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f \ / l  eine H erren! Am  1 4 . M ai 1 9 0 5  hat H err  G e- 
-t'V 1. heim rat B o r c h c r s i n  einem  an d ieser  S te lle  
g eh a lten en  lich tv o llen  und äu ß erst sach lich en  V o r
tra g e  Ihnen  die versch iedenen  A rten  e lek tr isch er  
O efen beschrieben  und ih re  A rb e itsw eise  erläu tert.**  
E r  beschränk te sich  dam als in  der H aup tsach e  
darauf, nur w irk lich e  T a tsa ch en  zu bringen. 
Ich  h ö r te  nachher eine g e w isse  E n ttäu sch u n g  
darüber äußern, daß er n ich t nielir U eberraschendes, 
N eues g eb rach t habe. J e tz t ,  nachdem  auch in  
D eutsch lan d  das In teresse  für die e lek tr isch e  
S ta h lerzeu g u n g  bedeutend gew a ch sen  is t  und in  
einem  deutsch en  S ta h lw erk e  schon se it  10  M onaten  
der T ieg e lsta h lp ro zeß  durch d ie  e lek tr isch e  S ta h l
erzeu g u n g  g ä n z lich  v erd rä n g t w orden  is t ,  er
sch e in t es m ir an der Z e it, auch die p raktischen  
E rg eb n isse  d ieser E rzeu g u n g  zu  besprechen. 
Jed och  fürchte  ich , daß S ie  noch  m ehr en ttä u sch t  
sein  w erd en  a ls v o r  l 1 /̂  Jahren .

D ie  tech nischen  und andere Z eitsch riften  
haben in  den le tz te n  M onaten so v ie le  stau nen
erregend e N a ch rich ten  g eb rach t, daß S ie  jed en 
fa lls  von  m ir noch w underbarere M itte ilungen  
erw arten . Ich  m uß Dm en von  vornherein  sag en , 
d ß  ich  dahingehende N eu g ierd e  n icht befried igen  
kann. E s  sind so v ie le  üb ertriebene B er ich te  v e r 
öffen tlicht und i s t  in so bedauerlicher A r t und W e ise  
von  den T a tsa ch en  abgew ichen  w orden , daß es  
n ich t ausbleiben w ird , daß eine langandauernde  
Schäd igu n g  d ieses In d u str iezw eig es  e in tr itt , w enn  
n ich t ga n z  en erg isch  d a g eg en  v o r g eg a n g en  w ird , 
daß übertriebene und unw ahre B erich te  veröffen t
lich t w erd en , w e lch e  H offnungen und E rw artu n gen  
erzeu g en , die heute  noch n ich t b e fr ied ig t w erden  
können. H ier  nur drei B e is p ie le : Ich  habe g e le se n , 
daß in  W e r d o h l  e in e E lek tro sta h la n la g e  so  
g ü n stig e  E rg eb n isse  g eh a b t, und daß das E r ze u g 
nis so v o rzü g lich e  B eu rte ilu n g  se iten s  der V er 
braucher erfahren habe, daß sich  ein e G ese llsch a ft

* Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung 
des Ycreins deutscher Eisehhüttonleute am 9. Dezember 
1906 zu Düsseldorf.

** „Stahl und Eisen“ 1905, XI S. 631, XII S. 689.
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m it m ehreren M illionen M ark zur w e iteren  A u s
n u tzu n g  des V erfah ren s g eb ild et habe. M. II.*, 
m eines W isse n s  h a t das W erk , w e lch es vor  
z w e i Jahren  in B etr ieb  g e s e tz t  w urde, bis heute  
überhaupt ke ine  F ab rik ation  aufgenom m on. —  
Ich  habe g e le se n , daß m it einem  anderen V erfah ren  
im J ah re  1 9 0 6  a u f  deutschen  und sch w eizer isch en  
W erk en  sehr g ü n stig e  H esu lta te  e r z ie lt  w orden  
se ien , daß Chargen von  3- b is 4 0 0 0  k g  gem ach t  
w urden , daß in einem  2 0 0 0  kg-O fen  m it kaltem  
E in sa tz  3 0  t, a lso  15  C hargen, und m it flüssigem  
E in sa tz  18  C hargen f. d. T a g  gem ach t w orden  
sind , daß so lcher  S ta h l. 68 J b  f . d. T onn e k o ste  
usw . M. H ., a u f deutschem  B oden und überhaupt 
in der W e lt  g ib t es kein  nach dem V erfah ren  
arb eitend es W e r k , w e lch es  4 0 0 0  k g  C hargen  
m acht. In  D eutsch lan d  g ib t es überhaupt nur 
ein e in z ig e s  E lek tro sta h lw erk  und das arb eite t 
nich t nach ob igem  V erfahren . — . Ich  habe  
g e le se n , daß H é r o u l t  einen  Ofen von 3 0 0  bis 
4 0 0  T onn en  B esch ick u n g  gebaut h a t, der von  
5 bis 6 B essem er-O efen  g e sp e is t  w ird . E in  so lch er  
O fen m üßte ja  beinahe e in e M illion  T onn en  S ta h l 
m achen. W ird  es Ihnen n ich t ban ge für Ihre  
gro ß en , schönen  T hom as w erk e?

Solche B ehaup tun gen  w erd en  w ied er  und  
w ied er  ab gedruckt und g e la n g en  so g a r  in w issen 
sch a ftlich e  B lä tte r  und B ücher. M. H ., die  
g r ö ß te  M ehrzahl d era rtig er  V eröffentlich un gen  
sind A u szü g e  aus P a ten tsch r iften  oder geben  
die Z ukunfts-H offnungen von  Erfindern w ieder. 
N ich tsd esto w en ig er  lieg en  s e it  dem V o rtra g e  des 
G eheim rats B o reh ers so lch e  F o r tsc h r itte  a u f dem  
G eb iete  der e lek tr isch en  H erste llu n g  von  E isen  
und S ta h l v o r , daß es n ö tig  ersch ien , d ieselben  
h ier  zu  besprechen . S o ll e ine so lch e  B esprech ung  
für u n sere v a ter lä n d isch e  In d u str ie  und für die- 
p raktischen  H ü tten leu te  e in en  W e r t  haben, so 
so llte  s ie  sich  a u f die w irk lichen  B e tr ieb s
erg eb n isse  und die daraus zu  ziehenden  S ch lü sse  
beschränken . B etr ieb serg eb n isse  können  aber  
nur von  d en jen ig en , w e lch e  den B e tr ieb  der 
e in ze ln en  V erfah ren  genau  k en n en , g eg eb en



12 Stahl und Bison.

w erden . E s  erg ib t sich daraus, daß die v e r 
sch iedenen  E rzeu g u n g s verfahren von versch iedenen  
in denselben  besonders g u t u n terr ich te ten  H erren  
hier behandelt w orden so llten . B e i B e fo lg u n g  
d ieses G edankens w erd en  lim en  dann a lle  die E r 
zeu g u n g sa rten . w e lch e  schon w irk lich  prak tisch e  
in d u str ie lle  E rg eb n isse  g e z e it ig t  h a b en , nachein
ander vo rg efü h rt und Ihnen die M öglichkeit g e 
g e b e n , sich  se lb st ein  U r te il über den h eutigen  
Stand der e lek tr isch en  E rzeu g u n g  von E isen  und 
Stah l zu bilden. E s w ird ga n z  se lb stv erstä n d 
lich  s e in , daß die R eferen ten  über d ie v ersch ie 
denen V erfahren  die V o r te ile  d erjen igen  E r 
zeu g u n g sa rt, w e lch e  sie  genau  kennen und be
herrschen , besonders hervorh eb en  w erden . Ich  
habe daher, a ls ich  den h eu tig en  V o rtra g  über
nommen habe, so fo r t den W un sch  au sgesproch en , 
daß K enner jed er  E r ze u g u n g sa r t von  E lek tro -  
s la h l zum  W o r t kom m en m öchten , dam it Ihnen  
ein um fassendes B ild  des heu tigen  S tan des d ieser  
in teressa n ten  In du str ie  geb oten  w erde.

E s l ie g t  m ir nun w oh l die P flich t ob, Ihnen  
zu erst einen  U eberb liek  über die versch iedenen  
m ir bekannt gew ord en en  V erfah ren  zu  geben , 
ehe ich  Ihnen m eine E rfahrungen  m it einem  der
selben  m itte ile .

A lle  e lek tr isch en  E rzeu g u n g sv erfa h ren  la ssen  
sich  in  z w ei H auptgruppen  te ilen , und z w a r  in  
a) e lek tro ly tisch e  und b) e lek tro th erm isch e  V er
fahren. In  ersteren , e in er le i, ob es sich  um ein 
V crn ick elu n gs- oder V ergo ld u n g sv erfa h ren , oder  
um den A lum in iu m -H erstellu n gsp rozcß  han delt, 
w ird die p h ysika lisch -chem isch e W irk u n g  des 
e lek tr isch en  S trom es a ls erzeu g en d es A g e n s  aus- 
g e n u tz t , in le tz ter en  w ird  die in W ärm e um
g e s e tz te  e lek tr isch e  E n e r g ie  zu r  D urchführung  
der P r o z e s se  v erw en d et.

W erd en  im  zw eiten  F a ll noch m eta llu rg isch e  
P ro z esse  e in g e le ite t  und du rchgefüh rt, so tr itt ,  
so w e it  m an heute  nachw eisen  kann, dabei keine  
E inw irku ng der E le k tr iz itä t  a ls so lch er  zu ta g e .  
E s tre ten  freilich  bei der e lek tr isch en  S ta h l
erzeu g u n g  E rschein un gen  auf, w e lch e  w ir  noch  
nich t erk lären  k ö n n en , es z e ig en  sich  E ig e n 
sch aften  der erzeu g ten  P ro d u k te , w e lch e  b ish er  
nicht bekannt w aren , ich  g lau b e aber, daß d iese  
E ig en sch a ften  a u f d ie T em p era tu rv erh ä ltn isse  
zurückzufüh ren  sind und n ich t dem E influß dös 
e lek tr isch en  S trom es a ls so lchem  zu geschrieben  
w erden können.

So in te re ssa n t nun auch die e lek tro ly tisch e  
E rzeu g u n g  von  E isen  se in  m ag , so  v ie l  d ieselbe  
schon A n w endu ng gefunden  h a t, z . B . zur H er
s te llu n g  von  S ta h lstem p eln , so  in te re ss ie r t  uns 
h ier  doch in  ers te r  L in ie  die therm ische E r ze u 
g u n g  des E isen s . Man kann da u n ter sc h e id e n :

1. D ie  S c h m e l z u n g  d u r c h  E r w ä r 
m u n g  d e r  S c h m e l z g e f ä ß e  v o n  a u ß e n ,  
d. h. den E rsa tz  der K oks- oder G ash eizu n g  
durch e le k tr isch  e rz eu g te  W ärm e, z . B . das

V erfah ren  G i r o d .  A uch  d iese  V erfah ren  können  
uns nur b ed in g t in teress ieren , da sie  n ich t g e 
e ig n e t  ersch einen , nen n en sw erte  A enderungon in 
den uns b ekan nten  E rzeu g u n g sv er fa h ren , z . B . 
dem T ieg e ls ta h lp r o z cß , herbeizu fü hren , es sei 
denn, daß 1 ei der A n w endu ng  e lek tr isch er  H e i
zu n g  das D iffundieren der H e iz g a se  durch die  
T ieg e lw a n d u n g en  verm ieden  w erden könnte. Ob 
das ein  V o rte il i s t ,  m uß d ah in g este llt  b leiben . 
U eber p ra k tisch e  in d u str ie lle  A u sn u tzu n g  zum  
Z w ecke der S ta h lerzeu g u n g  in großem  U m fange  
i s t  m ir n ich ts bekan nt gew ord en .

2 . D ie  S c h m e l z u n g ,  w e l c h e  d u r c h  
N u t z b a r m a c h u n g  d e s  J o u l e s c h o n  E f f e k t e s ,  
d. h . dadurch erm ö g lich t w ird , daß der W id e r 
stan d , w elch en  das E isen  dem D u rch g a n g  des 
S trom es e n tg e g e n se tz t , eine E rw ärm u ng desselben  
v eru rsa ch t. H ier  w ä re  in ers ter  L in ie  das V er 
fahren von  G in  zu  nennen. D er  Ofen (A bbild . 1) 
b esteh t aus einem  W a g e n , a u f w elch em  e in  B lo ck  
M auerw erk  aufgebau t is t . In le tz te r e s  sind  
K anäle  A  e in g eg ra b en , w e lch e  m it S trom 
zufüh ru ngsb löck en  B  verbunden  sind. D ie  K a
näle  A  w erd en  durch T r ich ter  H  g e fü llt  und 
das Mel all durch O effnungcn K  ab gestoch en .

E in e  E lek tro sta h la n la g e  zu r  A u sb ildu ng d ieses  
V erfah rens w urde in P le tte n b e r g  err ich te t. E s  
i s t  mir aber b isher n ich t bekannt g ew o rd en , daß  
in d u str ie lle  E r fo lg e  e r z ie lt  w orden sind . E s  
ersch ein t auch zw eife lh a ft , ob die la n g en , engen  
K a n ä le , in w elch en  sich  das E isen  befinden m uß, 
dam it die für die S ch m elzu n g  n ö tig e  W ärm e  
e rz eu g t  w erd en  k a n n , g e e ig n e t  sind , m e ta ll
u rg isch e  V erfa h ren  durchzuführen , und ob die 
Z erstö ru n g en , w e lch e  durch die H itz e  und durch  
die Sch lacken  en tsteh en  m üssen , n ich t die p rak
tisch e  D u rchfü hrun g des V erfa h ren s verh in dern . 
D ie  n euesten  V eröffen tlich un gen  G ins la ssen  v e r 
m uten, daß er se lb st  d era rtig e  E rfah ru n gen  g e 
m acht h a t, denn er sc h lä g t  v o r , die E rw ärm u ng  
in  K anä len  vorzunehm en, w e lch e  von  den Räum en  
für die V ornahm e der m eta llu rg isch -ch em isch en  
R eak tion  g e tren n t sind . E in  so lch er  O fen, im  
übrigen a ls In d u k tion sofen  a u sg eb ild et (A b 
bildung 2 ) b esteh t aus z w ei H erden A — B,  
deren B oden nach en tg e g en g er ic h te ten  S eiten  
g e n e ig t  is t .  D ie se  sind durch zw ei K anäle  C 
verbunden . D iese lb en  führen von  dem tie fs ten  
P u n k t des einen H erd es zum  h öchsten  P u n k t  
des ändern und dienen a ls  H eizk a n ä le . D ie  g e 
n e ig te  A n ord nu ng der K an äle  so ll e ine schn elle  
r in g fö rm ig e  B e w e g u n g  des M eta lles v eran lassen . 
Ob d era rtig e  V o r sc h lä g e  durchführbar sind , muß 
die Z ukunft leh ren .

3 . D ie  S c h m e l z u n g  d u r c  h d e n  t h e r - 
m i s c h e n  E f f e k t  v o n  e l e k t r i s c h e n  S t r ö 
m e n ,  w elch e im  S ch m elzg u t durch Induktion  
e r z e u g t  w erd en . D e ra r tig e  O efen sind m eines  
W isse n s zu erst v o n F e r r a n t i  in  der M itte  der 
a c h tz ig e r  J a h re  v o rg esch la g en  und dem selben
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der die W än d e des K a n a les zer stö ren 
den E in w irk u n gen  der oxydierenden  
S ch la ck en  S ch w ier ig k e iten  bereiten .

D ie  U m setzu n g  der e lek tr isch en  
E n e r g ie  in  W ärm e e r fo lg t in  der 
M otallm asse, in fo lg ed essen  w ird , w ie  
schon B o r c h e r s  beton t h a t, die 
das B ad bedeckende S ch la ck e  w en ig er  
heiß  a ls der S ta h l, w odurch die A k ti
v itä t  der ersteren  n enn en sw ert beein
tr ä ch tig t  w erden dürfte , w as w ied er
um zu  ein er E rsch w eru n g  der D u rch 
füh ru ng von  R ein ig u n g sv erfa h ren , 
b eson ders zur V erh inderung g e n ü g en 
der. E n tsch w e flu n g  führen k ön nte.

D ie  K je llin sch e  O fen konstru ktion  g e s ta t te t  
th eo retisch  w oh l die g ü n stig s te  A u sn u tzu n g  der 
e lek tr isch en  E n erg ie , b eson ders is t  d iese  A u s
n u tzu n g  anscheinend g ü n stig er  a ls  bei einem  
L ich tbogenofen . D ie ser  V o rte il w ird  aber mehr 
a ls  a u sg eg lich en  durch die gro ß en  P h a sen 
v ersch ieb u n g en , S treuun gen  und S tra h lu n g s
v er lu ste , w e lch e  durch die r in gförm ige  A n ord
nung des O fens b ed in gt w erden . E in  fern erer  
N ach te il is t  der, daß m an g ezw u n g en  is t ,  im m er  
einen  T e il der C harge im Ofen zu b e la ssen , um 
einen g esch lo ssen en  S trom kreis für den in 
d u zierten  S trom  zu haben. D adurch w ird der  
E in sa tz  n ich t nur b ezü g lich  se in er  M enge un
sicher, sondern auch  a lle  Z usch läge an F erro-  
m angan usw . sind , so w e it  der Rest, der Charge  
in B e tra c h t kom m t, un nötig  gem ach t worden.
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dam als in E nglan d  auch p a ten tier t w orden . D er  
b ek an n teste  h eu tig e  V e r tr e ter  d ieses O fensystem s  
is t  der K j e l l i n s c h e  O fen , w e lch er  sieh  von  
dem jenigen von  F erra n ti dadurch u n tersch eid et, 
daß die M agnetw’ick lu n g  n ich t über oder unter  
dein r in gförm igen  Ofen l ie g t ,  sondern sich in der 
inn eren  zy lin d risch en  O effnung des O fens befindet. 
D er  Ofen (A bbild . - 3 ) b esteh t aus einem  M auer
k lo tz , in w elchem  sieh  in der M itte ein L och  
befindet, und in w elchem  der r in gförm ige  S ch m elz
herd A  a u sg esp a rt is t .  D urch das m ittlere  L och  
g e h t der E isen k ern  C, w e lch er  von der P rim är
sp ule  D  um geben is t .  D er  H erd A w ird  durch  
a u fg e leg te  D eck el B  g esch lo ssen . D er  Ofen  
w ird durch ein e R inn e ab gestoeh en , w e lch e  in  
der R e g e l so  hoch lie g t , daß nur die H ä lfte

des M eta lles ab läu ft, w ährend  die andere H ä lfte  
zu r  E rh a ltu n g  des g esch lo ssen en  Seku nd ärk reises  
im Ofen verb le ib t.

D ie se r  Ofen is t  zu erst in  G v sin g e  in Schw eden  
in B etrieb  g e s e tz t  und sind m it dem selben aus  
den g u ten  schw ed isch en  R oh m ateria lien  rech t g u te  
W erk ze u g s ta h le  e rz eu g t w ord en .*  D er  Ofen be
ste h t b ekan ntlich  aus einem  rin gförm igen  K anal, 
in w elch em  R oheisen  und S ch ro tt ähnlich dem  
M artinofenprozeß  zusam m en g esch m olzen  w erden , 
und bei w elch em  das F ertig m a ch en  der C harge  
b ekan nterw eiso  durch Z u sä tze  von F errom angau , 
F errosiliz iu m  u sw . er fo lg t, w ährend der K ohlen- 
sto fig eh a lt schon durch die Z usam m ensetzung des

* „.Stahl und Eisen“ 1905, III S. 148, IV S. 205, 
V 8. 272.

E in sa tz e s  b ez ieh u n g sw eise  durch P roben  bestim m t 
w ird , d ie w ährend der C harge genom m en w erden , 
lie i V orhan densein  b illig er  und von  V eru nrein i
gun gen  freier  R o h m ater ia lien  h a t d ieser  Ofen 
z w e ife llo s  se in e  V o rzü g e . E r  g e s ta t te t ,  fre i von  
E inflüssen  der F eu erg a se  zu sch m elzen , hat aber  
w ie  a lle  anderen b ish er geü b ten  V erfah ren  m it der 
W irk u n g  der in  se in er  S ch in elzsch la ek e  g e lö s ten  
E isen o x y d e  zu tun und muß die W irk u n g  der
selben  durch die bekannten D eso x y d a tio n sm itte l  
aufheben. D ie  V ornahm e von m eta llu rg isch en  
R ein ig u n g sp ro zessen , w ie  z . B . v ö llig e  E n tp h os
phorung unreiner R o h m a ter ia lien , dürfte w eg en

Abbildung 1. 
Elektrischer Ofen nach Gin.
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N ach  m einer K en ntn is des O fens i s t  derselbe  
w oh l g e e ig n e t , a ls  U m schm elzofen  zu  dienen. 
Ich  m uß jed o ch  entsprechend m einer im  A n fan g  
au sgesproch en en  A n sich t die w e iteren  M it
te ilu n g en  über d iesen  Ofen berufeneren  H erren  
üb erlassen , w e lch e  denselben aus e ig en er  A n 
schau un g w ährend des B e tr ieb es kennen .

Zu der A r t der In du ktionsöfen  geh ören  auch  
d ie jen ig en , w e lch e  von  S c h u e i d e r - C r e u s o t  
und auf  den D i s s t o n  W o r k s  err ich te t sind. 
Ueber die V ersu ch e in  C reusot is t  noch n ich ts  
G reifbares bekannt g ew ord en  und a u f den D iss to n  
W o rk s sch ein t m an sich auch noch im  V ersu ch s
stadium  zu befinden. W ie  bekan nt gew ord en  
is t , so llen  v ersch ied en e  d eutsch e und auß er

deutsche W erk e  m it der A b sich t um gehen , O efen  
nach S y stem  K jellin  zu errich ten .

4 . D i e  S c h m e l z u n g  d u r c h  L i c h t 
b o g  e n h i t  z e. E s  kom m en h ier  z w e i p r in z ip ie ll 
voneinander versch ied en e  V erfah ren  in  F ra g e  
und z w a r: a) das V erfahren  von  S t a s s a n o  
und b) das V erfah ren  von H  e r o u 1 1 und sein en  
N achahm ern.

a) D a s erstere  b ezw eck te  in  der H aup tsach e  
die E rzeu g u n g  von S ta h l g ew ü n sch ter  Zusam m en
se tzu n g  d irek t aus dem E r z . Zu dem Z w eck  
m üssen die E r ze  z e r k le in e r t , g e r e in ig t  und 
k o n zen tr ier t, sodann m üssen sie  m it K oh len stoff 
und Z u sch lägen  in  genau  vorh er  b erechn eter  
M enge b r ik e ttiert w erden . D ie  Sch m elzu n g  d ieser  
B r ik e tts  e r fo lg t  dann in  einem  rotieren d en  O fen. 
D er  Ofen (A b bild un g 4) b esteh t aus einem  runden  
B lech m an tel, w e lch er  m it feuerfestem  M aterial 
a u sg ek lc id e t is t .  D erselb e  r o t ie r t  um ein e g e 

n e ig te  A ch se  und lä u ft au f B o lle n . D er  Strom  
w ird durch den u n teren  D reh za p fen  m itte ls  
S ch le ifr in g en  zu g efü h rt und tr it t  durch drei 
E lek tro d en  in  den Ofen ein . H ier  b ild et er 
L ich tb ogen , w e lch e  die n ö tig e  W ä rm e erzeu g en . 
D ie  S te llu n g  der E lek tro d en  w ird  durch Z ylinder, 
w elch e  m it ihnen gek u p p elt sind , g e r e g e lt .  D ie  
sich  en tw ickeln den  G ase w erd en  oben a b g e le ite t . 
D a s V erfah ren  is t  in den W e r k stä tte n  der 
ita lien isch en  R e g ier u n g  in  T urin '"eingeführt und  
w ird  dort auch zum  E in sch m elzen  v o n  W e rk 
s ta ttsa b g ä n g e n  und S ch ro tt b en u tzt. D ie  E r 
fahrun gen , w e lch e  m it der d irek ten  E rzeu g u n g  
v o n  S ta h l aus dem E rz  gem ach t w orden  sind, 
dürften  b ish er n ich t g en ü g en , ein  U r te il darüber  

abzugeben , ob d ieses V erfahren  
sich  für den G roßbetrieb  be
w ähren  w ird  und ob die erfor
derliche g en a u este  A n a ly s ie -  
rung  der R oh m ateria lien  und 
die um ständ liche toure V o r
b ereitu n g  derselb en  sich  für  
g rö ß ere  M engen durchführen  
lä ß t  und ob n ich t die m it der  
M a ssen erzeu gu n g  verbundene  
g r ö ß e re  oder g e r in g e re  U n
g en a u ig k e it  die E rzeu g u n g  v o r 
her gen au  b estim m ter S ta h l
sorten  ersch w eren  w ird . M ir 
is t  es un denk bar, daß n ich t  
häufig z . B . zu  v ie l  oder zu  
w e n ig  K oh len sto ff z u g e se tz t  
w ird und daß daun en tw eder  
e in e  zu  hohn K ohlun g des 
S ta h les e in tr itt  oder aber n ich t  
red u z iertes E rz  oxyd ierend  ein- 
w irk t und durch L ö su n g  von  
E isen o x y d u l im  S ta h l le tz ter en  
übergar oder w ild  m acht. D ie  
D u rchfü hrun g des ein fachen  
U m sch m elzverfah ren s in  diesem  

O fen dü rfte  ke inen  th eo retisch en  S ch w ier ig k e iten  
b egegn en . D er  O fen ersch ein t für d iese  Z w ecke  
jed och  v ie l zu k o m p liz ier t und w ird  daher w oh l 
auch o ft zu  B e tr ieb sstö ru n g en  V era n la ssu n g  
g eb en . A u ß er  in  T u rin  is t  d ieses V erfah ren  
m eines W isse n s  noch n ich t zur A n w endu ng  
g e la u g t .

b) D a s V e r f a h r e n  v o n  H e r o u l t  b en u tzt  
von  a llen  b ish er  bekan nt g ew o rd en en  am m eisten  
die O fenform en und E rfa h ru n gen  des bekannten  
M artinverfah rens und v e rw e n d et daher auch  
einen  O fen, w e lch er  dein kippbaren M artinofen  
ohne K öpfe und K am m ern sehr ähnlich  is t .  D ie  
Z uführung des S trom es e r fo lg t durch E lek trod en , 
w elch e  durch das G ew ölb e e in g efü h rt w erd en ;  
der Ofen k an n  R oh m ateria l b e lieb ig er  Z usam m en
se tzu n g  vera rb e iten . E r  is t  beson ders g e e ig n e t ,  
a lle  denkbaren m eta llu rg isch en  O perationen  v o r 
zunehm en und w ird  durch die E in flüsse  von

Abbildung 2. Abgoändortor elektrischer Ofen nach Gin.
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M etall und Schlacken  n ich t m ehr angegriffen  
a ls  der M artinofen . D ie  angeb lich en  V erfa h ren  
von K e l l e r  und vo n  H a r m e t  sind , so w e it  sie  
sich  a u f die H er ste llu n g  von  S ta h l beziehen , 
N achahm ungen von  H ö ro u lt und dürfen nicht 
au sgefü h rt w erd en , da sie  m it den H örou lt-  
p aten ten  in  W id e r s tr e it  g e ra te n  w ürden . E s  
erü brigt sich  daher, d ieselben  zu  behandeln. D a s  
V e r f a h r e n  v o n  H ö r o u l t  u m f a ß t  n i c h t  n u r  
e i n  O f e n s y s t e m ,  s o n d e r n  b e s t e h t  a u s  e i n e r  
R e i h e  v o n  p a t e n t i e r t e n  m e t a l l u r g i s c h e n  
V e r f a h r e n  u n d  V e r b e s s e r u n g e n ,  w e l c h e  
d a s  g r ö ß t e  I n t e r e s s e  d e s  H ü t t e u m a n n e s  
v e r d i e n e n .

E s sind sodann noch v ersch ied en e  V erfah ren  
zu  erw ähnen , w e lch e  sich  m ehr oder w e n ig e r  
als N acherfindungen des F erra n tisc lien  und H e-  
rou ltsch en  V erfah ren s d arste llen . D iese lb en  haben  
jedoch  in ih rer  M ehrzahl b isher noch n ich t das 
V ersuchsstad ium  erre ich t, sondern steh en  nur  
in  den P a ten ta k ten  v erz e ic h n e t. H ierh in  g e 
hören die V o rsch lä g e , von  einem  H erde norm aler  
B a u a rt en g e  K a n ä le  a b zu zw e ig en  und in  den
selben  durch In duktion  zu  h e izen . E s  w ird  
dabei m eisten s v erg e sse n , daß un ter  g ü n stig en  
B edingu ngen  bis zu 5 0  °/o der a u fgew en d eten  
W ärm e durch S tra h lu n g  v er lo ren  g e h t  und es  
daher S ch w ier ig k eiten  haben dü rfte , einen  gro ß en  
H erd m itte ls  E r h itzu n g  k le in er  E isen m assen  in  
kleinen  Q uersch nitten  zu  erw ärm en. D en  g le ich en  
S ch w ier ig k eiten  dürfte G in  b eg eg n en , w enn er 
versu ch t, versch ied en e  g ro ß e  H erd e  m it k le in en  
K anälen  zu  verb in den . E r  v e r g iß t  anscheinend  
v o lls tä n d ig , daß das S chm elzen  g rö ß erer  Sch lacken-  
m engen beinahe die g le ich e  W ärm em enge v e r 
braucht, w ie  das Sch m elzen  des S ta h le s . Seine  
le tz te n  P a ten tan m eld u n gen  sehen  daher E le k 
troden v o r . Jed och  kom m t er m it d iesem  V o r
sch la g  in  das G eb iet der H ero u ltsch en  P a ten te .  
A u ch die le tz te n  V eröffen tlich un gen  von  G i r o d  
b e w e ise n , daß d ieser  E rfinder bei näherem  
Studium  der V erh ä ltn isse  n ich t ohne E lek tro d en  
auskom m en kann. Um  m it dem H erou ltsch en  
P a ten te  n ich t zu  k o llid ieren , ordnet er  nur eine  
E lek tro d e  an und le g t  den z w e ite n  P o l an 
K anäle  im  basisch en  O fenherd oder an E isen 
stü ck e , w e lch e  in  diesem  H erde e in geb au t sind . 
Ich  befürchte, und jed er  M artinofenm ann w ird  
m ir zustim m en, daß er  m it der A nord nu ng von  
M etallm assen  im b asisch en  H erd  n ich t v ie l  V e r 
g n ü gen  erleb en  w ird . E r  w ird  e in ig e  w en ig e  
C hargen v ie lle ic h t  vorfü h ren  können, sich  aber  
daun beeilen , se inen  H erd zu  erneuern . W ie  
sp ä ter  v o n  m ir d a r g e le g t  w erd en  w ird , is t  die 
V erm inderung der E lek tro d en za h l an sich  aber  
ein  F eh ler , da eben durch d ieselben  erst die 
D u rchfü hrun g g e w isse r  V erfah ren  m öglich  w ird . 
^  E nd lich  sind die A nordnungen zu  erw ähnen, 
w elch e  v o r g esch la g e n  w urden , den H ero u lt- und 
F erran ti-O fen  zu v e re in ig en . S ie  besteh en  darin,

den r in gförm igen  H erd zu un terbrechen  und den  
Strom kreis durch z w e i E lek trod en  zu  sch ließ en . 
A u ch  d iese A n ordnung g r e if t  in  den P a ten tsch u tz  
v o n  H ero u lt ein und is t  außerdem  n ich t em p
feh len sw ert, w e il zur L ich tb o g en h eizu n g  und 
zur In d u k tion sh eizu n g  so versch ied en e  Span
nungen  b en ö tig t w erd en , daß eine V ere in ig u n g  
beider sich  p ra k tisch  n ich t durchführen lassen  
w ird . D ie  m eisten  d erartigen  V o rsch lä g e  w erden  
von  E lek tro tech n ik ern  g em ach t, denen die e isen - 
hiitten m ännisch e P r a x is  abgeht, und so kom m en  
o ft K on stru k tion en  m it drei, v ier , ja  ach t ver-

Abbildung 3. Elektrischer Ofen nach Kjellin.

sch iedenen  H erden  m it B o g en  und G ew ölben , 
K anälen  und S ch ä ch ten  zu sta n d e , w e lch e  w ahre  
K u n stw erk e  der B au k u n st d arste llen , un ter  dem  
E influß der H itz e , der G ase und der Sch lacken  
aber bald w ie  K artenh äuser  Z usam m enstürzen  
w erden .

A n  sich  is t  es u n rich tig , m ehrere O perationen  
von  dem selben S trom kreis ab h ängig  zu  m achen, 
da die B ehand lung des S ta h le s  so o ft m om en
tanen V erh ä ltn issen  a n g ep a ß t w erd en  m uß, daß  
die P ro zeß fü h ru n g  im  N ach b arb eh älter  nur leiden  
kann. A u f  d em  g a n z e n  G e b i e t e  i s t  z u  b e 
o b a c h t e n ,  d a ß  e i n e  A n n ä h e r u n g  a n  d a s  
H e r o u l t s c h e  V e r f a h r e n ,  d.  k.  a n  d e n  E l e k 
t r o d e n o f e n ,  g e s u c h t  w ir d .  Ohne P a te n t
v e r le tz u n g en  zu  begeh en , ersch ein t das aber
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1 1  t l l t  horbolführt, B o r  
ü. E  r z o u £  u n g  sin  ii g  - 
l i e h k i ' i l . o n  und A u s -  
11 II t Z II 11 g  v  o n 11 o - 
d o n s  o Ii ii t /. o n g e s ta t
tet., w ololio b isher nicht 
m öglich  w aren. D iese  
drei G esich tspun kte ndis- 
sen am vohl für die E r
zeu g u n g  von  Roholson  
w ie aiudi von F lußoisen  
und S ta h l g e tren n t er
örtert w erden.

1 . Ii r z e u g  u n g  v o  n 
R o l i o i s o n .  E ine Ver
b illig u n g  der E rzeugu ng  
von R oheisen  is t  g e g e n 
über dem H ochofen nicht 
zu erw arten , w enn die 
n ö tig e  e lek tr isch e  E n er
g ie  durch K ohlen gesch a f
fen  w erden inufl. Selbst 
bei H eiiu tzung von  W a s
serk räften  ist es b isher  
nich t g e lu n g en , im w e s t
lieben E uropa zu S e lb st
k o sten  zu g e la n g en , w e l
che m it denjen igen  des 
H ochofens, se lb st unter  
H eriicksieb tigun g höch
s te r  F ra c h te n , in W e t t 
bew erb treten  kön nten . 
Erst in so lch en  S p ezta l-  
fiillcu , in w elch en  g u te  
reiche E rze  in  der näch
s t en Xäho von W a sser 

nloht m öglich . A uch wird die großartige. 
E infach h eit dos V erfahrens b ez ieh u n g s
w e ise  tlie, E in fachh eit der K onstruktionen  
n ich t Ubertrollen w orden können.

E he ich a u f das llero iiltso h o  Vorfahren  
näher e.ingcho, b itte  ich , e in ig es über die 
techuisohc und w ir tsch a ftlich e  Bodeutting  
der e lek tr isch en  E lsen d arste llu n g  sagen  
zu dürfen. D ie A nw endung der E lek tr i
z itä t  zur Schm elzu ng von  Eisen oder  
Stahl  kann nur dann einen w ir tsch a ft
lichen W ert haben, wenn d ieselb e 1 . oino 
V e r h 1 1 1 i g  ii u g  d e r l'l r z e. u g  u n g  
oder ‘2 , e ine V e r b o s s e r u n g  d e r  Q u a -

Abldhlimg -l.

Elektrischer Ofen 
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kräften  Vorkom m en, der P re is  des K oks 3 0  
f. d. T onne ü b erschreitet und n ied rige  L öhne m it 
hohen F rachten  fiir das ein2uführcndc R oheisen  
Zusam m entreffen oder Z o llv erh ä ltn isse  den Im port 
desselben  ersch w eren , w ird der e lek tr isch e  R oh
e isen erzeu g er  zu r  A n w endu ng g e la n g en  können. 
S olch e  E rzeu gu n gsb ed in gu n gen  lie g e n  häufiger  
vor, a ls  a llg em ein  angenom m en w ird. So sind  
z. H. in K anada im L au fe  d ieses J a h res V er 
suche gem ach t w orden , w elch e  zu sehr gu ten  
E rgeb n issen  g e fü h r t haben .*  E s ist dort g e 
lun gen , aus den versch iedensten  E rzen , se lb st  
aus solchen  m it so hohem S c ln v e fe lg eh a lt , daß er 
ihre V erw en du ng b ish er unm öglich  m achte, aus 
titanhaltigen ' E rzen  und derg le ich en , R oheisen  
gew ü n sch ter  Q ualitä t zu erzeu gen  und den 
S ch w efe l bis a u f w en ig e  T au sen d ste l P ro zen t zu  
entfernen . A ls  B rennm aterial kam en auch v e r 
k ok te A b fä lle  von  Sagem üh len  und so n stig e  A b
fä lle  und m inderw ertige  Stoffe zur V erw en du ng. 
D ie T onne R olieisen  erford erte  löO O bis 1 8 0 0 K W .-  
Stunden . D ie  A n la g e  w urde g eb au t für 2 5 0  P . S .  
A u f  Grund der E rg eb n isse  wird j e tz t  e in e A n 
lage  von  1 2 5 0  P . S .  e rr ich te t. D as chem isch- 
m eta llu rg isch e  P rinzip  sch ein t g e lö s t . E h e  das 
V erfahren aber zur G roß in du strie  au sgeb ild et  
is t , w ird w oh l noch e in ig e  Z eit v ergeh en  und 
noch m anche E rfahrung b ezü g lich  der K onstruk tion  
g esam m elt w erden m üssen.

E s is t  n ich t le ich t, einen  A p parat fiii' so lch e  
P r o z e s se  zu bauen, denn so ein fach  er  auch  
a n ssieh t, so  m ühsam  is t  cs of t ,  die S ch w ier ig 
keiten , w elch e  bei e in ze ln en  K on stru k tio n ste ilen  
en tsteh en , zu überw inden . Ich  erinnere nur 
an die H er ste llu n g  g ro ß er  E lek trod en , w elch e  
dem nächst in A bm essungen von 5 m L ä n g e  und 
9 5 0  mm D urchm . gebraucht w erden . D ie  A u s
führung neuer P r o z e s se  oder an sich  g u te r  E r 
findergedanken v e r z ö g e r t  sich  aus so lch en  Gründen  
oft ja h re la n g . So is t  auch j e t z t  die K onstruk tion  
der A p parate, in w elch en  I le r o u lt  se in  R o h 
e isen verfah ren  ausführen w ill, die e in z ig e  S ch w ie
r ig k e it. w e lch e  der grö ß eren  A u sn u tzu n g  des 
V erfahrens e n tg e g en steh t. E ine  e lek tr isch e  R oh
e isen erzeu g u n g  w ird sich  wohl in  nicht, zu  
fern er Z e it in K anada, B r a silie n , im O stindisehcn  
A rch ip el und N euseeland  en tw ick e ln .

Ich  h a lte  es nicht für r ic h tig , aus V ersu ch s
ergebn issen  a u f S e lb stk o sten  zu sch ließ en . E s  
ist aber nicht a u sg esch lo ssen , daß d iese  E r
z eu g u n g  auch für D eutsch lan d  In teresse  g e 
w innen w ird. E s  is t  n ich t unw ah rsch ein lich , 
daß das e lek tr isch e  R o h e ise n -E r z e u g u n g sv e r 
fahren verm öge der zu  erz ie len d en  hohen T em 
peraturen  zu k ü n ftig  g e s ta t te t ,  e in  r o h e s  E i s e n ,  
nicht R oh eisen , zu erzeu g en , w e lch es v ie lle 'ch t  
nur w e n ig  über 1 °/o K oh len stoff en th ä lt und,

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 190G Nr. 4 S. 233; 
Nr. C S. 500; Nr. 14 S. 803; Nr. 22 S. 1309.

flü ssig  in e in en  e lek tr isch en  Ofen geb rach t, 
besseres R ohm aterial ab g ib t, als unser h eu tig es  
R oh eisen .

D ie  V erfah ren  von  K e ller  und H ärm et haben, 
so w e it  ers terer  in F r a g e  kom m t, das V er 
suchsstad ium  noch n ich t üb ersch ritten , und hat 
le tz te r e r  m eines W isse n s  d ieses Stadium  noch  
nich t erreich t. D er  h eu tig e  S tan d  der R o h eisen 
erzeu g u n g  er fü llt  a lso  die B ed in g u n g  zu 1 gar  
nich t, zu 2 nur te ilw e ise , während er  der B e 
d in gung zu  3 vo ll und ga n z  g e re ch t w ird. 
A n d ers g e s ta lte t  sich  die Sache , w enn es sich  
darum han delt, S p cz ia lro h o isen so rten  oder F er ro 
leg ieru n g en  zu  erzeu g en . U n ser  e lek tr isch  er 
z eu g te s  F errochrom , F erro w o lfra m , F errosiliz.ium  
usw . sind so bek an n t, daß ich d ieselben  n ich t 
näher zu behandeln  brauche. A uch h ier  sp ie lt  
die E ig en sc h a ft des e lek tr isch en  O fens, reine  
M etalle  zu erzeu g en , e in e g ro ß e  R o lle .

2 . F l u ß e i s e n  u n d  S t a h l .  A uch  b e z ü g 
lich  der E rzeu g u n g  von  S tah l kann , so w eit  
H a n d elsw are  w ie  z . B . T r ä g er , S ta b eisen  usw . 
in F ra g e  kom m en, von  e in er  V e rb illig u n g  der  
G esteh u n g sk o sten  in unseren  je tz ig e n  In d u str ie 
zen tren , w o keine W a sser k r ä fte  zur V erfü g u n g  
steh en , und w enn die e lek tr isch e  K raft durch  
K ohlen  e r z e u g t  w ird , heute  noch n ich t die R ede  
se in . In  dem bisher geb a u ten  g rö ß ten  Ofen 
für 5 t -C h a r g e n  is t  bei kaltem  S eh ro tte in sa tz  
zu r  E r ze u g u n g  e in er  T onn e S ta h l im m er noch ein  
K raftaufw and von  .870 b is 7 5 2  K W .-S tu n d e n  
erforderlich . W ird  das R oh m ateria l in g ew ö h n 
lich  b en u tzten  O efen (M artin , T hom as usw .)  
v o rg esch m o lzen  und flü ss ig  und üb eroxyd iert in 
den e lek tr isch en  Ofen e in g eb ra ch t, so w erden bei 
so lch  k le in en  O efen im m er noch je  nach der v er 
la n g ten  R e in h e it des M ateria ls 2 0 0  bis 3 0 0  K W .-  
Stunden verb rau ch t. B ei grö ß eren  O efen w ird  
sich  d iese  M enge nenn en sw ert v err in g ern . E in  
1 5 0 0  kg-O fen braucht z . B . zw ei S tu n d en , um 
flü ssigen , n ich t g e re in ig te n  E in sa tz  zu rein igen  
und fe r t ig  zu m achen. Um d iese  M enge um 
2 0 0 ° zu erw ärm en, w ären  0 ,4  X  2 0 0  X  1 5 0 0  
=  1 2 0  0 0 0  K al. =  1 4 0  K W .-S tu n d en  erforder
lich . D ie  n ö tig en  Schlacken  erfordern noch  
1 2 0  K W .-S tu n d en , zusam m en 2 0 0  K W .-S tu n d en  
=  1 3 0  K W . i .  d. S tu nd e. In W irk lich k e it sind  
aber  zur D urchführung des V erfah ren s durch
sch n ittlich  2 5 0  K W . erfo rd erlich , d . h. 4 8  °/o 
der verw en d eten  K ra ft g e h t  durch A u sstra h lu n g  
v erloren .

D er  F assu n gsrau m  e in es e lek tr isch en  O fens 
kann nun le ic h t a u f 10  000  k g  g e ste ig e r t  
w erd en , ohne die A u sstra h lu n g sv er lu stc  en t
sprechend  zu verm ehren . D ie  O berfläche e in es  
10  t -O fe n s  v e rh ä lt  sich  zu derjen igen  e in es  
l ’ /s t-O fens w ie  2 : 1 ,  der K raftverb rau ch  e in es  
1 0  t-O fen s, w e lch er  in z w ei S tunden e in e  C harge  
m achen so ll, w ürde daher se in  für das E rw ärm en  
des S ta h le s :
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0,40 X 200 X 10 000 =  800 000 Kal. =  930 KW.-St. 
für das Schmelzen der Schlacken . . 450 „
und für die A usstrah lung ..................250

1630 KW.-St.

g le ic h  1 6 3  K W .-S tund en  f. d. T onn e S tah l. D ie se  
Zahl lä ß t  sich  fü r  m itte lfe in e  S ta h lso rten  m it 
n ich t so w e itg eh en d er  R e in ig u n g  noch a u f e tw a  
1 3 0  K W .-S tu n d en  f. d. T onn e erm äß igen . U n ter  
so lchen  V erh ä ltn issen  is t  der W e r t  des e lek 
trischen  S trom es schon n ich t m ehr so g ro ß , daß  
er proh ib itiv  w irk en  k ön nte, denn m oderne A n
la g en  erzeu g en  die K W .-S tu n d e zu 4  w as  
e in e A u sg a b e  von  5 ,2 0  J6  f. d. T onn e Stah l 
bedeuten  w ürde. W ird  dabei b erü ck sich tig t, 
daß z . B . der H dröu ltofen  kein  oder w e n ig  
F erroraangan braucht, v ie lm eh r sich  das M angan  
se lb st aus z u g e se tz te n  M anganerzen  red u z iert, 
und daß nur das th eo retisch  n ö tig e  F errosiliz iu m  
z u g e se tz t  zu w erden  braucht, so w ird d iese  A u s
g abe von  5 ,2 0  J(> a u f die T onn e schon  seh r  v e r 
m indert. W ird  fern er  bedacht, daß m inder
w e rtig e s  R oh m ateria l v erw en d et w erd en  kann, 
so l ie g t  der P u n k t n ich t m ehr fern e, an w elch em  
sich  d ie K osten  des a lten  und des neuen V er 
fahrens sehr nähern w erd en . D er  verb le ibende  
U n tersch ied  w ird  dann durch die b essere  Q ualitä t  
au sg eg lich en . Im m erhin lieg en  b eu te  B c tr ieb s-  
ergebn isso  e in es 10  t-O fens noch n ich t v o r .

A n ders g e s ta lte t  sich  d ie S ache, sobald  
Q u alitä tsstäh le  in F ra g e  kom m en. D a s H ero u lt-  
sclie  V erfah ren  is t  von  der, Q ualitä t des R oh 
m ateria ls unabhängig  und a rb e ite t daher b illig e r  
als a lle  bisher bekannten V erfah ren , w e lch e  die 
V erw en du ng au sgesu ch ter , v o r g er e in ig te r  oder  
im portierter  R oh m ateria lien  bed in gen , v o ra u s
g e se tz t , daß w irk lich  ein hoher G rad von  R ein 
h e it für das F er tig erzeu g n is  v e r la n g t  w ird .

D a s e lek tr isch e  S tah lsch m elzv erfa h ren  hat 
also  schon heute  se in e  w ir tsch a ftlich e  B e re ch ti
gu n g  a u f  Grund der erz ie lb aren  G esteh u n g s
k o sten  ers tr itten . B ezü g lich  der Q ualitä t des 
E rzeu g n isse s  kann dasselbe b ehau ptet w erden . 
H ier  kom m en z w ei G esich tspun kte in  F r a g e :

1 . die F r a g e  d e r  D e s o x y d a t i o n  und dann
2 . d ie F r a g e  d e r  c h e m i s c h e n  R e i n h e i t .
G esta tten  S ie  m ir, a u f die e rs te  F ra g e  näher

ein zu geb en . A lle  b isher gebräuch lichen  V er 
fahren der S ta h lerzeu g u n g , v ie lle ic h t  m it A u s
nahm e des T ieg e lv er fa h ren s , sind a u f D e so x y 
dation sm itte l a n g ew iesen . A uch v o lls tä n d ig  des- 
ox y d ierter  S tah l muß g e w isse  G eh a lte  an le ich t  
oxyd ierb aren  Stoffen w ie  M angan u sw . haben, 
um v o r  dem O xydieren bei dem G ießen  e tw a s  
g e sc h ü tz t  zu  sein .

W a s  is l nun die U rsache  des U n ru h igse iu s  
des S ta h le s  und die U rsache  der B ild u n g  von  
B la se n  und H ohlräum en in den B lö ck en ?  N ach  
m einer U eb erzeu g u n g  nur d ie A n w esen h e it von  
g e lö s ten  O xydationsverbind ungen  des E isen s. 
V erfo lg en  w ir  den V o rg a n g  bei dem E rk a lten

e in es B lo ck es  in  der G ußform , so beobachten  
w ir  in  den m eisten  F ä lle n , daß der S ta h l zu erst  
ru h ig  ste h t  und erst nach k ü rzerer  oder lä n g erer  
Z eit a n fä n g t unruhig  zu  w erd en . M an h at sich  
das b ish er dam it erk lä rt, daß sich  im Innern  
des B lo ck es  E isen o x y d u l an reichere und sich  
m it dem eb en fa lls  an g creich erten  K oh len stoff 
z e r se tz e . D enk en  w ir  uns nun ein  F lu ß e iseu  
von  0 ,1  %  K ohlenstoff, und w ird  se lb st  an
genom m en, d ieser  K oh lon sto ffgeh a lt reich ere  sich  
im In n ern  a u f  0 , 1 5  °/o an ; w ird  fern er  an
genom m en, das E isen  en th ie lte  x ° / o  E isen o x y d u l, 
so m üßte ein  F lu ß e isen  von  0 , 1 5  °/o K oh len stoff 
und x o/o E isen o x y d u l schon  von  vorn h erein  in  
der P fa n n e  und der G ußform  unruhig  se in , w e il  
eben das zu r  V era n la ssu n g  des U n ru h igw erd en s  

. . .  , , • 0,15o/0 C
n o tig e  M isch u n g sv erh ä ltn is von vo rn 

herein  vorhand en  is t .  D ie se  E rk lä ru n g  kann  
m eines E ra ch ten s daher n ich t au frech t erh alten

Abbildung 5. 
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w erd en . Zur E rk lä ru n g  des V o r g a n g e s  m üssen  
w ir  uns v ie lm eh r a u f ein anderes G eb iet be
g eb en . E isen o x y d u l oder, w ie  ich  g la u b e, eine  
noch n ied r ig ere  Ox3'd a tion sstu fe  des E isen s  w ird  
v o n  diesem  a u fg e lö st. D ie  M enge, w e lch e  auf
g e lö s t  w ird , h ä n g t von  der T em peratu r des 
E isen s  ab, w enn v o rläu fig  nur ein e E isen k o h len 
sto ffleg ie ru n g  in B e tra ch t g e zo g e n  w ird . D enk en  
w ir  uns die L ö s lich k e it  des E isen o x 3rduls durch  
b eifo lg en d e  K u rv e  (A bbild . 5 )  d a r g e s te llt  und v e r 
suchen  w ir  den P u n k t zu  finden, bei w elchem  
noch kein  E isen o x y d u l g e lö s t  is t ,  so m uß m an, da 
flü ss ig es E isen  n ich t anal3's ier t w erd en  kan n , au f 
E rsch ein u n gen  in  der P r a x is  zu rü ck g reifen . A ls  
B e isp ie l m öchte ich  da den P u d d elp ro zeß  an
führen. E s  is t  m ir n ich t bekan nt gew ord en , 
daß S ch w eiß e isen  w eg en  g e lö s te n  E isen o x y d u ls  
rotb rü ch ig  g ew o rd en  se i. Man kann a lso  w oh l 
sa g en , daß e in e  A u flö su n g  v o n  E isen o x y d u l bei 
der T em peratu r des P u d d e lp ro zesse s  n ich t v o r 
kom m t. N ehm en w ir  d iese  T em peratu r zu 1 4 0 0 °  
an, so w ü id e  die K u rv e  bei d ieser  oder e in er  
etw a s höheren  T em peratu r b eg in n en . D enk en  
w ir  uns nun z w e i F lu ß e isen , das e in e  m it 
0 ,1  °/o K oh len stoff, das andere m it 0 ,3  °/o K oh len 
stoff, so i s t  n ich t rech t ers ich tlich , w arum , se lb st  
w enn 0 ,1  °/o K oh len stoff n ich t g e n ü g t, das g e 
lö s te  E isen o x y d u l zu  red u zieren , w arum  dann  
0 ,3  °/o oder 0 ,5  °/o K oh len sto ff n ich t a lle s  E isen 
oxydu l zer stö ren  so llten . E s  is t  das um so
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w en ig er  v erstä n d lich , a ls  doch der K oh len sto ff  
eine so g ro ß e  und, w ie  angenom m en w ird , m it 
der T em peratur ste ig en d e  V erw a n d tsch a ft zum  
S au erstoff hat. N un h a t sich  aber bei den im  
elek tr isch en  Ofen m öglichen  hohen E rh itzu n g en  
g e z e ig t ,  daß se lb st  h och k oh len sto ffh a ltig e  S tä h le , 
wenn d ieselb en  kein  M angan und S iliz iu m  en t
ha lten , g r o ß e  und m it der T em peratu r ste ig en d e  
G eh alte  an E isen o x y d u l aufnehm en können, w a s  
sow oh l durch das unruhige V erg ieß en  w ie  auch  
durch den auftreten d en  ß o tb ru ch  n a ch gew iesen  
is t .  D as N oben einan derb esteh en  d ieser  beiden  
Stoffe K oh len stoff und E isen oxyd u l lä ß t sich  nun 
nur dadurch erk lären , daß der K oh len stoff a u f g e 
lö ste s  E isen oxyd u l oder e in e andere O xydations
stu fe  des E isen s in  hohen T em peratu ren  n ich t  
eiu w irk t. W ird  das angenom m en, so  is t  eine  
E rk lä ru n g  für die E rschein un gen  beim  E rk a lten  
von P lu ß e isen  g egeb en .

N ehm en w ir  a n , ein  F lu ß e isen  w erd e in  
einer T em peratur von  1 7 5 0 °  C. v erg o ssen .  
N ehm en w ir  an, in  seinem  S ä ttig u n g szu sta n d e  
könne es 2°/o E isen o x y d u l lösen , es en th a lte  aber  
nur 1 o/o E isen o x y d u l, w as e in er T em peratu r von  
1 6 5 0 °  en tsp rech e. E s  muß dann e rs t  a u f  
le tz te r e  T em peratu r g eb ra ch t w erd en , ehe eine  
A u sscheidu ng v o n  E isen o x y d u l sta ttfin d et. In dem  
A u gen b lick  der A u ssch eid u n g  des E isen o x y d a tio n s
produktes (v ie lle ic h t  findet e r s t  m it der A u s
scheidun g eine B ild u n g  von  E isen o x y d u l s ta tt)  
fä n g t der K oh len stoff an , a u f d ieses E isen oxyd u l  
zu w irken  und K oh len oxyd  auszu scheid en . D er  
Stah l w ird  unruhig. E s  i s t  nun bekan nt, daß  
d era rtig e  R ea k tio n en  sto ß w e ise  a u ftreten , b ezw .  
daß o ft U nterkühlungen  Vorkom m en, w elch e  erst  
durch besonderen  A n sto ß  zer fa llen . E s  erk lä rt  
sich  dadurch, daß g u tg esch m o lzen es  F lu ß e isen  
am äuß eren  R and des B lo ck es  porenfrei i s t  und 
nur im Innern H ohlräum e a u fw eist  und daß  
häufig z w ei oder m ehrere B la sen k rä n ze  in  er 
k a lte ten  B lö ck en  gefund en  w erd en . W a r  das 
F lu ß e isen  bis zu r  S ä tt ig u n g  m it E isen oxyd u l 
b e la d en , so tr e te n  die A u ssch eid u n gen  des 
E isen oxyd u ls so fo r t beim  G ießen  a u f und die  
B lö ck e  erh a lten  R andblasen . D a s  F lu ß e isen  lö s t  
nun auß er E isen o x y d u l auch G ase auf. D ie se  
scheiden  sich  aber bei dem E rk a lten  n ich t a ls  
B la sen  aus, sondern w erden vom  S ta h l ex h a lier t,  
es se i denn, daß ein A n sto ß  g eg eb en  w ird , daß  
sich  d ieselb en  p lö tz lich  ausscheid en . W ie  das 
D u rchb lasen  v o n  L u ft durch m it K ohlen säu re  
g e sä tt ig te s  W a sser  e in e A u ssch eid u n g  der K oh len 
säure h erbeifü hrt, so v eru rsa ch t e in e A u sscheidu ng  
von  K ohlen oxyd  aus dem F lu ß e isen  e in e g le ic h 
z e it ig e  A u ssch eid u n g  anderer g e lö s te r  G ase.

Ich  b itte  Ih nen  e in ig e  B e w e ise  für die R ic h tig 
k e it  m einer D a r leg u n g en  aus der P ra x is  geben  
zu dürfen. W ird  beim  M artinofen, nachdem  die  
C harge eben gesch m o lzen  is t ,  e in e Schöpfprobe  
entnom m en, d. h. zu  e in er Z eit, w o die C harge

noch seh r  k a lt  is t ,  so  is t  häufig zu  beobachten, 
daß d ieselbe sich  sehr ruh ig  v e r g ie ß t  und sich  
g u t schm ieden lä ß t. S te ig t  die T em peratu r und  
i s t  d ie C harge noch z iem lich  h a r t , so hört 
tro tzd em  das ru h ige  G ießen  und die Schm ied
b a rk eit auf. D er  S ta h l schäum t im L öffel. 
I s t  e ine C harge, ehe s ie  h e iß  g e n u g  is t ,  zu  
w eich  g ew ord en , so  w e iß  jed er  erfah rene O fen
m ann , daß es n ich t g e n ü g t , nach und nach  
k le in e  M engen R oh eisen  z u z u se tz e n , um die  
C harge zurückzubringen . E s m üssen  v ie lm eh r  
g le ic h  g ro ß e  M engen z u g e se tz t  w erden . N u r die  
hierdurch h erb eigefü h rte  A bkühlung fü h rt die  
D eso x y d a tio n  des S ta h le s  herbei, denn der g le ich e  
E r fo lg  w ie  m it R oh eisen  kann durch H in zu fü gen  
g rö ß erer  M engen w eich en  S ch ro tts  e r z ie lt  w erden .

H a t eine zu  w eich  g ew o rd en e  C harge über
haupt a u fg eh ö rt zu  kochen , so w ird s ie  trotzdem  
bei Z usatz  von  w eichem  S ch ro tt so fo r t w ied er  
zu  kochen anfan gen , d. h. der S ch ro tt  kü hlt ab, 
das E isen o x y d u l sch e id et sich  aus und w ird  vom  
K ohlen stoff der C harge un ter B ild u n g  von  K o h len 
oxyd  red u z iert. D er  g ü n stig e  E influß des Char
g ieren s von  S ch ro tt in  den T h o m a sk o n v erter  
nach B een d ig u n g  des B la sen s  is t  v ie lle ic h t  a u f  
die g le ich o  U rsach e  zurü ck zu fü h ren .

H ä lt m an sich  d iese  V o rg ä n g e  vor  A u gen , 
so  ersch ein t es k lar, daß zur V erm eidung oder  
zur V erm inderung der B ild u n g  v o n  H ohlräum en  
die L ö su n g  von  E isen o x y d u l verh in d ert oder  
g e lö s te s  E isen o x y d u l z er stö r t w erden  m uß. 
B ish er  gesch a h  das durch Z u sä tze  von  M angan  
und S iliz iu m , w odurch  jed o ch  der N a ch te il en t
stan d , daß die O xydationsprodukte d ieser  Stoffe  
in  seh r  fe in  v er te iltem  Z ustande, d. h . a ls  e in e  
A r t E m ulsion , in  dem F lu ß e isen  zurückblieben . 
S o ll das v erh in d ert w erd en , so m uß m it Stoffen  
deso x y d ier t w erden , deren O xyde g a sfö rm ig  sind , 
d. h . m it K ohlenstoff, oder es m uß den anderen  
Stoffen , w ie  z . B . M anganoxydul, Z e it g eg eb en  
w erd en  sich  au szu scheid en .

N un is t  jed och  bekannt, daß jed e  basisch e  
S ch lack e  e in es E ise n e rz eu g u n g s-P ro z esse s  E ise n 
o xyd e  g e lö s t  en th ä lt, und daß d iese  O xyde sich  m it 
dem E isen  zu  E isen o x y d u l zer se tze n , w e lch es sich  
im m er w ied er  im E isen  lö s t , se lb st w enn le tz te r e s  
ox y d fre i gem ach t w orden  w ar. E in e  w e itg eh en d e  
D eso x y d a tio n  w ird  a lso  nur zu  erz ie len  se in ,  
w enn es g e lin g t , d ie Sch lacken  g a n z  e isen fre i  
zu  m achen.

E s w ird  nun die F ra g e  se in , lä ß t sich  d iese  
B ed in g u n g  im  e lek tr isch en  Ofen e r fü llen ?  Ich  
kenn e aus e ig en er  A n schau ung nur das H erou ltsch e  
V erfah ren  und für d ieses kann die F ra g e  bejaht  
w erd en , ob auch für andere V erfah ren , ersch ein t  
m ir zw eife lh a ft . Ich  w erd e  bei der B eschreibu ng  
des V erfa h ren s h iera u f näher ein geh en .

E s fr a g t sich  dann noch, g e s ta t te t  das e lek 
tr isch e  V erfah ren , e in e g rö ß ere  chem ische R e in 
h e it des F lu ß e isen s  zu erz ie len , oder g e s ta tte t
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cs, m it unreinerem  R oh m ateria l die b ish er g e 
w ü n sch te  und e r z ie lte  R e in h e it d er  S tah lsorten  
zu erreichen  oder zu übertreffen?

F ür das H ero u ltsch e  V erfah ren  können auch  
d iese  beiden F ra g en  m it J a  b ea n tw o rte t w erden , 
l i i e r  muß jedoch  von vornherein  eine w ich tig e  
E insch rän kun g  gem ach t w erden , denn auch das 
e lek tr isch e  V erfah ren  g e s ta t te t  n ich t, die  
chem ischen E ig en sch a ften  unserer N atu i-körper  
zu ändern. E s muß daher b eton t w erd en , daß

haben einen  sch lech ten  E influß a u f den S tah l. 
E in e  so w e itgeh en d e R e in ig u n g  b ed in g t eine  
sta rk e  U eb croxyd ation , w elch e  b isher n ich t v o r 
genom m en w erden  kon n te  und d u rfte , da man 
kein  M itte l k a n n te , e in e  so w e it  g e tr ieb en e  
O xydation w ied er  zu b e se itig e n . W ie  schon  
vorher g e sa g t  is t  das jed och  im H erou lto fen  
m öglich .

D ie  hohe R e in h e it ,  w e lch e  e r z ie lt  w erden  
kann, h at noch die sehr g ro ß e  B ed eu tu n g , daß

Abbildung Ga. Elektrischer Ofen nach Ileroult.

nur d iejen igen  Stoffe aus dem E isen  en tfern t  
w erd en  können , w e lch e  oxydierbar sind , w ie  z . B . 
P h o sp h o r , S c h w efe l. M an gan , S iliz ium  usw .. 
während K upfer, N ick e l. A rsen  u sw . n ich t en t
fern t w erden  können. E s  sch e in t au f den ersten  
B lick  sich  h ier  um n ich ts N eu es zu handeln , 
denn auch in  bekannten V erfahren la ssen  sich  
z. B . P h o sp h o r , M angan . S iliz ium  entfernen . 
D a s N eu e an der S ach e  ist jed och , daß sich , 
un abh ängig  vom  G eh alt des R o h m ater ia ls , z . B . 
P hosp h or b is a u f  0 ,0 0 3  und Sch w efe l bis unter  
0 ,0 1  en tfern en  lä ß t . D urch  die E n tfern u n g  
d ieser  Stoffe w ird  der sch äd liche E influß des 
K upfers und A rsen s b e se it ig t , denn nicht, d iese  
M eta lle , sondern deren  Sehw efelverb ind uugon

dadurch die so g e fäh rlich en  A u sse ig eru n g en  von  
P hosp hor und S ch w efe l beinahe verm ieden  w erden , 
denn wo beinahe n ich ts  m ehr vorhanden is t ,  
kann sich  auch n ich ts  m ehr a u sse ig ern . D a s  
H e r o u l t s c h e  V e r f a h r e n  h a t  d a h e r  s e i n e  
D a s e i n s b e r e c h t i g u n g  i n  w i r t s c h a f t l i c h e r  
B e z i e h u n g  a u c h  d u r c h  d i e  E r f ü l l u n g  
d e r  F o r d e r u n g  n a c h  m ö g l i c h s t e r  R e i n 
h e i t  d e r  E r z e u g n i s s e  b e i  V e r w e n d u n g  
j e g l i c h e r  A r t  R o h m a t e r i a l i e n  d a r g e t a n .  
Ich  w ill S ie  n icht durch v ie le  Z ahlen  b e lä stig en  
und nur m itte ilen . daß  ich  einm al e in e  C harge  
beinahe nur aus a lten , verb ran n ten  R o ststä b en  
gem a ch t habe und dabei 0 ,0 0 3  °/o P h osp h or und 
0 , 0 1 4  "/« S ch w efe l e r z ie lt  habe. D a s H ero u ltsch e
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Vcrf'nlircii e r fü llt  a lso  a lle  oben genann ten  B e 
d ingungen.

W en n  icli nun zu r  näheren B esch reib u n g  des  
H örou ltsch cn  V erfah rens sch re ite , so muß ich  
z u erst vorau ssch ick en , daß cs mir n ich t g e s ta t t e t  
w urde, a lle  B c tr icb se in zc lh e iten  bekannt zu 
geben.

D er  Ofen (A b bild un g <>a— d) b esteh t aus 
ein er  B lech au ß en h au t, w e lch e  m it feu erfesten  
Ste inen  H  und D o lom it K a u sg ek lc id c t is t . Der

e tw a  4 5  mm über dem Stah lbade ein . H ierdurch  
w ird jed e  K oh lun g  des S ta h les  verm ieden . B ei 
den e tw a  1 0 0 0  C hargen, w e lch e  b isher m it dem  
Ofen gem ach t sind , sind m eines W isse n s  nur 
ein igem al B rüche oder A b sp litteru n gen  an E lek 
troden vorgekom m en, und nur einm al ist dadurch  
der G ang e in er  C harge beein flußt w orden , ohne 
jedoch  d iese lb e  unbrauchbar g em a ch t zu haben.

D er  P ro z eß  w ird w ie  fo lg t  du rchgefüh rt: 
A us einem  kippbaren M artinofen  nach System

Abbildung Gb. Elektrischer Ofen nach Hörouli.

B oden is t  abgerundet und m it zw ei gebogenen  
Schienen  verseh en , w e lch e  in  a u f S te in sock eln  
g e la g e r te n  U-Elsen laufen . D er D eck el oder  
d as G ew ölbe des O fens is t  in e in en  schm ied
eisernen  R ahm en c in geinau ert und is t  abnehm bar. 
D er  g a n z e  Ofen kann durch einen hydrau lischen  
Z ylin d er  gek ip p t w erd en . An der R ü ck se ite  
befinden sich  z w e i E lek trom otoren  P , w elch e  
A u slagerarm c R  b e tä tig en , an w elch en  die durch  
das G ew ölbe h indurchreichenden E lek trod en  E , 
w elch e  E in p h a sen -W ech se lstro m  von 1 0 0  V o lt  
Spannung Z ufuhren, b e fe s t ig t  sind . L e tz te r e  
w erden durch e lek tr isch e  N ebensch lu ßap parate  
b ezü g lich  ihrer S te llu n g  zum  B ade reg u lier t und 
s te llen  sich  von  se lb st a u f eine E ntfern u n g  von

W ellm an  w erden  1 5 0 0  bis 2 0 0 0  k g  flü ssiger  
S ta h l, w e lch er  schon  m ehr oder w en ig er  g e 
re in ig t is t ,  un ter  Z urückh altung der Sch lack e  
entnom m en und in den e lek tr isch en  Ofen e in 
g e g o sse n . D a s B ad w ird  m it e in er oxydierenden  
Sch la ck e  bedeckt und der Strom  a n g c ste llt .  
N ach  e in er halben bis d re iv ier te l Stunde w ird  
d iese  Sch lack e  v o r s ich tig  a b g ezo g en , das n ackte  
Bad m it e in er g e w isse n  M enge K oh len stoff be
deckt und dann ein e neue oxv d fre ie  Sch lack e  
aufgebracht. D iese  S ch la ck e  is t  nach  2 0  M inuten  
gesch m olzen  und w ird nun durch die E in w irk u n g  
des L ich tb ogen s a u f die S ch la ck e , w odurch sich  
K alzium karbid b ild et, v o lls tä n d ig  d eso x y d ier t.  
H ierdurch w ird das B ad v o lls tä n d ig  von dem
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Einfluß der Luft ab
geschlossen. Durch das 
Aufbringen der neutra
len Schlacke wird das 
Bad so weit abgekühlt, 
daß der größte Teil des 
Eisenoxyduls durch den 
aufgebrachten Kohlen
stoffreduziertwurde. Mit 
der neutralen Schlacke 
wird zugleich eine ge
wisse Menge Mangan
erz eingebracht, wel
ches sich auch reduziert 
und die letzten kleinen 
Reste des Eiscnoxyduls 
zerstört. Is t die Schlacke 
vollständig weiß, so wird 
eine Stahlprobe entnom
men und nach dem Bruch 
auf Kohlenstoff beurteilt. 
Alsdann wird eine feste 
Mischung von Eisen und 
Kohlenstoff in genau be
rechnetem Gewicht zu
gesetzt und, nachdem 
dieses sich aufgelöst hat, 
der zur Erzielung der ge
wünschten Qualitiltnötige 
Rest des Mangans und 
das Ferrosilizium zuge
geben und darauf ab
gestochen. Die Mengen 
dieser letzteren Zutaten 
sind genau so groß, wie 
es der gewünschten Ana
lyse entspricht, z. B. das 
Manganerz hat 50 °/o 
Mangan, es werden 10 kg 
Erz =  5 kg Mangan zu
gesetzt, das entspricht bei 
dem vorhandenen Einsatz 
von 1500 kg 0,333 °/o 
Mangan. Der Stahl soll 
z. B. 0,45 o/o Mangan 
enthalten, es müssen da- 
her0 ,45 —0,33 =0,12 °/0 
X  1500 =  1,8 kg Man
gan und wenn mit 80 °/o 
Ferromangan gearbeitet 
wird, 1,8 : 80 X  100 =  
2,25 kg Ferromangan 
noch zugesetzt werden.

Soll der Stahl 0,3 % 
Silizium enthalten und 
stehen 50 °/o Ferrosili
zium zur Verfügung, so

0,3 X  1500werden —— —------  =
oO

9 kg Ferrosilizium zu-
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gesetzt, um die gewünschte Analyse zu erhalten. 
Es findet also praktisch keinerlei Verschlackung 
weder von Mangan noch von Silizium statt. Bei 
solchen Ergebnissen kann man wohl von einer 
vollständigen Desoxydation sprechen.

Die Analysen des Stahles schwanken bei gut 
geleitetem Betriebe bezüglich dos Phosphor
gehaltes zwischen 0,003 und 0,005 °/o, bezüglich 
des Schwefelgehaltes zwischen0,007 unil0,012°/o. 
Der Kohlenstoff-, Mangan- und Siliziumgehalt 
kann in der Regel inner
halb der Grenzen von 
0,03 bis 0,05 °/o genau 
eingehalten werden. Die 
erzielte Entschweflung 
wird bei diesen Resulta
ten am meisten inter
essieren. Sie findet im 
letzten Stadium des P ro
zesses s ta tt und erscheint 
mir, obwohl über die Vor
gänge noch keine völlige 
Klarheit besteht, da
durch ermöglicht, daß die 
Schlacke viel basischer 
gehalten werden kann 
als bei irgendwelchen 
anderen Verfahren. W ird 
der Stahl bezw. das Fluß
eisen dom Wellmanofen 
in stark überoxydiertem 
Zustande entnommen, so 
enthält es nur etwa 
0,01 o/o Phosphor und 
kann dann direkt mit 
Kohlenstoff und der neu
tralen Schlacke über
deckt werden, wodurch 
ermöglicht wird, eine 
Charge in 1 l j i  Stunden 
zu machen entsprechend 
einem Kraftverbrauch 
von 200 KW .-Stunden 
für die Tonne Stahl.

Die große Hitze unter dem Lichtbogen ist 
meiner Ansicht nach der Grund, warum die 
weitgehende Reinigung und Desoxydation mög
lich ist. Die ursprüngliche Befürchtung, diese 
große Hitze könne dem Stahl schaden, hat sich 
nicht bewahrheitet. Das Bad ist immer in leb
hafter Zirkulation und die einzelnen Teile des
selben werden nur für ganz kurze Zeit der 
hohen Temperatur ausgesetzt. Die Durch
schnittswärme des Bades braucht nicht höher 
gehalten zu werden als in sonstigen Oefen. 
Diese lebhafte Zirkulation bedingt nun in der 
Oxydationsperiode, daß sehr schnell alle Teile des 
Bades mit der reinigenden bezw. oxydierenden 
durch die hohe Hitze in ihrer Aktivität besonders 
gesteigerten Schlacke in Berührung kommen und

daß die Reinigung sehr schnell geht. Gleiche 
Vorgänge bewirken in der späteren Periode die 
schnelle Durchführung des Prozesses. Die hohe 
Temperatur scheint sodann besonders energisch 
auf eine gute Legierung des Stahles hinzuwirken, 
und es ist nicht ausgeschlossen, daß diese Le
gierungen im elektrischen Ofen inniger werden 
als bei den anderen Verfahren.

W as nun die Qualität des erzeugten Stahles 
angeht, so sind Sie berechtigt, von mir auch

darüber Angaben zu verlangen. Ich befinde 
mich da jedoch in einer schwierigen Lage. Es 
stehen mir nämlich nur W erksanalysen zur Ver
fügung (Tabelle I). Dieselben sind zwar wieder
holt durch Analysen auf befreundeten W erken 
kontrolliert worden und haben sich als richtig 
erwiesen. Ich kann jedoch nicht mit Zahlen 
dienen, welche von Autoritäten erm ittelt worden 
sind. In der Tabelle I  finden Sie die Resul
tate von 30 in der letzten Zeit zu Remscheid 
hintereinander gemachten Chargen, welchen die 
Ergebnisse der Untersuchung von 10 Chargen 
des Sommers 1906 und von. 5 Chargen aus 
der ersten Versuchszeit vorgesetzt worden sind. 
Desgleichen sind dort vier Versuchsergebnisse 
wiedergegeben, welche von der Kanadischen
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T a b e l l e  I .  T V c r k s a n a l y 8 o n .

Chnrgcn- 
numme r

C Mn Sl
P s w Cr NI

vorge- 
8 ch rieben gefunden vorge-

schrieben gefunden vorge-
schrieben gefunden

1 0,70 0,76 0,30 0,59 0,20 0,28 0,031 0,054 — -  |
10 1,15 1,17 0,55 0,54 0,30 0,33 0,006 0,032 _ —
15 1,10 1,10 0,60 0,54 0,30 0,34 0,003 0,017 -- —
20 0,95 1,06 0,35 0,39 0,25 0,28 0,006 0,014 — -- —
30 1,10 0,99 0,30 0,34 0,20 0,25 0,003 0,007 — -- —

353 0,95 1,02 0,35 0,38 0,30 0,29 0,002 0,008 — -- —
354 0,95 0,99 0,35 0,36 0,30 0,30 0,011 0,012 — -- —
355 0,95 0,88 0,35 0,35 0,30 0,31 0,008 6,014 — -- —
356 0,95 0,93 0,35 0,34 0,30 0,26 0,010 0,010 — -- —
357 1,10 1,11 0,55 0,55 0,35 0,33 0,010 0,009 — -- —
358 1,10 1,08 0,55 0.52 0,30 0,26 0,009 0,010 — . -- —

359 0,70 0,77 0,30 0,32 0,15 0,16 0,010 Spur 24,62 6,29 —
360 MO 1,38 0,30 0,35 0,25 0,25 0,009 0,010 — — —
361 0,75 0,79 0,35 0,39 0,25 0,26 0,010 0,009 — • — —
362 1,05 1,02 0,55 0,52 0,30 0,39 0,008 0,015 — — —
829 1,00 1,08 0,30 0,34 0,30 0,33 0,009 0,003 — 1,33 1,13
830 1,05 1,07 0,30 0,31 0,20 0,21 0,017 0,003 — — —
831 1,00 0,96 0,35 0,36 0,25 0,28 0,015 0,010 — — —
832 1,00 0,86 0,55 0,57 0,30 0,27 0,014 0,008 — — —
833 0,90 0,85 0,30 0,30 0,25 0,24 0,014 0,008 — — —
834 1.00 0,95 0,55 0,53 0,30 0,25 0,013 0,003 — — —
835 1,05 1,04 0,30 0,30 0,20 0,20 0,004 0,008 — — —
836 0,90 0,82 0,35 0,33 0,30 0,28 0,005 0,009 — — —
837 0,95 0,93 0,35 0,31 0,30 0,30 0,009 0,015 — — —
838 0,90 0,78 0,35 0,41 0,25 0,29 0,013 0,012 — — —
839 0,70 0,68 0,30 0,29 0,15 0,16 0,012 Spur 21,41 4,64 —
840 1,26 1,16 0,30 0,32 0,20 0,22 0,009 0,005 — — —
841 1,00 0,96 0,53 0,53 0,30 0,31 0,007 0,009 — — —
842 1,00 1,00 0,53 0,54 0,30 0,30 0,010 0,009 — — —
843 1,10 1,32* 0,55 0,59 0,30 0,35 0,008 0,007 — — —
844 1,00 1,06 0,35 0,35 0,25 0,32 0,017 0,011 — — —
845 1,00 1,12 0,55 0,55 0,30 0,33 0,012 0,011 — — —
846 1,10 1,20 0,55 0,55 0,80 0,33 0,008 0,006 — — —
847 1,05 1,11 0,53 0,52 0,30 0,31 0,010 0,011 — — —
848 1,05 1,02 0,53 0,51 0,30 0,33 0,008 0,007 — —
849 1,05 1,09 0,53 0,55 0,30 0,30 0,013 0,007 — —
850 0,75 0,81 0,45 0,45 0,30 0,35 0,010 0,005 — —
851 0,75 0,82 0,45 0,41 0,30 0,31 0,009 0,012 — —
852 0,90 0,86 0,35 0,36 0,25 0,28 0,009 0,011 — —
853 0,70 0,68 0,40 0,40 0,25 0,28 0,008 0,008 —' — —
854 0.90 0,87 0,33 0,30 0,25 0,24 0,009 0,007 — 1,34 1,10
855 0,90 0,86 0,35 0,30 0,30 0,27 0,010 0,008 — — —
856 0,70 0,67 0,30 0,29 0,15 0,15 0,010 Spur 23,86 5,54 —
857 0,95 0,99 0,30 0,33 0,25 0,24 0,007 0,005 0,42 — —
858 1,05 1,07 0,50 0,55 0,30 0,30 0,017 0,009 — — —
859 0,70 0,68 0,40 0,40 0,25 0.24 0,008 0,007 — — —
860 1,05 1,00 0,53 0,50 0,30 0,28 0,008 0,007 — — —
861 0,95 0,97 0,30 0,31 0,25 0,24 0,007 0,005 1,20 1,11

* 'Wägefekler. - -  Die Chargen Nr. 1, 10, 15, 20, 30 zeigen, wie schnell es gelungen ist, die Reinigung 
schlechten Rohmaterials durchzuführen. Die Chargen 353 bis 362 wurden im Sommer 1906, die Chargen 
829 bis 861 im Oktober geschmolzen.

Köinmisiion geihacht und veröffentlicht worden 
sind, und die sich auf Zerreißproben beziehen, 
welche mit Stäben aus Chargen angestellt wurden 
(Abbild. 7), die in Gegenwart der Kommission 
erschmolzen waren. Sie sehen, daß die Rein
heit des Materials dem von mir vorher Gesagten 
entspricht. Das Rohmaterial war sogenanntes 
Schmelzeisen, wie es im Handel zu den billig
sten Preisen angelboten wird und alter Guß
bruch von Maschinenteilen, wie sie in der Nähe 
des Werkes aufgekauft werden können.

Ueber die Genauigkeit, mit welcher in dem 
Verfahren die gewünschte Qualität erzielt werden

kann, gibt die gleiche Liste Aufschluß. Sie 
ersehen aus diesen Zahlen, daß das von mir 
vorher Gesagte voll und ganz bestätigt wird.

Das W erk in Remscheid wurde am 17. Fe
bruar in Betrieb gesetzt. Seit dem 22. März 
verarbeitet die Firma Stahlwerke R i c h a r d  
L i n d e n b e r g  G. m. b. H. nur noch Elektro- 
stahl. Die Nachfrage nach dem Stahl ist so 
dringend, daß es nötig wurde, die Anlage zu 
verdoppeln. Es ist eine neue Primäranlage von 
1400 P .S ., ein zweiter Ofen und eine große 
W alzwerksanlage in Auftrag gegeben. Das 
Elektroverfahren hat bis heute noch keinen
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Tabelle Tl. V o r s  u c l i o ,  a u  s g o  f ü h r t  v o n  L. G u i 11 o t  - P a r i s  m i t  H e r  ou  1 t - S  t a  h'l; 
Gleichmäßigkeit der Zusammensetzung der Roliblöcko.

I. Flußeisen mit niedrigem lvoblenstofTgebalt. 2. Stahl mit hohem Kohlenstolfgehalt.

G r o ß e  B lö c k e
K lcin fe

I t lü c k o
G r o ß e  l i lö c k c K le in e  B lo c k e

O b e r f lä c h e M itte F u ll M itte O b e r f lä c h e M itte F u ß O b e r f lä c h e M itte F u ß

Kohlenstoff . . .
Silizium .................
M angan.................
Schwefel . . . .  
Phosphor . . . .

0 ,0 8 4
0 ,0 3 0
0 ,2 3 3
0 ,0 1 9
0 ,0 0 8

0 ,0 6 9
0 ,0 3 4
0 ,2 3 0
0 ,0 2 0
0 ,0 0 8

0 ,0 6 8
0 ,0 3 8
0 ,2 4 0
0 ,0 2 2
0 ,0 0 9

0 ,0 7 0
0 ,0 3 0
0 ,2 3 0
0 ,0 2 2
0 ,0 0 8

1 ,0 1 5
0 ,1 0 3
0 ,1 4 4
0 ,0 2 1
0 ,0 1 0

1 ,0 1 6
0 ,1 0 1
0 ,1 4 8
0 ,0 1 9
0 ,0 0 9

1 ,0 2 2
0 ,1 0 3
0 .1 5 8
0 ,0 2 1
0 ,0 1 0

1 ,0 1 8
0 ,0 9 8
0 ,1 5 1
0 ,0 2 0
0 ,0 1 1

1 ,0 1 3
0 ,1 0 0
0 ,1 5 0

0 ,0 1 1

1 ,0 2 2
0 ,1 0 1
0 ,1 4 6
0 ,0 1 9
0 ,0 1 0

Tabelle 111. V e r s u c h e ,  a u s g o f i l h r t  v o n  L. G u i l l e t  - P a r i s  m i t  H ć r o u l t - S t a k l .

c M n Sl s
F e s t ig k e i t

in

k g /q m m

D e h n u n g  in  % 

d e r  u r s p r ü n g l i c h e n  

L ä n g e

K o n t r a k t i o n  in  % 
d e s  u r s p r ü n g l i c h e n  

Q u e r s c h n i t t e s

0 ,0 4 4 0 0 ,0 7 5 0 ,0 0 5  1 0 ,0 0 7 3 9 ,0 0 ’ 3 0 ,0 0 7 0 ,6
0 ,0 8 9 0 ,0 7 6 0 ,0 0 3 0 ,0 1 6  0 ,0 0 6 3 6 ,0 0 3 1 ,0 0 7 4 ,6
0 ,1 0 7 0 ,1 0 5 0 ,0 4 0 0 ,0 1 8  0 ,0 1 0 3 8 ,0 0 3 3 ,5 0 7 2 ,6
0 ,1 4 0 0 ,3 2 0 0 ,1 4 0 0 ,0 0 6  0 ,0 1 2 4 3 ,0 0 3 0 ,0 0 5 5 ,0
0 ,2 3 0 0 ,2 5 0 0 ,2 2 0 0 ,0 0 6  0 ,0 1 5 4 9 ,0 0 2 8 ,0 0 4 9 ,0
0 ,2 9 3 0 ,3 2 0 0 ,0 5 0 0 ,0 0 9  i 0 ,0 2 4 5 3 ,0 0 2 6 ,0 0 4 8 ,0
0 ,2 0 7 0 ,3 8 0 0 ,0 6 0 0 ,0 0 9  i 0 ,0 2 6 4 8 ,0 0 2 8 ,0 0 5 9 ,0
0 ,2 8 5 0 ,4 8 0 0 ,4 6 5 0 ,0 2 1  0 ,0 1 0 5 7 ,0 0 2 8 ,0 0 5 0 ,0
0 ,7 0 0 0 ,1 2 5 0 ,0 3 5 0 ,0 1 5  0 ,0 0 7 6 8 ,5 0 1 8 ,0 0 4 0 ,0
0 ,8 8 0 0 ,0 8 0 0 ,1 4 8 0 ,0 0 6  0 ,0 0 9 8 6 ,0 0 1 3 ,0 0 2 9 ,0
1 ,1 9 0 ,1 1 0 0 ,0 6 5 0 ,0 0 4  0 ,0 0 3 6 9 ,5 0 1 7 ,0 0 3 6 ,0
1 ,3 0 0 ,1 6 0 0 ,1 2 9 0 ,0 1 7  0 ,0 0 6 7 6 ,2 0 1 8 ,5 0 2 3 ,0
1 ,3 8 0 ,1 9 0 0 ,0 9 0 0 ,0 1 1  0 ,0 0 5 8 2 ,9 0 1 1 ,0 0 2 3 ,0
1 ,49 0 ,1 8 7 0 ,1 4 8 0 ,0 0 7  0 ,0 0 9 7 3 ,3 0 1 5 ,0 0 2 9 ,0

Tabelle IV. Ye r g l  e i eh  e n d e V e r s u c h e  m i t  v e r s c h i e d e n e n  S t a h l s o r t e n  
a u s g e f ü h r t  v o n  L. G u i 11 o t - P  a r i s.

A r t  d e r

! H e r s t e l l u n g  

‘

fcc 
, c  
a =
2 i  
M

C h e m i s e h c A n a 1 y s c
Z c r r e i ß v e r s u e h c Anzahl 

d. Schläge 
bei 

Schlag- 
versuchen

Festigkeit
in

kg/<|mm

Elasti
zitäts

grenze in 
kg/qmm

Dehnung 
iu % der 
uraprüngl. 

Länge

Kontrakt, 
ln %  des 
ursprüugl.

Quer
schnittes

C ! Mn Si

1
8 p Cu Ar

! . /E lektrischer Ofen 0 ,0 3 0  0 ,0 0 0  0 ,1 0 0  0 ,0 1 5 0 ,0 0 8  0 ,0 5 3  0 ,0 6 4 3 2 ,2 _ 3 2 ,5 6 5 ,0 2 3
1 \T ie g o l ................. 0 0 ,0 5 0  0 ,2 5 6  0 ,1 7 8 0 ,0 2 3 0 ,0 1 5 — — 3 0 ,5 2 4 ,5 3 0 ,5 5 0 ,0 2 2

1 Elektrischer Ofen 1- 0 ,0 5 1  0 ,1 8 4  0 ,0 4 7 0 ,0 2 4 0 ,0 1 1 0 ,0 5 3  0 ,1 0 0 3 7 ,5 2 5 ,5 3 4 ,0 7 1 ,5 5 0
| 2 l  Basischer Martin 0 ,0 0 2 :0 ,3 2 5  0 ,0 9 5 0 ,0 1 8 0 ,0 2 1 — — . 35,3 2 1 ,2 2 9 ,0 5 4 ,3 2 3

(T ie g e l................. -O 0 ,0 5 0 ! 0 ,2 5 0  0 ,1 7 8 0 ,0 2 3 0 ,0 1 5 — — 3 6 ,5 2 4 ,5 3 0 ,5 5 0 ,0

i (Elektrischer Ofen 5 ^ 0 ,1 3 6  0 ,2 9 7  0 ,0 7 0 0 ,0 0 7 0 ,0 1 6 0 ,0 4 0 0 ,0 8 2 4 0 ,8 .23 ,5 3 4 ,0 6 9 ,0 4 8
3 :  Basischer Martin E Î3 0 ,1 4 2  0 ,3 3 0  0 ,0 5 5 0 ,0 5 2 0 ,0 2 3 — — 3 9 ,5 2 2 ,5 2 7 ,0 4 8 ,2 2 4

(Tiegel . . , . . 2  ÿ 0 ,1 3 9 ,0 ,2 2 5  0 ,1 2 5 0 ,0 2 8 0 ,0 1 0 — — 3 9 ,9 2 3 ,3 2 9 ,0 5 2 ,4 2 5

(Elektrischer Ofen ü 0 ,2 2 0 i0 ,3 9 9  0 ,0 7 0 0 ,0 0 8 0 ,0 0 7 0 ,0 4 3  0 ,0 7 3 4 8 ,2 2 8 ,0 2 7 ,5 5 6 ,5 2 5
4j Basischer Martin c0 0 ,2 0 5 :0 ,4 4 5  0 ,4 5 2 0 ,0 6 2 1 0 ,0 9 1 — — 4 7 ,5 2 6 ,3 2 6 ,0 4 3 ,6 2 0

(T ie g e l................. 0 0 ,2 3 0 : 0 ,3 2 7  0 ,1 8 0 0 ,0 3 0  0 ,0 2 0 — — 4 0 ,9 2 5 ,4 2 7 ,0 4 8 ,9 2 3

(Elektrischer Ofen 0,218j0,385;o,360 0 ,0 1 2  '0 ,0 1 7 0 ,0 4 3  0 ,0 7 3 5 0 ,4 3 2 ,7 2 7 ,0 6 1 ,7 2 8
5 t  Basischer Martin 0 ,2 0 5 1 0 ,4 4 5  0 ,1 5 2 0 ,0 6 2  0 ,0 9 1 — - 4 7 ,5 2 6 ,8 2 6 ,0 4 3 ,6 2 0

(Tiegel . . . . 0 ,2 3 0  0 ,3 2 7 ! 0 ,1 8 0 0 ,0 3 0  0 ,0 2 0 _ 4 6 ,9 2 5 ,4 2 7 ,0 4 8 ,9 2 3

Reparatur tag zu verzeichnen gehabt, dagegen 
sind Störungen an dem zum Verschmelzen be
nutzten Wellmauofen vorgekommen, welche nach 
Sammlung der nötigen Erfahrungen vermieden 
werden können. Der elektrische Ofen arbeitet heute 
noch mit demselben Herd, welcher zuerst einge
baut worden ist. Die Gewölbe, welche nur aus

einer kleinen Lage Steine bestehen, halten iiber 
100 Chargen. Die Elektroden dauern 70 bis 80 
Stunden, das heißt verzehren sich mit 1 cm i. d. 
Stunde. Der durchschnittliche Kraftverbrauch be
trügt etwa ‘250 KW ., der Kraftverbrauch f. d. 
Tonne Stahl 385 KW  .-Stunden. Trotz obiger Re
sultate ist die Anlage bisher nicht imstande ge
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Tabelle V. Z e i t d a u e r  d e r  A r b e i t s p o r i o d e n .

V,
Z e i t a n g a b e  i n  M in u te n

C h a r g e n g c w l o h t e  i n  k g 50 0 100 0 1500 2 0 0 0 3 0 0 0 600 0

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10
11
12
13
14
15
16

Hordroparatur bei kaltem E i n s a t z .......................................
„ » warmem „ .......................................

Chargieren „ kaltem „ .......................................
„ „ warmem „ .......................................

Einsatz schmelzen hei kaltem E insatz ..................................
Abschlacken I „ „ „ ..................................
Schlacke schmelzen „ „ „ ..................................

„ „ „ warmem „ ..................................
Abschlackon II  bei kaltom und warmem Einsat z . . . .  
Schlacke schmelzen bei kaltem und warmom Einsatz . . 
Abschlacken III „ „ „ „ „ . . 
Schlacke Bchmelzon „ „ „ „ „ . .

n „ „ warmem E in s a tz ..........................
„ weißmachen bei kaltem und warmem Einsatz 

Carburit schmelzen „ „ „ „ „ 
Zuschläge „ „ „ „ „ ft

10
8

12
15

100
7

12
27

7
12
12
18
30
15
30

5

14 
10
15 
15

135
9

14
30

9
14
13
20
35
15 
35

8

16
12
18
15 

170
11
16 
34 
11 
16 
14 
22 
40 
16 
40 
10

18
14 
21
15 

180
12
17
36
12
17
15
24
42
17
40
10

20
17
25
15

200
14
19
40
14
19
17
28
46
19
40
10

22
20
30
15

238
15
20
44
15
20
20
30
55
20
10
10

G e s a m t z e i t  m i t  k a l t e m  E i n s a t z . Z e i t a n g a b e in  S tu n d e n

1
2
3

mit 3 X  abschlackon 1, 3, 5, 6, 7, 9, 10, 11, 12, 14, 15, 16 
„ 2 X  „ 1, 3, 5, G, 7, 11, 12, 14, 15, 16 . 
„ I X  „ 1, 3, 5, 11, 12, 14, 15, 16 . . .  .

S t r o m g e b r a u c h s z o i t  m i t  k a l t e m  E i n s a t z

4,00
3,68
3,37

5,00
4,63
4,25

6,00
5,55
5,10

6,38
5,90
5,42

7,08
6,53
5,98

8,00
7,42
6,83

4
3 11 

mit 3 X  abschlacken — , 5, 6, 7, 9, 10, , 12, 14, 15, 16 
2 2

3,63 4,55 5,43 5,78 6,40 7,22

5 „  2 X  „ y ,  5, 6, 7, -2- ,  12, 14, 15, 16 . . 3,32 4,17 4,98 5,30 5,85 6,63

6 „ I X  „ y ,  5, 12, 14, 15, 1 6 .................

G e s a m t z e i t  m i t  w a r m e m  E i n s a t z

3,00 3,78 4,53 4,82 5,30 6,05

7
3
9

mit 2 X abschlackon 2, 4, 8, 9, 10, 11, 12, 14, 15, 16 .
„ I X  „ 2, 4, 8, 11, 12, 14, 15, 16 . . .  . 

ohne „ 2, 4-, 13, 14, 15, 1 6 ..........................
S t r o m g e b r a u c l i s z e i t  m i t  w a r m e m  E i n s a t z

2,48
2,17
1,72

2,82
2,43
1,97

3,18
2,73
2,22

3,33
2,85
2,30

3,65
3,10
2,45

3,90
3,32
2,66

10 mit 2 X  abschlacken 8, 9, 10, 12, 14, 15, 16 . . .  .
2

2,00 2,29 2,60 2,73 2,97 3,15

11 „ I X  „ 8, " ,  12, 14, 15, 16 .......................... 1,68 1,91 2,15 2,24 2,42 2,57

12 ohne „ 13, 14, 15, 1 6 ....................................... 1,33 1,55 1,78 1,82 1,92 2,08

E r z e u g u n g  p r o  J a h r  v o n  2SO T a g e n  

=  6 7 2 0  S tu n d e n  In  T o n n e n

1
2
3

K alter Einsatz 3 X  a b sc h la c k e n ............................................
» 2 X „ ...........................................
.  I X

841
914
999

1345
1450
1585

1680
1820
1980

2120
2280
2480

2860
3080
3380

4210
4530
4920

5 > Stromverbrauch sieho folgende T a b e l l e ..........................

7
8 
9

10
11
12

/
“Warmer Einsatz 2 X  a b s c h la c k e n .......................................

ff ff f X  ff .......................................
„ nicht „ .......................................

|  Stromverbrauch siehe folgende T a b e l le ..........................

1358
1550
1955

2380
2770
3420

3170
3700
4540

4050
4720
5840

5520
6500
8230

8620
10120
12620

wesen, der Nachfrage zu genügen. Es war daher 
auch unmöglich, Versuche bezüglich der Erzeugung 
anderer Stühle und Flußeisensorten zu machen, 
welche nicht in das Arbeitsprogramm der Firma 
fallen. Jede Charge wird mit Sehnsucht von 
den W eiterverarbeitungsstellen erwartet. Für 
Versuche w ar da keine Zeit. Ein einziger Ver
such wurde mit Siliziumstahl gemacht und ergab,

daß nur ein ganz kleiner Prozentsatz des Sili
ziums verloren gegangen war.

Bei diesen kargen Resultaten sind die V er
suchsergebnisse vielleicht von Interesse, welche 
der bekannte Forscher L. G u i l l e t ,  Paris, ge
funden und welche er auf dem Kongreß für an
gewandte Chemie zu Rom in diesem Jahre ver
öffentlicht hat (Tab. II, III, IV). Es ist mir
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Tabelle T s . K r a f t v e r b r a u c h .
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O
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1 5  -
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5 0 0 2 5 0 200 3 ,0 3 1 4 5 0 3 ,3 2  j  1 3 3 0 3 ,0 0 1 2 0 0 2 1 8 1 7 5 2 ,0 0 7 0 0 1 ,6 8 5 8 8 1 ,3 3 4 6 5
1 0 0 0 3 1 0 2 5 0 4 ,5 5 1 1 3 5 4 ,1 7  ; 1 0 4 0 3 ,7 8 9 4 5 2 6 5 2 1 5 2 ,2 9 4 9 3 1 ,91 4 1 0 1 ,5 5 3 3 ;
1 5 0 0 3 7 5 3 0 0 5 ,4 3 1 0 8 6 4 ,9 8  ; 9 9 6 4 ,5 3 9 0 6 3 1 2 2 5 0 2 ,6 0 4 3 3 2 ,1 5 3 5 7 1 ,7 8 2 9 6
2 0 0 0 4 4 0 3 5 0 5 ,7 8 1 0 1 0 5 ,3 0  I 9 2 8 4 ,8 2 8 4 4 3 6 2 2 9 0 2 ,7 3 3 9 6 2 ,2 4 3 2 5 1 ,8 2 3 6 3
3 0 0 0 5 5 0 4 4 0 6 ,4 0 9 4 0 5 ,8 5  ! 8 5 9 5 ,3 0 7 7 8 4 5 6 3 6 5 2 ,9 7 3 6 0 2 ,4 2 2 9 4 1 ,9 2 2 3 3
5 0 0 0 7 5 0 0 0 0 7 2 2 8 6 8 6 ,6 3  7 9 5 6 ,0 5 7 2 5 6 4 3 5 1 5 3 ,1 5 3 2 4 2 ,5 7 2 6 5 2 ,0 8 2 1 9

Soll Roheisen verarbeitet w erden, so verlängert sich die Chargendauer um 20 bis 50 o/o und dem
entsprechend steigt der Verbrauch an Kilowattstunden f. d. Tonne Stahl.

nicht bekannt, wo und wie er sich sein Ver-. 
suclismaterial beschafft ha t; jedenfalls stammt 
dasselbe von dem französischen W erke und, wie 
ich aus den Analysen schließe, aus schon weiter 
zurückliegender Zeit, zu welcher das Verfahren

F  — 7 9 ,3  k g /q m m

E  =  3 9 ,8

F G  -  4 0 ,7

D — 1 1 ,2 9  °/o a . 1 r>0 mm
K o n tr . — 2 l ,0 4  .

C  -  0 ,9 5  .

N r. 1.

F ^ "  — 3 4 ,7  k g /q m m  ^

'F. =  2 8 ,5

F G  -  2 8 ,9

D — 3 0 ,6  %  a. 15 0  m m

K o n tr . — 7 2 ,4 8  „

C  -  0 ,0 7 9  ,

N r. 2 . N r . 4 .

Abbildung 7.

noch nicht zu seiner jetzigen Höhe entwickelt 
war. Immer ist es interessant, ein solches un
parteiisches Urteil zu hören.

Die Versuche von Guillet bestätigen zum 
Teil die Erfahrungen, welche auch in Remscheid 
gemacht wurden und welche dahin gehen, daß

11.87

— 4 3 ,5  k g /q m m  

E  =  3 0 ,7

F G  - 3 1 , 7
D - 2 2 , 2  ° /» a .  15 0  m m

K o n tr . -  2 0 ,1 3  ,

C  -  0 ,1 2 7  „

der nach dem Htiroultverfahren erzeugte Stahl 
im Vergleich mit bestem T iegelstahl:

1. bei gleicher Zähigkeit einen um 20 bis 40 °/o 
höheren Kohlenstoffgehalt verträg t und da
her der Abnutzung größeren W iderstand 
entgegenstellt;

2. daß er eine auffallend hohe Fließgrenze 
und Kontraktion hat;

3. daß er vollständig blasenfrei ist und daß 
bei richtig geführtem Prozeß keinerlei 
Oberflächenfehler oder Langrisso auftreten;

4. daß er vollständig desoxydiert ist uud 
keine Emulsionen von Siliziumoxyd oder 
Manganoxydul enthält;

5. daß der Gehalt an Kupfer und Arsen, so
lange praktisch kein Schwefel anwesend 
ist, keinen nachteiligen Einfluß ausübt;

6. daß Seigerungen von Phosphor und Schwefel 
nicht Vorkommen;

7. daß er sich weicher und besser schmiedet und 
höhere Erwärmung verträg t als T iegelstahl:

8. daß seine Gestehungskosten weit unter den
jenigen des Tiegelstahles bleiben; 
daß er unabhängig von der Qualität des 
Rohmaterials i s t ;
daß seine Erzeugung mit weniger An
strengung für die Arbeiter verknüpft ist 
als diejenige von Tiegelstahl; 
daß seine Reinheit diejenige fast aller 
Tiegelstähle übertriil't; 
daß das Verfahren ermöglicht, jede Art 
Legierungsstähle, sogar solche mit bisher 
für unmöglich gehaltenen Analysen, her
zustellen. Es eröffnet überhaupt einen Fern
blick in die Erzeugungsmöglichkeiten der 
Zukunft, welcher bisher undenkbar erschien.

Aus dem Gesagten ergibt sich, daß man 
den erzeugten Stahl stundenlang unter neutraler 
Schlacke, ohne seine Qualität zu ändern, stehen

2

9.

10.

11 .

12.
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lassen kann, daß man einen Teil einer Charge 
abgießen und den ändern auf andere Qualität 
umarbeiten kann, was für Stahlgießereien von 
großer Bedeutung ist. Endlich kann man den Stahl 
einfrieren lassen und ihn wiederschmelzen, ohne 
seine Qualität zu schädigen. Betriebsstörungen, 
welche bei Martinöfen oft so verhängnisvoll 
sind, sind bei dem Höroultverfahren ausgeschlossen.

Die Erzeugungskosten sind sehr verschieden, 
je  nach den Verhältnissen und der Qualität des 
Rohmaterials. Um einen Anhalt zu schaffen, 
an Hand dessen sich jeder einen Begriff von 
den Kosten machen kann, habe ich alle einzelnen 
Arbeitsperioden, welche bei unreinstem Roh
material und höchster Reinheit des Fertigfabri
kates nötig sind, bezüglich ihrer Dauer zusammen
gestellt und zwar für verschiedene Ofengrößen. 
Diese Zeiten habe ich dann mit dem K raftver
brauch zusammengestellt und so die Arbeits
zeiten und den Kraftverbrauch für die Tonne 
ermittelt. (Vergl. Tabelle V und Va.)

Der Betrieb eines Ofens verlangt zwei Mann 
und einen Jungen. Soll kaltes Material ver
arbeitet werden, so kommen dazu je  nach Größe 
des Ofens noch ein bis zwei Chargieren. Der 
Elektrodenverbrauch beträgt je  nach Ofengröße 
bei kaltem Einsatz 4 bis 3 J 6 , bei flüssigem 
Einsatz 2,5 bis 1 M .  Der Abbraml beträgt 
bei höchster Reinigung des Erzeugnisses und 
kaltem Einsatz 6 o/o, bei flüssigem 3 bis 2 l/ 2  °/o. 
Der Verbrauch an Kalk und Erz ist nicht größer 
als bei anderen Verfahren. An Ferromangan und 
Ferrosilizium wird sehr viel gespart. Die Re- 
paraturkoston und der Verbrauch an feuerfestem 
Material ist viel geringer als bei einem Martin
ofen. Aus diesen Angaben kann jeder Stahlmann 
sich seine Gestehungskosten selbst errechnen.

Soll flüssiger Einsatz verwendet werden, so 
muß man sich das Thomas- oder Martinwerk 
derart geteilt denken, daß das Eisen im Ofen 
nicht fertiggemacht wird, also keine Zusätze 
erhält, sondern daß es überblasen oder übergar

oder überoxydiert, wie es erschmolzen ist, in den 
elektrischen Ofen kommt. Die Gießgrubenarbeit 
schließt sich dann wie bisher dem elektrischen 
Ofen an.

W erden daher die Ersparnisse durch Minder- 
w ert des Einsatzes, die Kosten des Fertig- 
machens und die ersparte Zeit von den bekannten 
Selbstkosten abgezogen und die Kosten des elek
trischen Ofens zugezählt, so erhält man die 
Selbstkosten der ganzen Anlage. F ür ein aus
ländisches W erk, welches die Kilowattstunde 
mit 1,7 den Schrott mit 48 c/$ bezahlte, habe 
ich die Gestehungskosten rechnerisch, wie folgt:

K a l te r  E in s a tz  zu 
48 J i  f. d. 0/00 kg

F lü s s ig e r  E in s a tz  zu
60 J6 f. d. 0/00 k g

Ofen- 
größo k g  

G estehungs
k osten  vK>

2000

95,00

5000

84,30

2 n 5000 

82,80

I

2000, 5000 

84,G0|78,00

2 ii 5000 

77,20

ermittelt. Es kommen dort freilich niedrige 
Löhne und sonstige günstige Bedingungen zu
sammen. Das Heroult-Verfahren ist in B etrieb :

1. in La Praz in Sädostfrankreicb 3 t-Ofon
2. „ Kortfors in Schweden . . . 472—5 „
3. „ R e m sc h e id ............................... D /a—2 „

„ „ für Yersnche . V2 „
4. „ Syraeuse, Vereinigte Staaten 5 „

Im Bau sind Anlagen in der Schweiz, in 
Oesterreich, in Frankreich und Amerika, von 
welchen mehrere in zwei bis drei Monaten in 
Betrieb kommen sollen.

Ich schließe mit dem Wunsche, daß die viele 
geistige Arbeit, welche schon in die Entwick
lung der elektrischen Stahlerzeugung gesteckt 
worden ist und welche in dem Höroultverfahren 
schon einen so schönen Erfolg erzielte, weiter 
fruchttragend sein möge zum Segen und zur 
W eiterentwicklung unserer Eisenindustrie.*

(Lebhafter Beifall.)

* Der II. Teil, enthaltend das Referat von II. Itö  ch -  
l i n g  und die Besprechung beider V orträge, folgt.

Einiges über  das Kalibrieren de r  Profi lwalzen.
V on A. B a r t  ho l  me in Großenbaum.

(N a c h d ru c k  v e rb o te n .)

I | i e  L iteratur über das Kalibrieren ist immer 
sehr dürftig gewesen. E rst in den letzten 

Jahren sind einige W erke erschienen und Auf
sätze veröffentlicht worden, die sich eingehender 
mit der Materie befassen. Bei der W ichtigkeit 
des Stoffes ist es im Interesse der jungen In
genieure zu bedauern, daß von berufener Seite 
so wenig über diesen Gegenstand in die Oeffent- 
lichkeit dringt. Das Kalibrieren ist und bleibt 
Erfahrungssache. Der Walzwerksingenieur wird 
deshalb den langen und mühsamen W eg der 
persönlichen Beobachtung und Erfahrung, der

Erfolge und Mißerfolge und davon abgeleiteter 
Nutzanwendung beschreiten müssen, wenn er 
den Gegenstand wirklich und vollständig beherr
schen will. Die heutige L iteratur wird ihn 
über Ziel und W eg der Konstruktion der ein
zelnen Profilarten belehren, manches brauchbare 
Beispiel wird für die jeweils vorliegenden Ver
hältnisse zu verwerten sein. Verkehrt wäre 
aber, eine unter gegebenen Verhältnissen sich 
bewährende Konstruktion eines Profiles oder 
einer Profilreihe als vorbildlich für alle Ver
hältnisse zu betrachten, eine solche Jllusion
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könnte den angehenden Konstrukteur in recht 
unangenehme Situationen bringen. Nehmen wir 
nur den häufig vorkommenden Fall, daß man 
ein Trägerprofil, das man auf einer 550er 
Straße in neun Stichen walzt, etwa auf einer 
750 er Straße herstellen soll. Man würde auf 
letzterer keine zur Stärke der Straße im Ver
hältnis stehende größere Leistung erzielen, 
wenn man das Profil auch in neun Stichen 
walzte. Die Erfahrung sagt, daß man auf 
sieben, ja  auf fünf Stiche heruntergehen kann, 
und damit ist das Mittel gegeben, die Straße 
gut auszunutzen,

Wollte man umgekehrt ein Profil, das eine 
750 er Straße in fünf Stichen herstellt, auf der 
550 er Straße ebenfalls in fünf Stichen walzen, 
so würden entweder die W alzen überhaupt nicht 
angreifen, oder aber man würde Walzenbruch 
über Walzenbruch erleben und eine Produktion 
illusorisch machen.

Ein anderer Fall. Man soll ein Profil her
stellen, von dem im Jahre nur ein sehr geringes 
Quantum verlangt wird. Man wird an Walzen 
zu sparen suchen und das Profil von einem ähn
lichen ableiten, so daß man sich mit einer schon 
vorhandenen Vorwalze aushilft. Eventuell wird 
man mehr Stiche walzen, als es das Profil nor
mal verlangt, die Beschaffungskosten einer be
sonderen Vorwalze überwiegen den Nutzen, den 
man durch ökonomische Konstruktion und da
durch erzielte höhere Produktion schaffen würde.

Betrachtet man zwei Kalibrierungsweisen, 
die dasselbe Endziel verfolgen, so findet man 
häufig recht große Unterschiede. Auf der einen 
Seite eine durchdachte Konstruktion, welche die 
Lehren der Erfahrung verw ertet hat, auf der 
ändern Seite eine schablonenmäßige Behandlung 
angenommener Grundwerte. Es mag indes sein, 
daß beide Weisen ihr Ziel, ein gutes Fertig
fabrikat, erreichen. Dies berechtigt aber nicht, 
nun beide Konstruktionen für gleich gut und 
richtig zu erklären, es kann in der letzteren 
eine Reihe von Fehlern stecken, die aber durch 
die Arbeitsweise verdeckt werden. Ich möchte 
sagen, der Sicherheitskoeffizient, der in der Kon
struktion steckt, hat auch hier zu einem rich
tigen Endresultate geführt. Auf diesen Sicher
heitskoeffizienten und seine Schädlichkeit bei 
unverständiger Anwendung desselben komme ich 
später zurück.

Von einem sinn- und sachgemäßen Ka
librieren hängt zum großen Teile der Erfolg 
eines W alzwerkes ab. Es ist deshalb durchaus 
erforderlich, daß der Konstrukteur die E igenart 
der Verhältnisse genau ins Auge faßt.

Im wesentlichen ist zu unterscheiden: Profil
walzwerke o h n e  vorgelegte Blockstraße und 
solche m it  vorgelcgter Blockstraße. Die An
wärmeverhältnisse sollen hier nicht berücksich
tig t werden. Bei dem Profilwalzwerk ohne

Blockstraße ist man an einen kleinsten Block
querschnitt des Stahlwerkes gebunden, die Fertig
straße muß also das Vorblocken selbst besorgen. 
Auf zweierlei Weise kann man beim Kalibrieren 
vergehen, entweder eine Anzahl Blockstiche ein
führen, bis man den gewünschten kleinsten Quer
schnitt zum Profilieren erhält, oder aber frühzeitig 
mit dem Profilieren beginnen und durch Wendendes 
Blockes und kräftiges Stauchen der Profilglieder 
zum Fertigstich gelangen. Welcher W eg der 
vorteilhaftere ist, muß im einzelnen Falle ent
schieden werden; bei größeren Mengen desselben 
Profiles, z. B. Schienen oder Normalträgern, 
wird vielfach der letztere W eg vorgezogen, weil 
man stärkere Drucke anwenden kann und die 
W alze besser greift, so daß man schneller zum 
Ziele kommt.

Anders verfährt man bei dem Profilwalzwerk 
mit vorgelegter Blockstraße. Man hat es hier 
im allgemeinen in der Hand, den Blockquer
schnitt von der Blockstraße so zu wählen, daß 
man mit der denkbar geringsten Anzahl von 
Profilstichen auskommt. Naturgemäß erzielt man 
so die höchste Produktion. Eine Grenze in der 
Herabminderung des Querschnittes ist indes bei 
den kleinsten Profilen, X 8 bis 12 z. B., ge
geben durch die Abkühlung, die der Block in 
der Blockwalze erleidet, desgleichen durch die 
Leistung des Blockwalzwerkes. W ird durch zu 
weitgehende Verminderung des Blockquerschnittes 
die Leistung der Blockstraße so beeinträchtigt, 
daß das Fertigwalzwerk nicht genügend mit 
Material versorgt wird, so tu t man besser, einen 
etwas größeren Querschnitt zu nehmen und den
selben im Fertigwalzwerk rasch auf den ge
wünschten herabzudrücken. Ueberniinmt man 
einen durch weitgehendes Blocken stark  ab
gekühlten Block von der Blockwalze und walzt 
in einer Hitze durch, so is t man unter Um
ständen gezwungen, mehr Profilstiche als bei 
normaler Temperatur einzuführen, die Abnutzung 
der W alzen ist eine gesteigerte, auch ist ein 
unsauberes Fertigfabrikat nicht selten die Folge 
des Vorgehens, ein Nutzen also nicht zu ersehen.

Die Form des Blockes soll sich dem Quadrat 
nach Möglichkeit nähern, weil der quadratische 
Block sich am besten handhaben läßt. Die 
früher beliebte Form des hohen Blockes, starkes 
Herunterstauchen der Profilglieder, ist verlassen 
worden wegen ihrer Unzweckmäßigkeit. Kommt 
man mit einem flachen Blocke aus, den man 
flach ansticht, so wird man natürlich diese Form 
wählen, wenn man Stiche dadurch sparen kann.

Bei der Disposition ist noch zu unterscheiden, 
ob man nur eine Fertigstraße vor sich hat, oder 
ob das Fertigwalzwerk als W echselstraße aus
gebildet ist. In ersterem Falle ergeben sich 
große Zeitverluste durch Walzenwechsel, man 
wird deshalb danach trachten, dieselben auf ein 
Minimum zu reduzieren. In den meisten Fällen
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wird indes eine solche Straße nur einschichtig 
betrieben, der W alzen Wechsel erfolgt während 
des Stillstandes. Is t das nicht der Fall, so 
reduziert man den Walzenwechsel durch weit
gehende Kombination, eine Reihe von Profilen 
wird auf dieselbe bezw. dieselben Vorwalzen be
zogen, so daß ein größerer Wechsel nur das 
Fertiggerüst trifft. Die Produktion wird da
durch zwar in mäßigen Grenzen bleiben, weil 
das Fertiggerüst die überwiegende Mehrheit der 
Stiche auszuführen hat, der Erfolg indes kann sich 
günstiger gestalten, als wenn man die Wechsel
zeiten vernachlässigt und auf höchste Produktion 
disponiert, namentlich wenn das Programm einen 
sehr häufigen Walzenwechsel verlangt.

Andere verfährt man, wenn das Walzwerk 
als W echselstraße betrieben wird, so daß man 
auf der einen Straße wechselt, während auf der 
ändern gewalzt wird. Sind die Aufträge im 
allgemeinen reichlich genug, so daß genügend 
Zeit zum Wechseln von 2 bis 3 Gerüsten bleibt, 
so wird man nur die hohe Produktion ins Auge 
fassen und nach diesem Gesichtspunkte die Kon
struktion einrichten. Gesetzt, man konstruiert 
X Nr. 20 und will in neun Stichen fertig werden, 
dabei stets mit zwei Blöcken gleichzeitig arbeiten. 
Würde man der Walzenersparnis wegen nun so 
disponieren, daß man etwa nur zwei Stiche auf 
die Vorwalze und die übrigen sieben Stiche auf 
die Fertigwalze legte, so würde es geraume Zeit 
dauern, bis der Stab die sieben Stiche der Fertig
walze durchlaufen, der zweite Block würde da
gegen die beiden Stiche der Vorwalze schnell 
passieren. Man müßte dann mit dem Uebergeben 
des zweiten Blockes auf das Fertiggerüst so 
lange warten, bis der erste Stab dasselbe ver
lassen, was einem großen Zeitverluste und da
durch einem bedeutenden Produktionsausfalle 
gleichkäme. Am günstigsten wird man fahren, 
wenn man es so einrichten kann, daß Vor- und 
Fcrtigwalze ungefähr gleichzeitig ihre Arbeit 
verrichtet haben, so daß ein Leerlauf des einen 
Gerüstes nach Möglichkeit vermieden wird. • Im 
vorliegenden Falle würde man beim Reversierduo 
fünf Stiche auf die Fertigwalze legen uiid beim 
Triowalzwerk sogar der Fertigwalze nur drei 
Stiche zuteilen und die übrigen sechs Stiche auf 
die Vorwalze legen. Der verhältnismäßig kurze 
Block wird die Stiche der Vorwalze schnell 
passieren, während der bereits langgestreckte 
Stab in der Fertigwalze längere Zeit gebraucht, 
bis er die Kaliber der Fertigwalze durchlaufen 
hat. Vor- und Fertiggerüst werden ziemlich 
gleichzeitig mit ihrer Arbeit zu Ende kommen, 
die Zeitverluste werden auf das geringste Maß 
beschränkt werden. Kombinieren wird man so 
viel Profile, als die Variation in der Ausbrei
tung und eine mäßige Stauchung der Profil- 
glieder es gestatten. Die Beschaffungskosten 
eines größeren W alzenparkes werden durch die

wesentlich höhere Produktion mehrfach auf
gewogen. Auch der Walzenwechsel spielt nur 
eine untergeordnete Rolle, bei sehr hohen 
Leistungen kommen die Kosten desselben anderen 
W erten gegenüber kaum in Frage. Auf W alzen
wechsel und W alzenersparnis wird häufig — 
sehr zum Schaden der Produktion — noch zu 
viel Gewicht gelegt, die vorzüglichen Leistungen 
mancher W alzwerke in mittleren und kleinen 
Profilen sind die Frucht einer sorgsamen Ab
wägung der in Frage kommenden W erte.

Die Regel der günstigsten Sticheverteilung 
hat auch Bedeutung für die Feinwälzwerke. Es 
ist heute noch fast allgemein üblich, ein Klein
fassonprofil auf nur einem Triogerüste fertig 
zu walzen, bez. nur den Fertigstich auf ein be
sonderes Poliergerüst zu legen. Ohne weiteres 
leuchtet es ein, daß man die Produktion wesent
lich steigert, wenn man die Vorstiche auf zwei 
Gerüste verteilt. Gesetzt, man walzt X 40 mm 
in fünf Stichen fertig, von denen vier Stiche 
auf die Vorwalze und der Fertigstich auf das 
Poliergerüst entfallen. Die Leistung der Schicht 
sei durchschnittlich 40 t. V erteilt man je tz t 
die vier Stiche auf zwei Triogerüste, gibt also 
jedem Gerüste nur zwei Stiche, so wird man 
immer auf beiden Gerüsten gleichzeitig walzen 
können, die Produktion wird bedeutend in die 
Höhe schnellen. S ta tt 40 t wird man je tz t 
50 oder gar 55 t erzielen. Man benötigt 
auch keinen größeren W alzenpark, weil man 
je tz t die doppelte Anzahl Profile auf die beiden 
Trios kombinieren kann. Enthielt früher das 
einzelne Trio z. B. die Vorstichc für X 40 und 
45 mm, so kann man je tz t, wo zwei Gerüste 
zur Verfügung stehen, die Vorkaliber für X 35 
und 50 mm dazu nehmen, es ist also keine Ver
mehrung der W alzenzahl eingetreten. Im all
gemeinen wird die Produktion um so höher aus- 
fallen, je  weiter die Sticlieverteilung verfolgt 
wird. W enn ich vorhin immer von dem Trio 
sprach, so soll das heißen, daß das Triowalz
werk mit Berechtigung für Fassoneisen kleinerer 
Abmessungen fast ausschließlich Anwendung 
findet. Für die Stabeisensorten, als Rund-, 
Flach-, Bandeisen, ist die weitgehende Stiche
verteilung in gleicher Weise bedeutungsvoll. 
Bei der Anlage eines Feinwalzwerkes ist es 
immer verhängnisvoll, wenn man an Gerüsten 
zu sparen sucht; an eine nennenswerte Produk
tion ist nicht zu denken, wenn man nicht auf 
weitgehende Sticheverteilung hinarbeitet.

Ist man bei der Neuanlage eines Profilwalz
werkes zu größter Sparsamkeit gezwungen, so 
wird man, um mit geringem W alzenpark aus
zukommen, anfänglich möglichst zu kombinieren 
suchen und mit mäßiger Produktion fürlieb 
nehmen. Nach und nach kann man dann von 
Profil zu Profil so disponieren, daß man zur 
Höchstleistung gelangt.
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Nach diesen Ausführungen über die W ichtig
keit einer guten Disposition sei noch einiges 
über die eigentliche Konstruktion der Kaliber 
bemerkt. Der ungeübte Konstrukteur wird 
immer mit dem Fertigstich beginnen und auf 
der Unterlage von angenommenen Verhältnis- 
werten rückwärts schreiten zum Blocke. Kommt 
man auf diese Weise, nachdem man die kal
kulierte Anzahl der Stiche ausgeführt, zu keinem 
zweckmäßigen und richtigen ersten Kaliber, so 
muß man ganz oder teilweise die Verhältnis
zahlen ändern, oder aber mehr Stiche einführen, 
wenn dem W alzwerk zu viel zugemutet würde. 
Bei reicher Erfahrung kann man auch umgekehrt 
verfahren, man beginnt mit dem Blocke. Einen 
Anhalt ergibt die Regel, daß man in den meisten 
Fällen mit einer Blockhöho auskommt, die das 
Eineinhalb- bis Zweifache der Flanschenbreite be
träg t. Man bleibt auch darunter, wenn besondere 
Verhältnisse, insonderheit die SchonungdesWalzen- 
durchmessers, es verlangen. Beginnt man mit 
dem ersten Fassonkaliber, so fragt man sich 
zunächst: will man eine möglichst große Stoff- 
vei'drängung erzielen oder kommt es vor allem 
darauf an, z. B. bei breitflanschigen Trägern, 
gleich in den ersten Stichen die Form der 
Flanschen kräftig zu entwickeln, so daß man 
ohne besondere Manipulation leicht zu einem 
richtigen Fertigfabrikate gelangt? Zielt man 
nur auf große Quersclmittsabnahme, so wird 
man unter einem größeren 'Winkel einschneiden, 
etwa 60 bis 90 °. Das ist z. B. bei den deut
schen Normalprofilen erlaubt, weil die Entwick
lung der verhältnismäßig niedrigen Flansche 
keine Schwierigkeit bietet. Anders bei P ro
filen, die breit entwickelte Flanschen aufweisen. 
Um von einem nicht zu hohen Blocke ausgehen 
zu können, strebt man dahin, gleich in den 
ersten Stichen tief in den Steg zu dringen, 
ohne ein Schwinden der Flansche befürchten 
zu müssen. Das Mittel ist gegeben in der Nei
gung des Einschnittes, der Größe des Ein
schnittswinkels. Man wird unter einem spitzen 
Winkel einschneiden, 45° bis 60° oder noch 
darunter. Analog der W irkung des Keiles wird 
man um so tiefer unter Anwendung einer be
stimmten K raft in den Block eindringen ohne 
nennenswerte Stoffverdrängung, je  spitzer der 
Winkel des Keilstückes des Kalibers ist. E rhält 
man in den ersten Kalibern die Flanschenhöhe 
gleich gut ausgeprägt, so wird man durch 
kräftige Seitendrücke in den folgenden Kalibern 
bequem die erforderliche Höhe der Flanschen 
erreichen und ein richtiges Fertigfabrikat er
zielen. Die Ausbildung der ersten Kaliber ist 
in der Regel entscheidend für das Gelingen der 
Konstruktion, sie soll der E igenart der Profile 
angepaßt werden. Wenn nicht besondere Gründe 
vorwalten, wird man die Spitze des Einschnitt
stückes nur schwach brechen, nicht stark  ab

runden, wie man es häufig findet. Die Nutz
anwendung auf das W irken des Keiles bestätigt 
dieses. Die starke Abrundung wird das Ein
dringen des Keilstückes hindern, die starke 
Stegverdrängung wird das für die Flansche 
kalkulierte Eisen mit fortreißen, eine mangel
hafte Ausbildung der Flansche wird die Folge 
sein. In einem W erke über Kalibrieren finde 
ich z. B. die Konstruktion des J  Nr. 25 (siehe 
Abbildung 1). Der Einsclmitt geschieht unter 
einem Winkel von ungefähr 90°, was an sich

richtig wäre. Die Spitze ist indes bei M so 
stark  abgerundet, daß das Eisen unmöglich den 
45 mm tiefen Einschnitt füllen kann, die Steg- 
abnalime wird das Eisen für die Füße mit fort
reißen, die Einschnitte werden etwa 30 bis 
35 mm gefüllt werden.

Ein zweites Beispiel aus demselben W erke, 
die Konstruktion von U Nr. 20. Der Einschnitt 
zeigt einen Winkel von mehr als 90°, die Tiefe 
des Einschnittes beträgt 58 mm. Auch hier 
wird sich das Kaliber, auch das offene nicht, 
wie gedacht füllen, im günstigen Falle 40 bis

45 mm. Es bleibt also ein schädlicher Raum 
von mindestens 15 mm. Derartige Konstruk
tionsbeispiele sind jedenfalls nicht geeignet, als 
Ausgangspunkt und Muster aller ähnlichen P ro
file zu dienen (siehe Abbildung 2).

Ein drittes Beispiel aus einem Aufsatze über 
das Kalibrieren behandelt den J  Nr. 40. Der 
Einschnitt erfolgt auch hier unter einem Winkel 
von etwa 90°, wogegen nichts einzuwenden ist. 
Die Tiefe des Einschnittes aber beträgt 65 mm, 
dieselbe ist viel zu reichlich genommen. Das 
Kaliber wird sich bei dem angenommenen ’Walzen
durchmesser höchstens 40 bis 45 mm tief füllen, 
der Walzendurchmesser ist unnötig um 20 bis 
25 mm geschwächt (siehe Abbild. 3).
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Hätte man in diesen Fällen die Höhe des 
Blockes und entsprechend die des ersten Kalibers 
knapp gewählt und die vollständige Füllung des 
Kalibers in den Flanschteilen vorausgesetzt, so 
könnte es passieren, daß die Füße des F ertig 
fabrikates zu kurz ausfielen. W ie tief man unter 
einem bestimmten Winkel einschneiden kann, 
das hängt ab vom Walzendurchmesser, der 
Tourenzahl des W alzwerkes, der Stahlqualität, 
in gewissem Maße auch von der Höhe des Blockes 
im Verhältnis zur Höhe des ersten Kalibers. 
Hier setzt indes das Erfassen der W alzen eine 
Grenze, das g latt und ohne Zeitverlust erfolgen 
muß, wenn man erfolgreich arbeiten will. Im 
allgemeinen geht mau mit der Blockhöhe nicht 
über die Höhe des ersten Kalibers hinaus, um 
ein flottes Erfassen des Walzstückes durch die 
W alzen zu ermöglichen. Es besteht auch hier 
kein wesentlicher Unterschied zwischen dem 
Reversier- und dem Triowalzwerk, weil bei 
flottem Betriebe beide im Zustande kräftiger 
Bewegung das W alzstück hineinziehen.

Abbildung 3.

Es läßt sich also der Satz aufstellen: Die 
Form und die Tiefe des Einschnittes in den 
Block kann vernünftigerweise nicht willkürlich 
gewählt werden, die Eigenart des Profiles muß 
solche der Konstruktion nach sich ziehen. Wie 
weit man in der Verkennung dieser Regel gehen 
kann, hatte ich Gelegenheit, aus einem Kon
struktionsbeispiele eines Trägerprofiles zu er
sehen. Man schnitt nicht nur im geschlossenen 
Teile des Kalibers unter einem Winkel von 
etwa 110° ein, 70 mm tief, so daß die Füße 
ganz winzig ausfielen, sondern hatte auch noch 
zum Ueberfluß die Spitze stark abgeplattet, so 
daß an eine Entwickelung der Füße nicht zu 
denken war. Die Tiefe des Einschnittes soll 
so geschehen, daß in dem geschlossenen Teile 
des Kalibers die Flanschteile ganz ausgefüllt 
werden, in dem offenen Teile nahezu. W ill man 
mit absoluter Sicherheit sein Ziel erreichen, so 
muß man die W irkung der Konstruktion in allen 
Teilen genau beurteilen können, das Konstruieren 
muß ein Wissen und kein ständiges Probieren 
sein. Fängt man gleich aus Optimismus im 
ersten Kaliber mit einem Fehler an, vergrößert 
das sich ergebende Minus im zweiten Kaliber 
wohl gar, so ereignet es sich leicht, daß man 
mit einem unvollständigen Fabrikate herauskommt. 
Führt die Konstruktion dennoch zu einem rich

tigen Ergebnis, so rührt das her von dem Sicher
heitskoeffizienten, der in den meisten Kon
struktionen steckt. Derselbe ist hier die Stauchung, 
die in den geschlossenen Kaliberteilen schon 
frühzeitig bei den meisten Konstruktionen an
gewendet wird. Gesetzt, man konstruiert ein 
Trägerprofil in sieben Stichen, beginnt schon, 
im dritten Stiche mit Stauchung und führt die
selbe steigend durch bis zum Fertigprofile; hat 
man je tz t das erste Kaliber so tief eingeschnitten, 
daß der Flansch um 20 mm zurückbleibt, so 
beginnt in W irklichkeit die Stauchung nicht im 
dritten Kaliber, sondern viel später, vielleicht 
erst im Fertigstich. Das Fabrikat wird richtig, 
obwohl die Konstruktion fehlerhaft ist. Anders 
ist das Ergebnis, wenn besondere Rücksichten 
solch reichliche Stauchung verbieten. Gesetzt, 
man konstruiert ein brcitflanschiges Trägerprofil 
in etwa elf Stichen; zur Schonung des W alzen
durchmessers, der ohnehin sehr klein wird, geht

man von einem möglichst niedrigen Blocke aus 
und führt eine mäßige Stauchung erst in den 
letzten drei Kalibern ein. Fehlen in diesem 
Falle schon 20 mm an der Flanschhöhe des 
ersten Kalibers, mit der man gerechnet hat, so 
wird der Fehler in den folgenden Kalibern nicht 
behoben, die Füße des fertigen Trägers fallen 
zu kurz aus, weil die Kaliber bei weitem nicht 
gefüllt werden, die Stauchung kommt gar nicht 
zur W irkung. H at man nicht gelernt zu be
obachten, so sucht man den Fehler vielleicht 
an der falschen Stelle und ändert, ohne die 
Sache zu verbessern.

Ein Beispiel, bei welchem leicht Fehler ge
macht werden, will ich noch in die Betrachtung 
hereinziehen. Es wird die' Aufgabe gestellt, 
ein Trägerprofil zu kalibrieren, dessen einer 
Flansch nur die Hälfte der Breite des ändern 
beträgt, etwa 100 : 50 mm. Die Höhe des 
Trägers sei 160 mm. Man konstruiert das 
erste Kaliber nach seinen Erfahrungen bei sym
metrischen Trägern und schneidet unter einem 
Winkel von etwa 90° ein. Für den breiteren 
Flansch macht man den Einschnitt 40 mm tief, 
für den schmäleren dagegen nur 15 mm, um 
gleich kräftig zu kürzen (siehe Abbild. 4). Man 
walzt, mißt das Fertigprofil und findet, daß der 
breite Flansch um mehrere Millimeter, sagen
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wir 5 mm, zu kurz ausgefallen ist. Sucht man 
den Fehler an der falschen Stelle, so schneidet 
man wohl gar im ersten Kaliber noch tiefer 
ein, ohne indes mehr Eisen zu erhalten, oder 
aber man führt mehr Stiche ein, was unter 
Umstünden eine zweite Vorwalze bedingt und 
zu erheblichen Kosten führt. Es gibt einen 
einfachen W eg, sich von der Richtigkeit seiner 
Konstruktion zu überzeugen, das ist das Studium 
der W alze nach der Arbeit. Die Flüchen, welche 
gearbeitet haben, unterscheiden sich deutlich von 
denen, die mit dem Eisen nicht in Berührung 
kamen; natürlich muß die Untersuchung ge
schehen, bevor der Rost die Spuren verwischt 
hat. Von Kaliber zu Kaliber kann man kon
statieren, wo ein Fehler begangen wurde, und

bei einiger Erfahrung gelingt auch die Korrektur. 
In unserem Falle wird man entdecken, daß im 
ersten Kaliber die Spur des breiten Flansches 
um etwa 17 mm nicht gefüllt war, das Fehlen 
des Eisens setzt sich fort bis zum letzten Ka
liber. Die Rettung der Konstruktion ist ein
fach : Man verkleinert den Einschnittswinkel von 
90° auf etwa 50° und macht den Einschnitt 
des schmaleren Flansches um 5 min tiefer. Da
durch erreicht man:

1. daß der Flansch des breiteren Fußes massiger 
wird, durch stärkeren Seitendruck in den 
uächsten Kalibern wird man eine größere 
Streckung desselben erzielen;

2. daß sich der Einschnitt des breiteren Fußes 
um 5 mm tiefer füllt, weil das Eisen durch 
den Einschnitt für den schmäleren Fuß 
nicht mehr in derselben Stärke zurück
gehalten wird. Mit leichter Mühe und 
wenig Zeit ist die W alze wieder betriebs
fertig  und liefert ein fehlerloses Fabrikat.

Es ist nicht meine Absicht, hier eine Anzahl 
gut ausgeführter Konstruktionen zu bringen, 
ich wollte nur auf einige Fehler hinweisen, die 
häufig begangen werden, und das Hauptaugen
merk bei Profilkonstruktionen auf die Vorwalze 
lenken. Die Vorwalze muß das Eisen bringen, 
wie der P rak tiker sagt, die Verdrängung des
selben bietet keine sonderlichen Schwierigkeiten.

Je tz t noch wenige W orte über den Abnahme
koeffizienten und die Wahl der Breitung. Ein 
vernünftiger Konstrukteur wird immer nach 
einer gewissen Regelmäßigkeit der Abnahme 
streben und sprunghaftes Arbeiten vermeiden, 
schon um die K raft des W alzwerkes möglichst 
gleichmäßig auszunutzen und die W alzen durch 
einzelne übermäßige Belastungen nicht zu ge

fährden. In vielen Fällen läßt sich 
indes ein einmal festgesetzter Abnahme
koeffizient nicht anwenden. Gesetzt, 
man will ein Profil in neun Stichen aus
führen, um mit nur einer Vorwalze 
auszukommen. Konstruiert man nun 
rückwärts nach bestimmten Verhältnis
zahlen, so kommt man z. B. zu einem 
unmöglichen ersten Fassonkaliber. Eine 
zweite Vorwalze will man unter keinen 
Umständen anlegen, die Fertigwalze ist 
bis zur Erfahrungsgrenze belastet, folg
lich bleibt nur noch die Vorwalze als 
Angriffspunkt. Man wird, also den Ab
nahmekoeffizienten der Vorwalze än
dern, meistens läß t sich da noch etwas 
gewinnen, ohne daß ein Bruch der 
Walzen zu befürchten w äre ; die Kaliber 
am Rande des Ballens wird man stärker 
belasten als die Mitte, eventuell kann 
man auch dem ersten Kaliber der Fertig
walze etwas stärkeren Druck geben, weil 
dasselbe am Rande liegt. Man erreicht 

sein Z iel; die Regelmäßigkeit des Abnahme
koeffizienten indes ist unterbrochen. Bei hocli- 
flanschigen Trägern äst das Mißverhältnis bei 
der Abnahme der einzelnen Glieder des Profiles 
in den Kalibern der Vorwalze vielfach noch 
auffallender. Durch das Bestreben, den Flansch 
in den ersten Kalibern hoch zu entwickeln, er
leidet der Flansch im Verhältnis zum Steg eine 
wesentlich geringere Abnahme, dagegen kann 
in den folgenden Kalibern durch starken Seiten
druck das Verhältnis sich umkehren.

In einem besonderen Falle wird man immer 
bei der Vorwalze von der gleichmäßigen Aus
bildung aller Glieder absehen, dann, wenn der 
eine Flansch wesentlich massiger ist als der 
andere. W ürde man einen gleichen Koeffizienten 
für beide Flanschen anwenden, so müßte man 
gleich im ersten Fassonstich mit einem schwachen 
Teile für den dünneren Flansch beginnen. Der 
Druck in den folgenden Kalibern würde den
selben nicht vor rascher Abkühlung schützen,
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wahrend der massigere Flansch die Wärme 
besser hielte infolge seiner verhältnismäßig ge
ringeren Oberfläche. Die Folge eines gleichen 
Abnahmekoeffizienten wäre eine rasche Abküh
lung des dünneren Teiles, ein starker Verschleiß 
der Walzen und eventuell noch Spannungen im 
Fertigfabrikate. In diesem Falle wird man den 
gleichen Koeffizienten fallen lassen und durch 
stärkeren Druck den schwächeren Teil vor zu 
rascher Erkaltung schützen, vorausgesetzt natür
lich, daß keine störende Verdrehung des W alz
stabes durch den ungleichen Druck eintritt, d. h. 
nur in dem ersten Teil der Stiche.

Eine Schienenkonstruktion ohne Kantung aus 
einem W erke über das Kalibrieren zeigt diesen 
Uebelstand. Der Fuß — es ist schon mehr 
Füßchen — ist gleich im ersten Kaliber schwach 
ausgebildet im Verhältnis zur Masse des Kopfes, 
er wird viel rascher erkalten als der letztere. 
Der Einschnitt des ersten Kalibers sollte auch 
hier eine Spitze haben und dürfte um etwa 
10 mm tiefer erfolgen, außerdem sollte der Kopf 
auch im offenen Teile des Kalibers bereits eine 
Verkürzung erfahren. Der Radius bei N ist 
ungewöhnlich groß, es genügt, wenn die Ab
rundung so stark ist, daß ein A ustritt dos Eisens 
an der Stelle nicht zu befürchten ist. Es 
kommt nicht selten vor, daß bei zu starken 
Abrundungen die entsprechenden Flächen des 
Fertigprofiles nicht stark genug ausgeprägt

werden, so daß ein Nacharbeiten an der Straße, 
zuweilen sogar ein Auslegen der W alzen und 
größere Nacharbeit erforderlich wird (siche Ab
bildung 5). W ie das Kaliber nach den aus
geführten Gesichtspunkten aussehen würde, zeigt 
Abbildung 6.

Bezüglich der Ausbreitung von Kaliber zu 
Kaliber findet man starke Abweichungen. Im 
allgemeinen wird eine starke Ausbreitung nicht 
zu Bedenken Anlaß geben, solange Masso und 
W ärme vorhanden. Eine ungewöhnliche Aus
breitung dagegen in den letzten Kalibern, be
sonders im Fertigstich, 10 mm und darüber, 
kann einer nicht hervorragenden Qualität ge
fährlich werden, weil das Eisen nach zwei Rich
tungen stark  beansprucht wird. Mir ist ein 
Fall bekannt, daß schon bei einer Ausbreitung 
von 4 mm im Fertigstich bei einem hohen 
Trägerprofil derartige Spannungen im Steg ent
standen, daß die T räger zum Teil zersprangen 
bei geringen Stößen. Als man auf l 1/* mm 
Ausbreitung zurückging, hörte der Uebelstand 
auf. Eine Regel darüber aufzustellen, wäre ver
kehrt, der Konstrukteur richte sich nach seinen 
Erfahrungen in ähnlichen Fällen. Am günstig
sten für die Qualität des Eisens dürfte es sein, 
wenn im Fertigstich die Ausbreitung derjenigen 
sich nähert, die der Steg erhalten würde, wenn 
derselbe sich frei in der Polierwalze unter dem
selben Drucke entfalten könnte.

Die Verwendung  des Flammofens in d e r  Gießerei ,  insbesondere  
z u r  Schmelzung von schmiedbarem Guß.

Von Dr.-Ing. G e i l e n k i r c h e n - H ö r d e .

(Fortsetzung von Seite 25.)

enden wir uns nun wieder zu den verschic- 
* » denen Spezialgüssen, die für die Herstel

lung im Flammofen in Frage kommen, so haben wir 
zunächst M a s c h i n e n g u ß mit höheren Ansprüchen 
an Festigkeit, E lastizität und Härte, wie er für 
Dampfzylinder, Kolbenringe usw. verlangt wird. 
Für derartige Güsse braucht man ein Eisen mit 
etwas geringerem Kohlenstoff- und Silizium
gehalt, diesen zwischen 1 und 1,5 °/o, dabei 
möglichst geringem Schwefelgehalt. In der 
Kupolofenpraxis gattiert man mit gutem Erfolg 
reines. Hämatitroheisen mit 10 bis 20 °/o Stahl
schrott ; im Flammofen aber wird man mit 
größerer Sicherheit ein dichteres, zäheres und 
schwefelfreieres Material erzielen können. — 
Hierhin gehören auch Bremsklötze, die, als 
Massenartikel auf der Formmaschine hergestellt 
und bei Nacht gegossen, ein ausgezeichnetes 
Füllmaterial zur Ausnutzung der Wärme des 
Martinofens darstellen. — F ür f e u e r b e s t ä n 
d i g e n  G u ß  hat sich in der Praxis am besten

bewährt ein Eisen mit etwa 3 °/o Kohlenstoff, 
geringem Mangan- und mäßigem Siliziumgehalt, 
etwa 1 bis 1,5 °/o , eine Zusammensetzung, die 
sich auch besser und billiger im Flammofen als 
im Kupolofen schmelzen läß t; ich erwähnte 
bereits die Herstellung der sogenannten Stahl
gußroststäbe im Martinofen zur Ausnutzung des 
Ofens bei Nacht. Für s ä u r e b e s t ä n d i g e n  
G u ß  ist ungefähr die gleiche Zusammensetzung 
des Eisens erwünscht; nur darf der Phosphor 
0,2 »/o und der Schwefel 0,05 °/o nicht über
schreiten, ein Grund mehr, den Flammofen zum 
Schmelzen zu benutzen.

In der W a l z e n f a b r i k a t i o n  hat man, 
wie schon erwähnt, von jeher den Flammofen 
zum Schmelzen genommen; nur selten findet, 
sich die Anwendung eines Kupolofens. In einer 
Abhandlung in-der  „Revue de M étallurgie“ ,* 
die im wesentlichen im zweiten Oktoberheft d. J .

* Mémoires Tome H , S. 862.
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von „Stahl und Eisen“ * durch R i e t k ö t t e r  
wiedergegeben ist, bricht de L o is y  eine Lanze 
für die Herstellung von W alzen aus dem Kupol
ofen mittels präparierter Masseln, die aus 40 
bis 50 o/o Schienenabfällen mit Roheisen und 
Spicgeleisen geschmolzen und dann erst in einer 
zweiten Schmelzung zu 40 °/o mit weiteren 
1 5 u/o Schienenabfällen, mit Spiegeleisen und 
Gießereiroheisen ihre endgültige, für W alzenguß 
geeignete Zusammensetzung erhalten. Die bei
gegebenen Analysen zeigen ja  auch, daß das 
gewünschte Resultat erreicht is t; leider ist aus 
dem Bericht nicht zu ersehen, welche besonderen 
Vorsichtsmaßregeln angewandt werden mußten, 
um den leidlich geringen Schwefelgehalt zu be
kommen. Auch enthält die Abhandlung keine 
Angaben über den Brennstoffverbrauch und die 
Schmelzkosten im allgemeinen. Ich gehe wohl 
nicht fehl in der Annahme, daß der Koksver
brauch in beiden Schmelzungen etwa 25 bis 
30 o/o betragen hat, also 50 bis 60 °/o insgesamt; 
nimmt man demgegenüber den Kohlcnvcrbrauch 
des Flammofens wirklich zu 40°/o an, so sind 
die Kosten des Brennstoffes noch nicht halb so 
hoch wie beim Kiipolofenschmclzen. Sollte man 
nun aber aus gewissen Gründen doch genötigt 
sein, mit dem Kupolofen zu arbeiten, was z. B. 
möglich wäre bei einer Gießerei, die für ge
wöhnlich nur kleine W alzen gießt und dem
entsprechend nur über einen kleinen Flammofen 
verfügt, nun aber einmal ausnahmsweise eine 
schwere W alze gießen soll, so eignet sich wieder 
der Flammofen wesentlich besser als der Kupol
ofen zur Herstellung der präparierten Masseln; 
bei Anwendung eines Martinofens wäre die 
Schmelzung sehr geeignet zur Ausnutzung der 
Ofenwärme bei Nacht. — Die H a r t g u ß w a l z e n  
nehmen eine besondere Stellung ein: sie werden, 
wie der H artguß überhaupt, zumeist aus dem 
Kupolofen gegossen. Das Grusonwerk in Magde
burg, das es in der Herstellung von H artguß zu 
einer hohen Stufe der Vollendung gebracht hat, 
gießt meines Wissens nur aus dem Kupolofen. Das 
ist auch ganz folgerichtig, denn nach den Angaben 
der Firma braucht man dazu ein Gußeisen mit 
etwa 4°/o Kohlenstoff; nur die Gehalte an Si
lizium und Mangan sollen gering sein; die Schmel
zung eines solchen Eisens bietet aber im Kupol
ofen gar keine Schwierigkeiten, und selbst der 
Schwefel kann, wenn er eine Grenze von etwa
0.15 °/o nicht überschreitet, beim H artguß in
sofern vorteilhaft wirken, als er einer Graphit
ausscheidung entgegenwirkt. Es entspricht aber 
ebenso den bisherigen Ausführungen, wenn ameri
kanische Gießereien, die für H artguß einen 
Kohlenstoflfgehalt von 3 °/o und darunter für 
vorteilhaft halten, diesen in Flammöfen schmelzen, 
besonders wenn das erzeugte Material infolge

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 20 S. 1257.

seiner Beanspruchung einen geringen Gehalt, 
an Phosphor und Schwefel erheischt, wie das 
bei Hartwalzen der Fall ist. In der schon er
wähnten Abhandlung spricht sich auch P o r t i s c h  
sehr energisch für die Schmelzung der H art
gußwalzen im Flammofen aus und zeigt an der 
Hand einiger Analysen von Hartwalzen, die aus 
dem einen oder ändern Ofen gegossen sind, 
den großen Unterschied in ihrer Zusammen
setzung.

Auch bei der Herstellung von S t a h 1 f o r m - 
g u ß treten Kupolofen und Flammofen, in diesem 
Falle naturgemäß nur der Martinofen, in ge
wissem Sinne in Konkurrenz. Ich denke hier 
nicht an das gefeinte Gußeisen, welches unter 
Zusatz von Stahlabfällen im Kupolofen ge
schmolzen wird und sogar amtlich die Bezeich- 
gung Stahlguß erhalten hat, die es aber nicht 
verdient, sondern an den Kleinkonverterbetrieb, 
bei dem bekanntlich die Schmelzung des Birnen- 
eiusatzes im Kupolofen vorgenommen wird. Ich 
will auf die vielerörterte Frage, ob Klein
konverter oder Martinofen für kleine Stahl
gießereien am geeignetsten sind, nicht näher 
eingehen, sondern nur einen Punkt berühren, 
der diese Frage in vielen Fällen zugunsten des 
Martinofens entscheiden wird. R  o 11 hat einmal 
gesagt,* für die Herstellung von Stahlguß sei, 
wenn das Gußstück eine W andstärke hat von 
unter 10 mm, das Glühfrischen, bei Wandstärken 
von 10 bis 80 mm das Kleinkonverterverfahren, 
also das Windfrischen, und für noch größere 
W andstärken das Martinschmelzen, also das 
Herdfrischen, das am meisten geeignete Ver
fahren. Man würde also bei dieser Einteilung 
folgende Einrichtungen nötig haben: Bei W and
stärken bis zu 10 mm irgend einen Ofen (Kupol
ofen, Flammofen oder Tiegelofen) zum Schmelzen 
und einen Temperofen zum Frischen des M etalls; 
bei W andstärken zwischen 10 und 80 mm einen 
Kupolofen zum Schmelzen und einen Klein
konverter zum Frischen, und für schwerere, 
Gußstücke einen Martinofen zum Schmelzen und 
Frischen. Wenn nun, wie ich Ihnen nachweisen 
will, der Martinofen auch vorteilhaft ist zum 
Schmelzen der dünnwandigsten Gußstücke, die 
noch einer Temperung zur Erreichung ihrer 
definitiven Zusammensetzung bedürfen; wenn 
man ferner bei Verwendung des Martinofens 
zum Schmelzen von Temperguß die obere Grenze 
der W andstärken erheblich nach oben verschieben 
kann, so daß sie sich direkt mit den W and
stärken berühren, die ohne weiteres als Stahlguß 
aus dem Martinofen gegossen werden können, 
so dürfte es wohl klar sein, daß eine wesent
liche Vereinfachung in den Schmelzanlagen zu 
erreichen sein wird, wobei vor allem der Kupol-

* R o t t :  »Die Fortschritte in der Flußeisendar
stellung für den Gießereibetrieb« , „Jahrbuch für das 
Eisenbüttenwesen“ 2. Band S. 286.
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ofen als Umschmelzofen und der Kleinkonverter 
ausfallen, was insbesondere für solche Stahl
gießereien von Bedeutung ist, die nicht in der 
Lage sind, über derartig grundverschiedene An
lagen zu verfügen, und die trotzdem ihre P ro 
duktion nicht auf Stahlgußstücke von einer 
bestimmten W andstärke beschränken können.

Damit komme ich zum zweiten Teil meines Vor
trags, der S c h m e l z u n g  von s c h mi e d b a r e m 
G u ß  im F l a mmo f e n .  Die Darstellung von 
schmiedbarem Guß ist bekanntlich einer der ältesten 
Zweige des Eisenhüttenwesens;* trotz ihres „Alters 
ist sie aber noch heute für die Wissenschaft 
einer der dunkelsten Punkte des Gießereifaches, 
weil die meisten Tempergußfabrikanten ihre 
Fabrikation mit dem Schleier eines Geheimnisses 
umhüllen zu müssen glauben, mehr zum Schaden 
als zum Nutzen ihrer Industrie. E rst in den letzten

Jahrzehnten ist dieser Schleier etwas gelüftet 
worden, vornehmlich durch die grundlegenden 
Arbeiten von R o y s t o n und F o r q u i g n o n ,  
nachher durch die intensiven Untersuchungen von 
L e d e b u r  und dem Amerikaner D r. Mo l d e n k e ,  
denen neuerdings W ü s t  und O s a n n  sowie in 
Amerika W h e e l e r  würdig zur Seite stehen. Nach 
diesen Untersuchungen steht wohl endgültig fest, 
daß das Gußeisen für den Temperguß folgende 
Zusammensetzung haben soll:
Kohlenstoff. . unter 3 o[Q
Silizium . . . 0,4—0,8 °/o, nach W üst bis zu 1,2 o/o
Mangan . . . maximal 0,4 °/o
Phosphor . . nicht über 0,2 „ möglichst unt. 0,1 „
Schwefel . . .  „ „ 0,1 „ „ „ 0,05 „

Höhere Gehalte an Phosphor und Schwefel 
beeinträchtigen die Qualität des Enderzeugnisses, 
während die Ueberschreitung der angegebenen 
Grenzen von Kohlenstoff und Mangan nur ver
zögernd auf den Temperprozeß einwirkt und 
die Temperkosten durch Mehrverbrauch an

* Diese Ansicht erscheint uns nicht einw andfrei; 
vergl. B e c k :  „Gesch.d. Eisens“ III. Bd. S. 228. D.Red.

Tempererz und Brennmaterial, bisweilen auch 
durch eine vermehrte Zahl von Fehlgüssen, 
erhöht. Speziell von der Höhe des Kohlenstoff
gehalts hängt die Dauer des Frisehens ab; ich 
werde nachher noch näher darauf zurückkommen.

Es ist nun wohl nach meinen bisherigen 
Ausführungen ohne weiteres klar, daß die Schmel
zung eines Roheisens von der angegebenen Zu
sammensetzung im Kupolofen ein Ding der 
Unmöglichkeit ist. Schon die Beschaffung eines 
schwefelfreien Rohmaterials macht bei den ge
ringen Gehalten an Kohlenstoff, Silizium und 
Mangan Schwierigkeiten. Der geforderten Zu
sammensetzung entspricht am meisten schwe
disches Holzkohlenroheisen, das denn auch 
in den meisten Tempergießereien nicht nur 
Deutschlands, sondern ganz Europas als Roh
material eine große Rolle spielt. In der Tabelle I 

haben Sie eine Zusammenstellung 
von Analysen schwedischer Holz
kohlenroheisen, die ich der Lie
benswürdigkeit der Firma L. Pos- 
selil & Co. verdanke, sowie einiger 
anderer Marken, die in europäi
schen Tempergießereien gebräuch
lich sind. Im verflossenen Jahre 
betrug die Einfuhr von schwe
dischem Holzkohlenroheisen nach 
Deutschland etwa 9400 t ;  im 
gleichen Zeitraum wurden auch 
etwa 14 500 t englischen Tem- 
perrolieisens nach Deutschland 
eingeführt, obwohl das englische 
Eisen, von einigen Marken ab
gesehen, sehr hohen Schwefelgehalt 
aufweist und mindestens gleich
wertiges deutsches Roheisen von 

der K u p f e r h ü t t e  D u i s b u r g *  in den Handel ge
bracht wird. Alle diese Roheisensorten haben nun 
aber doch für die Herstellung von schmiedbarem 
Guß einen viel zu hohen Kohlenstoffgehalt, der im 
allgemeinen um so höher ist, je  reiner das Eisen 
sonst ist. Der Kohlenstoffgehalt muß also durch 
Gattieren mit Stahlschrott verringert werden; tut 
man das aber im Kupolofen, so wächst der Koks
verbrauch und mit ihm die Aufnahme von Schwefel 
in das Roheisen rasch. Es wäre also beim Kupol
ofenschmelzen unsinnig, teures schwefelfreies 
Holzkohlenroheisen einzusetzen, da man im End
erzeugnis ohnehin den Schwefelgehalt mit in 
Kauf nehmen muß ; man setzt hier am besten 
ein nicht so hoch gekohltes Roheisen mit höheren 
Gehalten an Silizium und vor allem an Mangan 
ein, welche Bestandteile im Verlauf des Prozesses 
verbrennen, der Aufnahme von Schwefel aber 
immerhin einigermaßen entgegenarbeiten. Der 
Schwefelgehalt soll sich im Kupolofenguß nach 
W üst zwischen 0,18 und 0,25 °/o bewegen und

* Analysen siehe „Stahl u. E isen“ 1904 Nr. 5 S. 306.

''/'fr,D E Ä H S

Abbildung 2. Amerikanischer Schmelzofen für schmiedbaren Guß
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Tabelle I. T o ni p o r g u ß r o li o i B e n.

A n a l y s e
B e z e ic h n u n g ’ d e r  

M arke
O e-

s a m t-
C

G ra 
p h it

G e b .
C SI Mit 1* s

H e rk u n f t B e m e rk u n g e n

A B ............................................ --- 3,10 0,23 0,32 0,04 0,03 i
~ f  g ra u ..................... 4,14 1,25 2,89 0,95 0,25 0,04 0,05 [ Kalt cr-
0  (mit Ivrono) weiß 3,70 _ 3,70 0,31 0,43 0,067 0,03 Schwedisches ( blasen
0  (mit Krone) grau 3,86 — — 1,30 0,13 0,068 0,01 Holzkohlcn- j
CD w e iß .................
C 1) g r a u .................

4,07
4,03 3,31

4,07
0,72

0,18
1,38

0,20
0,28

0,042
0,042

0,015
0,018

Roheisen
N ach  A n g o b o n j 
vo n  L . P o ssc h l

S 1. g r a u ................. 4,37 3,79 0,58 0,94 0,18—0,27 0,06 0,005—0,02 & Cie.
D TN weiß . . . . 3,50 Spur 3,50 0,65 Spur 0,04 0,10 )
D TN  grau . . . . 3,20 2,10 1,10 1,25 Spur 0,04 0,07
Distington weiß . . — — — 0 ,5 -0 ,8 0,18—0,25 0,045 0,3 > Cumberlaml
Distington grau . . — — — 1,25—1,75 0,18—0,25 0,045 0,13—0,18
L 1* g r a u ................. 3,54 2,80 0,74 1,58 bis 0,12 0,04 0,06 )
P (mit Krone) woiß 3,60 — 3,60 0,32 0,43 0,053 0,02 Schweden
LB 18 grau . . . 4,35 4,08 0,27 1,24 0,10 0,04 0,015 „

? weiß . . . . — 3,03 0,28 0,16
Spur

0,02 0,10 Cumhorland
L o rn .......................... — — — 0,30 0,06 0,02 Longwy (Frankr.)
Jura-Eisen . . . . 3 72 — — 0,12 0,70 0,07 0,02 Mariazell

manchmal bis auf 0 ,3 0 °/o steigen; ich habe 
sogar in manchen Güssen noch viel höhere Ge
halte, bis 0,38 °/o Schwefel, festgestellt; es ist 
also wohl klar, daß das Kupolofenmaterial zwar 
für gewöhnliche Massenfabrikation, nicht aber 
auch für Qualitältsguß genügen kann.

Diese Tatsache ist nun auch von den Temper
gußfabrikanten allgemein .anerkannt; aber wahrend 
man in Amerika s ta tt des Kupolofens den Flamm
ofen zum Schmelzen genommen hat, sind die 
deutschen Tempergießer durchweg mit wenigen 
Ausnahmen zum Tiegelofenschmelzen über
gegangen, welches, obwohl wesentlich teurer 
als der Flammofenbetrieb, doch nicht so gute 
Resultate liefert wie dieser. Beim Tiegelschmelzen 
ändert sich die Zusammensetzung des Einsatzes 
nur wenig; nur der Siliziumgehalt wird durch 
Reduktion aus den Tiegclwandungen erhöht. Den 
Kohlenstotfgehalt kann man durch Stahlschrott 
erniedrigen; doch darf man hierin nach W ü s t *  
nicht weiter gehen als bis zu einem Zusatz von 
20°/o, weil sonst (her Guß „leicht stumpf und 
porös wird, ein Umstand, der sich um so mehr 
bemerkbar macht, je  weniger heiß der Tiegel 
g eh t“ . Man ist also immerhin an eine gewisse 
untere Grenze des KohlenstotTgehalts gebunden, 
die nicht durch die Rücksicht auf die Dünn
flüssigkeit der Schmelze geboten ist.

Ganz anders liegen nun die Verhältnisse bei 
der Schmelzung im Flammofen, bei dem man 
ohne weiteres in der Lage ist, die gewünschte 
Zusammensetzung des Abstichs zu erzielen, ohne 
darum in der Wahl des Einsatzes zu sehr be
schränkt zu sein. Mangan und Silizium ver
brennen gleich zu Anfang des Chargenverlaufs 
zum größten Teil; im Einsatzroheisen können

* W ü s t :  »Roheisen für den Temperprozeß«;
„Stahl und Eisen“ 1904 Kr. 5 S. 306.

also ohne Schaden die Maximalgrenzen für die 
Gehalte an diesen Nebenhestandteilen überschritten 
werden; jo höher (1er Mangangehalt im Einsatz 
ist, desto geringer ist die Gefahr, Schwefel im 
Enderzeugnis zu haben, und ein Siliziumgehalt 
bis zu 1,5 °/o ist zur Erzielung einer hohen 
Temperatur, die einen schnellen Chargenverlauf 
gewährleistet und auch für das Vergießen der 
Charge von Bedeutung ist, erwünscht; es emp
fiehlt sich, den Siliziumgehalt im Einsatz um 
so höher zu halten, je  leichter und dünnwandiger 
die zu vergießenden Stücke sind. Auch den 
Kohlenstoffgehalt kann man durch Schrottzusatz 
auf die gewünschte Höhe bringen.

Die in Amerika gebräuchlichen Flammöfen 
zum Schmelzen von Temperguß zeichnen sich, 
wie Sie aus Abbildung 2* ersehen, im Gegen
satz zu den sonst üblichen kurz gedrungenen 
Oefen durch ihre langgestreckte Form aus. Das 
Chargieren des Ofens erfolgt durch eine Oeff- 
nung im Gewölbe, welche nachher durch auf
gesetzte Bogen verschlossen wird. W ie in der 
Zeichnung angedeutet ist, wird der Ofen mit 
Unterwind betrieben; auch wird auf manchen 
W erken durch Düsen im Gewölbe noch sekun
däre Luft eingeblasen. Dadurch wird der Ofen
gang forciert, und die Dauer einer Charge beläuft 
sich auf durchschnittlich vier Stunden. Sie sehen, 
damit wird einem Bedürfnis abgeholfen, das sonst 
zur Anwendung des Martinofens geführt hat, dem 
Bedürfnis, aus einem Ofen täglich mehrere Chargen 
schmelzen zu können. In einer ändern Richtung 
allerdings bleibt er doch hinter dem Martinofen 
zurück, und das ist der Hauptgrund, weshalb sich

* Die Zeichnung ist entnommen einem Bericht 
von Äkerlind vor der Skandinavischen Technischen 
Gesellschaft, veröffentlicht in „The Foundrv Trade 
Journal“ 1906 Yol. 8 Nr. 55.
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solche Oefen für europäische Verhältnisse nicht 
eignen, und wahrscheinlich auch, weshalb in 
Amerika der Martinofen den gewöhnlichen Flamm
ofen mehr und mehr verdrängt: Das ist die Be
schränkung, welche der Verringerung des Kohlen
stoffgehaltes durch eine untere Grenze auferlegt 
wird, unterhalb der der gewöhnliche Flammofen

nicht mehr heiß genug geht, um das Material 
zu schmelzen. Dadurch kann man einmal keinen 
Stahlguß schmelzen, worauf unsere W erke 
manchmal angewiesen sind, und ferner wird da
durch überhaupt die Minimalgrenze im Kohlen
stoffgehalt höher gerückt, als es beim Martin
ofen notwendig ist. (Schluß folgt.)

Zuschri f ten  an die Redaktion.
( F ü r  d i e  u n t e r  d i e s e r  R u b r ik  e r s c h e i n e n d e n  A r t ik e l  ü b e r n im m t  d i e  R e d a k t io n  k e in e  V e r a n tw o r tu n g . )

Neues Verfahren zum Walzen von Rundeisen.

Zu dem interessanten Aufsatze dos Hrn. 
W. Tafe l  in Nr. 20 S. 1240 Jahrg. I960 über das 
ihm patentierte Vorfahren zum Walzen von Rund- 
eison und zu dom Zuschriftonwochsol der HH. 
B a r t h o l m e  und Ta f e l  darüber in Nr. 23 S. 1447 
möchto ich bemerken, daß wir im N o u n k i r c h o r  
E i s e n w e r k  vom Jahro 1887 an Rundoisen von 8 
bis 30 mm Dicke in oinor A rt von Univorsalgorüst 
mit angotriobonen Vertikal walzen fertigwalzten. 
Dieses Gerüst konstruierte ich nach der Idee 
dos damaligen Direktors E r  h a r  d t ;  die Arboit 
damit ging von Anfang an anstandslos und ergab 
genaueres Rundoisen als das gewöhnliche Vor
fahren. Es wurde mit dor betreffenden Feinstraße 
jahrelang auf dieso Weise das Rundoisen gowalzt, 
bis die Straße zur Drahtstraße umgebaut wurde.

Die vertikalon Walzen oder Rollon waren 
m it ihren Achsen in horizontalem Sinno und auf

ihren Achsen in vortikaloin Sinno vorstellbar, 
die Achsen waren durch Kegelräder und dio 
Antriebswelle durch Riemen von den Kamm
walzen aus angotriebon. Dio auf diese A rt ge
linde zwangsweiso geregelte Umfangsgeschwin
digkeit der beidon Wnlzonpaaro ergab koine 
Uobolstände; ich ließ die Vortikalwalzon eher 
etwas ziehen als schieben. Zwischen Horizontal- 
und Vortikalwalzon wurde eine Führung ein
gelegt. Ich übertrug diosos Walzvorfahren nicht 
auf andere Straßen, weil deren kleinoro Walzen
durchmesser zu viol Feinarbeit erfordert hätten. 
Ich glaubo aber, daß sich auch beim Walzen 
dickerer Rundeison angotriobeno Vortikalwalzon 
hinter dom horizontalen Fertig wälzenpaar wohl 
verwenden lassen.

B i l b a o ,  Dezember 1906. E. Dann.

Bericht über  in- und  ausländische Patente.

Patentanmeldungen, 
welche von dem angegebenen Tage an w ä h r e n d  
z w e i e r  M o n a t e  zur  E insichtnahm e für jederm ann 

im K aiserlichen Patentam t in Berlin ausliegen.
29. Novomber 1906. Kl. 18a, J  9215. Befestigung 

von gußeisernen Schlackcnkübcln an der Blochpfanne 
von Schlackenförderwagcn. Jünkeratber Gewerkschaft, 
Jünkerath, Rheinland.

Kl. 24e, G 23 641. Gaserzeuger für feinkörnige 
Brennstoffe, bei welchem dor Brennstoff auf einem mit 
einer Staukanto versehenen Treppenroste vergast wird. 
Gnsmotoren-Fabrik Deutz, Köln-Deutz.

3. Dezember 1906. Kl. 7b, G 19 526. Verfahren 
zur Herstellung von Feuerbüchsen oder Kesselrohren 
mit steilwandigen Rippen und zylindrischen Tälern 
aus gewellten Rohren oder P la tten ; Zus. z. Pat. 
164 607. Ernest Gcaring, Harrogate, u. William Rain- 
forth, Upper Armley, Grafsch. York, E ng l.; Y ertr .: 
C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen u. A. Büttner, 
Pat.-Anwälte, Berlin SW. 61.

Kl. 18a, N 8429. Beschickungsvorrichtung für 
Schachtöfen. Zus. z. Pat. 154 582. Adalbert Nath, 
Dresden-A., Lindenaustr. 33.

Kl. 49 c, P  17 706. Druckluftgegenbalter für Niet
zwecke. Henry Samuel Potter, Bromley, u. The Con
solidated Pnoumatic Tool Comp., Ltd., W estminster, 
Engl.: V e rtr .: Henry E. Schmidt, Pat.-Anw., Berlin 
SW. 61.

KI. 49 f, D 16 645. Schweißbrenner mit aus
wechselbarem Mundstück. Drägerwerk, Hcinr. & Beruh. 
Drüger, Lübeck, u. E rnst W iß, Griesheim n. M.

Kl. 49 f, II 37 250. Vorrichtung zum Halten des 
Obergesenkes in der richtigen Arbcitsstellung zum 
Untergesenke bei von n an d  auszuführenden Preß- 
und Schmiedearbeiten. Hermann llartm ann, Essen 
a. d. Ruhr-Rüttenscheid, W itteringstr. 94.

Kl. 80 b, P  14 346. Verfahren zur Herstellung 
eines mit Kohlensäure reagierenden Erzeugnisses aus 
flüssiger Schlacke oder dergl. The General Ccmont 
Co. Ltd., London; V ertr.: R. Doißler, Dr. G. Döllner 
und M.Soilor, Pat.-A nw älte, Berlin SW. 61.

6. Dezember 1906. Kl. 1 b, Z 4985. Förderband 
für magnetische Scheider mit zwei üborcinandor- 
liegendon Polen, zwischen welchen das Band hindurch
geführt wird. August Zöllor, Bonn a. Rh., Königstr. 62.

Kl. 21h, B 43 553. Verfahren zur elektrischen 
Schweißung von Kesselschüssen, Rohren und ähnlichen 
W erkstücken mittels in ihnen erzeugter Induktions
ströme. Emil Bier, London; V ertr.: Adolf Hoffmann, 
Köln, Mauritiussteinweg 56.

Kl. 31c, M 28 704. Verfahren zur H erstellung 
eines Modellpulvers; Zus. z. Anm. M 25 478. Robert 
Müller, Berlin, W aldem arstr. 56.

Kl. 48b, H  36 842. Vorrichtung zur Herstellung- 
metallischer Ueberzüge auf Blechon und dergl., bei 
welcher die Bleche zwischen Führungen durch das 
Metallbad nach den am Austrittsende liegenden W alzen
paaren geleitet worden. John "William Hughes, London,
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u. George Palmer, Llanelly, Engl.; Yertr. : E. Patakv
u. E. "Wolf, Pat.-Anwältc, Berlin S. 42. F ür diese 
Anmeldung ist bei der Prüfung gemäß dem Unions

vertrage vom die P riorität auf Grund der

Anmeldung in England vom G. 1. 05 anerkannt.
10. Dezember 1900. ICI. la ,  S 21626. Apparat 

zum Anreichern arm er Erze; Zusatz zum Patent 
174 973. Leopold Lisse, Burgstoinfurt i. AY.

ICI. 10a, B 42 195. Stehender Koksofen mit Ge
winnung der Nebenprodukte und Beheizung der Wände 
durch Bunsenbrenner, Robert Barion, Duisburg-Wan- 
heimorort.

Kl. 10a, M 27 723. Verfahren und Einrichtung 
zum Ablöschen von Koks und anderen glühenden 
stückigen oder pulverigon Stoffen durch Eintauchen 
in W asser unter Benutzung durchlöcherter Lösch- 
bohälter. A lbert Mann, Naumburg n. d. S.

Kl. 19 a, F  21048. Eisenbahnschiene mit aus
wechselbarer Laufschiene. Stuart R. Fry, Killarnoy, 
Manitoba, K anada; Y ertr.: A. Loli und A. Vogt, 
Patent-Anwälte, Berlin W  8.

Kl. 24f, J  9353. Roststab. Joachim Jindra, 
Osnabrück. Lohstr. 38.

Kl. 31c, R 21 973. Geteilte Blockform. Sydney 
Jessop Robinson u. George Rodgor, Sheffield, Engl. ; 
Y ertr.: H. Neubart, Pat.-Anwalt, Berlin SW. 61.

Kl. 49 b, Sch 24 752. Sägenhaumaschine. August 
Scharwächter, Pastoratstr. 12 a, und Ewald Schar
w ächter, Bruch 6 a, Remscheid.

Kl. 49 d, S 23 050. Vorrichtung zur Herstellung von 
Foilenblüttorn mit aus dem Stahlblech herausgedrückten 
Schneidzähnen. Heinrich Sandmann, Leipzig-Gohlis.

Kl. 49 h, S 22 960. Vorrichtung zum Halten von 
in Bearbeitung befindlichen Ketton. Société Générale 
du Laminage Annulaire pour la Fabrication do 
chaînes sans soudure (Société Anonyme), Brüssel ; 
Yertr. : C. Fehlert, G. Loubier, F r. Harmsen und 
A. Büttner, Patent-Anwälte, Berlin SW. 61.

Kl. 80 b, G 21902. Verfahren zur Herstellung 
von Zomont aus flüssiger Hochofenschlacke durch 
Zerteilen der Schlacke unter Zusatz von Kalk. Bern
hard Grau, Kratzwiock b. Stettin.

13. Dezember 1906. Kl. 7 a, R 21863. Pilger
schrittwalzwerk zum Ausstrecken von hohlen Metall- 
blöckcn und Rohren mit in einem hin und her
bewegten Rahmen gelagerten W alzengruppen. Heinrich 
Reinhard, Landore, South AVales, Engl. ; Arortr. : 
M. Schmetz, Patent-Anwalt, Aachen.

Kl. 7 b, P 16 543. Vorrichtung zum Wollen von
Rohren m it mehreren gleichzeitig arbeitenden Rollen- 
küpfen. Alexander Pogany, Budapest, und Heinrich 
Lahmann, Komotau ; Yertr. : C. Fehlert, G. Lubier, 
F r. Harmsen, A. Büttner, Pat.-Anwälte, Berlin SAAL 61.

G ebrauchsm usterein tragungen.
10. Dezember 1906. Kl. 18c, Nr. 293 706.

W ärm egrube m it für das Bichoro Einsetzen bezw. 
Ausziehen des Blockes Raum lassenden AYünden. 
Märkische Maschinenbau-Anstalt Ludwig Stuckenholz 
A.-G., AYetter a. d. Ruhr.

Kl. 24 f, Nr. 293 514. Gliederroststäbe mit durch
laufender Arerzahuung und schmalen, die Luftspalten 
bildenden Ansätzen. Gebrüder Ritz & Schweizer. 
.Maschinenfabrik u. Eisengießerei, Schwab. Gmünd.

Kl. 24 f, Nr. 293 700. Roststab m it seitlich schräg
gestellten, unter sich parallelen Rippen, dessen Mittel- 
rippc oine gebrochene (Zickzack-) Linie zeigt. Kölner 
Eisenwerk und Rheinische Apparate - Bau - Anstalt 
G. m. b. 1L, Briihl b. Köln.

Kl. 31a, Nr. 293 630. Tiegelschinolzofen mit 
_ |-fö rm igem  AVindring. Basse &8elve, Altena i. W.

Kl. 49b, Nr. 293 721. Stockschere mit am Hand
hobel sitzender Druckkappe. Wilhelm Nippel, 
Berchum b. Halden a. d. Lenne.

Deutsche Reichspatente.

K l. 49 f, N r. 1715(15, vom 10. August 1904. 
C a r l  V i t t i g h o f f  i n  F r i e d e n s h ü t t e ,  O.-S. 
Schmiedegesenkpaar zum  Strecken von Bund- bezic. 
Kanteisen.

Das Obergesenk a und das Untergesonk d bilden 
eine trichterförmige Ilohlforin von ovalor bezw. ellip
tischer Gestnit, die am Ende dos Trichters zylindrisch 
oder prismatisch verläuft. Das zu strockondo glühende 
M aterial wird in den Trichter eingcschobon und bei

jedem Hochgange des Obergesenkes um 90° gedreht 
und weiter in den Trichter hineingeschoben. Beim 
Nicdergohon deB Oborgesonkes findet ein Stroekon 
dos Materials nach dem prismatischen bezw. zylin
drischen Ende dos Gesenkes statt. Das Material 
wird hierbei wenig oder gar nicht schädlich bean
sprucht, da es von allen Seiten einen vollständig 
gleichmäßigen Schmiededruck erhält.

K l. 10a , N r. 1690S0, vom 28. Oktober 1904 
(Zusatz zu Patent Nr. 135 827; vergl. „Stahl und 
Eisen“ 1903 Nr. 7 S. 468). H e i n r i c h K o p p e r s  i n 
E s s e n ,  Ruhr. Gasdilsenanordnung fü r  liegende 
Koksöfen m it senkrechten Heizzügen und unter diesen

liegendem Gasverteilungskanal bei Verlegung der Gas
düsen innerhalb der L u ftzu führung .

Die GasdüBon g, welche aus dom darunter lie
genden Gaskanal b mit Gas gespeist werden und 
innerhalb der Mischdüse f  sitzen, welcher aus dem 
Kanal c die ATerbrennungsluft zugeführt wird, sind so 
geformt, daß sie nach oben aus dem Düsenstein 
herausgezogen werden können.
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K l. 7 a ,  N r. 1707S3, vom 18. April 1903.
D e u t s c h - O e s t o r r e i c h i s c h o  M a n n e s m a n n 
r ö h r  o n - AV o r k  e i n  D ü s s e l d o r f .  Walzwerk zum 
Ausstrecken von Bohrblöcken in einem Durchgang 
mittels einer größeren Anzahl hintereinander liegender 
angetriebener Walzenpaare oder Walzensätze und 
eines durch die Walzen hindurchbewegten Domes.

AVnlzwerko der vorbezeichnetcn A rt zum A ub-  
walzen von Rohrblöcken über lange Dorne ergaben 
meistens schlechte Resultate, weil der Rohrblock beim

stehenden U nterteil er. Beide sind voneinander durch 
Keile cd  getrennt, die durch Schraubenbolzen g zu- 
sammengehalten werden. W ird die Belastung in 
Richtung des Pfeiles i zu groß, so zerreißen die 
Schraubenbolzcn g und ermöglichen ein Ausweichen 
der Keile cd  und ein Nachgeben des Oberteils b. 
Die Sehraubenbolzen h dienen dazu, die Bewegung 
der Keile nach außen zu begrenzen.

K l.  31c, N r. 171155, vom 15. Januar 1905. 
D u i s b u r g e r  M a s c h i n e n  b a u -  A k t i e n g e s e l l 
s c h a f t  v o r m .  B o c h e r n  & K e e t m a n  i n  D u i s 
b u r g .  Gießwagen mit von dem Königsstock getra
genem und um diesen drehbarem Gestell.

Der Königsstock a ist als Zylinder für den das 
Pfannongestell o fragenden Hubkolben b ausgeführt, 
welcher mittels durch das Rohr e zugeführten Prcß-

Ralnnen e l gelagert, der an S-förmigen Schwing
stücken g aufgehängt ist und von außen mittels einer 
lvurbolscheibc p  oder eines Handhebels q geschüttelt 
werden kann. Da auch die obero Oetfnung des 
Kastens durch einen Deckel b verschließbar ist, so 
kann selbst sehr trockener Formsand ohne gesund
heitsschädliche Staubentwicklung gesiebt worden.

Passieren der verschiedenen AAralzkaliber, 
zwischen denen das Rohr einen größeren 
W eg durchlaufen mußte, als seine Länge 
beträgt, zu kalt wurde und daher zu fest 
auf den Dorn schrumpfte. Da die E r
kaltung dos Rohrblockes eine um so 
schnellere ist, jo inniger soino Berührung 
mit dem Dorn is t, wird bei dem neuen 

AValzwerk dio AVärmeabgnbo auf ein möglichst ge
ringes Maß beschränkt, indem unmittelbar hinter allen 
Streckwalzen Lockerwalzen angeordnet sind, die den 
durch dio Streckwalzen auf den Dorn festgcwalzten 
Rohrblock sofort wieder locker walzen, so daß der 
Rohrblock auf dem größten Teil seines AYoges durch 
das Walzwerk mit seinem Dorn nur in loser Arerbin- 
dung steht und daher heißer bleibt.

Hierbei kann nun die Entfernung zwischen den 
einzelnen AAralzensätzen so groß gewählt werden, daß 
das AVerkstück jedesmal nur in einem A\Tnlzensatz 
gestreckt und gelockert wird.

In der Abbildung bedeuten a die Streck- und b 
dio Lockerwalzen.

Kl. 7a , N r. 1712S6, vom 2. Dezember 1904. 
AAr i 1 h e 1 m W  a 11 a c h in  S o s n o w i c e ,  Russ.-Polen. 
Sicherheitsbrechkopf für Walzwerke und ähnliche 
Maschinen mit ausweichenden Keilen.

Der Sicherheitsbrechkopf besteht aus dem die 
Belastung aufnehmenden Oberteil b und dem fest-

wassers gehoben wird. Die Muffe k  ist durch Zug
stangen mit der Lagerhülse c für das Drehgestell o 
verbunden. Sie ist um die auf der Königswelle längs- 
verschicbbaro Büchse i d rehbar; letztere ist nicht 
drehbar. Dio Drehung erfolgt unter Vermittlung des 
feststehenden Zahnrades g, auf dem sich ein zweites 
angetriobenes, in dem Drehgestell o gelagertes Zahnrad 
abrollt.

Durch den Kolben b und Königsstock a ist ein 
Rohr h geführt, welches zur Aufnahme der elektrischen 
Leitungsdrähte für die Betriebsmotoron dient.

K l.  31c, N r. 171 ISO, vom 28. Januar 1905. 
AAr a 1 d e m a r  P r u ß  i n  H a n n o v e r .  Gießereisand
sichtmaschine mit in einem verschließbaren Gehäuse 
gelagerter, durch Kurbel oder dergl. angetriebener 
Siebvorrichtuug.

Das auswechselbare Sieb k ist in einem staub
dichten Behälter a m it schrägem Boden in einem
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S t a t i s t i s c h e s .
Erzeugung der deutschen Eisen- und Stahlindustrie mit Einschluß Luxem burgs  

in den Jahren 1903 bis 1905 .1

(Nach den Veröffentlichungen des Kaiserlichen Statistischen Amtes zusammengestellt.)

1. E isenerzbergbau.

1903 1904 1905

Fördernde W erke ........................................... 463 448 437
E isenerz-G ew innung........................................... t 21 230 650 22 047 393 23 444 073

W ert J6 74 235 000 76 008 000 81 770 000
Wort der Tonno 3,50 3,48 3,49

A r b o i t e r ................................................................. 41 594 43 400 43 706

11. R oheisenerzeugung.

Erzeugende W e r k e ........................................... 99 100 104
IIo lzkoh len roho i8en ........................................... t 6 299 6 348 8 658
Koksroheiseu und Roheisen aus gemischtem Brennstoff t 10 011 002 10 051 925 10 866 403
Sa. ltoheison ü b e r h a u p t ................................... t 10 017 901 10 058 273 10 875 061

W ert 525 007 000 520 736 000 578 724 000
W ert der Tonne 52,41 51,77 53,22

Verarbeitete Erze und S c h la c k e n ................. t 25 433 855 25 838 315 28 080 817
A r b e i t e r ................................................................. 35 301 35 358 38 458
Vorhandene Hochöfen ....................................... 293 297 308
Hochöfen im B e tr ie b ........................................... 254 254 277
Betriebsdauer dieser O e fe n .............................. . Wochen 12 546 11 930 12 914
G ioßorei-R oheisen................................................ t 1 714 539 1 740 279 1 797 680

W ort 95 834 000 90 440 000 102 055 000
W ert der Tonne 55,89 55,42 56,77

Bessomor-Hohoison............................................... t ■165 032 429 577 410 962
W ort 28 482 000 25 927 000 24 954 000

W ert der Tonne 01,25 60,38 60,72
T ho m as-R o h e isen ............................................... t 6 254 319 6 371 993 7 032 322

W ert JC 301 819 000 306 749 000 351 978 000
W ert der Tonne 48,26 48,14 50,05

• Stahleisen und Spiegeleisen.............................. t 679 257 514 012 580 344
W ert 49 435 000 37 318 000 41 480 000

W ort der Tonne 72,77 72,60 71,47
Puddel-Roheisen........................................... . . t 837 942 932 679 976 986

W ert t.fC 43 539 000 48 788 000 51 597 000
W ert der Tonne 51,96 52,31 52,81

Gußwaren I. S chm elzung .................................. t 52 213 56 072 61 320
W ert iS 5 373 000 5 031 000 6 121 000

W ert der Tonno 102,90 89,72 99,81
Gußwaren f  G e s c h ir rg u ß ..........................

t o i  i ; - R o h r e n ...................................
t 22 18 6,2
t 42 533 45 639 49 594

c me zung  ̂gon8tige Gußwaren . . . . t 9 058 10415 11720
Bruch- und W a s c h e is e n ................................... t, 14 599 13 661 15 446

W ert 527 000 483 000 539 000
W ert der Tonne n 36,13 35,32 34,86

111. Eisen- und Stahlfabrikate.

1. E i s e n g i e ß e r e i  (Gußeisen 11. Schmelzung). 1903 19044 1905

Erzeugende W e r k e ..................................................................................
Arbeiter .................................................................................. .....................
Verschmolzenes E isenm ateria l............................................................t

G esch irrguß ...................................................................................... t
|f R ö h r e n .............................................................................................. t
u  Sonstige G ußw aren .........................................................................t
g Sa. G u ß w a re n ................................................................................. t
b W ert

W ert der Tonne „

1 302 
87 8212 

1 992 493 2 
108 708 
280 929 

1 325 544 
1 721 781 

283 745 000 
164,79

1 021 
104 604 3 

2 363 6743 
115 801 
320 227

1 603 894
2 363 674 

344 384 000
169,46

1 608 
109 5651 

2 449 376* 
118 319 
369 496 

1 728 399 
2216214 

379 288 000 
171,14

1 V e r g l .  „ S ta h l  u n d  E i s e n “ 1 9 0 5  N r .  1 S . 45  b i s  4S . 2 F ü r  2 0  W e r k e  f e h le n  d i e  N a c h w e is u n g e n  ü b e r h a u p t ,  f ü r  94  W e r k e  b e r u h e »  
s ie  a u f  S c h ä t z u n g e n .  8 F ü r  95  W e r k e  f e h le n  d i e  N a c h w e is u n g e n  ü b e r h a u p t ,  f ü r  1 24  W e r k e  b e r u h e n  s i e  a u f  S c h ä t z u n g e n .  4 D ie  G e 
w i n n u n g  v o n  391 E i s e n g i e ß e r e i e n  i s t  I n  d i e s e m  J a h r e  z u m  e r s t e n m a l  e r h o b e n  w o r d e n .  S ie  b e t r u g  2 3 2  0 4 t  t  Im  G e s a m tw e r t  v o n . 
4 4 S 2 8  0 Ö 0 * ^ . 6 F ü r  9 8  W e r k e  f e h le n  d i e  N a c h w e is u n g e n  ü b e r h a u p t ,  f ü r  1 45  W e r k e  b e r u h e n  s i c  a u f  S c h ä t z u n g e n .
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2 S c h w o i ß e i s e n w e r k e  (Schweißeison und SchweißBtahl). 1903 1904 1905

Erzeugende W erke .............................................................................. 147 1391 141 8
Arbeiter .................................................................................................. 27 125 24 334 22 805
5) Rohluppen und Rohschienen zum V e r k a u f .......................... t 53 158 52 262 44 982

Zementstahl zum V e rk a u f ............................................................ t 5 5 3
£ . Sn. der Halbfabrikate t 53 163 53 267 44 985

W ert „ „ 4 299 000 4 446 000 4 028 000
(Ä W ert der Tonne 80,86 85,06 3 89,54 3

Eisenbahnschienen und Schienonbefestigungsteilo . . . . t 26 989 21 551 18 922
Eiserno Bahnschwollen und Schwellenbefestigungsteile . . t 79 1 360 655
Eisoubahnachson, -Räder, R a d r e i f e n ....................................... t 3 972 3 381 5 341
Handelseisen, Fasson-, Rau-, Proflloison ..............................
Platten und Bloche, außer Weißblech . . . .  . . .

t 627 097 606 872 607 531
t 48 887 48 722 62 772

-hä D r a h t .................................................................................................. t 24 218 25 973 25 776
ei R ö h r e n .............................................................................................. t 61 496 59 770 63 490

And. Eisen-u. Stahlsort. (Maschinenteile, Schmiedostilcko usw.) t 31 786 34 399 31 134
Sn. der Fabrikate t 824 524 802 030 815 621

W ert „ 113 290 000 110 466 000 113 029 000
W ert der Tonne » 137,40 137,73 138,58

3. F 1 u ß o i s e n w o r  k o.

Erzeugende W erke .............................................................................. 208 209* 2115
A r b e i t e r ................................................................................................... 132 443 140 966 159 172
Ä Blöcke zum V e r k a u f ..................................................................... t 490 105 575 767 657 845

Blooms, Knüppel, Platinen usw. zum V erkauf ................. t 1 921 403 1 798 680 2 067 828
Sa. der Halbfabrikate t 2 411 508 2 374 447 2 725 673

£ W ert „ J t 189 030 000 187 109 000 218 399 000
W ert der Tonne 78,38 78,80 80,12

Eisenbahnschienen und Schienonbefestigungsteilo . . . . t 1 052 977 870 779 963 816
Bahnschwellen und B efestigungste ile ....................................... t 271 528 28S 111 332 219
Eisonbabnachsen, -Räder, R a d r e i f e n ....................................... t 144 029 161 755 197 045
ITandelseiscn, Fein-, Bau-, Profileisen ................................... t 2 542 119 2 780 241 3 088 023
Platten und Bleche, außer Weißblech ................................... t 944 667 1 051 784 1 182 605

SS W eißb lech .......................................................................................... t 45 132 47 983 46 992
Aai D r a h t ................................................................................................... t 653 124 635 961 729 215
£>aS Goscbütze und G esch o sse ............................................................. t 18 592 25 721 29 193

R ö h r e n ............................................................................................... t 38 083 47 887 65 331
And. Eisen- u. Stahlsort. (Maschinenteile, Schmiedestücke usw.) t 227 450 237 591 245 994

Sa. der Fabrikate t 5 937 701 6 147 811 6 880 433
W ert „ 746 243 000 790 337 000 894 070 000

W ert der Tonne n 125,68 128,56 129,94
Arbeitskräfte bei der Eisenvorarbeitung (Eisengießerei, Schweiß-

und Flußeisenworko) in s g e s a m t ................................................ 247 389 269 904 291 542

Da die vorhergehende Zusammenstellung III den Schwerpunkt auf die zum Verkauf hergestellten A rtikel 
legt, der weitaus größte Teil der verkauften Halbfabrikate aber in den Ganzfabrikaton anderer W erke wieder 
erscheint, so hat Rogierungsrat Professor Dr. L e i d i g  versucht, die Höhe der E r z e u g u n g  für 1903 bis 
1905 wenigstens annähernd dadurch zu berechnen, daß nur die Ganzfnbrikato und' daneben von den Halb
fabrikaten lediglich die ausgeführten Mengen berücksichtigt worden sind. Danach würden betragen:

G a n  z f a b r i k a t e u n d  a u s g o f ü h r t e  H a l b f a b r i k a t e .

1903 1904 1905

Eisenhalbfabrikate (Luppen, Blöcke usw.) zum Verkauf, ausgofiihrt t
G esch irrguß .............................................................................................. t
R ö h ren .............................................................................  . t
Sonstige G u ß w a re n ..............................................................................t
Eisenbahnschienen und Schienenbefestigungsteile ..................... t
Eiserne Bahnschwellen und Schwellenbefestigungsteile . . . t
Eisenbahnachsen, -Räder, Radreifen ....................................... t
Handelseisen, Fein-, Bau-, P ro f ile is e n ........................................... t
Platten und Bleche, außer W e iß b le c h ..................... ....  t
W e iß b le c h ............................................................ t
D r a h t .............................................................................  t
Geschütze und G e s c h o s s e .................................................................t
And. Eisen- u. Stahlsorten (Maschinenteile, Schmiedestücke usw.) t 
Abgeschätzte W erke ...............................................  . . t

638 182 
108 730 
423 041 

1 335 202 
1 079 966 

271 607 
148 001 

3 169 216 
993 554 

45 132 
677 342 

18 592 
259 235 

6 600

395 990 
115 819 
473 523 

1 614 309 
892 330 
289 470 
165 137 

3 387 113 
1 100 506 

47 982 
661 934 

25 721 
271 934

702 827 
118 325 
547 911 

1 740 119 
982 738 
332 874 
102 386 

3 695 554 
1 245 376 

46 992 
754 990 

29 193 
277 128

Sa. der Fabrikate t 
W ert in Ji 

W ert der Tonno in Jk

9 155 808 
1 195 302 000 

130,55

9 441 768 
1 280 238 000 

135,59

10 576 413 
1 447 669 000 

136,88

1 F ü r  e i a  W e r k  f e h l t  d i e  J f f tc h w e l iu n g ' ü b e r h a u p t .  5  W e r k e  s i n d  g e s c h l i t z t .  - F ü r  2  W e r k e  f e h le n  d i e  N n c h w e i s u n g e n  ü b e r h a u p t ,  
-6 W e r k e  s i n d  g e s c h ä t z t .  3 p ü r  R o h lu p p e n  u n d  R o h s c h i e n e u  a l l e i n :  1 9 0 4  W e r t  d e r  T o n n e  8 5 ,0 4  1905 W e r t  d e r  T o n n e  89 ,51*4?.
4 V o n  e in e m  W e r k e  f e h le n  a l l e  N a c h w e is u n g e u ,  f ü r  S W e r k e  b e r u h e n  s i e  a u f  S c h ä t z u n g .  5 V o n  e i n e m  W e r k e  f e h le n  a l l e  X a c l i  W e is u n g e n ,  
f ü r  9  W e r k e  b e r u h e n  s i e  a u f  S c h ä t z u n g .
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D ie  L e is tu n g  d er  K o k s -  und A n thrazith och öfen  in den  V ere in ig ten  Staaten .*
Nachdem schon der Monat September 1906 gegen

über dem August eine Zunahme der Roheisenerzeugung 
nach dem vorher beobachteten Rückgänge gezeigt 
hatte, hat ebenso wie im Oktober h o  auch im No
vember eine weitere Steigerung der Produktion statt- 
gefunden, wenn man dabei in lletracht zieht, daß der 
November einen A rbeitstag weniger h a tte , als der 
Oktober. Die folgende Zusammenstellung gibt die 
Ziffern für den November und die vier voraufgegan
genen M onate:

J u l i  A u g u s t  S e p t e m b e r  O k t o b e r  N o v e m b e r

t  t  t  l  t

2 045 616 1 957 564 2 002 497 2 231957 2 222 668

Zu diesen Mengen ist für jeden Monat noch die 
Erzeugung der Holzkohlenhochöfen zu rechnen, die 
mangels einor genauen Statistik auf rund 35 000 t

* Nach „Tron A ge“ 1906, 13. Dezember.

veranschlagt wird. An den vorgenannten Ziffern 
hatten dio Stahlwerke nachstehenden A nteil:

J u l i  A u g u s t  S e p t e m b e r  O k t o b e r  N o v e m b e r

t  t  t  t  t

1 344 565 1 257 285 1 284 610 1 475 435 1 433 938

Es ergibt sich daraus, daß die Glesamterzcugung 
der Stahlwerke im November nicht unerheblich ge
ringer, die der reinun Hochofenwerkc dagegen be
deutend größer gewesen is t , als im vorhergehenden 
Monate.

W ährend am 1. Oktober 1906 311 Koks- und 
Antbrazithochöfen im Feuer standen, belief sich ihre 
Zahl am I. November auf 314 und am 1. Dezember 
auf 315. Dio Wochonleistungen derselben schwankten 
wie folgt:

1. A u g u s t  1 . S c p tc r a b .  1 . O k t o b e r  1 . X o v c in b .  1. D e z e m b e r  
t  t  t  t  t

457 10G 448 489 477 180 508 589 524 419

Berichte über  Versammlungen aus Fachvereinen.
S ch iffb a u tec h n isc h e  G e se l lsch a f t .

(S c h lu ß  v o n  S e i t e  33 .)

Die Kaiserliche Deutsche Marino habe beschlossen, 
ein zweites Boot, G. 137, mit Turbinen auszustatten 
und dabei den inzwischen veränderten Ansichten und 
Wünschort bezüglich der Torpedoboote Rechnung zu 
tragen. Dio Maximalgeschwindigkeit sei auf 30 Kn. 
gesteigert, dio Marschgeschwindigkeit mit 17 See
meilen angenommen, und das habe zurFolgo gehabt, 
daß man auf die eine der Yorschaltturbinen habe 
verzichten können, so daß die Maschinenanlage nur 
noch aus einer Yorschaltturbine, zwei Hochdruck- 
Hauptturbinen und zwei Niederdruckturbinen bestehe, 
in welch lotztere die beiden Rückwärtsturbinen ein
gebaut seien. Demgegenüber sei England zur aus
schließlichen Yerwendung der Parsonsturbinen auf 
Torpedobooten übergegangen; zurzeit baue die Eng
lische Marine eine neue Serie verstärkter IIochsee- 
Torpedoboote von 760 t Deplacement und 33 Seemeilen 
Geschwindigkeit bei 16 500 ind. P .S . Auch Frankreich 
beginne jetzt mit dem Bau von Turbinon-Torpedobootcn.

Auf den kleinen Kreuzer „ L ü b e c k “ übergobend, 
hob der Redner hervor, daß dio Deutsche Marine zum 
Zwecke des Vergleiches ein Schiff' von den gleichen 
Verhältnissen wie bei dem kleinen Kreuzer „Ham
burg“ gewählt habe. Die Anlage auf „Lübeck“ sei 
eine solche mit vier Wellen. Dio beiden Außen
wellen tragen je eine Hochdruck- und eine besondere 
Rückwärtsturbine, die beiden Innenwellcn jo eine 
Niederdruckturbine mit eingebauter Rückwärtsturbine 
und eine Vorschalt- oder Morschturbine. Bei Marsch
fahrt würden die beiden Marschturbinen hintereinander 
geschaltet, und Marschturbine 2 gebe ihren Abdampf 
in beide Hochdruckturbinen. Die Unterteilung in 
zwei getrennte Maschinenbetriebe sei hierbei bis zu 
einem gewissen Grade aufgehoben, sie spiele aber auf 
der Reise keine Rolle. Für die Manöver würden alle 
vier AYellen benutzt, da sie sämtlich mit Rückwärts- 
turbinen ausgestattet seien. Die Länge des Maschinen
raumes samt Hilfsmitteln betrage 19 m. Der eigent
liche Maschinenraum der „Lübeck“ messe 13 m, das 
Gewicht der Maschinenanlage einschließlich Wasser 
im Kondensator sei 216 t. Infolge Fortfallens der 
Panzerglocke ergebe sich hierdurch gegenüber den 
Kolbenmaschinen eine Gewichtsersparnis von 70 t. 
Die Resultate der „Lübeck“ seien die folgenden: Bei 
reduzierter Fahrt mit einer erreehneten Leistung von 
1490 ind. P .S . habe der Kohlenverbrauch 1,0 kg bc-

11.27

tragen, bei der Fahrt mit einer erreehneten Leistung 
von 6840 ind. 1*. S. 0,87 kg. Dio Garantie soi somit 
im ersten Falle um etwa 10 o/o überschritten, im zweiten 
um etwa 3 °/o unterschritten.

In Zukunft müßten einerseits Verbesserungen der 
Propellerkonstruktion für rasch laufende Propeller 
gesucht werden, anderseits müsse auB der Praxis all
mählich abgeleitet werden, wie weit die Umdrehungs
zahlen der Turbinen ohne zu großen Nachteil für 
ihren Nutzeffekt zugunston der Propolior ermäßigt 
werden könnten. Die gemessenen Ziffern bei rund 
7000 und 1500 ind. P.S. Leistung ergäben, daß dio 
ind. P .S ., dio dio Marino der „Lübeck“ für dio Be
stimmung des Kohlenkonsums angoreebnet habe, jeden
falls zu niedrig gegriffen seien; besonders bei der 
kleinsten Leistung sei gar kein Grund vorhanden, auf 
einen schlechten Effekt der Propeller zu schlioßon. 
Es sei also anzunehmen, daß dio „Lübeck“ auch bei 
der Leistung von etwa 1500 ind. P.S. die Garantie 
des Kohlenkonsums vollkommen erfüllt habe. Zu
sammenfassend müsse ausgesprochen werden, daß die 
Resultate der „Lübeck“ außerordentlich günstig soien; 
diese Maschinenanlage sei zur Zeit ihrer Lieferung 
zweifellos dio beste Schiffsturbinonanlage gewoson.

Auf Grund dieBor Resultate habe die Kaiserliche 
Marine unter entsprechender Anwendung der ge
sammelten Erfahrungen einen zweiten Kreuzer, 
„Ersatz AVacht“, mit Parsonsturbinen in Auftrag 
gegeben. Das Deplacement des Schiffes betrage 
3450 t und das Aoquivalont an .Maschinenleistung 
13 600 ind. P. S. Der Maschinenraum soi etwas ver
längert, das gesamte Maschinengewicht auf 295 t er
h ö h t Im  übrigen sei die Anordnung der Maschinon- 
anlage die gleicho wie auf „Lübeck“, zwei getrennte 
MaBchinenräume und vier AVellen, die Rückwärts- 
loistung in Pferdestärken dürfe doppelt so groß wie 
bei „Lübeck“ sein. Zur Erzielung möglichst gün
stiger Höchstgeschwindigkeit sei die Umdrehungszahl 
der -Maschino auf 530 reduziert, jede Welle trage 
nur einen Propeller; als Maximalgoschwindigkoit 
seien bei 101 200 kg garantierter Dampfmengc 
24 Seemeilen gewährleistet, für die sechsstündige 
forcierte D auerfahrt 23,3 Knoton bei 92 000 kg Dainpf- 
menge. Auf eine Kohlengarantie bei ganz kleiner 
F ahrt sei seitens dor Marine verzichtet worden. Da- 
gegon solle bei 17 Knoton Geschwindigkeit der 
Kohlenverbrauch f. d. Stunde 3700 kg und bei 
20 Knoton 6300 kg nicht überschreiten. Als Stopp
zeit aus voller Fahrt seien 1 Minute 45 Sekunden

3
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garantiert mit 5 Sekunden Toleranz. Hier soion 
somit die Verhältnisse dem Wesen der Turbine besser 
angepaßt als bei „Lübeck“. Einen dritten kleinen 
Kreuzer mit Parsonsturbinen, „Ersatz Komet“, habe 
dio Deutsche Marino vor wenigen Wochen in Auftrag 
gegeben. Hier sei das Deplacement abermals erhöht 
auf 3650 t und ebenso die Maschinenleistung auf ein 
Aequivalent von 15 000 ind. P. S. gebracht. Dio garan- 
tiorto Geschwindigkeit sei die gleicho wie bei „Ersatz 
AVacht“. Die Kaiserliche Marino setze also dio be
gonnenen Erprobungen systematisch fort, allerdings 
ohne sich bisher zur Ausrüstung einer größeren Ein
heit, z. B. eines großen Krouzors mit Turbinen, ent
schließen zu können. England sei inzwischen zur 
ausschließlichen Anwendung der Dampfturbine für 
alle Neubauten der Kriegsmarine übergogangen. Dort 
sei vor kurzem dio „Dreadnought“ fertiggestellt 
worden, dio ihre Probefahrt mit außerordentlichem 
Erfolgo absolviert habe. —

Der an den Vortrag sich anschließende Meinungs
austausch war wegen der darin vielfach zutage tre
tenden neuen Gesichtspunkte sehr bemerkenswert. Im 
Auftrago des Staatssekretärs des Reichs-AIariuoamtes 
brachto zunächst Arizoadmirnl v. E i c k s t e d t  die in 
der Kaisorl. Deutschen Marine vertretenen Ansichten 
über dio Turbinenfrage zum Ausdruck. In bezug auf 
dio allgemeinen Anforderungen, welche au eine Tur- 
bineuanlage für Kriegsschiffe gestellt werden, gipfelte 
seino Ausführung in einer Anerkennung der Turbinen- 
anlago des kleinen Kreuzers „Lübeck“. Dio Nach
teile der Turbinenanlagen, wie sie sich aus den Ver
suchen ergaben, lassen sich folgendermaßen zusammen
fassen: 1. Dio W irkung der Turbinen beim Rück
wärtsfahren ist bedeutend geringer als dio der Kolben
maschinen. 2. Dio Anordnung der Turbinenanlagen 
auf Kriegsschiffen ist viel umständlicher als bei 
Kolbenmaschinen. 3. Dio Anordnung m ehrerer von
einander getrennter wasserdichter Maschinenriiumo 
läßt sich bei Turbinen schwer durchführen. 4. In der 
Konstruktion der Turbine ist der enge Zwischenraum 
zwischen Leit- und Laufrädern zu rügen, der zu 
mancherlei Anständen Veranlassung gibt und auch 
eine sehr lauge Vorwarnzeit für die Turbinen be
dingt, die Turbinenanlage ist infolgedessen lauge nicht 
so schnell betriebsbereit wie die Kolbenmaschine. —

Als zweiter Redner sprach Dr.-Ing. A r 1 d t über 
„magnetische Erscheinungen an Bord.“ Es folgten 
dann noch Vorträge von W e i ß  über dio „Aus
rüstung und Verwendung von Kabeldampfern“, Dr.-Ing. 
M e h l i s  über die „Dampfüberhitzung und ihre 
Verwendung im Schiffsbetriebo“ , Professor L a a s  
über die „Entwicklung und Zukunft der großen 
Segelschiffe“. Den letzten Vortrag des Tages über 
oinen „neuen Indikator für Zeitdiagramme“ hielt 
Professor W a g e  n e  r in Danzig.

V er e in  d er  M ontan- ,  E i se n -  und  
M a sch in e n -In d u str ie l le n  in O e s te r r e ic h .*

In der Hauptversammlung des Vereines, die am 
20. Dezember 1906 in W ien stattfand, gab der Vor
sitzende, Graf L a T i s c h - M o o n n i c h ,  zunächst seiner 
Freude darüber Ausdruck, daß die geschäftliche Lago 
trotz aller Stürme sich gebessert h ab e ; wenn auch 
die Preise nicht besonders angezogen hätten, so seien 
doch die Fabriken annähernd voll beschäftigt. Sodann 
gedachte er mit Worten warmen Dankes der ver
dienstvollen Tätigkeit des Oberbaurates G ü n t h e r ,  
der seine ganze K raft für dio Interessen der Industrie 
eingesetzt habe.

Hierauf erstattete der Sekretär des Vereines, 
Dr. T h e o d o r  H a e r d t l ,  den Rechenschaftsbericht

* Vgl. „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 1 S. 53 und 54.

für das Jah r 1906. Den Ausführungen entnehmen 
wir folgendes:

Ein Urteil über den Einfluß des neuen autonomen 
Zolltarifes und der neuen Handelsverträge auf die 
Eisen- und Maschinenindustrio lasse sich namentlich 
infolge der erheblichen Besserung der Marktlage nicht 
abgebon, da dio entsprechende Vergleichsbasis fehle. 
Jedenfalls aber sei die erroichto Stabilisierung des 
Zollschutzes eino unbedingte Voraussetzung für die ge
deihliche Entwicklung der genannten Industriozweige 
und namentlich für die Eisenindustrie eine Existenzfrage. 
Es habe daher den Ausschuß mit Recht eigenartig 
angemutet, daß er sich erst kürzlich genötigt gesehen 
habe, gegonüber einer im Abgeordnotenliauso ein- 
gebracliton Interpellation, die eine Ermäßigung der 
Eisenzöllo forderte, seinen Standpunkt, der auch von 
den gesetzgebenden Körperschaften anerkannt sei, 
neuerlich zu betonen.*

Dio Wendung, welche das zoll- und handels
politische Verhältnis zwischen Oesterreich - Ungarn 
und Serbien genommen hatte, habe den Voreins- 
ausschuß im Anschlüsse an eino diesbezügliche Aktion 
dos Zentralverbandes der Industriellen zu einer Unter
suchung über die in Serbien zu beobachtenden Inter
essen der Eisen- und Maschinonindustrie veranlaßt. Das 
Resultat derselben sei samt einer Aeußerung ilher die 
Serbien gegenüber zu beobachtende Taktik dem Zentral- 
verbando zur weiteren Veranlassung übermittelt worden.

W eitere gutachtliche Aeußerungcn habe der Arer- 
einsausschuß über die hoi den Handelsverträgen mit 
Spanien und Montenegro wahrzunehmendon Interessen 
der im Arcreino vertretenen Industriezweige e rs ta tte t; 
auch sei er boi der am 19. und 20. Mürz 1. Jahres vom 
Aiitteleuropüischen W irtschaftsvereine in Oestorroich 
abgehaltonen Enquete über das handelspolitische Ver
hältnis Oesterreich-Ungarns zu den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika durch den Vereinssekretär vertreten 
gewesen.

Hinsichtlich des zukünftigen wirtschaftlichen Ver
hältnisses zu Ungarn halte der Ausschuß an der An
sicht fest, daß der künftige Ausgloich unbedingt den 
ganzen Komplex der wirtschaftlichen Beziehungen zu 
umfassen hulie, und daß keineswegs durch Zugostehung 
eines Uebergangsstadiums weitere Opfer für eine 
künftigo Aufrachterlialtung einer Gemeinschaft, deren 
Lösung von der amloren Seite offensichtlich vorbereitet 
werde, gebracht werden dürften. Die österreichische 
Industrie sei in ihrer Erwartung, daß die Regierung 
den durch die Zurückziehung der Koerbor-Szellschen 
Ausgleichsvorlagen betonten Standpunkt wahren werde, 
durch die Art, wie man die Frage der Aufteilung dor 
Heereslieferungon erledigt habe, erheblich herab
gestimmt worden.

In Angelegenheiten sozialpolitischer N atur habe 
sich der Vereinsausschuß mit der Pensionsversicherung 
der Privatangestellten und mit der Gegenwehr gegen 
die der Industrie feindliche Tätigkeit der gewerk
schaftlichen Arbeiterorganisationen durch Gründung 
der Hauptstelle dor österreichischen Arbeitgeber- 
Organisation beschäftigt.

Auch gegen die Absicht des Ackerbauministeriums, 
zur sicherheitspolizeilichen Bewachung des Bergbau
betriebes V ertreter der Arbeiter heranzuziehen, habe 
der Vereinsausschuß sich ablehnend geäußert, des
gleichen gegen den Gesetzentwurf, nach dem die 
Mehrkosten für dio V erstärkung dor bergbaulichen 
Aufsichtstätigkeit durch eino Erhöhung der geltenden 
Maßen- und Freischurfgebühron auf das Doppelte 
aufgebracht worden sollen.

Diesen Mitteilungen schloß sich dor Bericht über 
die Geschäftslage der Montan-, Eisen- und Maschinen
industrie im Jahre 1906 an, den wir in dieser Nummer 
unter den „Nachrichten vom Eisenm arkte“ wiedergeben.

* A'gl. „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 24 S. 1528.
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Referate und kleinere Mitteilungen.
Einllull dos Stickstoffes auf Eisen und Stalil.

Im Anschluß nn die ausführlichen Mitteilungen* 
von Dr. H j a l m a r  B r a u n e  über don Einfluß 
deij Stickstoffes auf Eisen und Stahl wollen wir im 
Nachstehenden kurz über woitoio Untersuchungen des 
genannten Forschers borichten.** Auf Veranlassung 
eines schwedischen Werkes, der Motala Verkstads Nya 
Aktiebolag, hat Verfasser eingehende Untersuchungen 
über den Stickstoffgehalt des dort erzeugten Martin
stahles angestellt. Die Stickstoffbestiminungon wurden 
dabei nach seiner eigenen, schon früher mitgeteilten 
Methode*** ausgcfiihrt und dio erhaltenen Resultate 
in mehreren Tabellen zusammengestellt.

W as zunächst die Verteilung des Stickstoffes in 
Stahlblöcken anholangt, so haben diesbezügliche Unter
suchungen gezeigt, daß die Verhältnisse ähnlich wio 
beim Phosphor liegen, indem sich hier merkliche 
Seigornngen von Stickstoffeison nachwoisen lassen. 
Betreffs dor Einwirkung des Stickstoffes auf dio Be
schaffenheit des Stahles teilt Verfassor oinigo recht 
bemerkenswerte Beispiolo m it.f  Eine Wälzo und 
Stanzen aus Bessemerstahl erwiesen sich bei anschei
nend guter Materialzusammonsotzung als sehr spröde; 
Verfasser mnehtden hohen Stickstoffgohult — 0,028 °/o — 
hierfür verantwortlich.

Weißes Roheisou enthält in der Regel mehr 
Stickstoff als g rau es ; beim Umschmelzen im Kupol
ofen steigt der Stickstoffgehalt dos Roheisens. Beim 
Martinofenschmolzen findet sogar oino zweimalige 
Nitrierung sta tt; die ersto erfolgt durch Ammonium
verbindungen aus den Heizgasen, dio zwoito durch 
Cyanverbindungon.

Aus dom oben genannten Grunde, empfiehlt es 
sich, bei dor Herstellung von hartem Stahl das Stein- 
kohlengaB zu reinigen. W assorgas ist in dieser Be
ziehung ebenso unschädlich wio Holz- oder gereinigtes 
Torfgas. Die zweito durch Cyanverbindungen ver- 
aulaßto Nitrierung ist um so stärker, je  basischer dio 
Schlacke ist, mit der man zu arbeiten hat. Durch 
Zusatz von Erzen kann eino StickBtoffabnahme ver
anlaßt werden, desgleichen durch Dissoziationsvor- 
gängo, nämlich Zerlegung von Eisennitrid. Aus den an
geführten Gründen soll das Einschmelzen der Charge 
rasch erfolgen, das Metall nicht unnötig lange im Ofen 
gehalten werden und das Fertigmachen bezw. Ab
stechen der Chargo so rasch wie möglich erfolgen. 
Das TiegelBchmelzon ist ein wirkliches Veredlungs
verfahren, donn der Stickstoffgehalt sinkt durch das 
Umsohmejzen von 0,080 bis 0,035 o/0 auf 0,015 bis 
0,018 o/o herab.

Da das Eisen beim Rosten in bemerkenswerter 
Weise Stickstoff aufnimmt, so soll man den für Stahl 
erster Qualität bestimmten Schrott unter Dach lagern.

Apparat zur Gichtgasstaubbestimmung 
nach Dr. Schröder. (D. R. G. M.f f )

Die Gichtgase der Hochöfen enthalten bekanntlich 
einen erheblichen Prozentsatz au Staubteilchen, welche 
im wesentlichen aus mechanisch mitgerissenen feinen

Koks- und Erzteilchen usw. bestehen und vom Gas
strom den oberen Teilen der Beschickung ontführt 
worden. Es sind im Laufe der Zeit oine Reihe von 
Methoden zur Ermittlung des Staubgehaltes der Hoch
ofengase aufgekommen. Die meisten derselben haben 
sich jedoch keinen erfolgreichen Eingang in die Praxis 
verschallen können, weil ihre Anwendung entweder 
zu kompliziert ist und zu viel Zeit in Anspruch 
nimmt, oder die erhaltenen Resultate offenbar zu un
genau sind. Sehr viele Methoden leiden an dem 
Uobelstande, daß die auf Grund derselben gefundenen 
Ergebnisse durchweg zu niedrig nusfallen müssen. 
Dio Ursache diesor Tatsache wird darin zu suchen 
sein, daß es nicht möglich ist, durch ein in wago- 
recliter Richtung in den Gasstrom eingoführtes Rohr 
sämtliche Staubteilchen eines bestimmten, gewöhnlich 
durch einen Aspirator ausgesogouon Gasquantums in 
den jeweiligen A pparat hincinzubringon. Es ist in der 
N atur der Sache begründet, daß nur die spezifisch loich- 
toron Teile dos Gichtstaubes in den betreffenden 
A pparat hineingesogen werden, während Bich dio 

spezifisch schwereren Erz- 
Eintrctendcr Gasstrom. toilchcn usw. sehr schwor

aufsaugon lassen, infolge 
ihres großen Gewichtes mit 

relativ großer Schnellig
keit in die Tiefo sinken und

mter aus Glaswolle.
/■ c —> '_=-V   —■ -

Gasaustritt.

A bbildll n 1.

p 4
— fchledener Grobstaub.

* „Stahl und Eisen“ 1906 Nr. 22 S. 1157 u. ff.
** Nach „Jernkontorets A nnaler“ 1906 Heft 7 

S. 763 bis 779.
*** „Stahl und Eisen“ 1904 Nr. 20 S. 1184. 

f  Das weiche M artinmaterial enthielt so wenig 
Stickstoff, daß eino Beeinflussung der Qualität nicht 
stattfand.

f f  Zu beziehen von G u s t a v  Mü l l e r ,  Glasinstru- 
mentenfabrik, Präzisionsmechanischo Anstqlt J1 m e n a  u 
in Thüringen.

auf diese "Weise für dio 
Gnsstaubbestirnmung ver
loren gehen. E b mag fernor 
noch dnrauf hingowieson 
werden, daß dio in den 
Gasen enthaltenen Staub- 

mengen niemals gleichmäßig auf don Rohrquerschnitt 
verteilt sein könnon und infolgedessen der an einer 
bestimmten Stelle aus einem bestimmten Gasquautum 
auf Grund der Analyse resultierende Staubgehalt in 
keiner Weise dem wirklichen Durchschnittsstaubgehalt 
entsprechen kann, da das gefundene Resultat einmal 
zu hoch, ein andermal zu niedrig ausfallon muß, ab
gesehen davon, daß, wio bereits erwähnt, dio spezifisch 
schwereren Staubteilchen überhaupt nicht in don 
Apparat hineingelangen.

Allo diese Uebelständo werden in einfacher Weise 
durch oino Vorrichtung beseitigt, welche im Hoch
ofenbetrieb eines großen südwestdeutschon Eisen
werkes seit längerer Zeit zur Anwendung gelangt und 
den Staubgehalt dor Hochofengase bequem, schnell 
und sicher zu bestimmen gestattot.

Dieser A pparat besteht, wie aus obenstehend aus
geführter Skizze (Abb. 1) hervorgeht, im wesentlichen 
aus drei etwa 150 mm langen Röhren A, B, C, welche 
miteinander verschraubt sind. A und B stehen 
vertikal, die Röhre C ist in wagerechter Lage an B 
angeschlosson und hat als Verlängerung ein 2 bis 3 m 
langes Rohr D erhalten, welches ebenfalls durch Ver
schraubung mit C und somit auch mit A und B zu 
einem einheitlichen Ganzen verbunden ist. Sämtliche 
Röhren sind aus Messing hergesteUt und außen und 
innen stark vernickelt.

Dio Handhabung dieses äußerst einfachen und 
handlichen Apparates ist folgende: Durch eine im 
Gasahleitungsrohr der Hauptgasleitung an beliebiger 
Stelle anzubringendo Oeffnung, welche durch einen in
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wagerochter Richtung durchbohrten Holzstopfen ver
schlossen werden kann, wird der ganze Apparat in 
den Gasstrom (Abb. 2) eingofilhrt, und zwar so, daß die 
Röhren A und B ihre vertikale Lage boibehalton, die 
Oeffnung von A also dem Gasstrom entgegengerichtet 
ist. Das Rohr D ist durch einon Gassehlauch mit 
einer Gasuhr zwecks Feststellung des durchgesogenen 
Gasquantums und oinem Aspirator verbunden. Da
durch, daß die Oeffnung von A dem Gasstrom zu
gerichtet ist, wird es ermöglicht, daß sämtliche im 
Gasstrom enthaltene Staubteilchen ungehindert in den 
Apparat hineinfallcn können; die spezifisch schwereren 
sammeln sich auf dem Boden von A, die leichteren 
werden durch die saugende Wirkung des an D an

geschlossenen Aspirators in dns Rohr B üborgeführt, 
stoßen hier gegen eine im rnnern dieses Rohres ein- 
gefügto Scheidewand S und lagern sich unten im 
Rohr B ab. Der Staubrest, bestehend aus foinen und 
feinsten Teilchen, wird von einem im Rohr C befind
lichen Glaswollefilter zurückgehalten. Wegen der un
gleichmäßigen Verteilung der Staubmengen auf den 
Rohrquerschnitt wird der Apparat zu Beginn der Be
stimmung zunächst ganz vorn in die Gasleitung hinein 
gesteckt und allmählich in ganz bestimmten Zeitinter
vallen um eine bestimmte Strecke woitorhineingeschoben. 
Die Dauer der Bestimmung ist also in gewissem 
Sinne von dem Durchmesser dieses Rohros abhängig. 
Das an G angeschlossone 2 m lange Rohr D hat eine 
10 cm-T'eilung erhalten, wodurch es möglich wird, 
das jedesmalige Verschieben des Apparates genau 
und sicher auszuführon. Gewöhnlich findet das Ver
schieben des Apparates alle 10 Minuten um jo 10 cm 
sta tt; man erreicht in der Weise sehr leicht, eine 
dem wirklichen Durchschnittsquantum der Hochofen

gase entsprechende Mengo Staub in demselben auf
zufangen. Die erhaltenen Staubmengen werdon nncli 
vorhergehendem, vollständigem Trocknen und darauf
folgendem Auseinanderschrauben der einzelnen Teile 
durch W ägung bestimmt und auf das Kubikmeter 
Hochofengas berechnet.

Daß die erhaltenen Resultate richtig sind und 
tatsächlich der W irklichkeit entsprechen, haben Ver
suche im Großen bewiesen. Dioso wurden in der 
Weise vorgenommon, daß die während einer gowissen 
Zeit das Gasleitungsrohr passierenden Staubmongen 
in großen Behältern aufgefangon wurden und nachher 
zur W ägung gelangten. Das zu gleicher Zeit durch- 
gegangono Gasquantum wurde durch Ermittlung der 
Gasgeschwindigkeit und dos Rohrquerschnittes be
rechnet und somit der Staubgehalt der Hochofengase 
durch den Versuch im Großen für das Kubikmeter 
Gas bestimmt. Es ergab sich, daß die auf diese 
Woiso erhaltenen Rosultato mit den durch obigen 
Apparat erzielten fast genau übereinstimmten und 
somit der Zuverlässigkeit und Genauigkeit desselben 
das denkbar beste Zeugnis ausstellten.

Der Deutsch-Spanisclio Tarifvertrag.
Dio im Oktober und November in Madrid ge

führten Verhandlungen über einen D e u t s c h - S p a 
n i s c h e n  T a r i f v o r t r a g  sind bekanntlich ohne 
Ergebnis geblieben, weil deutscherseits der spanischen 
Forderung wogen woitorer Herabsetzung des deutschen 
Verschnittweinzolles nicht entsprochen worden ist. ln  
der letzten Besprechung der beiderseitigen Delegierten 
wurdo jedoch von spanischer Soito der Wunsch ge
äußert, daß das gegenwärtige deutsch-spanische Mcist- 
bogünstigungsabkommen, welches infolge der von 
Deutschland ausgesprochenen Kündigung mit dem 
ß l. Dezember 1906 abgelaufen sein würde, verlängert 
worden möchte. Da dio Spanische Regierung sich 
bereit erk lärt hat, die Verhandlungen über einen 
Tarifvertrag inzwischen wieder aufzunehmen und zu 
diesem Zwecke ihre U nterhändler nach Berlin zu 
senden, ist man deutscherseits auf don spanischen 
W unsch eingegangen und hat, wie je tz t amtlich be
kannt gogeben wird, durch Acnderung der deutschon 
Kündigungserklärung den Ablauf des gegenwärtigen 
Abkommens, nach welchem beide Länder sich gegen
seitig die Meistbegünstigung gewähren, um ein halbes 
Jah r, das heißt bis zum 30. Juni 1907, hinausgeschoben.

Dem Madrider „Heraldo“ zufolge soll 1907 eine 
spanische Kommission ernannt werden, die beauftragt 
wird, in Berlin die Verhandlungen über ein e n d - 
g ü l t i g e s  H a n d e l s a b k o m m e n  fortzusetzen.

. ( „ S .  A . Z .“ , 2 8 . D e z .  1906.)

Nachrichten vom Eisenmarkte.
Vierteljahres-M arktbericht. — V e r e i n i g t e  

S t a a t e n  von  A m e r i k a .  — Das abgelaufeno letzte 
Viertel des Jahres 1906 stellte an die Eisen- und 
Stahlindustrie der Vereinigten Staaten Anforderungen, 
wie sie vorher nie dagewesen sind. Alle W erke 
waren auf das äußerste angespannt und trotzdem 
konnte die Erzeugung in den meisten Zweigen kaum 
Schritt halten mit den dringenden Anforderungen des 
Bedarfes. Dabei haben in der Berichtszeit die Preise 
fast aller Erzeugnisse mehrfache Erhöhungen erfahren 
und ist besonders der Roheisenpreis auf einen Stand 
gebracht, der von manchen als gefährlich für die 
gesunde Weiterentwicklung des Marktes angesehen 
wird. Bemcrkenswerterwoise sind es aber gegen
wärtig nicht die Erzeuger, Bondern die Verbraucher, 
dio drängen, zu den jetzigen Preisen längere Ab
schlüsse zu tätigen.

Daß dio E r z a b s c h l ü s s e  für das Jah r 1907 
in der Hauptsache bereits getätigt sind, ist schon in

dieser Zeitschrift mitgeteilt. Der Gesamtversand aus 
dem Bezirke der Oberen Seen bolief sich im Jahre 
1906 auf 38 250000 t oder 3,9 Millionen Tonnon mehr 
als im V orjahre; die W erke der Steel Corporation 
bezogen 20 978 651 t, sie beabsichtigen, im Jahre 1907 
23 Millionen Tonnen zu verschiffen.

Tn R o h o i s e n  war während der Berichtszeit 
unvermindert starker Begehr bei steigenden Preisen 
und verm ehrter Hinzuziehung dos Auslandes zur 
Deckung des Bedarfes. Abgesehen von Spiogeleisen 
und Ferromangan, wovon die Vereinigten Staaten stets 
mehr oder minder große Mengen aus Europa beziehen, 
erreichte namentlich dio Einfuhr schottischen und 
englischen Gießereiroheisens eine gewisse Bedeutung, 
ln den Endo Oktober abschließenden zehn Monaten 
1906 wurden insgesamt 265 665 t Roheisen eingeführt 
gegen 170 891 t in der gleichen Zeit des Vorjahros, 
eine Menge, die gegenüber der eigenen Erzeugung 
des Landes kaum ins Gewicht fällt.
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Tn A l t m a t e r i a l  war sehr lobhaftoB Geschäft, 
das zum Jahresschluß allerdings etwas stiller wurde, 
da die W erke es möglichst zu vormoiden suchen, am 
Jahresschluß mehr .Material als irgend nötig auf Lager 
zu haben. Die Preise haben einen ungewöhnlich hohen 
Stand erreicht, es notieren z. B. schwerer Stahlschrott 
und alte Schienen zum Einschmelzen 20 §, alte Schienen 
zum Wiedcrvcrwalzen 22,50 $, alte Eisonbahnachsen 
und -Räder 24 bis 25 §, gebündelte Blechabfällo 17,25 
bis 17,50 §, Gußschrott 20 $, gußeiserne Bohrspüno 
12,75 bis 13,25 $.

S t a h l h a l b z e u g  war nach wie vor äußerst knapp 
bei steigenden Preisen. Was F e r t i g e r z e u g n i s s e  

•anlangt, so erforderte die starke Bautätigkeit große 
Mengen Baueisen, fernor waren für Oberbau und 
rollendes Eisonbahnmatorial die Worko sehr scharf 
angespannt; auf Schionen liegen Bestellungen von weit 
über 2 Millionen Tonnen vor.

Die K o k s e r z  e u g u n g im Connollsvillcr Bezirk 
fand schlanken Absatz; die Hochofenworke haben 
ihren Koksbodarf für die orsto Hälfte 1907 zum 
größten Teile gedeckt, verschiedene sogar für das 
ganzo Jahr. Für Lieforuug im erston H albjahr 1907 
notierte Ilochofenkoks 3 bis 3,25 $, Gioßereikoks 3,75 
bis 4 g, für sofortige Lieferung werden Aufpreise 
bowilligt.

Die Preise stellten sich wie fo lg t:
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Behältorblcche .) , 1,60 1,60 1,70 1,70 1,60
Feinbleche Nr. 27 U l  3 2,40 2,50 2,50 2,50 2,20
Drahtstifto ■ . . )  &l’a 1,85 1,85 2,05 2,05 1,70

Gas* und Siederohr - Syndikat zu Düsseldorf.
— Der Verband doutscher Siederohr - Walzwerke, 
desson Gültigkeit mit dom 31. Dezember 1900 zu 
Ende ging, ist in letzter Stunde bis zum 30. Juni 
dieses Jahres verlängert worden. Mit der P r o ß -  
u n d W  a 1 z w o r k - A k  t. - G e s. in Düssoldorf-Roisholz 
wurde eine Verständigung erzielt.

Die Geschäftslage der österreichischen Eisen
industrie im Jahre 1D00.* — Der Bericht des Ver
eines dor Montan-, Eisen- und Maschinen-Industriellen 
in Oesterreich, den wir schon nn anderer Stelle dieser 
Hümmer erwähnt haben, äußert sich über die Ge
schäftslago im vergangenen Jahro etwa folgender
maßen:

Die Geschäftslage der Montan-, Eisen- und Ma- 
schinenindustrie stand im Zeichen der aufstrebenden 
Konjunktur, sodaß die W erke und Fabriken fast 
durchweg bessere Beschäftigung fanden, wenngleich 
mit dieser die Preisbildung vielfach nicht entsprechend 
Schritt halten konnte.

* Vergl. „Stahl und Eisen“ 1906 NT. 1 S. 60 u. 61.

Auf dem Kohlen- und Koksmarkte herrschto in
folge des allmählichen W iedererwachons der Unter
nehmungslust unter dem Einflüsse dor günstigeren 
Gestaltung dor politischen Verhältnisse im Voroin mit 
der W irkung zwoier günstiger Ernten eine lebhafte, 
steigondo Nachfrage. Im letzten Viertel des Jahres 
gestaltete sich dor Bedarf sogar derart stürmisch, daß 
die lvohlon- und Ivokswerko ihm nicht vollständig 
Genüge leisten konnten, wozu allerdings der empfind
liche Wagenmangel wesentlich beitrug. Auch wurden 
durch kurze partielle Arhoiterausständo und passiven 
Widerstand die Leistungen dor Arbeiter vermindert. 
Die Preiso haben mäßig angezogen und bowogen sich 
weiter in steigender Richtung, begünstigt durcli 
den Umstand, daß die Preise der auf dein Inlands- 
markto konkurrierenden preußischen Kohlen in noch 
weitaus größerem Maßstabe erhöht wordon sind. Mehr
jährige billige Abschlüsse mit den Großkonsumenten 
für Kohle und Koks, die bedeutende Steigerung dor 
Arbeitslöhne und die Verteuerung der sämtlichen Be- 
tricbsmaterialion ermöglichen es jedoch den Koiilen- 
workon einstweilen nocli nicht, aus den Preissteige
rungen wesentlichen Nutzen zu ziehen.

Die allgemeine Besserung der wirtschaftlichen 
Verhältnisse fand vornehmlich ihren Ausdruck in dor 
wirtschaftlichen Lage der Eisenindustrie; sie hat in
folge des bedeutend gestiegenen Bedarfes und der 
Vorteile, welche die Verbesserung und Ausgestaltung 
der Betriebsmittel und dio fortschreitende Arbeits
teilung mit sich bringen, sich sehr erfreulich ent
wickelt. Entsprechend dem lebhaften Markte ist auch 
die Preisgestaltung günstig gewesen, ln den ersten 
zehn Monaten des Jahres ist im Verhältnis zum 
gleichen Zeiträume des Vorjahres der Absatz von 
Gießereiroheisen um 6,4 c/o, von Frischereiroheiseil um 
45,1 o/o gestiegon; auch Ferrolegierungen fanden einen 
um etwa 25 o/0 erhöhten Absatz. Dagegen nahm der 
Schienenverbrauch nach Deckung des Bedarfes für 
die neuen Bahnen ab. Im übrigen abor wurde Walz- 
warc infolge der lebhaften Bautätigkeit stärker be
gehrt. Auch auf die W aggon- und Lokomotivindustrie, 
deren bessere Beschäftigung sich noch deutlicher in 
dom um mehr als das Doppelte gestiegonen Absätze 
von Rädorpaaren äußerte, entfiel davon ein wesent
licher Anteil. Tyres zeigten eine kloine Abschwächung. 
Dio Nachfrage nach Grob- und Feinblechen war rocht 
lebhaft, so daß sich der Absatz gegenüber dem Vor
jahre um rund 11 o/0 gehoben hat. Die Marktlage 
gestattete eine mäßige Erhöhung der Preise und, ins
besondere in Grobblechen, auch eine Ausfuhr nach 
Italien und den unteren Donaustaaten zu auskömm
lichen Preisen. Dagegen ist in verzinnten Hochglanz
blochen noch immer ein Rückgang zu verspüren. Dio 
deutscho und englische Konkurrenz war um so emp
findlicher, als die Preise des Zinnes eine exorbitante 
Höhe erreichten und daher ein großer Teil der W eiß
bleche mit empfindlichem Verluste verkauft werdon 
mußte. Der Umsatz in D raht w a r u m ungefähr 10°/o 
größer als im Vorjahre. Eino mäßige Erhöhung der 
Drahtpreise, die im Jahre 1905 bis nahezu auf dio 
Gestehungskosten gesunken waren, konnte erst im No
vember erzielt werden, zeigte sich daher noch nicht 
wirksam. Seile aus Eisen- und Stahldraht weisen 
eine neuerliche Absatzsteigerung auf, doch waren 
auch heuer bei der scharfen Konkurrenz nur äußerst 
gedrückte Preiso zu erzielen. Im Exportgeschäfte 
wurden zwar einige neue Absatzgebiete erschlossen, 
doch machte sich die Erhöhung des Zolles auf diesen 
Artikel in Rußland und Rumänien recht empfindlich 
fühlbar.

Dio Erzeugung von Eisen- und Stahlguß hat Hich 
gegen das Vorjahr um 15 bis 20 o/o erhöht, wozu 
insbesondere die bessere Beschäftigung der Waggon- 
und Lokomotivindustrie beitrug. W eit bedeutender 
noch ist die Ausfuhr gestiegen, da der Bedarf mit
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Rücksicht auf die Hochkonjunktur im Auslände, na
mentlich in Deutschland, in viel höherem Maßo als 
im lnlandc zugenommen ha t; indessen ließen die 
hierbei erzielten Durchschnittspreise viel zu wünschen 
übrig. Die Inlandspreise haben sich, entsprechend 
den höheren Löhnen und der höheren Gestehung der 
Rohmaterialien, etwas gebessert.

Die Konstruktionswerkstätten waren zufrieden
stellend beschäftigt, und zwar vorwiegend mit Liefe
rung von Eisenkonstruktionen des Hochbaues. Da- 
gegon war der Bedarf an eisernen Brückonkonstruk- 
tionen ganz ungewöhnlich gering. Namentlich sind 
die Brückenbestellungcn der Staatsbahnen gegen früher 
erheblich zurückgeblieben. Infolgedessen standen bei 
der großen Konkurrenz dio Verkaufspreise insbesondere 
für Brückenkonstruktionen in keinem richtigen Ver
hältnis zu den Gestehungskosten.

Der Absatz in Wagenachson für das Inland go 
staltete sich infolge der guten Ernte im allgemeinen 
günstiger als im Vorjahre, so daß die W erke vollauf 
beschäftigt w aren; auch dio Verkaufspreise, dio wegen 
der vermehrten Produktionskosten entsprechend erhöht 
werden mußten, waren zufriedenstellend. Die Ausfuhr 
nach den Bnlknnstaaten ist trotz der günstigen Ernte
verhältnisse zurückgeblieben, da der Zoll in Serbien und 
in Rumänien stark erhöht wurde. Auch dio Verkaufs
preise waren in den Bnlknnstaaten mit Rücksicht auf 
dio Unterbietungen von Konkurrenzwerken sehr un
günstig. Die Ausfuhr nach Bußland, die nur durch 
den Abschluß eines direkten Zollvortragos belebt 
werden könnte, w ar nicht nennenswert, etwas mehr 
wurde nach Cypern exportiert; dagegen war es un
möglich, in Kleinasien, der europäischen Türkei und 
Griechenland die deutsche und französische Konkurrenz 
zu schlagen.

Die Geschäftslago dor Kleineisenindustrie hat sich 
im Laufe des Jahres allmählich gebessert und kann 
gegenwärtig als günstig bezeichnet werden. Dor Absatz 
an Schrauben, Muttern und Nieten stieg orheblich 
und auch dio Preiso besserten sich im 2. Halbjahre 
infolge der größeren Nachfrage etw as; nur für Aus- 
landslieferungen konnten noch keine günstigeren No
tierungen erzielt werden. Dor Verkauf von Schienen
befestigungsschrauben bowegto sich ungefähr in gleicher 
Höhe wie 1905, doch wurden auch hior günstigero 
Preise erzielt.

Der Absatz von Werkzougen, Pflug- und Zoug- 
waren hat sich gegenüber dem Vorjahre otwns ge

hoben, insbesondere hat sich dio Ausfuhr nach den 
unteren Donaustanten infolge dor guten Ernte noch 
mehr beleht. Der Absatz nach Ungarn dagegen ist 
infolge der dort entstehenden Konkurrenz zurück- 
gegangen. Daher konnten dio Preise zu denjenigen 
der Rohmaterialien und zu' den höheren Arbeitslöhnen 
nicht in die entsprechende Beziehung gebracht werden, 
wodurch auch die Preiserstellung in Oesterreich sowie 
für den Export beeinflußt wurde.

Tiegelgußstahlfoilen und -Raspeln erzielten oino 
neuerliche Absatzsteigerung um ungefähr 10% , dio 
jedoch hauptsächlich auf den Export entfällt. Da dio 
Preiso zu Anfang dieses Jahres einen derartigen Tief
stand erreicht hatten, daß sie an dio Gestehungskosten 
reichten, sahen sich die Produzenten zu einer kleinen 
Erhöhung der Preise gezwungen.

Die Lage der Sensen- und Sichelindustrie war 
durch die politischen Verhältnisse und durch dio teil
weise Mißernte in Rußland sowie infolge zuuehinendor 
Verwendung von Mähmaschinen und Errichtung eigener 
Worko in Rußland sehr ungünstig beeinflußt. Daneben 
wurdo das serbische Geschäft dadurch direkt unter
bunden, daß in Serbien mangels eines V ertragstarifes 
der autonome, gegen den bisherigen beinahe 20fache 
Zollsatz zur Anwendung kommt. Auch dio Errichtung 
von W erken in Ungarn und der dort künstlich ge
nährte W iderstand gegen österreichische Erzeugnisse 
hat dor Sonsouiudustrie ganz bedeutond geschadet.

Dio Maschinenfabriken waron mit wenig Aus
nahmen, unter denen auch heuer wieder die Mühlen- 
hauanstalton zu nennen sind, gut beschäftigt, doch 
gestalteten sich dio Verkaufspreise mit Rücksicht auf 
dio scharfe Konkurrenz des In- und Auslandes und 
im Vergleiche zum Preiso der Rohmaterialion sowio 
zu den steigenden Ansprüchen dor Arbeiterschaft 
vielfach wenig zufriedenstellend. Namentlich in 
Textilmaschinen konnte dio Ausfuhr nach Ungarn, 
Italien und England gesteigert w erden, nur der 
Absatz nach Rußland litt unter den daselbst herr
schenden schon erwähnten ungünstigen Zuständen. In 
verschiedenen landwirtschaftlichen Maschinen machte 
Bich wiederum der ausländische W ettbewerb in erheb
lichem Umfange bem erkbar; so lieferte beispielsweise 
Amerika den grüßten Teil dos Bedarfes an E rnte
maschinen, während Deutschland und England Loko
mobilen einführten. Dagegen w ar bei allen anderon 
landwirtschaftlichen Maschinen ein andauernder Rück
gang der Einfulirzilfern zu verzeichnen.

Vereins - Nachrichten.
N ordw estliche G ruppe des Vereins  

deutscher E ise n -  und Stahlindustrieller.
Protokoll über die Yorstnudssitzung vom

3. Januar 1907, nachmittags 3 Uhr, im 
Parkhotol zu Düsseldorf.

Eingeladen war zu der Sitzung durch Rund
schreiben vom 29. Dezember 1906.

Die Tagesordnung lautete wie folgt:
1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Wagenmangel in Lothringen.
8. Erzfrachten auf den Roichseiseubahnen.
4. W ahl eines Mitgliedes in die Ständige Ausstel- 

lungskommission für die deutsche Industrie an 
Stelle des ablehnenden Hrn. Geheimrat H. Lueg.

5. Sonst etwa vorliegende Angelegenheiten. 
Anwesend sind die HH. Geheimrat S e r v a e s  (Vor

sitzender), Baurat B e u k e n b e r g ,  Fabrikbesitzer 
E. B ö c k i n g ,  Generalsekretär B u e c k ,  Kom
merzienrat G o e c k e ,  Kommerzienrat Genoral
direktor K a m p ,  Geheimrat H . L u e g ,  Fabrikbesitzer

L. M a n n s t a e d t  sen., Regierungs- und Baurat Ge
neraldirektor M a t h i e s ,  Ingenieur M a s s e n e z ,  
Landrat a. D. R ö t g e r ,  Rogiorungsrat a.D . S c h e i d t -  
w o i l o r ,  Kommerzienrat Generaldirektor S p r i u -  
g o r u m ,  Gohoimrat W e y l a n d ,  Kommerzienrat 
Z i o g l e r ,  Kommerzionrat E. v. d . Z y p e n ,  Dr.-Ing. 
S c b r ö d t c r  (Gast), D r . B c u m c r  (geschäftsfülirondcs 
Mitglied dos Vorstandes).

Entschuldigt haben sich dio H E  Kommerzienrat 
B a a r o ,  Geheimrat A. K i r d o r f ,  Kommerzienrat 
E. K l e i n ,  F inanzrat K l ü p f e l ,  Kommerzienrat 
E. P o e n s g o n ,  Kommerzienrat AVi o t h a u s .

Der Vorsitzende, Geheimrat S e r v a e s ,  eröffnet um 
3 U hr die Verhandlungen und begrüßt die Erschie
nenen mit herzlichen Glückwünschen zum neuen Jahre.

Das geschäftsführendo Mitglied Dr. B e u m e r  
gibt darauf Kenntnis von mehreren Eingängen und 
berichtet u. a. über dio Entwicklung der Industrie
schulen und technischen Anstalten in China. In dieser 
Angelegenheit wird beschlossen, einen Bericht an das 
Auswärtige Amt zu senden, damit die Konsuln für 
diese Angelegenheit interessiert worden.



9. Januar 1907. Vereins - Nachrichten. Stahl und Eisen. 79

Zu 2 der Tagesordnung liegt eine Klage über 
den Wagenmangel im Reichslande vor, auB der her
vorgeht, daß im November v. J . an einzelnen Tagen 
nur 40 bis 50 o/o der angeforderten W agen gestellt 
wurden, so daß auf den Gruben mehrfach dio För
derung 4 '¡-i bis 5 Stunden eingestellt werden mußte. 
Es wird beschlossen, sich dioserhalb mit dem Verein 
zur W ahrung der wirtschaftlichen Interessen der Eison- 
und Stahlindustrie von Elsaß-Lothringen und Luxemburg 
ins Einvernehmen zu setzen, um zustehenden Ortes 
vorstellig zu werden.

Zu 3 der Tagesordnung wird ein Beschluß einst
weilen nicht gefaßt.

Zu 4 der Tagesordnung wird die Wahl eines 
Mitgliedes in die „Ständige Ausstollungskommission 
für dio deutsche Industrie“ vertagt.

Zu 5 der Tagesordnung liegt nichts vor.
Schluß der Sitzung 0 Uhr.

D e r  V o r s i t z e n d e  : D a s  G e s c h ä f ts  f. M i tg l ie d  d e s  V o r s t a n d e s  :

gez. A. Servaes, gez. Dr. W. Beumer,
K g l.  G e h . K o m m e r z i e n r a t .  M. d .  A .

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Für dio Yeroinsblbliothek sind oiugegangen:

(D ie  E i n s e n d e r  s i n d  d u r c h  *  b e z e i c h n e t . )

C a s t n e r * ,  J .:  Das Artilleriematerial auf der Aus- 
Stellung in Mailand 1906. (Sondorabdruck.) 

C a s t n o r ,  J . : Ueber die Kriegsmarinen auf der Aus
stellung in Mailand. (Sonderdruck.)

Aenderuugen in dor Mitgliederliste.
Bertelt, Bob., Ingenieur, Gelsenkirchen, Kaiserstr. 19. 
Bilger} H-t Oberingenieur, Duisburg, Taubenstr. 10. 
Dicke, H., D irektor der Dellwik-Fleischer W assergas- 

Gcsellschaft m. b. H., Frankfurt a. M., Marienstr. 5. 
van Dgck, Alfred, Dipl.-Ing., Eisenindustrie, Ditfer- 

dingen, Luxemburg.
Eishorst, Richard, Direktor und ■ stellvertr. Vorstand 

der Stahlwerk-Aktion-Gesellschaft vorm. Wilisch 
& Co., Homberg a. Rh.

Feg, H., Ingenieur des Aachener Hütten-Aktien-Yereins, 
Rote Erde bei Aachen.

Foss, Theodor, Berg- und Hütteningenieur, Ober
ingenieur der Hauptverwaltung des Lysswa Berg
distrikts, Znamenskaja Straßo 19, Wohnung 7, 
St. Petersburg.

Galopin, G., Ingenieur aux Aciorios d’Angleur, rue 
Yittave, Tilleur, Belgique.

Gellbach, Dipl.-Ing., Hannover, Cellerstr. 54 U.
Graefe, Holm, Chemiker, Berlin NW. 52, Paulstr. 12 r- 
Grotrian, Ingenieur, Annen i. W., Iloonstr. 25. 
Hilbenz, Dr. II., Technischer Direktor der Friedrich- 

A lfred-H ütte der F irm a Fried. Krupp A kt.-Ges., 
Rheinhau8en-Friemershoim.

Langenfurt, Gießerei-Ingonieur,Barmen, Schönebecker- 
straßo 81/85.

Lasius, Richard, Hochofen-Betriebsassistent der Gute- 
hoffnungshütto, Oberhausen, Rhcinl.

Lueg , Walther, Eisenhütten-fngenieur, Düsseldorf, 
Uhlandstr. 3.

Mirbach, A., Ingenieur, Duisburg, Feldstr. 24.
Müller, Willi., Chemiker, Obercassel bei Düsseldorf, 

Dominikanerstr. 2 t- 
Nestmann, Oberingonieur, Schöneberg' bei Berlin, 

Maxstr. 11
Olinger, M., Ingonieur, Generaldirektor der Taganroger 

Metallurgischen Gesellschaft, Taganrog, Südrußland. 
Prochaska, Ernst, Chief Engineer, American Coal 

W ashor Company, 319 Prospect Street, Alton, JH., 
U. S. A.

Smitmans, J. A., Ingenieur, Elberfeld, W cststr. 02. 
Steinbart, A., 48 Burchfield Avenue, Pittsburg, Pa.,

Steinweg, Max, Dipl.-Ing. der Benrather Maschinen
fabrik Akt.-Ges., Benrath bei Düsseldorf.

Stephan, J., Betriebsingenieur der Vereinigten Stalil- 
werko van der Zypen und Wissener Eisenhütten 
Akt.-Ges., Köln-Deutz, Diippolstr. 4

Stuber, J., Ingenieur, Siegen, Sandstr. 24.
Wiesemann, H., Betriebschef dos Blechwalzwerkes 

der Akt.-Ges. dor Sosnowicer Röhrenwalzwerke und 
Eisenwerke, Sosnowice, Russ.-Polen.

Wolters, G., Ingenieur, Essen n. d. Ruhr, Baclistr. 28 [t-

N e u e  M i t g l i e d e r .
Bardenheuer, Lorenz, Direktor der Akt.-Ges. Prinz 

Leopold, Empel, Niederrhein.
Beyer, Theodor, Ingenieur des Rhein. Dampfkessel- 

U eberwachungs-Vereins, Düsseldorf, Grafenberger 
Allee 113.

Buschmann, Hermann, Hütteningenieur, Gew. Deutscher 
Kaiser, Bruckhausen, Rhein, Kasino.

Cliajes, Max, Dipl.-Ing., Berlin W. 30, Münehoner- 
straßo 7.

Fettweis, Felix, Dipl.-Ing., Stahlwerks-Ingenieur der 
Röchlingschon Eisen- und Stahlwerke, Völklingen; 
Saar, Kreppstr. 8.

Gerdes, Paul, Ingenieur am Hasper Eisen- und Stahl
werk, Haspe i. W., Tillmannstr. 18 H-

Graefe, Alfred, in Fn. Graefe & Noltenius, Hamburg, 
Besenbindorhof 70.

Habersang, jr., W., Zivilingenieur, Düsseldorf, Schu
mannstraße 45.

Ilelmke, Aug., Ingenieur, Uerdingen a. Rhein.
Hofmann, Paul, Dipl.-Ing., Betriebsleiter der Bremer 

Hütte, Abt. Walzwerk, Weidenau a. d. Sieg, Wald- 
straße 12.

Kassel, Georg, Dr.-Ing., Diplomingenieur, Bruckhausen, 
Rhein, Matenastr. 35.

Kieselstein, L., stellv. W alzwerkschef beim Aachener 
Hütten-Aktien-Verein, Rote Erde b. Aachen.

Klein, Otto, Dipl.-Ing., 8 Woodlands Terrace Borough 
Road, Middlosbrough, England.

Kling, F. E., Chief Draftsman of the Carnegie Steel 
Co., Ohio W orks, R. F .D .3, Youngstown,O., U .S .A .

Klucken, F. A., Duisburg, Mülhoimor Chaussee 57.
Loy, Gustav, Betriebsingenieur des Krefelder Stahl

werke, Krefeld, Korneliusstr. 14.
Martersteck, W. F., Chefingenieur der Sharon Steel 

IIoop Co., 14 Yino Street, Sharon, Pa., U. S. A.
Martin, Herrn., Betriebsingenieur bei Fried. Krupp 

Akt.-Ges., Essen, Ruhr, Maxstraße 44.
Mertz, Emil, Dipl.-Ing., Hochofenassistent des Aachener 

Ilüttön-Aktien-Vereins, Esch a. d. Alz., Luxemburg.
Mittag, Hugo, Düsseldorf, Carlstraßo 13.
Müller, Paul, Diplom-Ingenieur, Aplerbecker lliitte, 

Aplerbeck i. W., Chausseestr. 35.
Olitzky, Fritz, Ingenieur der Märkischen Maschinen

bau-Anstalt Ludw. Stuckenholz Akt.-Ges., Wetter 
a. d. Ruhr, Alleestr. 18.

Seebolim, Willi, Dipl.-Hiitteningonieur und Assistent 
im Walzwerk der Burbacher Hütte, Saarbrücken, 
Kanalstraße 4.

Stachow, Hermann, Ingenieur, Hamburg 21, Sierich- 
straße 42.

Suhren, K., Oberingenieur und Prokurist der Fa. 
Droop & Rein, Bielefeld, W eststraße 50.

Ulbricht, Hermann, Oberingenieur und Prokurist bei 
E rnst Schieß, W erkzougmaschinenfabrik Akt.-Ges., 
Düsseldorf, W orringcrstr. 85.

Walther, Jakob, Hüttondirektor, Gelsenkirchen II, 
Kaiserstraße 53 '■

Wolf, Wilhelm, Oboringonieur, Beisholz b. Düsseldorf, 
Hildenerchausseo 460a.

V e r s t o r b e n .
Jacobi, S., Kommerzienrat, Straßburg i. E.
Küpper, C., Direktor, Duisburg-Hochfeld.
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G eorg  Bracher -f.

Am 13. Dezember 1906 verschied zu St. Ingbert- 
Pfalz unser Mitglied, der Walzwerks - Betriebschof 
im Eisenwerk Krämer G e o r g  B r a c h o r .  In  dom 
Verewigten verliert das Werk einen umsichtigen, 
tatkräftigen und tüchti
gen Ingenieur und Be
triebsdirektor. Brachor 
wurde geboren im Jahre 
1860 zu Bruchsal als 
Sohn des Königlichen 
W ürttembergischen Ober
baurats Ernst von Bracher.
Er durchlief das Realgym
nasium zu Stuttgart und 
verließ dieses mit dem 
Beifozougnis im Jahre
1879, um sich an der 
Stuttgarter Techn. Hoch
schule dom Studium der 
Eisenhüttenkunde zu wid
men. Nack oiner ein
jährigen Tätigkeit auf 
dem Konstruktionsbureau 
der Maschinenfabrik Eß
lingen fand Bracher im 
Jahre 1884 als Walz-
werksingenieur bei der 
Firm a G ebr. St u m m-N cuu- 
kirehen Stellung. Sein 
großer Pflichteifer und 
seine klare Auffassungs
gabe verschafften ihm bald 
die Achtung und W ert
schätzung seiner Vor
gesetzten, so daß er im
Jahre 1895 vom . Neunkirchener Eisenwerk zum 
Besuch der W eltausstellung nach Chicago entsandt 
wurde. Von 1897 bis 1899 war Bracher als Be
triebsleiter beim Düdelinger Eisenhütten - Aktien
verein tätig, worauf er im Jahre 1899 in gleicher 
Eigenschaft zu der Sächsischen Gußstablfalirik Döhlen 
bei Dresden berufen wurde. >

Im Jahre 1901 übernahm Bracher die ihm an
gebotene Stellung als Botriobschef im Eisenwerk 
Krämer zu St. Ingbert-Pfalz. Auch in diesem W erke 
entfaltete er seine ganze T atkraft und trug zur V or- 

“ größerung desselben durch 
den Neubau einer Doppel
duostraße wesentlich bei.

Sein stets liebenswür
diges WcBen, soin gedie
gener C harakter, verbun
den mit strenger Gerech
tigkeitsliebe, machten ihn 
als Betriobsboamten bei 
jederm ann besonders be
liebt. Seine Intelligenz, 
seine reiche Erfahrung und 
sein umfassondes Wissen 
auf dem Gobieto dos Eison- 
liüttenwesons wurden da
durch belohnt, daß ihm als 
Ingenieur des Düdelinger 
W erkes im Jahre 1897 auf 
der W eltausstellung in 
Brüssel dio „Medaille d’or“ 
verliehen wurde. Audi 
außerhalb seiner Berufs
tätigkeit war Bracher 
stets für das Wohl d er 
ihm Unterstellten besorgt. 
Als Vorsitzender des 
llüttonvereins des Eisen
werks Krämer hatto er 
für jeden seiner Arbeiter 
ein freundliches W ort, 
einen hilfreichen Kat.

An seiner Bahre trauert eine treue Gattin, die 
den Entschlafenen in seiner schworen K rankheit mit 
aufopferungsvoller Hingabe gepflegt hat, trauern zwei 
kleine Kinderchen; mit ihnen trauern all die Freunde 
aus nah und fern, denen mit dem Daliingeschiedenen 
ein hochgeschätzter Fachgenosso, ein wahrer, echter 
Freund genommen wurde.

S ü d  w e s t d e u t s c h  - L u x e m b u r g i s c h e  E i s e n h ü t t e .
Zweigverein  des V ereins deutscher Eisenhüttenleute.

H a u p t v e r s a m m l u n g
am Sonntag, den 13. Januar 1907, vormittags 11 Uhr, 

im Hotel Terminus in Metz.

T a g e s o r d n u n g :  

1. G esch äf t l ich e  Mitte i lungen und  W ahl des  V o rs tan d es .  '

2. V ortrag  des  H e r rn  O b e r in g en ieu rs  B a r t h - N ü r n b e r g :  „D ie  K ra f tm asch in en  au f  d e r  B ay er isch en  
J u b i l ä u m s - L a n d e s - A u s s t e l l u n g ,  N ü rn b e rg  1906“ .

3. V ortrag  des  H e r rn  O b e r in g en ieu rs  S e 11 g e - D i f f e r d in g e n  : „ W e lc h e  Schw ie rigke iten  h a b en  sich 
im Betr iebe  d e r  G a sm a sc h in e n  im Laufe d e r  letz ten  J a h r e  geze ig t ,  und  in w e lch e r  W eise  
w urd en  d iese lben  b e h o b e n ? “


