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werden, liefert er heute noch, insbesondere bei Anwendung der Gas­

feuerung, das billigste Eisen, 

Da beim Bessemern ebenso wie beim Martiniren zufolge nes flüssigen 

Zustandes der Process ein vollkommen intermolecularer ist, kann auch 

in beinen Fiillen die Abscheidung eier Verunreinigungen am vollkommensten 

erfolgen. Und da überdies der flüssige Zustand die Erzeugung eines 

gleichmässig zusammengesetzten Metalles in grossen Massen begünstigt, 

bilden heide Processe derzeit die vollkommensten in der Darstellung 
schnlierlbaren Eisens. 

Während jedoch ersterer fast ausschliesslich Roheisen verarbeitet, und 

zum Zwecke der Erzeugung entsprechender Temperatur eine bestimmte 

Zusammensetzung desselben erfordert (für die saure Modification phosphor­

reines mit ungefiihr l'[J bis 2 % Si, für die basische Si-armes mit ungefähr 

1'5 bis 2'5% Phosphor), kann der Martinprocess ebensowohl mit Roh­

eisen und Erzen, als mit Roheisen und Alteisen, und selbst mit letzterem 

allein durchgeführt werden, und ist, weil die Heizung in gewöhnlicher 
Art erfolgt, von der Zusammensetzung des Materiales fast unabhängig. 

Und da er ausserdem die Beobachtung des Metallbades und damit grössere 

Sicherheit in der Erzeugung hestimmter, wie die Erzeugung höherer 
Qualitäten ermöglicht, steht er im Allgemeinen, aber insbesondere in 
seiner basischen Modification, weit vor dem Ressemerprocess, und liefert 

zudem in vielen Fällen das billigste Metall. 
Da der Glühstahlprocess nur Kohlenstoff abscheidet, eignet er sich 

auch bloss für Verarbeitung reinster Roheisensorten und hat darum auch 

nur sehr geringe Verbreitung gefunden. 

VII. Eignung der Producte. 

Weisses Roheisen ist wenig fest, mehr oder weniger spröde und hart, 
und daher schlecht oder gar nicht bearbeitbar. Demzufolge ist dessen 

directe Anwendung zu Gebrauchsgegenständen (von ausnahmsweiser Ver­
wendung der weichsten Sorte abgesehen), vollständig ausgeschlossen. Es 
dient nur als Material für Erzeugung schmiedbaren Eisens durch andere 
Processe, ausgenommen nen Bessemer- und zum Theil auch den sauren 
Martinprocess, besitzt da aber den Vorzug, dass es den höchsten Eisengehalt 
hat und somit mit geringstem Verluste in schmiedbares Metall umgewandelt 

werden kann. 
Auch graues Roheisen wird nach Umständen für diese Zwecke 

verwendet, so insbesondere für den Bessemerprocess. Da aber dasselbe 
mechanisch fest, dabei auch gut bearbeitbar ist, und überdies bei gleich­
zeitiger Billigkeit die Eigenschaft besitzt, in Formen gegossen, diese gut 
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a uszufüllen, eignet es sich in hervorragender Weise als Material für 

Gusswaaren der verschi edensten Art. Se ine Eigenschaft, durch rasche 

Abkühlung im flüssigen Zustande , die lllan durch Guss in Schal en 

(CoCJ uillen) erzielt , den Kohlens toff zu binden und dadurch a usser­

ordentlich h art (glashart) zu werden, verschafft ihm rlie ganz besondere 

Verwendung für Gusswaaren mit sehr harter, der Abnützung vorzügli ch 

widerstehender Oberfläche, wie Hartwalzen für Walzwerke und W alz­

mühl en etf. ( Hartguss). 

Die Verwendbarkeit von Stah l und Eisen ist aus dem Leben bekannt; 

weniger aber die Eign un g dieser Producte von verschiedener Abstammun g. 

Alle Sorten schmiedbaren Metalles, welche aus einem innigen Gemen ge 

mit Schlacke, ohne länger in Ruhe zu verharren, vom flüssige n in den 

festen Zustand übergehen, müssen naturgenüiss Schlacke in sich ein­

schliessen. Deshalb s ind sowohl die Producte des Herdfrisch-, wie die des 

Purlclelprocesses schl ackenhälli g. 

Wenn aber das fert ige Meta ll aus dem heiss flüssigen Zustande bei der -

Metall und Schlacke - an die bereits vorhandene Masse sich ansetzt, 

muss die e in geschl ossene Schl ackrnm enge ei ne gerin gere se in , a ls wenn 

dasselbe sich z u einer schwammartigen, von Schlacke durchtriinkten Masse 

vereinigt; und ebenso IllUSS ihre Menge mit zunehmender Dünnfllissigkeit 

Beider, bezw. der Schlacke a ll ein, abnehmen. 

Darulll si nd die Producte des Frischprocesses schlackenii rmer, als 

die des Puddelprocesses, und S tah l muss von beiden Processen schl acken­

reiner sein als E isen. \llfo es auf ganzes, dichtes, compactes oder eier 

mechanischen Ahnützung besonders widerstehendes Eisen ankomm t, so 

hei Erze ugung von Draht, besonders Feindraht, Niigeln , Blechen, R ad reifen 

etc., zieht man daher meist Frischei en dem Puddeleisen, U1HI härtere 

Sorten den weicheren vor, während für andere Zwecke eier Billigkeit 

halber Puddeleisen den Vorzug erhält. 

Bleibt das Metall nach seiner Fertigbi ldung noch einige Zeit flü ssig 

in Ruhe, so kann die specifisch leichtere Schl acke sich vollstiindig absonrlern . 

Die Proelucte a ll er Flussmetallprocesse sind deshalb vollkomlllen 

schlackenfrei , unrl da sie ohn e Schweissung in beliehig grossen Stlicken 

erzeugt werden können, böten sie woh l überhaupt das Höchste, was 

derzeit erwartet werden kann, stellte sich nicht in den Gasen ein neuer 

Feind ein. 
Zwar liist jedes Eisen Gase (besonders \Vasserstoff, Kohleno"yd, 

Slick:.tofT) in sich auf. Aber da deren liishare Menge umso ~rösser lIinl, 
je heisser und reiner das l\letall ist, lind unter je höherem Drucke die 

Gasc, weIche mit demselben in Ilerührung sind, stehen, ist flü ssiges 
Metall reichcr an ihnen ;ds festes, und Bes~eJl)ermetdll, bezll_ Frischmctall 
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müssen, heissflüssig, gashaitiger sein als Martin- und Gussstahl bezw. 

Puddeleisen, wie auch bei sonst gleichen Umständen weichstes Metall 

gasreicher sein muss als hartes. 

Der Einfluss der Gase auf die QualiUit des festen Eisens ist noch 

wenig erfahren und erforscht, fast gänzlich unbekannt, und kann somit 

clerzeit kaum als maassgebend angesehen werden. Aber da sie vom 

Metalle nach Minderung der Pressung, unter der Beide stehen, u. zw. 

insbesondere an der Grenze des Erstarrens, wie während desselben, 

mehr oder weniger wieder abgegeben werden, müssen sie in jenen 

Fällen die Bildung von Blasenräumen veranlassen, wo das Metall nicht 

in kleinen Körnchen sich bildet, wie beim Puddelprocess, oder aus dem 

nüssigen Zustande in dünnsten Schichten sich an die bereits vorhandene 

Masse anlegt, wie beim Frischprocess, sondern zu Blöcken vergossen wird, 

die an der Oberfläche erstarren, und so das Entweichen der Gase nicht 

mehr gestatten, ehe noch ihre Ausscheidung aus der inneren noch flüssigen 

Masse beendet ist. 

In dieser Richtung nimmt Frischeisen die erste Stelle ein und steht 

im Allgemeinen Flussmetall dem Schweissmetall nach. 

Glücklicherweise ist indes das Uebel begrenzt. Härterer Stahl kann 

ganz blasen frei erzeugt werden; und wenn dies auch bei weichem nicht 

der Fall ist, so hat man doch Fortschritte gemacht und vermag die 

Blasen durch richtige Arbeit gegen oder in die Mitte des Blockes zu 

bringen, wo ihre Gegenwart unschädlich ist, während ein Theil derselben 

- jene, clie ohne Verbindung mit der Aussenfläche und daher blank sind 

.- bei nachfolgender Arbeit in Schweisshitze, entsprechend der Querschnitt­

verminderung wieder verschweissen, und somit jede Bedeutung verlieren, 

die übrigens bei grossen Stücken ohnedies kaum nennenswerth ist. 

So hat sich das Flussmetall, welches für Erzeugung massiger Stücke 

(Schmiedstücke und grober Walzwaare) vermöge der Schweisslosigkeit 

schon seit der technischen Vollendung der Processe das Terrain beherrscht, 
selbst in solchen Richtungen Bahn gebrochen, wo der Einfluss von 

Blasen am empfllldlichsten gedacht werden könnte, für Feinbleche und 

Draht, und so, ll. zw. in weichen Sorten insbesondere als basisches 

Martinmetall, das nebst Anderem auch durch vorzügliche Schweissbarkeit 
ausgezeichnet ist, das Sch weissmetall sehr zurückgedrängt. 

Je mehr der Stahl der reinen Koh leneisenverbindllng näherkoIllmt, 
desto mehr vereinigt er mit der charakteristischen Eigenschaft der Härt­
barkeit auch Zähigkeit, Dehnbarkeit lind ElasticiUit, und somit gebührt 
reinem Kohlenstahle bei gleicher Härte noch immer der erste Rang. 

Diesem Producte stehen der Herdfrischstahl und nach ihm der Puddel­
stahl alll nächsten, oa alle Sorten Flussstahl zum Zwecke der Erzeugung 
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dichter Güsse einen gewissen Gehalt an Mangan und Silicium nicht 

entbehren können. 

Damit erklärt sich, dass jene Processe nicht nur nicht verschwunden 

sind, sondern sogar bereits aufgelassene Stahl frisch feuer wieder in Betrieb 

kamen, ja selbst neue, so für die theuerste Methode die "Paalerarbeit:t 

erbaut wurden, theils um Metall für feine Uhrfedern und Schneidewerk­

zeuge, anderent heils um Material für beste Sorten Gussstahl zu liefern. 

Indes dürfte die Einführung der Cemen tation im flüssigen Zustande sie 

nun neLler/ich ZLlrückdrängen und bald unter die absterbenden Processe 

einreihen. Dazu trägt vor Allem der hohe Preis bei, welcher durch den 

Process selbst, wie durch die Verarbeitung des Productes durch wieder­

holte Schweissung (Gärbung, G~irbstahl ) herbeigeführt wird und für 

besten Paalerstahl bis 70 A. pro 100 kg beträgt. 

Erfahrungsgemäss finden sich die fremden Elemente im gegossenen 

Materiale nie ganz gleichmässig vertheilt. Und da die Verhältnisse eier 

Absonderung umso günstiger sind, mit je grösseren Massen man arbeitet, 

und je länger der flüssige Zustand vom Ausgiessen bis zum Erstarren 

währt, verlangt harter Stah l, der jene Elemente in grösster Menge enthält 

und am längsten im flüssigen ZLlstande verbleibt, an den aber gerade 

die höchsten Anforderungen hinsi chtli ch Gleichmässigkeit ges tellt werden, 

mehr als weicher die Arbeit mit kleineren Chargen, wie den Guss kleiner 

Blöcke. Es ist daher vollkommen erklärlich, dass un ter den harten 

Producten jenem der Vorrang einger~iuntt wird, welches vermöge der 

Kleinheit der Einsätze und der Möglichkeit, jeden für sich zu beobachten 

und zu vergiessen, die grösste Gewähr für die Gleichmässigkeit bietet: 

dem Gussstahle; wie dass Martin tahl durch Arbeit mit kleinen Chargen 

und Guss kleiner Blöcke jenem noch nähergebracht werden könnte, als er 

jetzt schon ist. 
In der That steht dieses Metall jetzt schon dem Gussstahle am nächsten, 

und die DurchführLlng der Kohlung mit fester Kohle im flüssigen Zustande 

verspricht, besonders in An wendLlng auf basisches Metall, einen weiteren 

grossen Schritt nach vorwiirts. 
So rückt das Bessemermetall hinsichtlich der Qualität in die letzte 

Reihe, obgleich auch dieses Vorzügliches bieten kann, und durch Rück­

kohlung mit fester Kohle ebenfalls gewinnen wird. 

Zweifellos aber gebührt unter allen weichen Sorten dem basischen 

Iartinllletall hinsichtlich Qua lität schon jetzt der erste Rang. 

Durch Cementation nimmt Eisen nur KohlenstofT auf; somit ist 
Cementstahl, aus reinerem Ei,en wie immer erzeugt, das beste Material 

für erste Sorten Gussstahl. Da er aber, fest cClllentirt, mit nach aussen 
zUllchmcnder Il arte, einen weicheren Kern, sOl1lit die Stahlnatur mit 
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jener des weichen Eisens, Zähigkeit und Dehnbarkeit, verbindet, bildet 

er auch ein vorzügliches Material für solche Gebrauchsgegenstände, die 

beider Producte Eigenschaften verl angen, wie z. B. für Federn. 

Da andererseits die Praxis kein Bedürfniss nao::h Material mit weicher 

OberAiiche und hartem Kerne hat, ergibt sich von se lbst, dass Glühstahl 

keine directe Verwendung gefunden ha t, sonde rn ei nzig als Materia l für 

billige Sorten Gusss tahl benützt wird. 

VIII. Verarbeitung des schmiedbaren Eisens. 

\Vährend weiches Eisen die mechanische Bearbeitung in den höchsten 

Hitzegraden verträgt, bedingt Stahl bei seiner W eiter verarbeitung UIllSO 

niedrigere Temperaturen und umso vorsi chti gere Behandlung, je härter er 

ist. Anders behandelt wird er unganz, er stört sich und zerfä llt nach 

Umständen, besonders bei zu rascher Erhitzung, vollständig zu Stücken. 

Je nach Zusammensetzun g verträgt er nur die verschi edenen Grade 

der Rothhitze, und damit ist auch ausgesprochen, dass er in solchen 

Temperaturen schon schweisst. Aber je härter er ist, desto mehr Vorsicht 

erfordert die Schweissung, bis sie endlich bei un gefähr 11/~ % Kohlenstoff 

ganz unm öglich wird. 

Je wen iger ein Metall mechanische Verunreinigungen enthält, desto 

sicherer gelangt 1I1an zu vollkommener Schweissung, desto weniger 

schädigen aber auch etwaige Mängel in dieser Richtung. Darum kann 

schlackenfreies Flussmetall in den meisten Fällen, und wenn es blasen frei 

ist, immer, mit Glühhitzen (Gelbhitze bis Weisshitze) verarbeitet werden, 

während Schweisseisen stets voller Schweisshitze bedarf. Und da hi cmit 

Brennstoffaufwancl und Abbrand in Zusammenhan g stehen, steht in dieser 
Richtun g Flusseisen weit vor Schweisseisen. 

Ganz besonders tritt dieser Vorzug bei Erzeugung grosser Stücke 

hervor, die aus Schweisseisen nur durch Paquetirung (Verschweissullg 
kleinerer Stücke), aus Flusseisen aber aus einem einzigen homogenen 

Blocke und folglich billiger, und meist auch besser, fertiggestellt werden 
können. 

Dieser Ut1Istand r~i ul1lt dem Flussmeta l1 e eine Stel1ung ein, dic das 
Schweisseisen niemals hatte errin gen können. 

In kleineren Blöcken aber ist Flusseisen stets blasig und erfordert 
claher auch volle Sch weisshitzen. 

Abgesehen von einem geringen Phosphorgehalte, der die Schweissbar­
keit begünsti gt, ist Eisen im Allgellleinen umso vollkommener schweissbar, 
je reiner es ist. Darum ist auch basisches Flusseisen unter allen Eisen­
sorten durch vorzügliche Schw eissbarkeit ausgezeichnet. 
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