Weise behandelt, fertiggemacht und vergossen. |

j : . d

Nr. 742314. J o h n  A. H a m p t o n  i n  H a n d s 
w o r t h  u n d  J a m e s  R o b e r t s  in W e s t  B r o m 
w i c h ,  England. Blockwendevorrichtung.

Der auf den Rollen a liegende Block w wird durch 
zwei Querhäupter b und c gewendet, die beide unab
hängig voneinander durch hydraulische Kolben oder 
dergleichen bewegt werden können. Die Traverse b 
ist zum besseren Erfassen des Blockes mit Rippen d 
versehen, während die Traverse c durch Lenker e mit 
einem beweglichen Schuh f  verbunden ist, der sich 
mittels eines An-

d 1 _ ksatzes g  in einem 
Schlitz h der 

Tischplatte i führt 
und darin durch 
Rollen o gehalten 
wird. Der Schuh/- 
besitzt einen ein- 
und feststellbaren 
Anschlag k.
Zum Wenden des 
Blockes io wird 
die Traverse c vor
wärts bewegt, wo
bei sich der Block 
w, sobald er gegen 
das Querhaupt 6 
gedrückt worden 
ist, auf der schrä
gen Fläche des Schuhes f  heraufschiebt, bis er 
gegen die Anschlagfläche k  stößt. Wird jetzt das 
Querhaupt c etwas zurückbewegt, so gleitet der an
gehobene Block herab und legt sich mit der Kante l 
gegen eine der Rippen d. Nunmehr werden beide 
Querhäupter gegeneinander bewegt, wobei der Schuh /, 
da der Block nicht nach links weichen kann, durch 
die Lenker l mehr und mehr in eine senkrechte Lage 
gebracht wird. Diese Drehung macht der Block mit. 
Ist er auf diese Weise um etwa 90° gedreht, so werden 
die beiden Querhäupter wieder auseinander bewegt. 
Der gekantete Block gelangt wieder auf die Rollen a 
und wird von neuem durch die Walzen geschickt.

■\ c = o a ><
'- j C

:;iV

o
.......

Nr. 742368. M a x i m i l i a n  M. S u p p  es in 
E l y r i a  (Ohio). Stellvorrichtung fü r Walzwerke.

Von bekannten Stellvorrichtungen, bei denen die 
auf das Lager der oberen Walze wirkende Gewinde

spindel in einer im 
Walzenstuhl gelagerten 
Mutter sich führt, deren 
Gewinde sich durch ihre 
ganze Länge (auch in 
ihrem schwächeren Teil) 
erstreckt, unterscheidet 
sich die neue dadurch, 
daß einerseits die Mutter 
sich nur mit e i n e r ,  
aber möglichst breiten 

Schulter gegen den 
Walzenständer legt, und 
daß das Gewinde in der 
Mutter nur bis zu einem 

Punkte vorgesehen ist, der unterhalb dieser Schulter 
liegt. Das Gewinde befindet sich somit nur in dem 
starken Teile o der Mutter, nicht aber mehr in dem 
schwachen Teile b, der lediglich zur Führung der 
Mutter in dem Walzenstuhl dient.

Erfinder hofft hierdurch, die Mutter wesentlich 
bruchsicherer zu machen.

VI I.25 4



434 Stahl und Eisen. S ta tis tisch es . 25. Jahrg. Nr. 7.

S t a t i s t i s c h e s .

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke im Februar 1905.

B e z i r k e

A n z a h l  
d e r  

W e r k e  
im  B e 
r ic h ts -  
M o n a t

E r z e u g u n g E r z  e u gung

im  

J a n . 1 9 0 5  

T o n n e n

im

F e b r . 1905  

T o n n e n

Y o m  l . J a n .  
b . 2 8 . F e b r .  

1 90 5  

T o n n e n

im

F e b r . 1904  

T o n n e n

Y o m  l .J a n .  
b . 2 9 . F eb r . 

1901  

T o n n e n

hcs
er» fco ca
~s sCS -j-
s  J

'S KJ -cao •—>
°r g
£ ns ^

ćS

R hein land-W estfa len ..........................................
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau .
S c h le s ie n ...............................................................
P o m m e rn ...............................................................
Königreich Sachsen ..............................................
Hannover und Braunschw eig.............................
Bayern, Württemberg und 'Thüringen . . . .
S aarbez irk ...............................................................
Lothringen und L u x e m b u rg .............................

Gießerei-Roheisen Sa.

1

2 
1

/

65104
12703
7210

12670

3375
2459
6960

37397

50562
9935
6618

11775

2890
1812
6281

30185

115666
22638
13828
24445

' 6265 
4271 

13241 
67582

63057
17327
4700

11237

3232
2484
6311

28037

138233
35359
13318
23635

7142
5089

12072
60692

— 147878 120058 267936 136385 295540

R hein land-W estfa len .......................................... _ 18414 10400 28814 25463 55113
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . -- 4486 2474 6960 2565 4708> «3 S c h le s ie n ............................................................... '--- 5065 2799 7864 5296 9989

•a <o Hannover und Braunschweig............................. 1 3840 2710 6550 5250 10680
=Q ** Bessemer-Roheiscn Sa. 31805 18383 50188 38574 80490

R hein land-W estfa len .......................................... _ 164299 143904 308203 177943 351768
ca £ Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau -- 3 — 3 — —
.5 -a Z .*3 S c h le s ie n ............................................................... -- 18618 18133 36751 20251 40220
O <D Hannover und Braunschweig............................. 1 19578 17689 37267 17863 36800

Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . . 1 9100 9700 18800 9980 20280
I  - | S aarbez irk ............................................................... 1 51069 49421 100490 56843 117941

Lothringen und L u x em b u rg .............................. / 211954 198203 410157 213641 443469

Thomas-Roheisen Sa. —• 474621 437050 911671 496521' 1010468
ca o"_«> R hein land-W estfa len .......................................... _ 27268 21067 48335 15586 40529

— «2 S Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . -- 16687 17095 33782 15077 35645
. f l  1 S c h lo s ie n ............................................................... _ 7348 6639 13987 7165 14516

P o m m e rn ............................................................... _ _ _ — — —
a —; P Bayern, Württemberg und Thüringen . . . . — — — — — —
^  S ł .co ' S ' Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. - 51303 44801 96104 37828 90690

R hein land-W estfa len ..................................... _ 1516 169 1685 5419 11155
Siegerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . _ 14394 11683 26077 17032 33048

-ca S c h le s ie n ..................... _ 29626 27782 57408 24361 47833
Bayern, Württemberg und Thüringen . . 1 890 700 1590 985 1975

-a Lothringen und L u x e m b u rg .............................. — 14176 11847 26023 23355 40314
CU.

Puddel-Roheisen Sa. --- 60602 52181 112783 71152 134325

R hein land-W estfa len .................................. _ 276601 226102 502703 287468 596788
Siogerland, Lahnbezirk und Hessen-Nassau . __ 48273 41187 89460 52001 108760

fco S c h le s ie n .............................................. _ 67867 61971 129838 61773 125876
& s P o m m e rn .......................................... _ 12670 11775 24445 11237 23635
S Königreich S achsen ............................. _ _ _ _ — —

na c S Hannover und Braunschweig . . . . _ 26793 23289 50082 26345 54622
= ¡a Bayern, Württemberg und Thüringen . . -- 12449 12212 24661 13449 27344

S aarb ez irk ................................. __ 58029 55702 113731 63154 130013
Lothringen und L u x em b u rg .............................. -- 263527 240235 503762 265033 544475

Gesamt-Erzeugung Sa. -- 766209 672473 1438682 780460; 1611513

Gießerei-Roheisen ..................... 147878' 120058 267936 136385i 295540
S3 £ Bessem er-Roheisen..................... _ 31805 18383 50188 38574 80490
£ « Thomas-Rolieisen . . . 474621! 437050 911671 496521 1010468

u  M• -C3 Stahleisen und Spiegeleisen . . l _ 51303; 44801 96104 37828 90690
e *3 D P uddel-R oheisen ...................................... 60602! 52181 112783 71152 134325

Gesamt-Erzeugung Sa. 766209: 672473
! i

1438682 780460! 1611513
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Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau im Auslande.

Engl a nd .  Die Erfindung und Ausbildung des 
Stahlformgusses bildet eines der hervorragendsten Ver
dienste, welche sich die deutsche Technik um die För
derung des Eisenhüttenwesens erworben hat. Ma t t h i a s  
und J o h a n n  B r a n d e n b u r g ,  die Erfinder einer 
für den Stahlformguß hinreichend widerstandsfähigen 
Formmasse, und Direktor J a k o b  M e y e r ,  dem be
kanntlich zuerst die Herstellung von Stahlformguß ge
lang, sind zweifellos als die Väter der jetzt zu einer 
so bedeutenden Blüte herangewacbsenen Stahlformguß
industrie anzusehen. Auch bei der weiteren Entwick
lung des Stahlformgußwesens, um die sich u. a. auch
F. A s t h ö w e r  sen. besondere Verdienste erworben 
hat, hat die deutsche Technik jederzeit eine führende 
Stellung eingenommen. Gegenwärtig beschäftigen sich 
etwa 50 deutsche Werke mit der Herstellung von Stahl
formguß, und ihre Erzeugnisse erfreuen sich in der 
ganzen Welt eines anerkannt vorzüglichen Rufes. Ein 
drastisches Beispiel hierfür liefert ein vor kurzem in 
der Londoner Zeitschrift „Engineering“ veröffentlichter 
Brief, der ein interessantes

Englischos U rteil über deutschen Stalilform guß
enthält und, da er von einem Ausländer herrührt, gewiß 
als eine von Voreingenommenheit für die deutsche In
dustrie vollständig freie und daher sehr beachtenswerte 
Kundgebung angesehen werden kann. Der Einsender 
schreibt:

„Kann einer Ihrer Leser erklären, wie cs kommt, 
daß die englischen Firmen in der Erzeugung von Stahl- 
formguß so sehr hinter den kontinentalen Werken 
zuruckstehen ? Seit 15 Jahren beschäftige ich mich 
damit, Stahlformguß in England zu kaufen oder habe 
wenigstens versucht zu kaufen und erinnere mich noch 
gut des schrecklichen Materials, welches wir anfäng
lich erhielten. In unserer Verzweiflung wandten wir 
uns damals nach dem Auslande und waren mehr als 
befriedigt von den dort empfangenen Stahlformguß
stücken, welche, nach denselben Modellen hergestellt, 
die wir an die englischen Firmen gesandt hatten, an 
Qualität und Dichtigkeit nicht zu wünschen übrig ließen 
und auch zu einem bedeutend billigeren Preise geliefert 
WUr n' , , ^ T' r haben natürlich auch weiterhin den 
größten Teil unseres Bedarfs aus dem Ausland bezogen, 
smu aber häufig in Fällen, wo englischer Stahlform- 
-?u. '’orgeschricben war, gezwungen gewesen, uns an 
inländische Firmen zu wenden, haben dabei aber immer 
wieder dieselbe Erfahrung mit Fehlgüssen gemacht, 
wodurch die Gestehungskosten erhöht, die Ablieferung 
verzögert und möglicherweise auch Konventionalstrafen 
eran laßt werden. Gegenwärtig benachrichtigt mich 
ine wohlbekannte englische Firma ganz kaltblütig, 
cf  ®  s' e vergeblich versucht hat, dichten Stahlguß 
cu denselben Modellen herzustellen, welche deutsche 

l Tmen v>ele Male mit vollständigem Erfolg benutzt 
e,D’ zum Gelingen des Gusses erforderlich sein 

. V e.>. ale Dicke der Gußstücke um 40 °/o zu steigern 
da« f 1(fi ZU e‘ner Zeit, wo die Maschine, für welche 
Abi; fu bestimmt ist, sonst fertig ist und der
folo/ *larr.t' welche unter Konventionalstrafe er- 
tinenV i a . aftig, die englischen Firmen sollten kon- 
wie -a .Ass^ enten anstellen, um sich zeigen zu lassen, 
wissen6 ' V Gießereiea leiten sollen, wenn sie es nicht 
irvend" ■ ^brde mich interessieren zu -wissen, ob 
wie ;„uein anc*erer Ihrer Leser dieselben Erfahrungen 

gemacht hat. Vielleicht sollte ich noch hinzu-

j fügen, daß die in Frage stehenden Gußstücke übliche 
j Form und Materialstärke hatten.“ —

Eine bemerkenswerte Feier, die vor einigen Tagen 
in der Pfarrkirche zu Hampstead stattfand, ruft die 
Erinnerung an das

T ragische Schicksal Henry Corts,
des bekannten Erfinders des Flammofenfrischens, wach. 
Es wurde nämlich durch den Vorsitzenden des Lon
doner Grafschaftsrats in der obengenannten Kirche, 
auf deren Kirchhof der Erfinder begraben liegt, eine 
bronzene Gedächtnistafel enthüllt. Dieselbe ist von 
einem amerikanischen Ingenieur gestiftet, dessen Name 
nicht bekannt geworden ist und der sich durch J. Ph. 
B e d s o n  vertreten ließ. Die bemerkenswertesten Um
stände aus dem Leben des Erfinders sind im folgenden 
nach der „Hon and Coal Trades Review“ kurzzusammen- 
gestellt.* Henry Gort war im Jahre 1740 geboren. Über 
seine Familie und seinen Entwicklungsgang ist nichts 
bekannt geworden; man weiß nur, daß er sich im 
Jahre 1765 als Schiffsagent in Surrey Street, Strand 
in London niederließ, wo ihn sein Beruf bald mit der 
Eisenindustrie in enge Beziehungen brachte. Zu jener 
Zeit wurde alles in der englischen Marine verwendete 
Eisen aus Rußland und Schweden bezogen und stellte 
sich zeitweise infolge des darauf lastenden Zolles sehr 
teuer. Dieser Umstand gab Gort die Anregung zu Ver
suchen mit inländischem Material. Im Jahre 1783 nahm 
er sein erstes auf die Verarbeitung von Schweißeisen 
bezügliches Patent, dem im Jahre 1784 ein zweites, 
welches den eigentlichen Puddelprozeß betrifft, folgte. 
Im Jahre 1787 lieferten die Crawshaywerke bereits 
500 t Stabeisen, und 25 Jahre später stellten sie nach 
den Patenten Corts bereits 10 000 t jährlich her, wofür 
sie an Cort eine Lizenzabgabe von 10 sh für die Tonne 
hätten zahlen müssen. Cort verwendete 20000 £ ,  die 
er durch seine Agentur erworben hatte, auf den Bau 
von Eisenwerken in Fontley, Fareham in Hampshire. 
Darauf assoziierte er sich mit dem Oberzahlmeister der 
Marine A d a m  J e l l i c o e ,  mit dem er durch seine 
Agentur bekannt geworden wrar und der sich mit 
27 000 £  an dem Cortschen Unternehmen beteiligte. 
Alles schien gut zu gehen, als im Jahre 1789 Jellicoe 
plötzlich starb und sich herausstellte, daß er Marine
gelder in der Höhe von 39676 £  veruntreut hatte. 
Sein Eigentum wurde mit Beschlag belegt und damit 
auch Corts Patent auf Grund der Verschreibung an 
Jellicoe, sowie anderer gemeinsamer Besitz. Im ganzen 
gingen hierbei 250000 £  verloren. Um andere in 
diesen Marineskandal verwickelte Personen des Marine
amts zu schützen, wurden alle gefundenen Papiere ver
brannt, so daß Cort ohne jegliche auf seine Patente 
bezügliche Urkunden und Beweismittel zurückblieb 
und dadurch zu Grunde gerichtet wurde. Im Jahre 
1791 wandte er sich in dieser Angelegenheit an die 
Marinebehörden, konnte aber keine Abhilfe seiner Be
schwerde erreichen; die Lizenzinhaber wurden vielmehr 
von der Zahlung irgendwelcher Patentabgaben an Cort 
befreit, und man ermutigte im Gegenteil die Eisen
werke dazu, das Cortsche Verfahren ohne jede Rück
sicht anzuwenden. Während Cort, auf diese Weise der 
Früchte seiner Erfindung widerrechtlich beraubt, starb, 
dehnte sich das von ihm erfundene Verfahren immer 
weiter aus. Seinen Höhepunkt erreichte der Puddelprozeß 
in England im Jahre 1884, in welchem dort 45/ / Puddel
öfen in Betrieb waren und 2800000 t  Puddeleisen jähr
lich erzeugt wurden.

* Eine ausführliche Darstellung über Corts Leben 
und Wirken findet sich in Becks Geschichte des Eisens 
III . Abteilung, S. 685 u. ff.
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F r a n k r e i c h .  Das Comité des Forges de France 
bringt im Bulletin Nr. 2502 aus der vom französischen 
Ministerium für öffentliche Arbeiten veröffentlichten 
Statistik der Mineralindustrie in Frankreich und Algier 
einen umfangreichen Auszug, der zahlreiche Angaben 
über die

Französische Kohlen- und Eisenindustrie  
im Jahre 1903

enthält. Obgleich die angeführten Zahlen sich auf 
einen über ein Jahr zurückliegenden Zeitraum beziehen, 
dürften sie doch wegen ihrer Vollständigkeit und weil 
sie aus amtlichem Material zusammengestellt sind, ein 
allgemeineres Interesse beanspruchen.

Nach der genannten Statistik waren im Jahre 
1903 370 Kohlenbergbaue, demnach 11 weniger als 
im Jahre 1902, in Betrieb. Hiervon lieferten 305 
Steinkohle oder Anthrazit und 65 Braunkohle. Die 
Gesamtförderung stellte sich auf 34 906 000 t, welche 
sich auf die einzelnen Kohlensorten wie folgt verteilten : 

Steinkohle . . .  32 567 000 t oder 93,3 °/o
Anthrazit . . . .  1 650 000 t  „ 4,7 °/o
Braunkohle . . . 689 000 t „ 2,0 °/o

Insgesamt 34 906 000 t  100 °/o
Die Förderung ist um 4 909 000 t (16 °/o) gegen 

das Vorjahr gestiegen, eine Zunahme, die zum größeren 
Teil auf den im Jahre 1902 erfolgten Generalstreik, 
der eine beträchtliche Verminderung der Förderung 
verursachte, zurückzufiihren ist. Indessen stellt die 
fast an 35 Millionen Tonnen heranreichende Förderung 
des Jahres 1903 die größte bisher erreichte Leistung 
des französischen Kohlenbergbaues dar, welche die 
nächstgrößte Förderung des Jahres 1900 um 1500 000 t 
oder 4 °/o übertrifft.

Die E i n f u h r  von Kohle und Koks hat 14269 000 t 
betragen; dieselbe stellt sich auf 14 802 000 t, wenn 
man für den eingeführten Koks diejenige Kohlenmenge 
einsetzt, aus welcher derselbe hergestellt ist. Auf die 
verschiedenen Bezugsländer verteilte sich diese Kohlen
menge Wie folgt: S t e in k o h le n  K o k s

England . . . 
Belgien . . . 
Deutschland . 
Andere Länder

7 345 000 
4 291000 
1 103 000 

9 000

22 000 
537 000 
962 000

Insgesamt 12 748 000 1 521 000 
Die Einfuhr von fremder Kohle stellt sich unter 

Berücksichtigung der Umrechnung von Koks in Kohle 
auf 42 °/o der inländischen Förderung.

Die A u s f u h r  von K o h l e  betrug 925 000 t; sie 
setzt sich zusammen aus 803 000 t Steinkohle und An
thrazit, 23000 t Braunkohle und 99000 t Koks. Keehnet 
man die letztgenannte Menge als 133000 t Steinkohle, so 
erhält man 959 000 t, was gegenüber dem Jahre 1902 
einer Steigerung von 116 000 t oderl3,8°/o entspricht.

E r z b e r g b a u .  Im Jahre 1903 waren 98 Erzbergbane 
in Betrieb, wovon 90 auf Frankreich und 8 auf Algier 
entfallen. Die französischen Eisenerzgruhen lieferten 
5 575 0001 schmelzwürdiges Erz, worunter sich 110 0001 
geröstetes Erz befanden; aus den Tagebauen wurden, 
einschließlich 171000 t gewaschenes und 16 000 t ge
röstetes Erz, 645 000 t  gefördert. Die Gesamtförderuno
belief sich auf 6 220 000 t; sie übertrifft diejenige des 
Vorjahres um 1 216 000 t oder 24,3 °/o. Der Gesamt
wert der Förderung stellt sich auf 22 886 000 Fr. 
Nach der mineralogischen Beschaffenheit verteilte sich 
die Erzförderung wie folgt: Förderung o/0 dcr

1 9 0 3  G e s a m t fo r d e r u n g
Oolithisches Brauneisenerz . 5 554 000 89,3
Brauner H ä m a tit................. 231 000 3,7
Andere Hydroxyde . . . .  106000 1*7
Roteisenerz und Eisenglanz 219 000 3,5
K arbonate.............................  110 000 1,8

6 220 000 ÏOOJXT

Wie aus dieser Zusammenstellung ersichtlich ist, 
bildet das oolithische Brauneisenerz den bei weitem 
größten Teil der Erzförderung. Dasselbe wird haupt
sächlich in dem Departement Meurthe-et-Moselle ge
wonnen, wo 44 Gruben und 16 Tagebaue in Betrieb 
stehen. Die Anzahl der im Eisensteinbergbau be
schäftigten Arbeiter ist im Berichtsjahr von 8700 auf 
9000 gestiegen. Der Schichtiohn der unter Tage be
schäftigten Arbeiter, deren Zahl 6600 betrug, war 
durchschnittlich 4 Fr. 92 Cent., während die über Tage 
beschäftigten Arbeiter, von denen 3300 vorhanden 
waren, 3 Fr. 79 Cent, erhielten.

Der E r z b e r g b a u  in A l g i e r  erstreckte sich 
hauptsächlich auf die Gewinnung von Magneteisenstein 
und manganlialtigem Roteisenstein auf den der Gesell
schaft Mokta el Hadid gehörigen Lagerstätten in den 
Departements Constantine und Oran. Die Gesamt
menge der von dieser Gesellschaft gewonnenen Erze 
belief sich auf 483 000 t. Die Gesamtförderung 
Algiers betrug 589000 t, entsprechend einer Zunahme 
von 64 000t gegenüber dem Jahre 1902. Die E i n 
f u h r  v o n  E i s e n e r z e n  nach Frankreich belief sich 
im Berichtsjahr auf 1833 000 t, welche sich auf die 
verschiedenen Bezugsländer wie folgt verteilen :

E in fu h r

t  o/o

A lg ie r .......................  48 000 2,6
Deutschland und Luxemburg 1 271 000 69,3
S p a n ie n ...................  434 000 23,7
Belgien.......................  13 000 0,7
Schweden...................  27 000 1,5
G riechen land ........... 24 000 1,3
Andere L ä n d e r ....... 16 000 0,9

Insgesamt 1 833 000 100,00
Die A u s f u h r  v o n  E i s e n e r z  hat sich im Jahr 

1903 stark vermehrt; sie ist von 423 000 t auf 714 0001 
gestiegen; hiervon entfielen auf Belgien 364 000 t, 
England 145 000 t, Deutschland 120 000 t, die Nieder
lande 84 000 t, verschiedene Länder 10001. Von Algier 
wurden ausgeführt nach England 254 000 t, Nieder
landen 197 000 t, Frankreich 44000 t, Belgien 25 0001, 
Deutschland 16 000 t, Vereinigten Staaten 4000 t. Der 
E r z v e r b r a u c h  der  H o c h ö f e n  stellt sich nach der 
Berechnung des Comité des Forges unter Vernach
lässigung etwaiger Schwankungen in den Vorräten auf 
7 339 000 t. Hiervon machen die einheimischen'Erze 
5506 000 t oder 75 °/o aus, während 1 785 000 t (davon 
48 000 aus Algier und 1 785 000 aus anderen Ländern) 
eingeführt wurden. Dio fremden Erze betragen dem
nach ein Viertel des Gesamtverbrauchs; letzterer ist 
um 1 195 000 t gestiegen.

Die Roheisenerzeugung des Jahres 1903 ist aus 
nachstehender Tabelle zu ersehen.*

R o h e is e n

a ) F r ls c h e r e i -  

r o b e is e n

b) F e r r o -  

m a n g a n

G ie ß e r e i 

r o h e i s e n

a J.0) o
äst® 
i  O °‘Ü «3 s

Z u sa m m en

hergestellt mit 
Koks . . . .

mit Holzkohle 
mit gemischt. 
Brennstoff .  .

a) 2262400
b) 20000

5000
j  444100 

2900

10200

95500
100

2822300
8000

10200

! 2287400 457500 95600 2840500

* Die Zahlen dieser und der nachfolgenden ra- 
bellen stimmen mit den in „Stahl und Eisen“ 1904
S. 423 veröffentlichten Zahlen nur annähernd überein. 
Augenscheinlich hat eine nachträgliche Berichtigung 
stattgefunden.
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Die Gesamtroheisenerzeugung mit rund 2841 000 t 
weist gegenüber dem Vorjahr eine Zunahme von 
436 000t oder 18,1 °/o auf. In Prozenten ausgedrückt 
entfielen auf die verschiedenen Roheisensorten : 
Frischereiroheisen 80,5 °/o, Gießereiroheisen 16,1 °/o, 
Gußwaren erster Schmelzung 3,4 °/o. Den größten 
Anteil an der französischen Roheisenerzeugung hat 
das Departement Meurthe-et-Moselle, welches 1887000 t 
entsprechend zwei Drittel der Gesamtproduktion lieferte. 
Alsdann folgen die Departements le Nord mit 
285000 t, Saone-et-Loire mit 88 000 t, 'le Pas-de-Calais 
mit 85 000 t, les Landes mit 75000 t, la Haute-Marne 
mit 53 080 t und le Gard mit 51000 t. Die Anzahl 
der im Betrieb befindlichen Hochofen werke stellte 
sich auf 55 und diejenige der unter Feuer stehen
den Hochöfen auf 114. Von letzteren gingen 104 
mit Koks, 8 mit Holzkohle und 2 mit gemischtem 
Material. Die Durchschnittsleistung eines Kokshoch
ofens stellte sich im Departement M eurthe-et-M o
selle auf 25 800 t, Pas-de-Calais auf 27 200 t, le Nord 
auf 25100 t  und für die Gesamtheit der Hochöfen 
auf 25100 t.

Der mittlere Erzverbrauch auf die Tonne Roh
eisen betrug 2583 kg, das Ausbringen stellte sich, 
auf die Gesamtmenge der verschmolzenen Erze be
rechnet, auf 40 % gegen 39 °/o im .Tahre 1902. In 
Wirklichkeit ist dieses Verhältnis etwas niedri
ger, da außer den Erzen 219 000 t eisenreiche 
Schlacken, Kiesabbrände und . andere Abfälle ver
schmolzen wurden.

Die S c h w e i ß e i s e n e r z e u g u n g  einschließlich 
der Bleche hat rund 590000 t betragen. Die Einzel
heiten ergeben sich aus folgender Zusammenstellung :

Schweißeisen
Handels-

eisen Bleche Za-
H am m en

t t t

gepuddelt.................
g e fr isc h t.................
aus Altmaterial . .

3 3 2  200  
4  800  

2 1 0  800

32  4 0 0  
900 

8  8 0 0

3 6 4  600 
5 700 

21 9  600

Insgesamt 5 4 7  800 42  100 5 8 9  900
......

Die Gesamt-Schweißeisenerzeugung ist gegen das 
Vonahr um 50000 t zurückgegangen, wovon 42 000 t 
auf Handelseisen und 80001 auf Bleche entfallen. 
Hie Herstellung schweißeiserner Schienen hat fast 
ganz aufgehört, es wurden im Jahre 1903 nur 6 2 1 
erzeugt, welche in der Handelseisenproduktion ein- 
gesemossen sind. Schweißeisen wird auf 132 Werken 
in 3(1 Puddelöfen und 29 Frischherden dargestellt, 
'erner sind 563 Schweißöfen in Betrieb.

S t a h l e r z e u g u n g .  98 Hundertteile des in 
rankremh verarbeiteten Stahls werden durch Walzen 
er Schmieden der aus Konvertern oder Martinöfen 

g gossenen Stahlblöcke gewonnen. Die Gesamt- 
J - S m S  an Blöcken stellte sich auf 1 839 628 t, wo- 

n 1161954t im Konverter und 677674t im Martin
ofen hergestellt sind.
vrm ^ enÜber ^em Vorjahr hat sich die Erzeugung 
vnn ^ sse!ners âhlblöcken um rund 203 000t, diejenige 
,1; fartinstahlblöcken um 68 000 t vermehrt. Zu 

Produktionen haben 60 Stahlwerke beigetragen, 
Beh-i'r, 7:usammen 56 Konverter und 84 Martinöfen in 

e hatten. Die Mehrzahl der Hütten verarbeitet 
die » te? Stahlblöcke selbst, dagegen betreiben 
einen erke des Departements Meurthe-et-Moselle 
Halbfaiat"L-“e ^ Handel mit Stahlblöcken oder 
Menue p en- Hie aus diesem Departement versandte 
“•euen • Senannten Erzeugnisse' betrug 343 0001 
wuTde 6lne Gesamtproduktion von 825000 t. Letztere 
gestelltaUSS° nach dem Thomasverfahren lier-

Die Erzeugung des Jahres 1903 an verarbeitetem 
Stahl ergibt sich aus folgender Zusammenstellung:

S tu h l
S c h ie n e n

t

H a n d e ls -

e i s e n

t

B le c h e

t

■
Z u s a m m e n

.
Bessemerstahl. 210 700 454 200 102 800 767 700
Martinstahl . . 18400 309 100 187 500 515 000

Zusammen 229 100 763 300 290 300 1 282 700

Puddelstahl . . _ 4 200 600 4 800
Zementstahl . . -- 1300 — 1300
Tiegelstahl . . — 12 900 100 13 000
A u b  Altmat. . — 2 400 1500 3 900

Zusammen ---- 20 800 2 200 23 000
Insgesamt 229 100 784 100 292 500 1 305 700

Die gesamte Produktion der Stahlwerke übertrifft 
die des Vorjahres um 60000 t (5 °/o). Diese Steige
rung ist gänzlich dem Martinverfahren zugute ge
kommen, da sich die Produktion an Martinstahl um 
65000 t vermehrt hat, während diejenige von Bessemer
stahl im Gegenteil um 50001 gefallen ist. Die 
Schienenerzeugung, welche 17 °/o des gewonnenen 
Flußstahls ausmacht, ist gegen das Vorjahr um
55 000 t zurückgegangen. Der Gesamtwert des in 
Frankreich im Jahre 1903 hergestellten Stahls hat 
290 Millionen Fr. betragen.

Im ganzen -waren 109 Stahlwerke in Tätigkeit, 
wobei 44 Werke eingerechnet sind, die sich mit der 
Verarbeitung von Blöcken oder Halbfabrikaten zu 
Handelseisen beschäftigen. Außer den oben erwähnten
56 Konvertern und 84 Martinöfen waren noch 26 Stahl
puddelöfen, 41 Zementieröfen, 51 Tiegelöfen (mit 590 
Tiegeln) und 422 Wärmöfen in Betrieb.

Die wichtigsten stahlerzeugenden Departements 
sind M eurthe-et-M oselle (347 000 t), le Nord 
(279000 tj, Saône-et-Loire (111000 t), la Loire 
(75000 t), Loire-Inférieure (61000 t), les Ardennes 
(51000 t), le Pas-de-Calais (49000 t), la Haute-Marne 
(46000 t), le Gard (43000 t). Im ganzen sind 233 
Eisenhüttenwerke in Betrieb, auf welchen 2484 Dampf
maschinen mit einer Gesamtleistung von 258000 P .S . 
und 354 Wasserräder oder Turbinen mit einer 
Leistung von 11700 P .S . vorhanden sind. Die 
Schweißeisen- und Stahlwerke enthalten 519 Walzen
straßen, 458 Dampfhämmer und 202 andere Hämmer.

E . Bahlsen.

Die englische Eisenindustrie im Ja h re  1904.*
Die Gesamtmenge des im Jahre 1904 nach Groß

britannien eingeführten Eisenerzes belief sich auf 
6 198 165 t gegen 6 415 189 t im Vorjahr. Von diesen 
Mengen waren 4 722 708 t  im Jahre 1904 und 5024207 t 
im Jahre 1903 aus Spanien bezogen. Die Ausfuhr 
von schwedischen Magneteisenerzen aus Nord- und 
Mittelschweden betrug im Jahre 1904:

W o v o n  n a c h  
D e u t s c h la n d

Von L u l e ä   1 104 412 760 374
„ N arv ik ......................... 1 207 516 773 074

Ö xelösund   681 030 672 510
„ and. schwed. Häfen . 79 443 63 591

3 072 401 2 269 549

Nach anderen Ländern außer Schweden wurden 
demnach nur 802 851 t ausgeführt, in weicher Menge 
die Ausfuhr nach Großbritannien eingeschlossen ist.

* „Iron and Coal Trade Review“ vom 17. März 1905.
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DieRolieisenerzeugung betrug in den letzten 3 Jahien:

Bezirk 1002
t

1003
t

1904
t

! '
Schottland......................... 1315795 1308682 1361176
D urham ............................. 962908 1028559 996896
C leveland .......................... 1945046 2098704 2270094
AVest-Cumberland . . 813687 809446 560162
Lancashire......................... 680357 688607 531292
Süd w a l e s ......................... 768428 798255 792099
L incolnsh ire ..................... 314698 323858 326597
Northamptonshire. . . . 250018 244247 227515
D e r b y s h ir e ..................... 324890 314466 297153
Notts und Leicestershire . 307505 293939 315811-
Süd-Staffordshire . . . . 370541 406963 379167
Nord-Stafiordshire . 232666 234365 249974
Siid- und AVest-Yorkshire ,262986 281664 267628
Shropshire......................... 41524 47551 48359
N ordw ales......................... 62927 72877 75738

Zusammen 8653976 8952183 8699661

Von der Gesamterzeugung entfielen auf:

1902

t
1 903

t
1 904

t
Puddel- u. Gießereiroheis.
Hämatit . ..........................
Bcssemerrolieisen . . . .  
Spiegeleisen und dergl. .

3786931
3742078

936973
187994

3937839
3820589
1007475
186280

3903447
3416689
1211194

168331
Zusammen ¡8653976,8952183 8699661

Die folgende Zusammenstellung gibt die Anzahl 
der in den verschiedenen Revieren Großbritanniens in 
und außer Betrieb befindlichen Hochöfen:

B e z ir k In
B e tr ie b

A u ß e r
B e tr ie b

I n s 
g e s a m t

S c h o ttla n d ..................... 85 ‘/a 147* 100
D u r h a m .......................... 25 13 38
Cleveland......................... 51 24 75
AVest-Cumberland . 18'/« 183/« 37
Lancashire . . . 12 24 36
Südw ales......................... 19 25 44
L in c o ln sh ire ................. 13 5 18
Northamptonshire . . . 12 8 20
D erb y sh ire ..................... 22 11 33
Notts und Leicestershire 16 4 20
Süd-Staffordshire . 18 17 35
Nord-Staffordshire . . 14 15 29
Süd- u. AVest-Yorkshire 13 9 22
Shropshire, Nordwales . 6 5 11

Zusammen 3243/« 193'/, 518

Die durchschnittliche jährliche Leistung eines eng
lischen Hochofens stellte sich 1904 auf 26768 t. Dte 
größte Durchschnittserzeugung hat das Clevelandrevier 
mit 445111 nachzuweisen, alsdann folgt Lancashire mit 
44274 t. Die Durchschnittsleistung in Schottland, welche 
in letzter Zeit gestiegen ist, betrug 15921 t. Die Erzeu
gung von B e s s e m e r s t a h l b l ö c k e n  belief sich auf:

190 2

t
1 903

t
1904

t
Siidwales................. 351 455 407 309 428 830
Cleveland . . . . 377 764 367 311 320 310
Sheffield und Leeds 328 634 328 735 298 871
AArest-Cumberland . 
Lancashire und

435 430 482 294 420 912

Cheshire . . . .  
Schottland, 

Staffordshire usw.

198 861 180 212 154932

162 847 174 717 186 183
Zusammen 1 854 991 1 940 578 1 810 038

davon entfielen auf das

1002
t °/o 19 0 3

t % 190 1

t °/o

Saure Ver
fahren . . . 1175695 63 1337986 68 1147292 63

Basische 
Verfahren. 679296 37 602592 32 662746 37
Zusammen 1854991 — 1980578 — 1816038 —

Die Anzahl der in Großbritannien im Jahre 1904 
in und außer Betrieb befindlichen Konverter ergibt 
sich aus folgender Zusammenstellung:

Bezirk In
Betrieb

Außer
Betrieb

Zu-
sammen

S ü d w ales......................... 10 8 18
S h e ffie ld ......................... 12 4 16
C leveland......................... 8 6 14
Cum berland..................... 7 1 8
L a n c a s h ire ..................... 3 '/, 7* 4
S c h o tt la n d ..................... 10 0 10

ö 0 '/ 2 19'/s 70

Von den gesamten in Betrieb befindlichen Kon
vertern waren 21 mit basischer und der Rest mit saurer 
Zustellung versehen.

Die Erzeugung an Martinstahlblöcken stellte sich 
in den letzten Jahren wie folgt:

1902 190 3

t
1904

Nordostküste . . . 844 185 909 145 928 681
Schottland . . . . 1 029 391 919 328 1 109 477
AVales . . . 697 484 727 191 657 031
Sheffield und Leeds 162 647 228 147 243 025
Lancashire

und Cumberland . 174 638 165 953 148 520
Staffordshire, Che

shire usw. . . 224 275 224 304 210 538

Zusammen 3 132 620 3 174 068 3 297 272

davon entfielen auf das

190 2

t
%

190 3

t
°/o

1904

t
°/o

Saure Ver
fahren . . . 2719322 87 2655086 84 2624615 80

Basische 
V erfahren 413288 13 518982 16 672657 20

Zusammen 3132620 3174068 - 3297272

Aus der nachstehenden Tabelle ist die Verteilung 
der Martinöfen auf die verschiedenen Reviere ersich tlich .

B e z ir k I n
B e tr ie b

A u ß e r
B e tr ie b

Z u-
sa m m e n

S c h o tt la n d .....................
N o rd o s tk ü s te .................
Nord- und Südwales . . 
Sheffield und Leeds . . 
Lancashire u. Cumberland 
Staffordshire usw. . . .

9 0 2;a
8 6 3/«o
62
54
2 4 3,'«
27 '/=

4 6  ‘/s 
3 7 7/io 
39  
22 
12 '/«  
8 '/,

137
123
101

76
37
36

3 4 5 '3/eo 1 6 4 47/so 510

Im Jahre 1904 betrug die durchschnittliche ^Er
zeugung an Blöcken auf den Ofen in Schottland 12073 t 
nnd im nördlichen England 10201 t.
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Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten.
Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten 

stellte sich im Monat Februar auf 1622484 t, ist also 
hinter derjenigen des Monats Januar von 1804993 t 
um 182 509 t zurückgeblieben. Diese Produktions
abnahme ist hauptsächlich der Kürze des Monats zu
zuschreiben, soll aber zum geringen Teil auch durch 
Störungen infolge der Witterungsverhältnisse veranlaßt 
sein. Die Monatsleistung entspricht einer Jahres
erzeugung von rund 19 500000 t.

Die Erzeugung der Anthrazit- und Koksöfen in 
den letzten vier Monaten war:

N o v e m b e r  190 4  D e z e m b e r  1904 J a n u a r  1 9 0 5  F e b r u a r  1905
t  t t  t

1504 292 1 640179 1 804 993 1 622 484
Auch die Wochenleistung der Hochöfen hat sich 

etwas vermindert, dieselbe betrug am:
I .  D e z . 1 9 0 4  1 . J a n .  1 9 0 5  1 . F e b r . 1 9 0 5  1 . M ä r z  190 5

t t t t

362 860 383 925 410 761 409 986
Dagegen haben die Yorräte auf den reinen Hoch

ofenwerken noch weiterhin abgenommen; es lagerten 
daselbst am:

1. I l e z .  1901 1 . J a n . 1 9 0 5  1. F e b r . 1 905  1 . M ü rz 1905  

t t  t  t

Osten . . . 79 495 86 326 86 415 81 276
Zentral-und 214 009 112 908 158 262 138 035
Nordwesten 163 141 143 793 133 590 137 047

456645 343027 378267 356358 
Von der Gesamtroheisenerzeugung entfielen auf 

die großen Stahlgesellschaften 1 044 384 t  gegen 
1147107 t im Vormonat, es ist demnach eine Abnahme 
von 102 723 t  eingetreten. („ I r o n  A g e H v o m  9 . M ä r z  1 905 .)

Erzeugung von Martinstalil in den Vereinigten 
Staaten im Jahre 1904.

Die Martinstahlerzeugung des Jahres 1904 war 
größer als diejenige des Jahres 1903 oder irgend eines 
ändern vorhergehenden Jahres. Die Gesamtproduktion 
von Martinstahlblöcken und -Formguß betrug nach 
den Ermittlungen der American Iron and Steel Asso
ciation 6002189 t gegen 5931 194 t im Jahre 1903. 
Die Erzeugungen der letzten vier Jahre waren:

190 1 1902 1903 1901

Neu-England . . 
i New York und 

Neu-Jersey1. . 
Pennsylvanien .
O h io ...............
Illinois............
Andere Staaten.

173610

84313
3652279

187902
404898
227808

182802

94247
4445370

283316
442428
330570

171916

106272
4513436

375157
429686
334727

199036

168642
4375402

488093
363946
407070

4730810 5778733 5931194j6002189
1

Der im Jahre 1904 erzeugte Martinstahl wurde 
115 Werken hergestellt, die sich auf 16 Staaten 

Ion6'-011' - Di° Produktion von Martinblöcken betrug 
1904 5 695017 t. Von der Gesamterzeugung an Martin
stahl entfielen auf den basischen Prozeß 5188069 t 
end auf den sauren Prozeß 814120 t. Die Menge 
es nach dem sauren Verfahren erzeugten Martinstahls 

nat slch um 298398 t  oder über 26,8 °/o vermindert, 
W die Erzeugung von basischem Martinstahl

°77 397 t oder über 7,8 °/o gestiegen ist. Die 
esamterzeugung von Martinstahlformguß, welche in 

lern5jgen Ziffern eingeschlossen ist, betrug im Jahre 
2fifi C7n ” 171 1) wovon 100501 t auf basischem und 

obiO t auf saurem Futter hergestellt wurden.

Kontrolle fiir Siemens - Martinofen- und ähnliche 
Feuerungen.

Bekanntlich wird dem Siemens - Martinofen das 
Gas unter einem bestimmten, vom Unterwindgebläse 
des Generators erzeugten Drucke zugeführt, während 
die Verbrennungsluft sowie die Abgase durch die 
saugende Kamin Wirkung unter einem gewissen, den 
örtlichen Betriebsverhältnissen und dem angewandten 
Gasdruck anzupassenden Vakuum abgesogen werden. 
Es liegt deshalb klar auf der Hand, daß es sowohl 
für den Effekt einer derartigen Feuerung, wie für 
einen günstigen Kohlenverbrauch von Vorteil ist, nicht 
mehr Gas dem Ofen zuzuführen, als erforderlich ist, d. h. 
die durch den Wärmespeicher zu bringende und zur 
Verbrennung bestimmte Gasmenge bezw. den dieser 
entsprechenden Gasdruck direkt vor der Verbrennung 
jeweilig zu regeln und dauernd zu kontrollieren unter 
gleichzeitiger Berücksichtigung des durch den Kamin
schieber zu regelnden Unterdruckes in den beiden ab
ziehenden Kammern bei entsprechender Einstellung 
des Lufteinlaßventils. In welchem Verhältnis der 
Über- bezw. Unterdrück auf der einziehenden Ofenseite, 
sowie der Unterdrück bezw. Zug in den entgegen
gesetzten abziehenden Kammern zur Atmosphäre stehen 
muß, wird jeder Schmelzer an seinem Ofen bald heraus- 
finden. Man muß also zur Erlangung rationeller Brenn
stoffausnutzung und gleichmäßigen Ofenganges in erster 
Linie nicht allein den Unterwinddruck am Generator, 
sondern auch an den einzelnen Ofen direkt unter dem 
Gasreversierventil oder in der Gaskammer selbst den 
G a s d r u c k  und auf der ändern Ofenseite an gleicher 
Stelle den Zug dauernd beobachten, messen und regi
strieren. Von großer Wichtigkeit zur Unterhaltung 
gleichmäßiger Hitze auf beiden Ofenseiten bei möglichst 
geringem Gasverbrauch, zur Vermeidung schädlicher Be
triebsstörungen, die in vielen Fällen auf die wenig kon
trollierbare Tätigkeit des Schmelzers und Nachlässigkeit 
der Bedienungsmannschaft zurückzuführen sind, ist in 
zweiter Linie eine rechtzeitige, regelmäßige, dem Gange 
des Ofens anzupassende Umsteuerung der Ventile.

Gerade das unpünktliche Reversieren oder zeit
weise Unterlassen desselben, wie es, nebenbei be
merkt, als Begleiterscheinung anderer Unregelmäßig
keiten nicht selten ist, führt vielfach zu ungleicher 
Abnutzung und ungleicher Erwärmung der beiden Ofen
seiten. Einmal werden die einziehenden Kammern 
zu weit abgekühlt, was bekanntlich auf die Verbren
nung und Schmelzfähigkeit ungünstig einwirkt, indem 
die Herdtemperatur sinkt, zum ändern Mal werden 
die abziehenden Köpfe, Züge und Kammern zu sehr 
überhitzt, was Betriebsstörungen zur Folge haben kann, 
das Ofenmauerwerk in sehr schädlicher Weise angreift, 
Züge und Kammern zerstört und so die Betriebsfähig
keitsdauer des Ofens auf Kosten eines nutzlos erhöhten 
Kohlenverbrauchs herabsetzt. Bei einer guten Ein
richtung darf man keine hellroten Fuchskanäle mit 
leuchtender Flamme finden, keine glühenden Ventile 
und Kaminschieber sehen.

Unter Berücksichtigung dieser allseits bekannten 
Tatsachen und Erscheinungen, sowie auf Grund der 
vom Verfasser im Jahre 1901 vorgenommenen Messun
gen an mehreren Stellen der einzelnen Wärmespeicher 
und Kanäle bei verschiedenen Stellungen der Um
steuerventile,' Schieber usw. fand Schreiber dieses, 
daß' mit Hilfe eines geeigneten Meßapparates durch 
fortwährende Beobachtung bezw. Registrierung der 
Druckunterschiede und Strömungsvorgänge in den 
Kammern ein geeignetes Mittel, die erwähnte Kontrolle 
und Überwachung durchzuführen, gegeben sei.

Ein bisher für Kesselfeuerungen angewandter re
gistrierender Zugmesser* wurde an die GaskammerO

* Phönix-Zugmesser von Paul de Bruyn, G. m. b. H., 
Düsseldorf. (Bereits speziell für Siemens-Martinöfen 
eingerichtet.)
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eines Martinofens angeschlossen, nachdem durch ent
sprechende Verringerung der Glyzerinfüllung der Null
punkt um 10 mm höher gelegt und somit ein Zug- 
und zugleich Druckmesser geschaffen war-. Es ist 
durchaus nicht notwendig, direkt beide Gaskammern 
mit je  einem Kontrollapparat zu verbinden. Als Ver
bindungsleitung diente ein Gasrohr von etwa 20 m Länge 
bei 1 lt “ lichtem Durchmesser. Die Entfernung des 
Messers vom Ofen kann beliebig gewählt werden. Die 
Aufstellung des Apparates kann deshalb, auch auf dem 
Arbeitszimmer des Betriebsbeamten stattfinden. Um 
ein Sichzusetzen der am Fuße der Gaskammertür ein
tretenden Rohrmündung zu vermeiden, wurde das letzte 
etwa 3/< m lange Stück in einer lichten Weite von 2 Zoll 
ausgeführt, sowie mit einem T-Stück und Hahn zum 
Durchstoßen eines Drahtes versehen. Die nun durch 
die Einwirkung des in der Kammer herrschenden 
Über- bezw. Ünterdruckes entstehenden Diagramme 
erklären sich sehr leicht bei einer näheren Betrachtung.

Angenommen, die mit dem registrierenden Druck
messer verbundene linke Gaskammer führe Gas zum

horizontale, jede Druckänderung markierende Linie. 
Steuert der Schmelzer um, so steigt der Schreibstift 
sofort senkrecht nach oben und weiter über die atmo
sphärische Linie hinaus bis zur Höhe des Vakuums, 
unter dem dieselbe Kammer nun infolge Verbindung 
mit dem Kamin sich befindet. W ird diese Kammer 
nach einer Weile, während welcher der Stift ziemlich 
horizontal weitergeschrieben hat, mit der Gaszuleitung 
abermals verbunden, so fällt der Schreibstift sofort 
wieder nach unten bis in die Nähe oder über den 
Strich der 0 - Linie hinaus in seine frühere Lage. 
Während nun die untere horizontale Linie den Gas
druck im Wärmespeicher andeutet und somit eine 
Kontrolle über die Stellung des Gaszulaßventils be
ziehungsweise über die der Kammer zugeführte Gas
menge und den Druck des Generator-Unterwindes bietet, 
geben die senkrechten Striche genau an, daß und zu 
welcher Zeit die Reversierventile umgesteuert sind. 
Die horizontalen Striche oberhalb der atmosphärischen 
Linie registrieren weiterhin die Wirkung des Kamin
zuges, d. h. sie zeigen den jeweiligen Stand des

A b b i ld u n g  1.

A b b i ld u n g  2 .

Ofen, dann schreibt der Stift für gewöhnlich unter
halb* der atmosphärischen Linie eine dem notwendigen 
Druck des Gases an dieser Stelle (gemessen in Milli
metern Wassersäule) entsprechende, im großen und ganzen

* Es ist nicht absolut erforderlich, daß das Gas 
gerade hier im Wärmespeicher unter einem Über
druck steht, der die atmosphärische Linie um ein 
bestimmtes Maß überschreitet. Es kann vielmehr der 
Gasdruck an dieser Stelle durch die Wirkung des 
Kamines bereits zu einem Unterdrück geworden sein, 
der bis einige Millimeter u n t e r  der O-Linie, d. h. in 
diesem Falle, der Einrichtung des Schreibapparates 
entsprechend, oberhalb des Striches der atmosphäri
schen Linie liegt. Wie dieses im Betriebe eingerichtet 
wird, hängt zum Teil von den örtlichen Verhältnissen 
ab, zum Teil auch schreibt die stellenweise vielleicht 
mit Unrecht vertretene Ansicht, daß bei Erreichung ge
wisser Temperaturen im Wärmespeicher Dissoziation 
eintrete, vor, das Gas nur unter genügendem Über
druck dem Herde zuzuführen. Einerlei, ob nun diese 
Linie unterhalb, in oder etwas oberhalb der atmo
sphärischen liegt, der Einfachheit wegen sei dieselbe 
im Gegensatz zu der auf den beigegebenen Dia
grammen höher liegenden Unterdrucklinie in der 
weiteren Besprechung nur mit Gasdrucklinic bezw. 
Gasdruckseite bezeichnet.

Schiebers an. In derselben Weise ist ferner fest
zustellen, wann und wie lange der Ofen in der be
treffenden Schicht, vielleicht zwecks Reinigens des 
Generatorrostes, der Gasleitung und dergl., bei herab- 
gelasscnem Kaminschieber ohne Gebläse d. h. außer 
Betrieb gestanden hat.

Abbildung 1 zeigt das Diagramm oines Ofens mit 
Siemens-Wechselklappen kurz nach Anbringung des 
Kontrollapparates, dessen Zweck und Wirkungsweise 
der Mannschaft am Ofen absichtlich nicht bekannt 
gegeben war. Der Gasdruck schwankt sehr und wird 
stellenweise durch den Kaminzug bezw. durch die 
hohe Stellung des Kaminschiebers bis zu einem ge
ringen Vakuum herabgezogen, um kurz darauf wieder 
zu steigen. Die Ventile werden unregelmäßig um
gesteuert, besonders auch des Nachts, wo der Ofen 
ohne Gebläse geht. Abbildung 2 zeigt das Diagramm 
desselbeu Ofens nach etwa acht Tagen. Das Rever
sieren geschieht pünktlicher, Gasdruck und Kaminzug 
sind gleichmäßiger. Abbildung 3 zeigt das Diagramm 
eines Stahlformgußofens mit kombinierter Umsteuer
vorrichtung unter Benutzung des Turk-Ventils für die 
Gaskammern. Nicht zuletzt durch die ständige Kon
trolle wurde mit dieser Einrichtung der Betrieb fast 
acht Monate ohne Störung aufrecht erhalten, bei mnem 
Ausbringen von 537 Chargen gegenüber 280 bis 330 
der sonst üblichen Leistung, während welcher Zeit das
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dreiteilige Glocken ventil bei gutem Ofengange sich tadel
los bewährte, und den alten Wechselklappen gegenüber 
eine erhebliche Kohlenersparnis. Auffällig sind hier 
die beiden Spitzen auf der oberen d. h. Unterdruck
seite. Dieselben sind hervorgerufen durch die plötz
lich steigende Kaminwirkung infolge Abschlusses von 
Gas und Luft. Auch bei Wechselklappen können diese 
Spitzen durch Schließen des Luft- und Gasregulierventils 
während bezw. vor der Umsteuerung liervorgerufen 
werden, wie es zum Beispiel in Abbild. 2 bei a ohne 
automatische Einrichtung von Hand ausgeführt ist. 
Wird der Kamin während des Reversierens geschlossen, 
was entweder durch ein besonderes Umsteuerventil 
selbst oder ohne Anschaffung eines solchen durch An
bringen einiger Rollen, Ketten und dergleichen mit 
dem Kaminschieber selbsttätig leicht bewerkstelligt 
werden kann, so fallen für jede Umsteuervorrichtung 
die oben erwähnten Spitzen fort. Um dieses zu zeigen, 
ist bei b in Abbildung 3 der Schieber während des 
Reversierens rasch einmal von Hand heruntergelassen. 
Man kann somit die Wirkungsweise der Umsteuervor-

Kohlenverbrauches beiträgt. Berücksichtigt man hier
bei ferner die gleichzeitige ungünstige Wirkung der
selben Fülltrichter auf die Qualität des Gases, so 
dürfte für die Generatoren eine mechanische gleich
mäßige Beschickung, die an und für sich schon die 
Arbeitslöhne um ein Geringes reduzieren wird, aus 
mehreren Gründen in vielen Fällen am Platze sein. 
Bei größeren Gaserzeugerbatterien mit sehr weiten 
Gassammelkanälen, Staubsammlern usw. wird sich zwar 
die von der stoßweisen Kohlenaufgabe herrührende 
quantitative wie qualitative Änderung des Gases zum 
Teil ausgleichen. Dort jedoch, wo anstatt der ge
räumigen Sammelkanäle, deren Reinigung von Zeit zu 
Zeit unumgänglich ist und größere Störungen ver
ursacht, für jeden Ofen in möglichster Nähe' einzelne 
Generatoren aufgestellt sind, welches Verfahren neben 
der Vermeidung größerer Stillstände auch genaue Kon
trolle über den Kohlenverbrauch des einzelnen Ofens 
bietet, sowie bei kleineren Batterien bezw. einzelnen 
Ofenanlagen überhaupt, wird sich der genannte Übel
stand um so mehr bemerkbar machen. In diesen

A b b i ld u n g  4 .

richtung im einzelnen erkennen und unter Umständen 
die Art der Ventile an den durch die Diagramme 
festgelegten Funktionen beurteilen. Auf der unteren 
Gasdruckseite fallen an vielen Stellen ziemlich in der 
Mitte bei allen Diagrammen Abbildung 1 bis 4 senk
recht nach unten zeigende Spitzen auf. Dieselben 
deuten das stoßweise und jedenfalls unvorteilhafte 
Aufgeben der Kohlen mittels der allgemein gebräuch
lichen Fülltrichter am Generator an. Es wird somit 
auch nebenbei eine gewisse Kontrolle über die Tätig
keit und Wachsamkeit des Gasstochers ausgeübt. 
Schließen diese Trichter außen nicht gut ab, wie es 
häufig vorkommt und in Abbildung 3 bei c absichtlich 
durch geringes Auflassen des Verschlusses markiert 
lsh so entsteht an derselben Stelle des Diagramms 
zut Zeit des Füllens auch eine Spitze nach oben auf 
der Gasdruckseite. Der Messer gibt ferner Aufschluß 
über die weiteren ungünstigen Wirkungen oben er
mahnter Fülltrichter: In Abbildung 1 bis 3 ist an 
er hakenförmigen Gestalt der Gasdrucklinie zu er
nennen, daß mit dem Aufgeben des Brennstoffs, d. h. 
• lr_ekt nach dem Auftreten der soeben erwähnten 

pitzen, welch letztere selbst schon eine augenblick- 
lc e Gasverschwendung bedeuten, der Druck des Gases 
ezw. die Gasmenge vom Generator bis zum Ofenherd 

^genommen hat und nun allmählich wieder sinkt, 
as ehenfalls gerade nicht zur Verminderung des

Fällen, wo außerdem der Schmelzer eine ständige Be
aufsichtigung und Kontrolle seines Generators selbst 
in der Hand hat und mit Hilfe der übrigen Ofen
bedienungsmannschaft die Wartung und Regelung 
einer geeigneten Beschickungsvorrichtung mit über
nehmen könnte, dürfte sich die Anwendung einer 
solchen erst recht empfehlen.

Dnrch die fernerhin auf den Kohlenverbrauch 
ohne Frage einesteils sehr günstig einwirkende und 
heute an vielen Stellen mit gutem Erfolge angewandte 
Gasabsperrung während des Reversierens wird andern- 
teils in ungünstiger Weise der Gasdruck in den 
Kanälen und im Generator ebenfalls erhöht, was be
sonders bei langsam nmsteuernden Ventilen empfind
lich ist. Im ersten Augenblick nach dem Reversieren 
und Wiederöffnen des Gaszulaßventils strömt deshalb 
auch hier das Gas mit größerem Druck und somit in 
größerer Menge durch die Kammern über den Herd 
und es entsteht eine Spitze im Diagramm zu Anfang 
der mit dem Umsteuern beginnenden Druckperiode der 
betreffenden Kammer. Um auch diesen Fehler zu be
seitigen, empfiehlt sich eine genaue automatische Regu
lierung des Generator-Unterwindes,, die bei kleineren 
Anlagen dadurch bewerkstelligt wird, daß der
jenige Mechanismus, der beim Reversieren zuerst in 
Bewegung tritt, durch einige Röllchen Zugdraht usw. 
einesteils beim Ventilator mit der in der Windleitung
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einzubauenden Drosselklappe, beim Strablgebläse 
andernteils mit einem Dampfregulierhahn in Verbin
dung gebracht wird.

Durch genaues Einstellen der aus einigen Ge
lenken, Hebeln, Stellschrauben oder ähnlichem be
stehenden Reguliervorrichtung kann dann der Druck 
in Generator und Gasleitung fast ganz gleichmäßig 
gehalten werden. Abbildung 3 zeigt bei d eine der
artige Druckerhöhung, die durch Ausschalten der- Ge
bläsereguliervorrichtung künstlich hervorgerufen wurde.

Wie es nun dem Fachmann bekannt ist, daß für 
jeden Ofen und zu jeder beliebigen Zeit nicht ein und 
dasselbe Diagramm maßgebend ist, so werden sich bei 
jedem Betriebe Linien bezw. kleine Abweichungen 
zeigen, die am besten und genauesten nur von dem 
mit der gesamten Einrichtung der Generatoren, Gas
leitungen, Ofen, Ventile usw. Vertrauten beurteilt 
werden. So kann unter anderm auch der Gasüber
druck im Wärmespeicher über die O-Linie hinaus 
dauernd zu einem geringen Unterdrück oder Vakuum 
(siehe Anmerkung) herabsinken, wie es das letzte 
Diagramm Abbildung 4 zeigt, wo mit verhältnismäßig 
kleinen Druckdifferenzen bei geringem Kohlenverbrauch 
der gleiche Ofen tadellos betrieben wurde. Indem hier
bei der Ansicht, das Gas im Wärmespeicher müsse 
unter einem bestimmten Überdruck gehalten werden, 
um bei den in den Wärmespeichern vorkommenden 
Temperaturen einer Dissoziation der Kohlenwasserstoffe, 
oder gar nach Würtenberger des Kohlenoxyds (S. 447 
„Stahl und Eisen“ Jahrgang 23) vorzubeugen, nicht 
widersprochen werden soll, sei nebenbei bemerkt, daß 
mit gutem praktischem Erfolge einer eventuellen 
Dissoziation dadurch entgegengearbeitet werden kann, 
daß die zweckmäßig innen liegenden Gaskammern durch 
geeignete Verteilung der Abhitze mittels besonderer 
Regulierschieber in ihrer Temperatur so niedrig ge
halten werden, daß jede vielleicht mögliche Zerlegung 
des Gases ausgeschlossen ist. Um so mehr kann dann 
dementsprechend da, wo es angebracht erscheint, für 
eine gleichmäßige und hohe Erhitzung der größeren 
Luftkammern gesorgt werden. Die zur Verminderung 
der sogenannten schädlichen Gasräume nach außen ge
legten Luftkammern haben dabei außerdem noch den 
Vorteil der senkrechten Züge, welch letztere in diesem 
Falle trotz der höheren Temperatur infolge ihrer steilen 
Lage sich nicht so leicht zusetzen, als die flacheren 
Kanäle zu den mittleren Kammern.

Bochum.  Robert Schulte.

Außerordentliche Leistungen im Walzenguß.
Vor einigen Tagen sind durch die Lothringer 

Walzengießerei in Busendorf (Lothr.) zwei Walzen fertig
gestellt worden, welche wohl Anspruch darauf machen 
dürften, das größte Walzenpaar der Welt zu sein. Jede 
dev beiden Walzen wiegt über 50 t, hat einen Durch
messer von 1250 mm und eine Ballenlänge von 4500 mm. 
Die ganze Länge beträgt 7100 mm. Die Walzen 
dienen zur Herstellung von Panzerplatten und sind 
für die Dillinger Hüttenwerke, die auch den zum 
Transport der Walzen erforderlichen Spezialwagon von 
60 t Tragkraft gestellt haben, angefertigt worden. 
Die zugehörigen Ständer, welche auf der Duisburger 
Maschinenfabrik gegossen' sind, wiegen 70 t. W ir 
hoffen auf dieselben demnächst zurückzukommen.

Gefiigeveriinderungen der Eisenkohlenstoil- 
legierungeu im festen Aggregatzustande.
Das Septemberheft des „Journal of the Franklin 

Institute“ enthält eine Abhandlung von W. C a m p 
bel l  über die Strukturveränderungen, welche gewisse 
Legierungen, während sie von ihrem Erstarrungspunkte

bis auf Zimmertemperatur abkühlen, also im festen Aggre
gatzustande, erleiden. Derartige Veränderungen sind 
bekanntlich bei Legierungen von Kupfer und Aluminium, 
Kupfer und Zinn, Kupfer und Antimon, Eisen und 
Kohlenstoff usw. beobachtet worden; namentlich sind 
es die letzteren, welche ihrer großen Bedeutung wegen 
eingehenden Studien unterzogen worden sind. Nach 
einer durch zahlreiche Mikrophotographien erläuterten 
Besprechung der Kupfer-Aluminium- und Kupfer-Zinn- 
Legierungen , welche sich auf die diesen Gegenstand 
behandelnden Arbeiten von Le Chatelier bezw. Heycock 
und Neville stützt, wendet sich Verfasser zu den Eisen
kohlenstofflegierungen, deren Konstitution er an Hand 
des Roozeboomschen Diagramms* erörtert. Uns inter
essiert für das vorliegende Referat nur der nachstehend 
dargestellte Teil des Diagramms. Oberhalb der Kurve 
G O S E  existiert lediglich Martensit, dessen Kohlen
stoffgehalt zwischen 0 und 1,8 °/o variiert. Fällt die 
Temperatur, so beginnt bei Legierungen von 0 bis 
0,8°/o C längs der Kurve GO S die Abscheidung von Ferrit 
und bei Legierungen von höherem Kohlenstoffgehalt

Temperatur

längs der Kurve S E  die Abscheidung von Zementit. 
Diese Abscheidung von Ferrit bezw. Zementit schreitet 
mit fallender Temperatur fort, den Testierenden Martensit 
immer mehr mit Kohlenstoff anreichernd bezw. seinen 
Kohlenstoffgehalt reduzierend, bis letzterer bei etwa 
600° 0,8 °/o beträgt, und nun erfolgt die Umwandlung 
des Martensits in Perlit, die eutektische Legierung von 
Ferrit und Zementit. Bei Eisenkohlenstofflegierungen 
von 0 bis 0,8%  C haben wir also oberhalb GOS 
Martensit, zwischen GOS und PS  Ferrit und Martensit, 
unterhalb P S  Ferrit und Perlit, während wir bei 
Stählen von 0,8 bis 1,8°/o C oberhalb SE ebenfalls 
Martensit, zwischen S E  und SK  Zementit uud Marten
sit und unterhalb S K  Zementit und Perlit haben. 
Stahl von 0,8 °/o C besteht oberhalb S nur aus Mar
tensit, unterhalb S nur aus Perlit. Außer den genannten 
vollziehen sich bei der Abkühlung von hohen Tem
peraturen noch andere Umwandlungen. Das Eisen hat 
bekanntlich drei allotrope Modifikationen, die wir als

* „Zeitschrift für physikalische Chemie“ 1000 
S. 437. Vergl. auch: B. R o o z e b o o m :  „Uber die 
Anwendung der Phasenlehre auf die Gemische von 
Eisen und Kohlenstoff“, »Zeitschrift für Elektro-Ch.« 
XXX 1904 S. 489; ferner E. He y n :  „Labile und
m e ta s ta b ile  G le ic h g e w ic h te  in  E is e n k o h le n s to n le g ie -
rungen“, ebenda S. 491.
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c-, ß - und y-Eisen bezeichnen. Die y Form existiert 
oberhalb GO ¡3, die/? Form innerhalb der Fläche GOM 
und die a-Form unterhalb MOS. Die Umwandlung 
von einer Modifikation in eine andere ist stets mit 
einem AYärmeeffekt verbunden; außerdem wird das 
unmagnetische ß ■ bezw, y  Eisen mit dem Übergang 
in den «-Zustand magnetisch.

Diese Umwandlungen im festen Aggregatzustand 
sind nun von der größten Wichtigkeit, weil von ihnen 
das Härten, das Regenerieren überhitzter Stähle 
(refining), sei es durch Ausglühen oder durch mecha
nische Bearbeitung, usw. abhängen. Das zeigen deut
lich Zerreißversuche und mikroskopische Prüfungen, 
welche Verfasser vorgenommen hat 1. mit Probe
stäben, welche von verschiedenen Temperaturen lang
sam abgekühlt bezw. abgeschreckt waren, 2. mit über
hitztem Material, das durch Walzen bei verschiedenen 
Temperaturen regeneriert worden war. Das Ausgangs
material enthielt 0,50°/o C und 0,98 u/o Mn; es zeigte 
beim Erwärmen die kritischen Punkte Aci bei etwa 
700 bis 710°, Acs.s bei etwa 745 bis 750° und beim 
Abkühlen die kritischen Punkte A rj.s  bei etwa 700°, 
Ai'i bei 660“. Im folgenden sind die Resultate der 
Zerreißversuche mit den langsam abgekiihlten bezw. 
abgeschreckten Stäben tabellarisch zusammengestellt:
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659 72500 102900 15,6 55,7 67000 107150 15,2 50,2
682 67100 104100 17,5 50,8 64000 107400 15,6 55,3
700 62500 101250 17,6 53,1 63000 127800 8,5
702 62400 100400 14,3 55,8 61250 133500 — 2,2
718 63700 102300 17,4 54,3 . 188900 —

733 65600 108400 17,4 52,0 71100 203100 ___ ----

746 75200 112000 16,25 51,5 — 135050 . __ . 0,3
766 74600 112600 16,5 42,8 60900 103800 .— 0,1
775 74600 112200 — 50,6 — 104000 ___ 0,1
819 73600 115950 15,0 48,4 — 60100 —

843 73100 117100 15,6 46,0 — 39000 ___ 0,4
902 71400 115000 11,87 41,0 — 80500 ___

966 69700 114800 13,6 42,7 — 72300 ___ 0,5
1030 67000 110300 14,0 38,4 __ 45750 ___ ----

1086 66400 108800 12,1 39,3 ___ 61050 ___ 0,2
1151 66100 109950 8,1 34,4 __ 61300 ___

1212 64900 108400 11,25 32,2 __ 70200 ___ 0,2
1268 66900 112800 8,1 12,7 ___ 54900 ___

1339 65400 113900 5,5 7,6 ___ 56800 ‘___ ___

1390 60700 98200 3,4 5,4 — 61800 — 0,6
AU S -

g a n g s -
m a te -
r i a l 705501113400 13,9

' - | 

46,4 — — —

Die Tabelle zeigt, daß Erhitzen bis zum unteren 
kritischen Punkt sowohl die Elastizitätsgrenze als auch 
die Bruchlast vermindert, während stärkeres Erhitzen 
bis zum oberen kritischen Punkt dieselben wieder all
mählich steigert. Bei Acs.s (746°) haben wir die 
beste Elastizitätsgrenze; die größte Bruchlast wird bei 
einer Temperatur erreicht, die noch um etwa 100° 
höher liegt. Die Dehnung hat ein Maximum unmittel
bar unter Aca.a und fällt bei der Abkühlung von 
höheren Temperaturen kontinuierlich. Die Kontraktion 
ist am größten bei Aci und sinkt ebenfalls mit höheren 
7,e?.Peraturen- Die mikroskopische Untersuchung des 
Gefüges ergibt die feinste Körnung unmittelbar unter 
Aes.3, bei 733°. Mit steigender Temperatur nimmt 
me Korngröße zu ; der auf 1339" erhitzte Stahl „zeigt 
äußerst grobes Korn, das Kennzeichen starker Über- 
aitzung.

Betrachten wir die in Wasser von Zimmertem
peratur abgeschreckten Stahlproben, so sehen wir, daß 
die Härtung bei dem unteren kritischen Punkte, Aci, 
beginnt, wo die Kontraktion plötzlich von über 50 
auf 8,5 °/o fällt. Die Bruchlast beginnt bei diesem 
Punkte zu steigen und hat ihr Maximum bei 733°, 
unmittelbar unter Acj . s ;  von da an sinkt sie bei E r
höhung der Abschreckteinperatur sehr schnell. Die 
Mikrophotographien zeigen, daß Abschrecken von einer 
Temperatur unterhalb Aci keine merklichen Struktur
veränderungen hervorruft. Die bei 7000 gehärtete 
Probe weist jedoch eine große Veränderung auf. Die 
ursprünglich aus Perlit bestehende Grundmasse ist in 
harten Martensit umgewandelt, woraus die plötzlich 
verminderte Kontraktion und die Erhöhung der Bruch
last resultiert. Der bis 733" erhitzte Probestab zeigt 
auch nach dem Abschrecken das feinste Korn. Der 
freie Ferrit ist fast ganz auf Kosten des gebildeten 
Martensits verschwunden. Die über A c j . s  abgesohreck- 
ten Stähle bestehen durchweg aus Martensit, welcher 
um so gröber ist, bei je  höherer Temperatur das 
Härten stattgefunden hat.

Liegt nun die Frage vor, bei welcher Temperatur 
ein infolge Überhitzung grobkörnig, also brüchig ge
wordener Stahl durch Ausglühen zu regenerieren ist, 
so ist die Antwort leicht aus den gewonnenen Resul
taten zu entnehmen. Die mikroskopische Untersuchung 
ergibt das feinste Korn bei einer Temperatur, die 
zwischen Aci und Ac^.a liegt, also wird auch das 
Regenerieren dann am vollkommensten ausfallen, wenn 
das Ansglühen bei dieser Temperatur vorgenommen wird.

Eine weitere Versuchsreihe beschäftigt sich mit 
der Prüfung von auf mechanischem Wege und zwar durch 
Walzen bei verschiedenen Temperaturen r e g e n e r i e r 
ten Stäben. (Siehe folgende Tabelle.)

T e m p e r a tu r  

b e i  B e g in n  d e s  

W a lz e n s

E la s t iz i t ä t s 

g r e n z e  lb s .  

f .  d . D - Z o l l

B r u c h la s t  

lb s . f .  d . 

□ - Z o l l

D e h n u n g  
a u f  

S Z o ll

0/0

K o n 

tr a k t io n

7«
963° 86 050 126 800 9,6 28,0
909° 86 800 127 300 10,25 27,0
837° 84 400 128 400 10,25 29,3
809° 84 700 126 000 10,75 33,1
781° 87 700 126 500 10,0 33,3
752° 95 100 130 000 8,0 39,0
724° 89 400 124 200 9,4 41,3
695° 94 700 129 100 9,75 29,6
667° 98 050 130 200 8,75 27,3

Ungewalzt . 
Ausgangs

60 700 98 200 3,4 5,4

material . 70 550 113 400 13,9 46,4

Man sieht, daß die Elastizitätsgrenze überall eine 
erhebliche Steigerung erfährt; auch die Bruchlast über
trifft diejenige des Ausgangsmaterials. Die Dehnung 
hat sich gegenüber dem unbearbeiteten Material etwa 
verdreifacht, ohne jedoch die des Ausgangsmaterials 
ganz zu erreichen. Am ausgeprägtesten macht sich 
der Einfluß des Walzens auf die Kontraktion geltend. 
Sie ist am größten bei Stäben, welche bei 752 bezw. 
724° in die Walze kamen; hier beträgt sie 39 bezw.
41,3 °/o, ein ausgezeichnetes Ergebnis, wenn man in 
Betracht zieht, daß die Kontraktion des unbearbeiteten 
überhitzten Stahls nur 5,4 °/o beträgt. Auch die Prü
fung des Kleingefüges ergibt, daß die bei 752 und 
724° gewalzten Stäbe die am besten regenerierten sind; 
sie weisen die feinste Struktur auf. Unter der An
nahme, daß die Abkühlung während des Walzens etwa 
40° betragen hat, kommt Verfasser zu dem Schluß, 
daß auch beim Regenerieren auf mechanischem Wege 
die besten Resultate dann erzielt werden, wenn die End
temperatur der Bearbeitung zwischen Ara.3 und An liegt.

— ler.
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W eltausstellung- in Liittich 1905.
Ein Mitglied der Redaktion hatte kürzlich Ge

legenheit, die Ausstellung zu besichtigen. Die Ar
beiten auf dem ausgedehnten, an den Ufern der 
Maas und der Ourthe sich hinziehenden Ausstellungs
gelände schreiten mit Macht voran. Tausend fleißige 
Hände regen sieh allenthalben, das gewaltige Unter
nehmen zu fördern und zum Abschluß zu bringen. Der 
prächtige, im Stil Louis XVI. aufgeführte K u n s t 
p a l a s t  ist, als Bauwerk betrachtet, bereits fix und j 
fertig, und hat man auch schon mit der Innendekoration 
desselben begonnen. In der rund 30 000 qm Fläche 
bedeckenden Ma s c h i n e n h a l l e ,  die für uns naturgemäß 
das Hauptinteresse bietet, ist die belgische Abteilung 
und von dieser wieder die Ausstellung der Firma John 
Coekerill in Seraing am weitesten vorgeschritten. Einige 
der gewaltigen Maschinen sind schon fertig montiert, 
während die meisten der übrigen in der Aufstellung 
begriffen sind. Die mächtigen Laufkrane, darunter

einer von Stuckenholz, haben ihre Tätigkeit bereits 
erfolgreich aufgenommen, und auch die Kesselbatterien 
sind schon zur Stelle gebracht. In der deutschen 
Abteilung war man zur Zeit des Besuchs noch nicht 
über die Fundamente hiuausgekommen; um indessen 
einen gewissen Druck auf die Aussteller ausüben zu 
können, soll, wie wir hörten, die Ausstellnngsleitung 
die Bestimmung getroffen haben, daß jene Firmen, die 
nicht bis zu einem bestimmten Termin ihre Ausstellungs
objekte auf dem Ausstellungsgebiet haben, ihrer Platze 
verlustig gehen. V onderinder H a u p t i n d u s t r i e h a l l e  
untergebrachten Abteilung für Berg- und Hüttenwesen 
war noch nichts zu sehen; wenn man indessen berück
sichtigt, welche ungeheure Arbeit in den letzten vier 
Wochen vor Eröffnung der Düsseldorfer Ausstellung 
1902 bewältigt worden ist, so ist zu hoffen, daß es 
auch den Leitern der Lütticher Ausstellung vergönnt 
sein wird, am Eröffnungstage auf ein möglichst voll
endetes Werk blicken zu können.

B ü c h e r s c h a u .

Die Entwicklung des niederrheinisch-ioestfälischen 
Steinkohlenbergbaues in der zweiten Hälfte des 
19. Jahrhunderts. Herausgegeben vom Ver
ein für die bergbaulichen Interessen im Ober
borgamtsbezirk Dortmund in Gemeinschaft mit 
der Westfälischen Berggewerkschaftskasse und 
dem Rheinisch-Westfälischen Kohlensyndikat. 
Verlag von Julius Springer in Berlin.

Die Herausgabe der Bände 1 bis 6 dieses um
fangreichen Sammelwerkes ist bereits im Vorjahr in 
„Stahl und Eisen“ angezeigt worden. Dieselben be
handeln: I Geologie, Markscheidewesen; 2 Ausrichtung, 
Vorrichtung, Abbau, Grubenausbau; 3 Stollen, Schächte;
4 Gewinnungsarbeiten, W asserhaltung; 5 Förderung;
6 Wetterwirtschaft.

Weiter ist jetzt erschienen Band 7, welcher 
die Kapitel Berieselung, Grubenbrand, Rettungs
wesen, Beleuchtung, Sprengstoffwesen und Versuchs
strecke enthält. Die letztgenannte Abhandlung bezieht 
sich auf eine Anlage, welche zwecks Anstellung von 
Versuchen über das Verhalten von Sicherheitsspreng
stoffen dem Kohlenstaub und Schlagwettern gegenüber 
erbaut, und weiterhin durch Errichtung einer Ver
suchsanstalt für Sicherheitslampen erweitert wurde. 
Endlich sind noch die Bände 10, 11 und 12 erschienen, 
welche die wirtschaftliche Entwicklung des nieder
rheinisch-westfälischen Steinkohlenbergbaues schildern 
und in denen ein reichhaltiges statistisches Material 
niedergelegt und verwertet ist. Es fehlen demnach 
zur Vervollständigung des Werkes noch die Bände 
8 und 9; letztere werden nach den früheren Prospekten 
die Disposition der Tagesanlagen sowie Aufbereitung, 
Nebenproduktengewinnung, Brikettfabrikation usw. be
handeln. Man braucht das Erscheinen der noch fehlen
den Bände nicht abzuwarten, um der Überzeugung 
Ausdruck zu geben, daß wir es hier mit einem Werk 
von hervorragender Bedeutung zu tun haben, und 
daß den Herausgebern, welche kein Opfer gescheut j  
haben, um ein derartiges Denkmal des deutschen 
Steinkohlenbergbaues zu schaffen, die höchste An
erkennung der Fachgenossen gebührt. Der angehende 
und der im Betrieb befindliche Bergmann ebenso wie 
der Maschinentechniker, der mit dem Bergbau in Be
ziehung steht, haben hiermit ein methodisches Nach

schlagewerk erhalten, wie es in diesem Umfang wenigen 
anderen Industrien zu Gebote steht. Die drucktech
nische Ausführung und sonstige Ausstattung des Werkes 
sind sehr gut. '

K ü h lin g , 0 ., Prof. Dr.: „Lehrbuch der Maß
analyse1''. 2. Auflage VIH. 160 mit 23 Ab
bildungen. Ferdinand Enke, Stuttgart 1904. 
3,20 J I .

An kleinen Anleitungen zur Maßanalyse ist eigent
lich kein Mangel. Sie sind meist nur auf den Unter
richt im Laboratorium zugeschnitten und enthalten 
nicht allzu viele Anwendungsbeispiele. Das vorliegende 
Buch von K ü h l i n g  unterscheidet sich von jenen sehr 
vorteilhaft dadurch, daß es mehr p r a k t i s c h e n  An
forderungen gerecht wird. Eingehend behandelt ist 
Graduierung, Eichung und Prüfung der Meßgefäße; 
es kommen meist, wie in der Praxis ausschließlich 
üblich, „empirische“ Lösungen zur Verwendung; unter 
den angegebenen Methoden sind eine ganze Reihe der 

j chemisch-technischen Praxis entlehnt; die neuesten 
| Untersuchungen über Titersubstanzen usw. sind be- 
: rücksiclitigt. Nach Ansicht des Referenten ist die 

vorliegende Maßanalyse wirklich einmal eine Anleitung, 
die auch „zum Selbststudium“ dienen kann, und die 
namentlich als Vorbereitung für technisch-analytisches 
Arbeiten bestens empfohlen werden kann.

B. Neum ann.

H ollem a n , A. F., Dr., Professor der Chemie 
an der Universität Groningen: Lehrbuch der 
Chemie. Autorisierte deutsche Ausgabe. Un
organischer Teil. Dritte Auflage. Leipzig 
1905, Veit & Comp. Geb. 10 J i .

Die vorliegende dritte Auflage des Buches, die 
nach verhältnismäßig sehr kurzer F rist der zweiten 
gefolgt ist, unterscheidet sich von dieser zunächst 
dadurch, daß einige Anwendungen der Phasenlehre 
neu aufgenommen worden sind. Außerdem ist das 
Kapitel der radioaktiven Elemente völlig u m g earb e ite t 
und vervollständigt worden. Ferner sind verschiedene 
technische Prozesse, die der Verfasser als ausgezeich-
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nete Beispiele von chemischen Umsetzungen auch in 
einem elementaren Lehrbuche nicht missen will, neu 
erwähnt.

Das Werk dürfte sich in seiner jetzigen Gestalt, 
bei der Plan und Anlage des Ganzen erhalten geblieben 
sind, zu den zahlreichen alten noch manche weitere 
Freunde erwerben. Einen Beweis für seine Brauch
barkeit mag man auch in dem Umstande erblicken, 
daß seit Erscheinen der zweiten Auflage eine englische, 
italienische und russische Übersetzung veranstaltet 
worden ist.

W eigan d , F r ie d r ic h :  Die mechanischen Vor
richtungen der chemisch-technischen Betriebe. Wien 
1905, A. Hartleben. 8 J i,  geb. 8,80 J i.

In dem Buche werden die hauptsächlichsten mecha
nischen Vorrichtungen für die verschiedensten Zwecke 
in allgemeinverständlicher Weise beschrieben und 
durch beigefügte Abbildungen den Interessenten 
veranschaulicht. Mit den Zerkleinerungseinrichtungen 
beginnend, führt der Verfasser der Reihe nach die 
besten Vorrichtungen zur Beförderung, zum Mischen 
und Mahlen, zum Pressen und Extrahieren, zum Destil
lieren, Schleudern, Zentrifugieren, Imprägnieren, Klären 
und Filtrieren, zum Trocknen und Komprimieren vor. 
An diese Beschreibung schließen sich Erläuterungen 
des Wesens der Prozesse und eine Anzahl der Praxis 
entstammende Ratschläge an.

B rau ser , P a u l, und S p en n ra th , Josep h :  
Der praktische Maschinenwärter. IV. Auflage. 
Mit 42 Holzschnitten. Berlin W. 1905, 
M. Krayn. Kart. 1,50 J I .

Wir machen beim Erscheinen der neuen Ausgabe 
auf das vorliegende Buch, das infolge seiner praktischen 
Brauchbarkeit an einer ganzen Reihe von Heizer- und 
Maschinistenschulen Eingang gefunden hat, als ein 
gutes Hilfsmittel für die Unterweisung von Maschinen
wärtern empfehlend aufmerksam. Eine Umgestaltung 
hat die neue Auflage, abgesehen von einzelnen Ver
besserungen und geringen Änderungen, nicht erfahren.

A. Hartlebens kleines statistisches Taschenbuch 
XII. Jahrgang, 1905. Bearbeitet von Pro
fessor Dr. F. U m lau ft. Wien, A. Hartleben. 
Geb. 1,50 J i .

Der vorliegende Jahrgang gleicht in der Ein
richtung seinen Vorgängern. Von jedem Staate der 
Erde werden Regierungsform, Oberhaupt, Bevölkerung,

Nationalitäten, Konfessionen, Finanzen, Handel, Han
delsflotte, Eisenbahnen, Telegraphen, Postämter, Geld, 
Gewichte, Maße, Heer, Kriegsflotte, Landesfarben und 
die wichtigsten Städte mit Einwohnerzahl angegeben; 
die Anordnung ist praktisch und erleichtert das Auf
finden des Gesuchten. Alle Zahlen sind nach dem 
neuesten Stande der Statistik berichtigt. Ein Anhang 
gibt statistische Zusammenstellungen über die ganze 
Erde, insbesondere über Europa. So werden die Eisen
bahnen, Telegraphenlinien, das Postwesen, der Handel, 
die Handelsflotten, die Staatsschulden, die Heere und 
Kriegsflotten statistisch miteinander verglichen. Den 
Schluß bildet ein Verzeichnis der größten Städte der 
Erde, nach der Einwohnerzahl geordnet.

A. Hartlebens statistische Tabelle über alle Staaten 
der Erde. XIII. Jahrgang, 1905. Wien,
A. Hartleben. 0,50 J i.

Auf einer großen Tafel (70 X  100 cm) eine über
sichtliche Zusammenstellung ungefähr derselben Zahlen, 
die das vorher besprochene Taschenbuch enthält.

Ferner sind bei der Redaktion folgende Werke
eingegangen, deren Besprechung Vorbehalten wird :

Weltall und Menschheit. Geschichte der Erforschung 
der Natur und der Verwertung der Natur- 
kritfte im Dienste der Völker. Herausgegeben 
von H ans K raem er in Verbindung mit Pro
fessor Dr. L. B e u sh a u se n , Geh. Hofrat 
M. v. E ytli u. a. Mit zahlreichen Beilagen 
und Abbildungen im Text. Erster bis vierter 
Band. Berlin, Deutsches Verlagshaus Bong 
& Co. In Prachtband geb. je 16 Ji.

R oozeboom , Dr. H. W. B a k h u is: Die hetero
genen Gleichgeivichte vom Standpunkte der Phasen
lehre. Zweites Heft. Erster Teil. Braun
schweig, Friedrich Vieweg & Sohn.

B e n e d ic k s , Carl: Recherches Physiques et Physico- 
Chimiques sur l’Acier au Carbone. Uppsala 
1904. In Kommission bei Arthur Felix, Leipzig. 
10 J i .

Das englische Patentgesetz vom 20. Oktober 1904. 
Mit einer Erläuterung der Prüfungsbestim
mungen und zwei Anhangblättern. Charlotten
burg 1905, Friedrich Huths Verlag. 0,55 Ji.

Industrielle Rundschau.

Rheinisch -W estfälisches K ohlensyndikal.
In der Zechenbesitzerversammlung am 23. März 

wurde  ̂ zu Punkt 1 der Tagesordnung beschlossen, die 
Beteiligungsanteile für Kohlen, Koks und Briketts für 
das zweite Viertel 1905 auf 77 %  festzusetzen, da die 
inn ol'*°en SMze von 80 %  für Kohlen und Koks und 
100 °/o für Briketts sich angesichts der immer noch 
unter dem Druck der während des Streikes gekauften 
englischen Kohlen stehenden Marktlage nicht aufrecht 
erhalten lassen. Zu Punkt 2 der Tagesordnung be
achtete der Vorstand über Förderung und Absatz im 

bruar 1905. Danach betrug die Summe der ver

traglichen Beteiligungen am Absatz bei 231/* Arbeits
tagen 5 855034 t, der Absatz ausschließlich Selbst
verbrauch der Zechen und Hüttenwerke 2 919 707 t. 
Die Förderung stellt sich auf 3253666 t  =  arbeits
täglich 139 942 t, gegen Januar er. mehr 28426 t =
25,49 °/°- Da ^er Gesamtabsatz 3537 511 t, die 
Förderung aber nur 3253666 t betragen hat, sind von 
den Zechenlägern versandt worden 283845 t. Der 
Monat Februar 1905 hat ebenso wie der Januar unter der 
Einwirkung des Streiks gestanden. Die Förderung, 
welche mit Beginn der zweiten Januarwoche allmählich 
entsprechend der zunehmenden Ausdehnung der Aus
standsbewegung zurückging und in der zweiten Hälfte
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des Januar auf ein verschwindendes Maß sank, hielt 
sich bis Ende der zweiten Februarwoche auf diesem 
Stand, um sich dann schnell zu erholen und in der 
verhältnismäßig kurzen Zeit von kaum einer Woche 
die normale Höhe wieder zu erreichen. Dabei erschien 
eine noch schnellete Wiederherstellung geordneter 
Zustände nicht ausgeschlossen, wenn nicht der Wagen
umlauf, der infolge des Streiks vollständig verschoben 
worden war, erst nach und nach in die alten Bahnen 
hätte zurückgelenkt werden können. Leider setzt.e 
auch die durch den Streik verursachte Umwälzung in 
der Deckung des Verbrauchs der vollen Ausnutzung 
der Leistungsfähigkeit der Zechen ein Hindernis ent
gegen. Die Nachfrage trat nach Beendigung des 
Streiks keineswegs stürmisch hervor, wie vielfach er
wartet worden war. Es zeigt sich immer mehr, daß 
der Ausfall in der Ruhrkohlenförderung durch die 
Aushilfslieferungen aus den erheblichen Lagerbeständen, 
Mehrleistungen der übrigen einheimischen Gewinnungs
stätten sowie starke Steigerung der Einfuhr fremder 
Kohle in Verbindung mit dem Rückgang der deutschen 
Ausfuhr wohl vollständig Ausgleich findet. W ie die 
jetzt vorliegenden Ausweise für Januar und Februar 
1905 ergeben, hat der Oberbergamtsbezirk Dortmund 
in diesen beiden Monaten gegenüber dem gleichen 
Zeitraum des Vorjahres 4951889 t  weniger gefördert, 
welchem Ausfall eine Mehrleistung von 649851 t 
Stein- uud 657 915 t  Braunkohlen der übrigen deutschen 
Förderbezirke gegen überstellt. Des weiteren zeigt sich 
bis Ende des vorigen Monats in der Ein- und Ausfuhr 
gegenüber dem Vorjahr ein Überschuß für das Zoll
gebiet von 1562 004 t  Steinkohlen und 209 229 t 
Braunkohlen. Es ist ferner zu berücksichtigen, daß 
in der Streikzeit in runden Zahlen von den Beständen 
unserer Zechen 800000 t, von unseren eigenen Lägern 
200000 t und aus denen des Kohlenkontors über 
500000 t zum Versand gelangt sind und daß anch in 
anderen Bezirken Lagerhestände für die Deckung des 
Ausfalles nutzbar gemacht worden sind.

Buderussche Eisenwerke zu Wetzlar.
Die Eisensteinförderung betrug im Jahre 1904 

154 862 t  gegen 144423 t im Vorjahre, mithin 10439 t 
mehr. Die Roheisenerzeugung stellte sich auf 93817 t 
(98148 t), der Roheisenabsatz einschließlich Selbst
verbrauch auf 90295 t ;  der Absatz an Schlackensand 
und Schlackenmehl betrug einschließlich Selbstver
brauch 79200 t, der Absatz ah Schlackensteinen belief 
sich auf 9246 800 Stück. In der Röhrengießerei zu 
Wetzlar wurden an Röhren und Formstücken 20682 t 
erzeugt. Die Erzeugung des Zementwerkes zu Wetzlar 
betrug 26779 t. Der Rohgewinn der Gesellschaft 
stellte sich auf 1504396,65 J I,  die Abschreibungen 
und Zurückstellungen auf 1000355,40 J I,  so daß ein 
Reingewinn von 504041,25 J I  verbleibt. Aus dem
selben wird eine Dividende von 6 %  auf das 7500000 J I  
betragende Aktienkapital mit 45000<l j i  ausgeschüttet, 
während der Vortrag auf neue Rechnung 12414,50 J t  
beträgt. In einem Nachtrag zum Geschäftsbericht 
werden die Gründe dargelegt, welche für den Erwerb 
der Eisenwerke Lollar, A.-G. in Lollar, zum Zweck 
der Verschmelzung mit den Buderusschen Eisenwerken 
maßgebend gewesen sind. Als Kaufpreis wird den 
Aktionären von Lollar für das Aktienkapital von 
2110000 J I  der gleiche Betrag in Buderus - Aktien 
gewährt, und außerdem eine bare Zahlung von 25°/o 
auf den Nennwert jeder Aktie. Eine Anzahl Aktionäre, 
die bei beiden Gesellschaften beteiligt ist, hat sich 
für ihren Besitz an Lollarer Aktien mit einer baren 
Zuzahlung von 15u/o begnügt. Zur Durchführung der 
Maßnahme soll das Aktienkapital der Buderus-Werke 
von 7500000 J t  auf 10500000 J t  erhöht werden.

Blechwalzwerk Sclinlz-Knaudt, A.-G. zu Essen.
Nach dem Geschäftsbericht war die Gesellschaft 

mit einem großen Teil der Produktion auf das Aus
land angewiesen, da im Inlande nicht so viel Aufträge 
zu erlangen waren, um allen W erkstätten einiger
maßen auskömmliche Beschäftigung zu sichern. Der 
Versand an Fertigfabrikaten betrug 28979 t sowie 
15 790 t Nebenerzeugnisse. Der verfügbare Gewinn, 
welcher einschließlich des Vortrages aus dem Jahre 
1903 459 838,05 J t  beträgt, wird wie folgt verwendet: 
Abschreibungen 179 536,06 J t ;  4%  Dividende =  
160000 J t ;  statutgemäße Tantieme 12 000 Jt.; 2 °/o 
Superdividende =  80000 Jt. Der Vortrag auf neue 
Rechnung beträgt 28301,99 Jt.

Dillinger Fabrik gelochter Bleche, Franz Meguin 
& Co., A.-G. zu Dillingen-Saar.

Das Geschäftsjahr schließt nach 35168 J t  Ab
schreibungen mit einem Reingewin von 60587,76 J t . 
Der Umsatz ist von 875 541,42 J t  im Jahre 1903 auf 
1001767,71 J i  gestiegen. Zur Verteilung gelangt 
eine 5°/oige Dividende mit 37 500 Jt.

Diirener Metallwerke, A.-G. in Diiren (Rheinland).
Der Betriebsüberschuß einschließlich einer Ein

nahme aus der Patentrechnung beträgt 892 297,90 Jt, 
wovon die. Generalunkosten mit 214413,62 J t  und 
die vorgeschlagenen Abschreibungen mit 244 879,41 Jt  
in Abzug zu bringen sind. Von dem hiernach ver
bleibenden Betrage von 433 004,87 J t  wurde eine Divi
dende von insgesamt 10 °/o mit 250000 J t  verteilt. 
Der Vortrag auf neue Rechnung* beträgt 19 606,70 J t ■

Düsseldorfer Maschinenbau-A.-G. vorm. J. Losen- 
hausen, Düsseldorf.

Das letzte Geschäftsjahr schloß günstiger ab als 
die unmittelbar vorhergehenden, insofern es gelungen 
ist, einen, wenn auch bescheidenen, Überschuß zu 
erzielen. Der Betriebsgewinn beläuft sich einschließ
lich eines Ertrages des Zinsenkontos von 4169,20 J t  
auf 253 183,59 Jt. Nach Abzug der Handlungsunkosten 
in Höhe von 167 900,97 J t  und der 38 617,82 J t  be
tragenden Abschreibungen verbleibt ein Gewinn von 
46634,80 Jt, aus dem eine Dividende von 2 ‘/a °/o mit 
37 500 J t  bezahlt wird.

Gesellschaft der Metallwarenfabriken B. Hantkc 
in Warschau.

Die Gesellschaft, an der die Aktiengesellschaft Ober
schlesische Eisen-Industrie stark beteiligt ist, schloß 
das Geschäftsjahr 1903/04 mit einem Reingewinn von 
56500 Rubel, der zu Rückstellungen verwendet wird. 
Die Beteiligung der Oberschlesischen Eisen-Industrie 
A.-G. an dem Unternehmen, dessen Aktienkapital sechs 
Millionen Rubel beträgt, stand im Abschluß für das 
Jahr 1903 mit 1266 525 J t  zu Buch.

Hallesche Maschinenfabrik und Eisengießerei.
Die aus der in- und ausländischen Zuckerindustrie 

eingegangenen Bestellungen haben den Werkstätten 
ausreichende Beschäftigung zugeführt. Auch die anderen 
Spezialitäten der Gesellschaft, Eis- und Kühlmaschinen 
uud Sauggasanlagen, haben mehr Aufträge als im 
Vorjahre gebracht. Aus dem im Jahre 1904 erzielten 
Reingewinn von 395667,95 J t  gelangt eine Dividende 
von 18°/o mit 324000 J t  zur Verteilung, die Ab
schreibungen betragen 58500,11 Jt.



1. April 1905. V ereins - N ach rich ten . Stahl und Eisen. 447

Yereins - Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller.

P r o t o k o l l  
über die Vorstandssitzung vom 18. Mlirz 1905 

im Parkhotel zu Düsseldorf.
Zu der Sitzung war durch Rundschreiben vom 

9. März d. J. eingeladen.
Die Tagesordnung lautete wie folgt:

1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Der Gesetzentwurf betr. die Abänderung einzelner 

Bestimmungen des Allgemeinen Berggesetzes vom
24. Juni 1865/1892 (Bergnotgesetz).

3. Handelsverträge.
4. Einberufung der Hauptversammlung.

Anwesend sind die Herren: Geheimrat S e r v a e s ,  
Vorsitzender; Baurat B e u k e n h o r g ,  Kommerzien
rat B r a u n s , Generalsekretär B u e c k , Kommerzien
rat G o e c k e , Generaldirektor K a m p , Finanzrat 
K 1 ü p f e 1, Geheimrat D r. i n g. C. L u e g , Geheimrat
H. L u e g , E. P o e n s g e n ,  Landrat R o e t g e r ,  
Kommerzienrat Z i e g l e r ,  Dr .  i ng .  S c h r ö d t e r  
als Gast, D r. B e u m e r ,  geschäftsführendes Mit
glied des Vorstandes.

Entschuldigt haben sich die Herren: Kommerzienrat 
B a a r e ,  E. B o o c k i n g ,  Geh. Finanzrat J e n c k e ,  
Kommerzienrat E. K l e i n ,  J.. M a s s e n e z ,  Geh. 
Reg.- und Baurat Ma t h i e s ,  Kommerzienrat W ey  - 
l and,  Kommerzienrat W i e t h a u s , Kommerzienrat 
Eug.  v. d. Zypen.

Der Vorsitzende, Hr. Geheimrat S e r v a e s ,  er
öffnet die Sitzung um l l 3/, Uhr.

Zu 1 der Tagesordnung macht das geschäfts
führende ^Mitglied des Vorstandes Mitteilung über die 
beabsichtigte B e s t e u e r u n g  d e r  Ge s e l l s c h a f t e n  
mit  b e s c h r ä n k t e r  H a f t u n g  und über andere Steuer
pläne, deren Erörterung der Vorstand sich für die 
Hauptversammlung vorbehält.

¿u 2 der Tagesordnung, B e r g n o t g e s e t z ,  
erstattet Hr. Dr. Beumer ein eingehendes Referat 
über den Verlauf des Bergarbeiterausstandes und 
empfiehlt namens des Präsidiums einen Beschluß
antrag,  ̂ der an der Spitze der vorstehenden Nummer 
von „Stahl und Eisen“ zum Abdruck gelangt ist. Der 
Beschlußantrag wurde in einer gemeinschaftlichen 
oitzung des Wirtschaftlichen Vereins und der Nord
westlichen Gruppe, die am Nachmittag stattfand, ein
stimmig angenommen.

/u  3 der Tagesordnung, H a n d e l s v e r t r ä g e ,  
wird ini Anschluß an einen Bericht des geschäfts- 
uhrenden Vorstandsmitglieds einstimmig folgender 

Beschlußantrag angenommen:
»Die „Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 

'isen- und Stahlindustrieller“ ist bezüglich der Ge- 
s attung unserer künftigen Handelspolitik s. Z. mit 

Erzeugung für einen größeren Schutz der Land- 
''lrtschaft eingetreten. Um so mehr bedauert sie, daß 
>e Watten für die eisenindustriellen Positionen in dem 
u onomen Tarif nicht scharf genug gestaltet wurden, 

in den Verhandlungen mit den Auslandsstaaten 
e erforderlichen Zugeständnisse erzielen zu können. 

- och mehr aber beklagt sie es, daß auch diese Waffen 
un,serer Unterhändler nicht voll ausgenutzt 

dip -D~?u namentlich für die Maschinen-, die Draht-, 
Bohren- und die Kleineisenindustrie in den neuen

| Verträgen Verhältnisse geschaffen worden sind, die zu 
den ernstesten Befürchtungen Veranlassung geben. 
Die genannten Industriezweige haben für unser ge
samtes Wirtschaftsleben, namentlich aber für die 
deutsche Ausfuhr, eine so große Bedeutung, daß ihre 
pflegliche Behandlung als eine unabweisbare Pflicht der 
verbündeten Regierungen erscheint, welche die Interessen 
der Industrie, und insonderheit auch der Ausfubr- 
industrie nicht hinter die der Landwirtschaft zurück
setzen dürfen. Wir müssen deshalb fordern, daß für die 
Zukunft kein Mittel auf dem Gebiete der Handels- 
sowohl als der Verkehrspolitik unversucht gelassen 
wird, das die schweren Schädigungen wenigstens einiger
maßen zu mildern geeignet erscheint, die den ge
nannten Zweigen der Eisen- und Stahlindustrie aus 
den vom Reichstage genehmigten Handelsverträgen 
erwachsen werden.“

Zu 4 wird beschlossen, den Zeitpunkt der General
versammlung erst festzusetzen, wenn sich die parla
mentarische Lage bezüglich der in Betracht kommen
den Gesichtspunkte übersehen läßt.

Schluß der Sitzung 2 Uhr.
A. Servaes,

K o n ig l .  G e h . K o m m e r z ie n r a t .
D r. W. Beumer, 

M . d . R . u n d  A .

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

30 Jahre Abnahmctätigkelt.
Am 8. April d. J. begeht unser Vereinsmitglied 

J. L. K r u f t ,  Oberingenieur und Experte des Bureau 
„Veritas“ und Abnahmebevollmächtigter der Kaiserl. 
Deutschen Marine, in Essen das Jubelfest seiner 
30jährigen Tätigkeit als Abnahme-Ingenieur. Der 
Jubilar, welcher seine Laufbahn im Dienste der Königl. 
Eisenbahn-Direktion der Niederschlesisch-Märkischen 
Eisenbahn begann und als solcher mit der rheinisch
westfälischen Eisenindustrie in Berührung kam, er
richtete später ein Ahnahmcbureau, als dessen Inhaber 
er sich das Vertrauen zahlreicher in-und ausländischer 
Gesellschaften und Behörden in hohem Maße zu er
ringen gewußt hat. Mögen seiner für die deutsche 
Industrie segensreichen Tätigkeit noch recht viel weitere 
Erfolge beschieden sein.

Für die Vereinsbibliotliek
sind eingegangen:
Bueck,  11. A., und Dr. Le i d i g :  Der Ausstand der 

Bergarbeiter im Ruhrkohlenrevier. (Schriften der 
Hauptstelle deutscher Arbeitgeberverbände, I. Band.)

Enge l ,  Bergmeister: Der Bergarbeiterausstand im  
Ruhrbezirk im Jahre 1905 (Sonderabdruck aus „Glück
auf“ 1905, Nr. 8).

Ca s t n e r ,  F r i e d r i c h ,  Diplom-Ingenieur: Vom toten 
E r z  zum  geflügelten Rade. Eine kurze Darstellung 
der Gewinnung und Verarbeitung des Eisens. Mit 
zahlreichen Abbildungen aus der Königshütte.

Aenderungen im M itglleder-Verzeichnis.
Altpeter, Fritz, Ingenieur, St. Johann a. d. Saar, Dud- 

weiler Chaussee (Fabrik Lucas).
Babel, Bruno, Generalbevollmächtigter der Sergi Ufaleg 

Berg- und Hüttenwerke, St. Petersburg, W. 0., 
Großer Prospekt 22, Quartier 3.
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von Bauer, Theodor, Dr., Bergingenieur und Koksofen
konstrukteur, Berlin W. 15., Nachodstr. 24.

Caspersson, Oskar, Ingenieur, Pors brnk, Fors Station, 
Schweden.

Fey, H., Ingenieur des Aachener Hütten-Aktien-Ver- 
eins, Aachen, Eupenerstr. 20.

de Fontaine, Th., Ingenieur der Firma Poetter & Co., 
Akt.-Ges., Dortmund.

Giessing, M ax, Vorstand der Aktiengesellschaft Scheid
hauer & Giessiug, Duisburg-Wanheimerort.

Gruber, Carl, Vertreter des Bochumer Vereins für 
Schlesien, Breslau II, Gustav-Freytagstr. 23.

Hoff, Hubert, Oberingenieur des Eisenhütten - Aktien- 
Vereins Düdelingen, Düdelingen (Luxemburg).

Janssen, Generaldirektor, Bergassessor, Cappenberg 
b. Lünen i. W.

Johanny, Herbert, Ingenieur, Koksanstalt, Karolinen
schacht, Mähr. Ostrau.

K ipgen, A rthu r , Dipl. Ing., Betriebsassistent des Aache
ner Hütten-Aktien-Vereins, Koto Erde bei Aachen.

Köttgen, Carl, Oberingenieur und Prokurist der Sietnens- 
Schuckertwerke, G. m. b. H., Askanischer Platz 3. 
Wohnung: Berlin-Schöneberg, Bahnstr. 19 20.

Krö ll, Rudolf, Ingenieur der Köchlingschen Eisen- und 
Stahlwerke, Völklingen a. d. Saar.

K uh lm an n , E., Dipl.-Ing., Betriebsingenieur der Ar- 
loffer Tonwerke Akt.-Ges., Arloff (Rhld.).

Kuntze, H ans, Ingenieur der Fa. Krüger & Kabalinski, 
Beutben O.-S., Virehowstr. 18L

von Nostitz und  Jänkendorff Drzewiecki, Herrn., 
Dipl.-Ingenieur, Hütteningenieur der Gewerkschaft 
„Deutscher Kaiser“, Ruhrort, Kaiserhof.

Reusch, Paul, Vorstandsmitglied der Gutehoffnungs
hütte, Sterkrade, Rheinl.

Rupprecht, H ch ., Dipl.-Ingenieur, Berlin - Charlotten
burg, Grolmannstr. 20

Selige, Fritz, Oberingenieur der Deutsch - Luxemburg. 
Bergwerks- und Hütten - Akt. - Ges., Differdingen, 
Luxemburg.

Steinbart, A., 316 South Linden Ave. E. E. Pittsburg, 
Pa., U. S. A.

Toppe, Gust., Hüttendirektor, Niederhone.
Wever, Paul, Ingenieur, Generalvertreterder Maschinen

fabrik A. Borsig, Berlin-Tegel, Düsseldorf, Garten
straße 89.

Y rra rrazava l, Francesco, Ingenieur, Graueros, Chile.

N e u e  M i t g l i e d e r .

Alberti, F e lix  F., Dipl.-Ingenieur, Bevollmächtigter 
der Gasmotorenfabrik Deutz für Belgien, rue d'Ecosse4, 
Brüssel.

Middendorf, Bergwerksdirektor, Hamm i. W., Holz- 
kamp 1 a.

Sm itm ans, Johannes A., Konstrukteur und Montage
ingenieur, Morgan Construction Co., Worcester, 
Mass., U. S. A.

Strenger, Moriz, Betriebsingenieur hei Tyssen & Co., 
Abt. Röhrenwalzwerk, Mülheim a. d. Ruhr - Styrum, 
Iledwigstraße 2.

V e r s t o r b e n :

Tabary, P., Ingenieur, Rümelingen, Luxemburg.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

D ie  nächste

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

findet statt am

Sonntag den  14. Mai 1905 in der Städtischen Tonhalle  zu Düsseldorf.

A uf der T agesordnung  steht ein Vortrag von G eh eim rat Prof. Dr. W . B o r c h e r s -  

A achen: „ Ü b e r  den gegenwärtigen Stand der e lek tr ischen  E isen -  und Stahlerzeugung“, 

so w ie  ein B ericht über die „W eltausste llung  in Lüttich“ .

1 \ \
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