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Beitrag z u r  Metallurgie des Martinprozesses.
Von Dr.-Ing. T h e o d o r  N a s k e .  (x « h d r „ c k

I Jie metallurgischen Prozesse, welche sich 
*—̂  im Verlaufe einer Martincharge abspielen, 
sind für uns so gut wie unkontrollierbar. Un- 
kontrollierbar in dem Sinne, als wir nicht in 
der Lage sind, die Wechselwirkungen der ein
zelnen in Reaktion tretenden Elemente, ge
schweige denn die im Rahmen der chemischen 
Umsetzungen sich vollziehenden Reaktions- 
zwischenphasen mit Sicherheit festzustellen. Der 
Grund hierfür liegt bekanntlich in der Schwierig
keit der Beobachtung bei der im Martinofen 
herrschenden abnorm hohen Temperatur und 
dem Mangel an Hilfsmitteln, um diese Schwierig
keit mit Erfolg zu überwinden. Dieser Umstand 
ist es aber nicht allein, welcher eine Lücke in 
der theoretischen Ergründung des Martinprozesses 
im besonderen zurücklilßt, hierzu gesellt sich 
ein ebenso schwerwiegender Faktor, und zwar 
die Massenverhaltnisse der aufeinander reagie
renden Körper. Wenn zwei mit einem be
stimmten AfiinitUtspotential geladene Elemente 
in Wechselwirkung treten, so wird die hieraus 
resultierende Umsetzungnur dann nach den stöchio
metrischen Gesetzen sich vollziehen können, wenn 
hei der Reaktion keine störenden Nebencinflüsse 
in Erscheinung treten, welche der elementaren 
Umsetzung grundlegend eine andere Richtung 
erteilen. Als solche Nebenumstande kämen in 
erster Linie die jeweilige Temperatur und die 
reagierende Masse in Betracht.

Es dürfte hinlänglich bekannt sein, daß die 
meisten Elementarkörper ihre chemische Affinität 
mit der Temperatur ändern (Kohlenstoff) und 
daß ferner zur Einleitung einer chemischen Um
setzung ein nach den Gesetzen der Massenwirkung 
entsprechendes Konzentrationsverhältnis der re
agierenden Materie vorhanden sein muß, so daß 
wir füglich sagen können: Die Reaktions
geschwindigkeit (Intensität) ist eine Funktion 
der Temperatur und der Massenkonzentration. 
In welcher W eise die Temperatur Einfluß nimmt 
auf die Aenderung der Affinität der Elemente ■ 
zueinander, kann bisher als nicht feststehend* 

V.,7

verboten.)

betrachtet werden. Die Erklärung, daß durch 
Zufuhr von Wärme die Bewegung und mithin 
die kinetische Energie der angenommen klein
sten Elementarteilchen proportional gesteigert 
wird, könnte uns dann vollauf genügen, wenn 
diese Steigerung auch wirklich eine stetige und 
konsequente wäre. Dies ist aber nicht immer 
der Fall. Die Affinität des Kohlenstoffes, z. B. 
zum Sauerstoffe, nimmt in bestimmtefiTemperatur- 
intervallen, bei Anwesenheit von Metalloiden, 
insbesondere bei vorherrschender intermolekularer 
Verbrennung auch dann ab, wenn die Tendenz 
der Temperatur eine steigende ist, um beim Ver
lassen dieser Temperaturgrenze wieder zuzu- 
nohrnen. Man sieht schon an dem einen Bei
spiele, daß wir mit der gewöhnlichen Erklärung 
der molekularen Energiesteigerung durch Wärme
zufuhr nicht immer das Auskommenfiuden werden. 
Der Uebergang der einen in die andere, allo- 
trope Form des betreffenden Körpers bei für 
diese atomistischen Umwandlungen kritischen Tem
peraturen, ja selbst nicht unwahrscheinlich der 
Zerfall des einzelnen Moleküls oder Atoms in 
niederwert,ige, spezifisch leichtere und vorder
hand noch vollständig unbekannte Körperchen, 
die ein von der ursprünglichen Substanz diffe
renziertes chemisches Verhalten aufweisen, wird 
vielleicht allein diese früher erwähnte Erschei
nung rechtfertigen können.

Beim metallurgischen Prozesse fängt die Unt er
suchung dort an, wo die Reaktion aufgehört hat : 
der Endzustand der Reaktion ist demnach die
jenige Phase, welche sich unserer Beobachtung 
nicht entziehen kann. So sehr diese Tatsache 
den Theoretiker auch unbefriedigt lassen könnte, 
der Praktiker muß mit ihr sein Auslangen finde n 
denn nach dem Gesetze der Erhaltung der Energie 
wird der Effekt des Endzustandes einer Reaktion 
in chemischer und kalorischer Hinsicht gleich 
sein der Summe der Effekte aller Zwischen
reaktionen.

In Nr. 23 und 24 (1905)  S. 1337 ff. dieser 
Zeitschrift ist von Ingenieur K. D ic h m an n  eine
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Abhandlung erschienen, welche den chemisch-ther
mischen Verlauf des Martinprozesses zum Grund
gedanken hat. Dem Verfasser der genannten Ab
handlung stand eine umfassende.Menge von Ver
suchsdaten zur Verfügung, welche als Ausgangs
punkte für die einzelnen Berechnungen zweck
mäßige Verwendung fanden, und aus welchen vom 
Verfasser in der angedeuteten Richtung bestimmte 
Schlußfolgerungen gezogen wurden. Mitdiesensind 
aber die aus dem umfangreichen Versuchsmaterial 
sich ergebenden, für den Martinprozeß gewiß 
sehr interessanten Beziehungen noch lange nicht 
erschöpft, und es dürfte daher vielleicht nicht 
unwesentlich erscheinen, in dieser Richtung 
einige ergänzende Betrachtungen anzustellen. 
In erster Linie dürfte es angezeigt sein, zu 
untersuchen, wie und in welcher W eise die ein
zelnen Verunreinigungen des Eisens unter Rück
sichtnahme auf die vorherrschende Temperatur 
der Charge und die jeweilige Zusammensetzung 
des Metallbades und der Schlackendecke zur 
Oxydation und Reduktion gelangen. Es wird 
sich, nach dem eingangs Erwähnten, auch die 
vorliegende Abhandlung* nicht über das Niveau 
der Empirie erheben, gleichzeitig soll aber hier 
gezeigt werden, wie man aus dem Endzustände 
der Reaktion auf den Verlauf derselben mit 
großer Wahrscheinlichkeit berechtigte Schlüsse 
zu ziehen in der Lage ist.

1. D a s  V e r h a l t e n  d e s  M a n g a n s  a l s  
S au  er S t o f f  ü b e r t r ä g e r .  Das Mangan gilt 
im allgemeinen für leichter oxydierbar als Eisen, 
hinsichtlich seiner Reduzierbarkeit treten natur
gemäß die entgegengesetzten Verhältnisse ein. 
Die Umstände, unter denen das Mangan einmal 
die Rolle eines Oxydations-, das andere Mal die 
eines Reduktionsmittels spielt, sind vorzugsweise 
in der Temperatur, der chemischen Zusammen
setzung der Schlacke und in der molekularen 
Konzentration des Mangans in der Schlacke und 
im Bade zu suchen. Bei der Verbrennung geht 
das Mangan in das stark basische Mangan- 
oxydul über, welches mit den in der Schlacke 
vorhandenen Eisenoxyden zusammentretend als 
Eisenmangansilikat (Fex Mny)„ Si Om verschlackt. 
Die Bildung des Manganoxyduls wird daher nur 
so lango vor sich gehen, als freie Kieselsäure 
zur Konstitution des genannten Silikates vor
handen ist, weitere zur Verbrennung gelangende 
Manganmongen werden dann in die stabile Ver
bindungsform des Oxyduloxydes übergeführt. Die 
Synthese der oben erwähnten Schlacke wird vom 
Bi- zum Singulosilikät zustreben entsprechend

* Die Daten, welche der vorliegenden Abhand
lung zugrunde liegen, sind das Ergebnis zahlreicher 
vom Verfasser im Stahlwerke der Dönetz-Jurjewka- 
llüttenwerko (Südrußland) durehgeführten Versuche, 
und möchte der Verfasser Hrn. Direktor K. Di c h -  
mann für die Ermöglichung der Ausführung hiermit 
an dieser Stelle seinen Dank anspprechen.

der Konstitutionsformel (Fex Mn,.),, SiOi. Es ist 
einleuchtend, daß in den einzelnen Frischperioden 
das Eisen und Mangan im Rahmen des Silikat
molekels in veränderlichen Mengenverhältnissen 
vertreten sein werden, und daher stellen x und 
y nichts anderes als Werte der Molekular
konzentration dar. Es wurde früher erwähnt, 
daß die Reaktionsintensität eine von der Tem
peratur und der molekularen Konzentration ab
hängige Größe ist, und muß daher folgerichtig 
das Konzentrationsverhältnis des Mangans im 
angeführten komplexen Silikatmolekül mit der 
Temperatur im umgekehrten Verhältnis stehen. 
Zur Veranschaulichung dieser Tatsache wurde 
folgender Versuch durchgeführt: Vor dem Ab
stiche des Hochofens wurden in die zur Auf
nahme des Roheisens bereitstehende Pfanne 1 GO kg  
Manganerz (50 °/o Mangan) eingetragen und 
auf dieses 12 432 kg flüssiges Roheisen zur 
Einwirkung gebracht. Eine beim Hochofen ge
nommene Durchschnittsprobe des Roheisens hatte 
folgende Zusammensetzung: Mangan 2,84 "/o, 
Silizium 2,01 o/o.

Bei Einwirkung des Roheisens auf das Mangan
erz war eine mäßige Reaktion zu konstatieren. 
Nach etwa einer halben Stunde wurde dieselbe 
Pfanne in den Martinofen chargiert und hatte 
eine gleichzeitig entnommene Durchschnittsprobe: 
Mangan 3,12 °/o, Silizium 1,84 °/o. Die Zu
sammensetzung der an der Badobertläche ge
bildeten Schlacke war: Mangan 38,76 ?/o, Kiesel
säure 32,80 °/o.

Mit Rücksicht auf das eingesetzte Roheisen- 
quant.um wurden 35 kg Mangan, d. i. 44 °/o 
des Mangangchaltes des von der Gesamtmenge 
zugeschlagenen Erzes, in das Eisen übergeführt. 
D a s M a n g a n o x y d  hat  in d i ese m  F a l l e  d ie  
R o l l e  e i n e s  O x y d a t i o n s m i t t e l s  g e s p i e l t .

In einem gleicher Art durchgeführten Versuche 
wurden auf 400 kg Eisenerz (64,98 °/o Eisen) und 
160 kg Manganerz (50,05 °/o Mangan) 20 176 kg 
flüssiges Roheisen zur Einwirkung gebracht. 
Das Roheisen hatte ursprünglich folgende Zu
sammensetzung: Kohlenstoff 4,41 °/o, Silizium 
1,07 °/o, Mangan 2,65 °/o, Phosphor 0,1 7 °/o. Die 
Reaktion war sehr heftig; knapp vor dem Eiu- 
kippen der Pfanne in den Martinofen war die Zu
sammensetzung dos Metalles: Kohlenstoff 4 % , 
Silizium 0,47 °/o , Mangan 1,77 °/o, Phosphor 
0,15 °/o. Die Schlacke enthielt: Eisen 8 ,3 2 °/u. 
Mangan 31 ,1 8 °/o. Phosphorsäure 0,70°/o, Kiesel
säure 32,70 °/b.

Die aus dem verbrannten Silizium berech
nete Sehlackcnmenge beträgt 458 kg: darin 
sind enthalten 38 kg Eisen, demnach sind 222 kg  
oder 85 u / o  der im zugesetzten Erze enthaltenen 
Gesamteisenmenge zu metallischem Eisen redu
ziert worden. An Mangan ging nichts in das 
Bad über, es wurde vielmehr ein beträchtlicher 

•Anteil  Mangan aus dem Roheisen verbrannt.
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■ T a b e l l e  1 ( C h a r g e  N 'r. 9 2 3 ) .
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Min. % % % % 0/ % kg kg kg kg kg

— — 4 ,0 1 0 ,8 4 0 ,1 5 2 ,2 0 — — — — — —  ‘ U r s p r i i n g l .  Z u s a m m e n 
s e t z u n g  d e s  R o h e i s e n s .

10 1 4 ,5 0 0 ,1 9 0 ,0 5 0 ,4 5 4 1 ,5 1 1 5 ,2 2 2 8 0 0 11 0 2 4 2 0 9 7 0 5 1 8 2 0  7 5 5 M a n g a n  w u r d e  o x y d ie r t .
2 0 I I 3 ,8 2 0 ,0 9 0 ,0 3 0 ,21 3 1 ,0 7 15,71 2 7 7 0 8 7 7 4 3 5 12 5 5 741 2 0  8 1 7 M a n g a n  w u r d e  r e d u z i e r t .

100 I I I 2 ,0 4 0 ,0 0 0 ,0 2 0 ,4 5 14,71 1 3 ,9 0 2 5 5 4 3 7 5 3 5 7 1 7 5 0 1 1 0 8 2 0  951 M a n g a n  w u r d e  r e d u z i e r t .
15 ÏV 1 ,47 0 ,0 0 0 ,0 2 0 ,0 3 1 0 ,3 2 1 2 ,0 7 2 3 7 7 2 4 5 3 0 2 1 8 8 7 1 2 2 3 2 0  9 0 7 Mangan w u r d e  o x y d ie r t .

Man ersieht aus diesen Beispiele, daß bei verhältnis
mäßig niedrigen Temperaturen, hei Anwesenheit 
von überschüssigen Eisenoxyden in der Schlacke, 
das Mangau d ie  R o l l e  e i ne s  R e d u k t i o n s 
m i t t e l s  übern immt .

Es kann nun als festgestellt betrachtet werden, 
daß die Schlacke bezw. deren Zusammensetzung 
auf das Verhalten des Mangans im Verlaufe des 
Frischprozesses einen entscheidenden Einfluß 
nimmt, und wäre demnach nur noch zu unter
suchen. wie sich die diesbezüglichen Verhältnisse 
im Martinofen, also hei höheren Temperaturen, 
gestalten. Zu diesem Zwecke diene folgender Ver
such: In einen leeren Martinofen wurden 20 048 kg 
Roheisen von nachstehender Zusammensetzung 
flüssig chargiert: Kohlenstoff 4,47 °/o, Mangan
2 , 31% ,  Silizium 0 , 7 0 % ,  Phosphor 0,15°/o.

Ohne Erz oder Kalkstein zuzuschlagen, wurde 
das Bad öOMinuten hindurcTrder oxydierenden 'Wir
kung der Flamme überlassen. Nach Ablauf dieser 
Zeit enthielt eine entnommene Durchschnittsprobe: 
Kohlenstoff 4,14 %, Mangan 2,41 %, Silizium 
0 , 3 3 % ,  Phosphor 0 , 1 5 % .

Die zugehörige Schlackenprobe h atte: Eisen 
1 ,70%,  Mangan 3 , 7 1 % ,  Kieselsäure 41,30 °/o.

Die Schlackenmenge aus dem verbrannten 
Silizium gerechnet beträgt 382 kg, enthaltend 
4 kg Eisen und 14 kg Mangan. Das eingesetzte 
Roheisenquantum enthielt 431 kg Mangan, so daß 
3 % von diesen zur Verbrennung gelangten. Der 
sich hierbei abspielende chemische Vorgang beruht 
in einer anfänglich raschen Oxydation des Mangans 
und des Siliziums, wobei das orsterc gegenüber dem 
Silizium die Rolle einer starken Base einnimmt, 
unter Bildung einer sehr leicht flüssigen, hoch 
manganhaltigen, sauren Schlacke (eine s o f o r t  
nach dem Einkippen des Roheisens entnommene 
Schlackenprobe hatte: Mangan IG,93 %, Silizium 
27 ,70%).  Dieses nun gesättigte Mangansilikat ver
weigert dann eine weitere Aufnahme von Mangan, 
wenn die Zusammensetzung der Schlacke nicht 
künstlich (Zuschläge) geändert wird. Nach 25 Min. 
wurde dem Bade abermals eine Probe entnommen, 
welche enthielt: Kohlenstoff 4,04 % , Mangan 
2,48 °/o, Silizium 0,23 °/o, Phosphor 0,15 %.

Die dazugehörige Schlackcnprobe ergab: Eisen 
2.22 %, Mangan 2,04 %, Kieselsäure 30,80 %.

Die gesamte Schlackcnmenge ergibt sich mit 
500 kg, worin mit Rücksicht auf die obige Zu
sammensetzung 14,7 kg Mangan enthalten waren. 
Wjr finden daher, daß während dieses Zeit inter
valles Mangln aus dem Bade w e d e r  o x y d i e r t ,  
noch  aus  der S c h l a c k e  r e d u z i e r t  wurde, 
und muß infolgedessen ein vollständiger G l e i c h 
g e w i c h t s z u s t a n d  zwischen den beiden Phasen 
Metall und Schlacke vorgeherrscht haben. Wir 
werden auf die soeben erwähnten Erscheinungen 
bei Fassung der aus denselben sieh ergebenden 
Schlußfolgerungen später zurückkommen; es soll 
hingegen schon jetzt aus dem letzten Beispiele 
die Nutzanwendung für die Praxis erfolgen. 
Nicht selten wird man vor die Notwendigkeit 
gestellt werden, Gußstücke größeren Gewichtes 
(Walzen usw.) aus Gründen der Homogenität, 
des Materials aus dem Martinofen gießen zu 
müssen, und da wird es wohl unerläßlich sein, 
auf die soeben erwähnten Abbranderscheinungen 
Rücksicht zu nehmen. Nachstehend zwei Beispiele 
aus dem Martinofen abgegossener Kaliberwalzen :

a) Roheisen kalt eingesetzt: Silizium 1,20 %, 
Mangan 1 , 3 8 % ;  beim Abstich ohne Zu
schlag: Silizium 0,33 % , Mangan 1,45 % .

b) Hartwalze, Roheisen kalt eingesetzt: Si
lizium 2,20 % , Mangan 0,45 %  ;beim Abstich 
mit Ferrosiliziumzusatz : Silizium 1,45 % , 
Mangan 0,40 % .

Durch den metallischen Abbrand wurde das 
Gewicht des Einsatzes vermindert, dadurch er
fuhr der Mangangehalt bei vorherrschendem 
Gleichgewichte in beiden Phasen (Metall und 
Schlacke) eine relativ prozentuale Erhöhung. 
Daß diese Verhältnisse bei Zuschlag von Erz 
und Kalkstein sich anders gestalten, soll an 
nachfolgendem Beispiele gezeigt werden. In den 
Martinofen wurden eingesetzt: 20 303 kg flüssiges 
Roheisen, 3280 kg Erz entsprechend 2132 kg 
metallischen Eisens, und 984 kg Kalkstein.

Die Beobachtung und Untersuchung des 
Chargenverlaufes war dahin gerichtet, zu er
mitteln, wie in den einzelnen Frischperioden die 
Gewichtsverhältnisse des metallischen Einsatzes 
sich gestalten und welches Verhalten hierbei 
das Mangan aufweist. Die aus der vorstehenden 
Tabelle 1 ersichtlichen W erte sind durch Be-
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T a b e l l e  2.

ZurammenBetzung des Mrtall- I)ic Schlacke Konzen-
Dauer bades enthielt

■ tratlons-
der verhältuis

11 c m o r k ti n g  e nSr. Q
Periode

|V- ,
C S! p Mn Mn Fe Fe %

Minuten % __%__ % % % %
■Mn %

—

i 10 3,30 0,05 0,07 0,45 — — 0,42 Einsatz: 19232 kg Roheisen. Charge sehr heiß.
3,10 0,05 0,07 0,63 16,87 7,12 Mn aus der Schlacke reduziert.

2 13 3,05
3,00

0,03
0,03

0,07
0,08

0,77
0,84 14,08 0,04 0,42 Einsatz: 19 232 kg Roheisen. Bad sehr heiß. 

Mn aus der Schlacke reduziert.

Q 15 2,34 0,02 0,08 0,49 0,92 Einsatz: 19 232 kg Roheisen. Bad sehr heiß.o 2,04 0,02 0,01 0,59 11,80 11,00 Mn reduziert.

J 30 0,5 C 0,01 0,01 0,36 — — 0,94 Einsatz: 19 300 kg Roheisen. Charge heiß. Schlacke-i
1 0,39 0,01 0,01 0,41 10,09 9,51 dünnflüssig. Mn reduziert.

■
5 25 1,56 0,05 0,03 0,52 — — 0,81 Einsatz: 20303 kg Roheisen. Charge heiß. Schlacke

1,47 0,05 0,03 0,63 12,67 10,32 dünn. Mn reduziert aus der Schlacke.

0 55 0,42 0,05 0,03 0,49 — - - 0,78 Einsatz: 20303 kg Roheisen. Charge «ehr heiß.
0,08 0,05 0,03 0,86 11,80 9,25 Schlucke kochend. Mn aus d. Schlacke reduziert.

_ 25 1,91 0,05 0,01 0,38 — 0,95 Einsatz: 20080 kg Roheisen. Charge sehr heiß.4 1,25 0,05 0,03 0,42 12,74 12,10 Mn wurde reduziert.

Q 80 0,71 0,04 0,05 0,38 — 0,80 Einsatz: 20100 kg Roheisen. Schlacke kochend.
! s 0,05 0,04 0,05 0,56 11,00 9,55 Gasentwicklung gering. Mn reduziert.

9 80 2,94 0,05 Spur 0,28 — — 0,79 Einsatz: 21520 kg Roheisen. Charge heiß. Schlacke
1,74 0,05 0,02 0,42 12,46 9,96 schäumend. Mn reduziert.

; 10
15 1,74 Spur 0,02 0,40 — — 0,91 Einsatz: 21520 kg Roheisen. Charge sehr heiß.

1,64 n 0,02 0,42 12,05 11,03 51 u reduziert.

i i 25 0,93 „ 0,01 0,35 — — 0,84 Einsatz: 21 520kgRoheisen. Charge warm. Schlacke
0,79 „ 0,04 0,38 11,28 9,49 dünnflüssig. 51 n reduziert.

12 15 0,79' n 0,04 0,38 — — 0,80 Einsatz: 21520 kg Roheisen. Charge wann.
0,55 0,04 0,45 11,07 8,78 Mn reduziert.

13 65 0,55 0,04 0,45 _ _
0,740,06 " 0,03 0,52 10,30 7,21 Einsatz: 21520 kg Roheisen. Mn reduziert.

14 0,09 0,02 0,01 0,35 — 0,70 Einsatz: 15 984 kg Roheisen. Charge heiß. Vor
0,07 0,02 0,01 0,49 10,74 7,58 dem FeiTO-Munganzusatz. Mn reduziert.

15 70 3,38 0,04 0,01 0,21 — — 0,78 Einsatz: 1924S kg Roheisen. Bad sehr heiß.
1,63 0,04 0,01 0,39 12,16 9,00 Mn reduziert.

1t» 50 1,63 0,04 0,01 0,39 0,05 Einsatz: 19 248 kg Roheisen. Intensive Reaktion.
0,98 0,04 0,01 0,42 11,41 7,49 Mn reduziert.

17 115 0,98 0,04 0,01 0,42 — — 0,50 Einsatz: 19248 kg Roheisen. Charge sehr heiß.
0,07 0,04 0,02 0,53 10,31 5,01 Mn reduziert.

18 30 0,02 0,01 0,11 0,64 Einsatz: 20178 kg Roheisen. Charge heiß.
0,55 0,01 0,01 0,25 10,57 0,78 Mn reduziert.

19
! 40 1,09 0,01 0,01 0,25 — — 0,50 Einsatz: 20176 kg Roheisen. Charge warm.

0,55 0,01 0,02 0,37 9,26 4,60 Mn reduziert.

20 40 0,55 0,0 t 0,02 0,37 — —
0,48 Einsatz: 20170 kg Roheisen. Charge warm.

0,07 0,01 0,02 0,40 8,63 4,13 Mn reduziert.

21 65 2,10 0,01 Spur 0,27 ... — 0,75 Einsatz: 15 360 kg Roheisen und 3840 kg Schrott.
0,96 0,01 V 0,48 6,61 4,90 Charge heiß. Mn reduziert.

i 22 30 0,55 0,04 0,03 0,34 — —
0,78 Einsatz: 23152 kg Roheisen. Charge heiß.

0,25 0,04 0,02 0,45 9,37 7,45 Mn reduziert.

| 23 0,16 Spur Spur 0,41 _ _
1,00

Einsatz: 9600 kg Schrott uni Briketts, bestehend35 0,06 0,41 15,50 15,61 aus Manganerz und Koks und Teer. Chargen n sehr heiß. Mn im Gleichgewichte.

24 30 1,88 0,02 0,02 0,42 — — 1,50 Einsatz: 19 232 kg Roheisen. Charge heiß.
0,56 0,02 0,01 0,36 10,44 15,65 Mn aus dem Bade oxydiert.

10 4,01 0,28 0,87 0,87 •_
1,69

Einsatz: 20592 kg Roheisen. Ofen ohne Gas, nur25 3,68 0,09 0,38 0,38 17,67 30,00 durch Erz gefrischt. Temperatur niedrig. 
Mn oxydiert.

j 26 25 3,87 0,14 0,07 0,56 — — 1,01 Einsatz: 20080 kg Roheisen. Charge warm.
3,74 0,07 0,02 0,35 18,43 18,62 Mn oxydiert.

' 27 20 3,79 0,34 0,03 0,66 — — 1,12 Einsatz: 21520 kg Roheisen. Charge angewllrrnt.
3,57 0,09 0,02 0,35 15,92 17,79 Mn oxydiert.

Í 2 8 55 3,35 0,05 0,01 0,28 — — 3,00 Einsatz: 17 408 kg Roheisen. Bad warm.
2,51 0,05 0,01 0,24 8,82 26,49 Mn oxydiert.

| 29 25 3,33 0,09 0,02 0,31 — — 1,66 Einsatz: 19248 kg Roheisen. Charge kalt.
2,83 0,04 0,01 0,21 11,81 19,65 Mn oxydiert.

1 30 30 3,33 0,02 0,01 0,34 — 2,20 Einsatz: 23152 kg Roheisen. Charge, heiß.
2,83 0,02 0,01 0,27 6,82 15,04 Mn oxydiert.

1 »I 55 1,94 Spur 0,01 0,52 _
1,45

Einsatz: 9600 kg Schrott und Briketts aus Mangan
1,36 n 0,01 0,34 16,02 23,19 erz und Koks und Teer. Charge warm. 

Mn oxydiert.

| 32 35 1,55 0,02 0,02 0,61 _ _
1,331,00 0,02 0,01 0,50 11,12 14,82 Bad kalt. Mnngnit oxydiert.
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rechnung auf demselben Wege ermittelt worden, 
welcher von K. Dichniann (siehe Nr. 28 und 2-1 
1905 dieser Zeitschrift) eingeschlagen wurde.

Die Tabelle 1 macht in erster Linie ersicht
lich, daß der Mangangchalt des metallischen 
Einsatzes prozentual schwankt, daß diese Aende- 
rung des Mangangehaltes im Bade mit einer 
absoluten Gewichtsilnderung der in der Schlacke 
enthaltenen Manganmenge im Zusammenhänge 
steht, daß demnach die wechselnde Manganmenge 
im Metall und in der Schlacke keine aus dem je
weiligen Abbrande sich ergebende scheinbare 
oder relative ist, sondern daß diese Aenderungen 
im Mangangehalte auf jeweiligen Reduktion*- und 
Oxydationswirkungen des Mangans in Metallbad 
und Schlacke beruhen.

Ferner ist aus dieser Tabelle ersichtlich, 
daß die Schlackenmenge sich in dem Maße ver
mindert, wie das Bad an Gewicht zuninnnt.

Nachdem nun erwiesen ist, daß die oxy
dierende und reduzierende Wirkung des Mangans 
keineswegs auf einem Trugschluß beruht, wäre 
jetzt zu untersuchen, von welchen Momenten 
die gewiß beachtenswerte Erscheinung während 
der Frischdauer abhängig gemacht werden kann. 
Es wurde früher erwähnt, daß die reagierende 
Martinschlacke das Bestreben aufweist, der Zusam
mensetzung eines Singulosilikats zu entsprechen 
(Fex Mnv)äSiO.|. Gemäß dem Eisengehalte der 
Schlacke und dem Mangangehalte des Metall
bades wird der im Silikatmolekül als Base 
dienende Eisenmangankomplex eine wechselnde 
Zusammensetzung hinsichtlich des Eisen- und 
Mangangehaltes auf weisen müssen. Das Kon
zentrationsverhältnis der beiden Körper im 
Schlackenmolekül selbst wird in erster Linie 
für das Verhalten des Mangans entscheidend 
sein. Aus einer umfassenden Reihe von Ver
suchen figurieren in der vorstehenden Tabelle 2 
je zwei aufeinander folgende Analysenreihen als 
jeweilige Zusammensetzung von Metallbad und 
Schlacke zu Anfang und Ende einer Frischperiode 
im Verlaufe von einzelnen Versuchschargen. Der

Fe P oin die Tabelle aufgenommene Quotient

bezieht sich auf das Verhältnis des prozentualen 
Eisengehaltes zum Mangangehalte in der Schlacke 
und wollen wir ihn daher das Konzentrations
verhältnis (Q) nennen.

Bei Betrachtung der Tabelle 2 kann deut
lich ersehen werden, unter welchen Bedingungen 
das Mangan aus dem Bade oxydiert und wann 
dasselbe der Schlacke entzogen wird. Auf Grund 
der vorstehenden empirisch ermittelten Daten 
gelangt man zu der Ueberzeugung, daß die aus 
dem Erzfrischprozesse resultierende Schlacke die 
Tendenz aufweist. Mangan und Eisen beziehungs

weise deren Oxyde in dem Verhältnis 1 : 1 auf
zunehmen, und wird daher in dem Basenkomplex 
des Singulosilikates (Fex Mnv)2S i 0 4 x =  y sein 
müssen, soll das Mangan in Metallbad und 
Schlacke im Gleichgewichte sich befinden. Sinkt 
der Wert für das Konzentrationsverhältnis Q 
unter 1,00, so kann in der Mehrzahl der Fälle 
eine Mauganaufnahme in das Bad erwartet werden; 
ist Q > 1 ,  so erfolgt Oxydation des Mangans 
aus dem Bade in die Schlacke. Aus diesem 
Bestreben der Martinscblacke, das eingeschlossene 
Mangan mit dem im Metall gelösten in einen 
stabilen Gleichgewichtszustand zu bringen, ergibt 
sich ein kontinuierlicher Austausch des Mangans 
zwischen Schlackendecke und Eisen, und ist 
dadurch in erster Linie der Einfluß des Mangans 
bei der Herstellung von Flußeisen im Martin
ofen scharf charakterisiert. W ir erblicken im 
Mangan ein während des ganzen Frisehprozesses 
äußerst tätiges Desoxydationsmittei und somit 
einen wirksamen Regler für den Sauerstotf- 
gehalt des Bades. Ueber den Reaktionsverlauf 
der Mangan Verbrennung beim Erzfrischen soll 
nachfolgendes Beispiel Aufschluß geben: Me
tallischer Einsatz 20 303 kg Roheisen, Erz 
3280 kg, Kalkstein 984 kg. Die Dauer der 
Charge betrug bis zum Ferromanganzusatz. 
200 Minuten und wurden in fünf Zeitperioden 
Durchschnittsproben genommen. Hinsichtlich des 
.Mangangehaltes hatten diese folgende Zusammen
setzung (Tabelle 3):

T a b e l l e  3.
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Bemerkungen

— — 2,20 — Mangangchalt des eingesetzten 
Roheisen*.

I 30 0,21 +  13,4
11 100 0,45 -  0,5

III 40 0,63 — 0,91
IV 35 0,49 +  0,8 Erzz.uschlug.
v 55 0,86 — 1,36

Aus diesen Daten geht hervor, daß das 
Mangan schon zu Anfang des Frisehprozesses 
zum größten Teil in die Schlacke übergeht. Mit 
Rücksicht auf das eingesetzte Roheisenquantum 
enthielt das Metallbad zu Anfang der Charge 
446 kg Mangan. Nach Ablauf von 30 Min. enthielt 
das Bad nur noch 42 kg, so daß 404 kg Mangan 
oder 90,8 °/o des ursprünglichen Mangangehaltes 
in die Schlacke übergingen, um dann in der 
Weise wirksam zu sein, wie dies früher be
sprochen wurde. (Fortsetzung folgt.)
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Der erste elektrische Reversierstraßenantrieb,  ausgeführt auf der  
Hildegardehütte.

Von Regierungsbaumeistor a. D. G e y  er-Berl in.

(Schluß von S. 121!. — Hierzu Tafel IV bis V.)

l - ^ e t r i e b s  kurven ,  ln den nunmehr folgen- 
den Erläuterungen will ich versuchen, Ihnen 

an Hand wahrend des Betriebes aufgezeichneter 
Kurven einen Ueberblick über die 'Wirkungsweise 
des elektrischen Reversierantriebcs zu geben. 
Sie entsinnen sich der Verständigung, die wir 
mit der Hildegardehütte hinsichtlich der Zeit- 
dauei zu treffen für gut befanden, in der die 
Walzwerksmotoren aus der Ruhestellung auf 
volle Tourenzahl zu beschleunigen seien, und 
daß diese Zeit 4 Sekunden betragen dürfe. Die 
Ausführung erwies die vollkommene Lösung der 
gestellten Aufgabe. Die Geschwindigkeit von 
110 Touren wurde unter Aufwendung der or- 
reohnoten Stromstärke mit Leichtigkeit erreicht. 
Außerdem aber war es möglich — und das be
weist die Güte der elektrischen Konstruktion — , 
den gesamten Antrieb in 2 bis 2 1 Sekunden 
von Null auf 110 Touren zu beschleunigen. 
Die Kurve Tafel I Abbildung b zeigt eine 
Reihe von Geschwindigkeifsmcssungen, welche 
mit dein leerlaufenden Antrieb aufgenommen 
wurden, gerade um die Minimalzeiten für den 
Anlauf festzüstelleri. Die Kreisschlüge sind in 
Abständen von 0 Sekunden Ahlaufszeit des 
Papierstreifens gezeichnet. Die Verfolgung der 
Kurven von der Nullinie bis zu einem Aus
schlage entsprechend 110 Touren läßt an vielen 
Stellen erkennen, daß die Beschleunigung 2 bis 
2 l/z Sekunden betragen hat. Sie sehen weiter, 
daß es möglich ist, mit dem Antrieb 140 Touren 
und mehr zu erreichen, eine Zahl, welche für 
die letzten Stiche willkommen ist. Es fallt 
ferner auf. und das wiederholt sich an den 
späteren Geschwindigkeitskurven bei dein W alz
vorgang, daß der elektrische Antrieb von einer 
Drehrichtung zur ändern hei dem Durchlaufen 
der Nullinie praktisch kaum zum Stillstand 
kommt, da der Führer den Steuerhebel von der 
Höchstgeschwindigkeit über Null hinweg sofort 
in die entgegengesetzte Drelirichtung bringt, 
wobei den Walzmotoren Gegenstrom zugeführt 
wird, selbstverständlich gänzlich ohne Schaden 
für die Motoren selbst. Der Walzbetrieb benutzt 
diese starken Beschleunigungen je nach den Er
fordernissen des W alz Vorganges, wenngleich sich 
bei dem elektrischen Betriebe für das Steuern 
eine eigene Praxis horausbildet. So sehen wir 
(Tafel IV obere Uiagrammreihe) beim Auswalzen 
von Knüppeln aus 2 t schweren Blöcken den 
Maschinisten den Antrieb vor Ankunft des Blockes

leerlaufend in Bewegung halten, mit 10, 15 
oder 20 Touren, entsprechend jener höchsten 
Walzenumfangsgeschwindigkeit, bei der der Block 
im augenblicklichen Zustand der Drückung von 
den Walzen eben noch gefaßt und mitgenommen 
wird. Die Geschwindigkeitskurve erhält in diesem 
Moment einen Niedergang; dies entspricht folge
richtig unserer Absicht, da die Walzmotoren 
stark oompoumliert sind, d. h. bei größerer 
Stromaufnahme in der Tourenzahl heruntergehen 
müssen, ohne jedoch — und darin liegt der Unter
schied gegenüber dem Dampfantrieb — stehen zu 
bleiben. Gleichzeitig öffnet der Führer den 
Stromzufluß, das Drehmoment steigt schnell an, 
der Block schießt durch das erste Kaliber hin
durch. Entsprechend der für das Umstecken 
oder Umsetzen des Blockes von Kaliber zu Ka
liber benötigten Zeit werden einige Kurven
strecken für Leergünge des Antriebes größer 
oder kleiner. Während eines Stiches selbst sieht 
man hier und da ein Schwanken der Geschwin
digkeit, herrührend aus vorübergehend auftre
tendem Rutschen des Blockes zwischen den 
W alzen. Die Anzahl der Kurvenflächen ergibt 
die Gesamtzahl der für ein Walzprogramm auf
gewendeten Stiche. Sie zählen zum Beispiel auf 
Tafel IV für das Auswalzen von Knüppeln 
15 Stiche vom rohen Block bis zum Fertig
kaliber; auf Tafel V beim Walzen von 45 cin- 
Trägern 25 Stiche. Die*darunter liegende zweite 
Kurve ist von der Spannung der Anlaßmaschinen 
aufgezeichnet und deckt sich fast vollständig 
mit der Geschwindigkeitskurve der Antriebs
motoren, ein Zeichen des genauen Ansprechens 
der letzteren.

Interessanter ist die Stromaufnahmekurve 
der Walzmotoren. Die rechts vor dem ersten 
Stich über die Nullinie stark ansteigende 
Strommenge dient zur Ueberwindung der ruhenden 
Reibungswiderstände und zur Beschleunigung 
der Motormassen; die Kurve geht dann auf eine 
konstante Größe, entsprechend der Leerlaufs- 
stromstärkc, zurück, auf der sie verharrt, bis 
der Block von den Walzen gefaßt wird. Wir 
messen z. B. an dieser Stelle Leerlaufsstrom
stärken von 500 bis 600 Ämp. und gleichzeitig 
die an den Motoren bestehende Klemmenspannung 
von etwa 200 Volt; dies ergibt für die Leer
laufsarbeit der Reversierstraße 100 bis 120 KW. 
Verluste durch Abdrosseln der Spannung auch 
bei diesen geringen Beanspruchungen treten nicht
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auf, <la ja die Anlaßdynamos in diesem Momente 
nur auf 200 Volt erregt sind (Leonardschaltung). 
Der zu einer hohen Spitze emporschnellende 
Zeigerausschlag ist bedingt einmal durch die 
Matcrialdriickung, dann aber durch die gleich
zeitig zu erfolgende Beschleunigung der W alz
motoren von der Leerlanfstourenzahl 20 auf 
volle Touren 110. Die Rückseite der Spitzen
flache zeigt sofortigen Abfall der Stromstärke 
auf Null, da der Führer den Hebel schnell in 
die Nullage zurückführt. Mit der Rückführung 
des Steuerhebels ist ein starkes Bremsen des 
Walzwerkes verbunden, die Walzmotoren wirken 
in diesem Augenblick als Dynamos und geben 
Bremsleistung als Arbeit an den Umformer zurück. 
Die erste Dreieckfläche mit ziemlich hoch aus
laufender Spitze gibt jedesmal ein Bild von der 
Größe dieser Bremsarbeit. Die unterste Kurve 
veranschaulicht gewissermaßen als Schlußergebnis 
den durch den Schwungradumformer erzielten 
Energieausglcieh. Um Abweichungen der Kurve 
von einer Mittellinie mit Deutlichkeit erkennen 
zu lassen, hat bei der Registrierung durch das 
Wattmeter für die vertikalen Ausschläge ein 
größerer Maßstab angewendet werden müssen, 
der Sie natürlich beim Vergleich der Kurven 
nicht irreführen darf. Die von Ihnen auf den 
Tafeln nachzuprüfenden Ausschläge betragen, 
während beim Walzen von Knüppeln Strom
schwankungen zwischen Null und 5500 Ampöre 
entsprechend einer Energieschwankung zwischen 
Null und 4000 P .S.  an den Walzmotoren auf- 
treten, für den Drehstrommotor des Umformers 
etwa nur 50 KW. nach oben und 50 KW. nach 
unten, ein Unterschied, der für die Zentrale von 
4000 bis 5000 KW. Leistung ganz ohne Belang 
bleibt. Es bedeutet dieses für die Zentrale 
Energieschwankungen von etwa 2 °/o. Ein un
gewöhnliches Schwanken der Netzbeanspruchung 
beträgt an einer ändern Stelle etwa 100 KW., 
das ist etwa 4 °/o der Gesamtleistung der Zen
trale. Diese Schwankung ist lediglich hervor
gerufen durch eine zufällig vorkommende Be
triebspause infolge Umsetzens und Ueberfiihrcns 
des Blockes über ein nicht benutztes Gerüst. 
Als größte Energieentnahme aus dem Netz iinden 
Sie für Knüppel 500 KW. Auf diese Zahl ist 
der Schlupfregler eingestellt, und dieses Maximum 
der von der Zentrale beanspruchten Energie 
wird unter keinen Umständen bei diesem W alz
programm überschritten. Die letzte Tafel gibt 
dieselbe Kurvenfolge für das Auswalzen von 
45 bm-Doppel-T-Trägern. Legen wir bei der 
Energiekurve (Tafel V unten) durch die an der 
rechten Seite der Tafel beginnende Zickzack
linie dem Mittelwert der Ausschläge entsprechend 
eine gerade Linie, so erkennen wir, daß die 
mittlere Beanspruchung des Netzes allmählich 
austeigt und zwar proportional der jeweilig  
ansteigenden Länge des ausgewalzten Blockes.

Bei Näherung an das Fertigkaliber wird die 
mittlere Energieentnahme aus dem Netze immer 
gleichmäßiger und schmiegt sich, abgesehen von 
Einbauchungen nach unten, die durch Aufenthalt 
beim Transportieren entstanden sind, einer hori
zontalen Linie mehr und mehr an und zwar 
derjenigen, welche für dieses Profil ausprobiert 
und durch den Schlupfrcgler als Maximum fest 
eingestellt worden ist. Während hier bei 45 cm- 
f-T rägern  Stromstöße von 7000 Ampere sich 
wiederholen, und die von den Anlaßmaschinen 
geforderte Energie höchstens 4500 KW. beträgt, 
sind die größten Schwankungen, welche die 
Primäraiilage zu fühlen bekommt, langsam auf- 
und niedersteigend ±  200 KW. bis +  250 KW. 
Die Praxis ergibt übereinstimmend mit der Be
rechnung, daß der Ausgleich um so besser aus
fällt, je flotter d. h. mit je weniger Pausen 
gewalzt wird. Sie werden zugehen, daß dieser 
Energieausgleich durch den Scliwungradumforiner 
vollkommen zu nennen ist, zumal die bestimmte 
Sicherheit gegeben ist, daß der für ’ein be
stimmtes Programm ausprobierte höchste Wert 
der dem Netze zu entnehmenden Energie nicht 
überschritten wird.

W a l z  w e r k s b e t r i e b .  Der Betrieb auf der 
Hildegardehütte hat ergeben, daß das Rever
sierwalzwerk der angenehmste Stromabnehmer 
für das elektrische Netz ist, zumal die rotieren
den Massen der Schwungräder gewissermaßen 
als Beruhigungsmittel für das gesamte Netz 
wirken. Jedenfalls ist die Energieentnahme der 
Reversierstraße gegen diejenigen Schwankungen 
ganz zu vernachlässigen, welche durch mehrere 
Triostraßen auf der Hildegardehütte hervor
gerufen werden, wenngleich auch diese Ungleich
heiten ohne jeden Nachteil für die Zentrale und 
den Gesamtbetrieb sind. Eine Mittelstrecke ist 
dort speziell seit längerer Zeit im Betrieb (Ab
bildung 3), und zwar treibt der Elektromotor 
ohne Vermittlung jeglicher Schwungmassen, zu 
deren Einbau bisher keine Zeit war, die Straße 
an. Die Stöße bei Beginn des Stiches treten augen
blicklich auf und betragen je nach der Driickung 
zwischen 100 und 1200 P .S .  Eine Grobstrecke 
gleicher Leistung wird unter Vermittlung eines 
Schwungrades von 50 t mit 37 m Umfangs
geschwindigkeit durch einen gleichen Elektro
motor betrieben, wobei der Ausgleich bei flottem 
Walzbctrieb zwar nahezu vollkommen, bei größeren 
Walzpausen jedoch ein sauftes Abfallen und 
Ansteigen der Belastungen von 120 auf 1000 P.S.  
zu konstatieren ist. Die Antriebe für drei der
artige auf der Hütte vorhandene Triostraßen, 
nämlich eine Grobstrecke sowie eine Fein- und eine 
Mittelstrecke sind mit Doppelmotoren gleicher 
Leistung (1500 P .S.  inax.) ausgerüstet, von denen 
der eine 167, der andere 215 Umdrehungen be
sitzt. Beide Motoren sind auf einer Achse fest mon
tiert. (Abbildung 4.) Abgesehen von der Re



1 (54 Stahl und Eisen. Der erste elektrische Reversierstraßenantricb. 27. Jahrg. Nr. 5.

gere Geschwindigkeiten durch den Regulierwider
stand eingestellt werden können. Diese Einrich
tung bewahrt sich für universal benutzte Straßen 
ausgezeichnet.

W i r t s c h a f t l i c h e  B e d e u t u n g .  Nach dieser 
Abschweifung und obigen rein technischen Aus-

samtliche oder die meisten Kraftstellen in einem 
Punkt, in einer elektrischen Zentrale zu ver
einen. Für sich allein eine Reversierstreeke 
elektrisch zu betreiben, wäre ein Unding hin
sichtlich der Wirtschaftlichkeit. Richten Sie 
jedoch Ihren Blick auf das allgemeine Bestreben.

serve, welche in dieser Anordnung liegt, ist der 
Vorteil erreicht, je nach Walzprogramm mit 
der großen oder der kleinen Geschwindigkeit 
zu arbeiten, während Zwischentouren und gerin-

einandersetzungen werden Sie zum Schluß einiges 
über die wirtschaftliche Seite des elektrischen 
Reversierantriebcs erfahren wollen. Dieser kann 
natürlich nur da vorteilhaft werden, wo es gilt.
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die Abfallgase der Hochöfen stets vorteilhafter 
nuszunutzen, wozu die Gasmotorentechnik und 
die Dampfturbine willkommene Lösung bieten, 
so ist es wohl zu verstehen, wenn man dem 
Reversierwalzwerk die hohe Wärmeökonömie 
und alle die Vorteile zugute kommen lassen 
will, die die zentralisierte Krafterzeugung an
erkanntermaßen mit sich bringt. Dagegen ist 
keinem von uns entgangen, welche Fortschritte 
in letzter Zeit, gerade die Dampfmaschine der 
Reversierstraßen gemacht hat, die heute in Form

Verfeinerungen der Reversier-Dampfmaschinen die 
Anlagekosten höher und höher treiben, zumal 
Compound- bezw. Tandemanordnungen weitere 
nicht zu unterschützende Ausgaben für Raum, 
Fundamente und Baulichkeiten nach sich ziehen, 
und außerdem die Compoundwirkung die An
wendung von Kondensationen wünschenswert er
scheinen läßt. Moderne Dampfmaschinen erfordern 
weiterhin zur Nutzung der in Aussicht genom
menen Ockonomie moderne Kessel-, Ueberhitzer- 
und Ekonomiseranlagen, die in der Nähe des

Abbildung 4. Elektrischer Antrieb der Triogrobstreckc.

hochwertiger Compoundmaschinen ausgeführt 
wird. W ir sehen neben der Erreichung einer 
hohen Dampfersparnis die eingangs geschilderten 
Nachteile des Durchgehens durch Anwendung 
sicher wirkender Elemente, wie Stauventile usw., 
vermieden. Immerhin läßt eine große Anzahl 
von Dampfstraßen diese Neueinrichtungen ver
missen. Und so wird für Umbauten veralteter 
Dampfantriebe sicherlich die Frage ernst erörtert 
werden, ob die Anwendung des elektrischen 
Antriebes für die Reversierstrecke nicht vorteil
hafter ist, um so mehr als die zusätzliche Leistung 
der elektrischen Zentrale, wie wir soeben ge
sehen, dank des vollkommenen Ausgleiches gar 
nicht so bedeutend ist. Auf der ändern Seite 
ist nicht zu übersehen, daß die angestrebten

W alzwerkes schwierig unterzubringen und lästig 
zu betreiben sind. Der Entschluß, die Kessel 
zu erneuern, wird hier und da allein Veranlassung 
werden können, mit dem Alten zu brechen und 
Feuerungsanlagen zentral anzuordnen, oder einer 
vorhandenen Kraftstation mit Gasmotoren den 
Betrieb der nunmehr elektrisch auszurüstenden 
Reversierstraße zu überlassen. Das Studium 
der Dampfmaschinen-Konstrukteure ist, wie wir 
aus den Polemiken ersehen, noch nicht ab
geschlossen. Die Verfeinerungen bedeuten, das 
ist nicht zu leugnen, eine stetige Komplikation 
des Apparates. All diesem gegenüber fällt dem 
Beobachter der elektrischen Reversierstrecke 
die Einfachheit des Aufbaues des elektrischen 
Antriebes und seiner Bedienung auf. Man er
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staunt über die Ruhe, die Gleichmäßigkeit der 
Kraftentwicklung, die unabhängig von den 
■wechselnden Wirkungen eines Kurbeltriebes ist, 
über das Fehlen jeglicher Stöße in Kupplungen 
und Walzen, so daß Brüche dieser und Aus
schuß von Walzblöcken vollständig fortzufallen 
scheinen. Wohl ging der Aufstellung und der 
Inbetriebsetzung der elektrischen Reversierstraße 
vorsichtige Erwägung und ernstes Studium voran, 
niemand hätte aber zu glauben gewagt, daß mit 
der ersten Inbetriebnahme der gesamte W alz
vorgang so sicher, so überraschend zwanglos 
vonstatten gehen wird, um so mehr als ein der 
Praxis nahe kommender vorheriger Versuch ja  
gänzlich ausgeschlossen war. Und so ist seit 
dem, 27. Juli, dem Tage der ersten Inbetrieb
setzung, der volle Walzbetrieb sofort durch den 
alten Dampfmaschinisten ohne besondere In
formation und Einübung aufgenommen worden, 
ohne daß sich irgend eine Schwierigkeit oder 
Unstimmigkeit im Betriebe herausgestellt hätte. 
Neuerdings werden u. a. Eisenbahnschienen 
von 35 kg Gewicht f. d. lfdc. Meter und 
70 kg Festigkeit aus 1,8 t-Blöcken in 21 
Stichen zu einer Länge von 50 m ausgcwalzt; 
der Schlupfregler ist auf 1200 KW. Energie
entnahme eingestellt und gleicht die schwan
kenden Belastungen beim Walzen in idealer 
W eise aus.

Ueber die wirtschaftliche Frage im einzelnen 
will ich mich heute nicht äußern. Hr. Direktor 
Jedrkiewicz, der laufend betriebsmäßige genaue 
Aufzeichnungen vornehmen läßt, hat sich Vor
behalten, seine Resultate in einer besonderen 
Arbeit Ihrer Zeitschrift zur Verfügung zu stellen. 
Ich will nur andeuten, daß der Energiebedarf, 
welcher der elektrischen Zentrale entnommen 
wird, beim Blocken unter 20 KW.-Stunden für 
die Tonne ausgewalztcn Materiales bleibt; beim 
Herstellen von Knüppeln, Trägern, Eisenbahn
schienen usw. liegt der Verbrauch innerhalb 
25 bis 60 KW.-Stunden f. d. Tonne Fertig
ware, hergestellt aus dem Rohblock.

Dank der llcbersichtlichkeit elektrischer 
Energiemessungen allgemein gibt diese erste 
Reversicrstrecke Aufschluß über die innersten 
Vorgänge beim Walzen selbst. Wir beobachten 
die Zeiger des Amperemeters und haben ein un
trügliches Bild von der Folge der Drehmomente, 
welche eine gewisse Kalibrierung beim Drücken 
des Walzmateriales verlangt. Gar oft wird das 
Ampöremeter einen Fingerzeig dafür bieten, wie 
in Zukunft zweckmäßig zu kalibrieren, an wel
cher Stelle des Walzwerkes selbst bei Lagern, 
Kammwalzen und Kupplungen zu bessern sei. 
Am Wattmeter sehen wir die von dem Re
versierantrieb aufgenommene Arbeit, und zwar 
nicht ohne üeberraschung, da die geforderten 
Energien gegen unsere Vermutung in diesem 
Stadium niedriger, in jenem höher ausfallen. 
Die vor dem Ausgleichsumformer eingebauten 
Zähler geben gewissenhaft die Summe der Kosten 
an, die das Walzwerk für seine Reversierstraße 
an die elektrische Zentrale der Hiitte zu zahlen 
hat. W er konnte bisher in so untrüglicher 
Form und noch dazu stetig im laufenden Betrieb 
auf Heller und Pfennig bestimmen, wie hoch 
sich die Dampfkosten für ein Reversicrwalzwerk 
bei diesem oder jenem Walzprogramm belaufen V 
Herren aus der Praxis versicherten, daß ein 
ungeheurer Wert für den Betrieb allein darin 
liegt, die Zahl der aufgew'endeten Kilowatt
stunden zu kennen, diese allein könne für be
stimmte Verhältnisse entscheidend sein,  zum 
elektrischen Betrieb der Reversierstraße über
zugehen.

Sie sehen, wie die elektrische Uebertragung 
auch hier die Verhältnisse bis ins kleinste offen
legt; an Ihnen ist es, in weiser Abwägung die 
Wahl zu treffen. Im übrigen überlassen wir 
zuversichtlich die Kritik über die Lebensberech
tigung des elektrischen Reversicrantriebes der 
Erfahrung und der eigenen Praxis der Walz- 
teclmik, welche, wie wir uns allgemein über
zeugen durften, dieses Erstlingswerk mit großem 
Interesse begrüßt. (Lebhafter Beifall.'

Abwasserfrage und Abwasserreinigung.
Von Ingenieur A. X o l t e  in Dillingen.

(Schluß von Seite 136.)

ährend die Klärbecken eine große Grund
fläche erfordern, soll durch die folgenden 

Verfahren derselbe Ivläreffekt auf Verhältnismäßig 
kleiner Grundfläche erreicht werden. Abbild. 4 
giebt die Disposition eines Klärbrunnens. Das 
Schmutzwasser wird durch ein mittleres Rohr 
in der Nähe des Brunnenbodens eingeführt, nimmt 
von hier seinen W eg senkrecht durch den Brunnen 
aufwärts und läuft nach dem Passieren eines 
Filters ab.

Der Apparat (Abbild. 5) zeigt eine Verbindung 
eines Klärbrunnens mit einem Klärturm. Das 
Schmutzwasser tritt durch die im Kreise an
geordneten Einlaufrohre unterhalb der Stromver- 
tciler horizontal ein. Die spezifisch schweren 
Verunreinigungen scheiden sich bald aus, bilden 
dabei für das nachströmende Schmutzwasser ein 
Filter und lagern sich schließlich auf der Sohle 
des Brunnens ab. von wo sie durch Pumpen ent
fernt werden. Infolge des durch eine Luft-
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Abbildung 4.

Anordnung oinea ICltir- 
hrunnoiiB.

Abbildung 5. Kliirapparat. System Itiiejuier-Itotho.

pumpe erzeugten luftverdiinnten 
Raumes oberhalb der Wassersäule 
steigt das Wasser langsam auf
wärts. Durch die unteren und 
oberen Stromverteiler wird eine 
gleichmäßige Wasserbewegung im 
ganzen Zylinderquerschnitt er
reicht,. Bei den Klärbrunncn und 
Klärtiirmen sollen die sinkenden 
Schmutzteile die in Aufwärts
bewegung begriffenen Schwebe
teilchen mit nach unten reißen. 
DieDurchllußgeschwindigkeit muß 
bei diesem System natürlich kleiner 
sein, als die Sinkgeschwindigkeit 
der Schmutzteilchen.

Für die Klärung der Abwässer, 
welche Fett, Seife und Gel ent
halten. ist der K r e m  e r  sehe

Apparat (Abbildung 6) von be- 
_______ sonderem Interesse, welchen ich

daher kurz erläutern will. Das in 
der Rinne a zufließende Abwasser 
tritt durch Verteilungsöffnungen 
in die senkrechten Kanäle b und 
wird durch die Vorstöße c in den 
Fettfänger d nach oben geleitet. 
Dadurch werden die fetthaltigen 
Schwebeteilchen in Adhäsion mit 
anderen leichten Stoffen, z. B. or
ganischen Stoffen, an die in Ruhe 
bleibende Wasseroberfläche F t ge
trieben, woselbst sie sich in 
einer Fettschlammschicht ablagern. 
Dann bewegt sich das W asser 
abwärts nach dem Sedimentie- 
rungsraum e und setzt die Sink- 

stoffe bei Sn ab. Dem so vorgereinigten 
Wasser wird dann noch einmal Gelegenheit ge
geben, Schwimm- und Sinkstoffe abzuscheiden, 
indem das Wasser von c aus um die Kanten 
aufwärts nach den Fettfängern h geführt wird. 
Von hier gelangt das Wasser durch die Ka
näle i unter abermaligem Richtungswechsel nach 
den Sedimentierräumen k und dann schließlich 
in die Ablaufkanäle 1. Die sich bei F ( und F p  
bildenden Fettschlammschichten sind spezifisch 
leichter als das Wasser, treten daher bis c zur 
Hälfte ihrer Stärke über die Wasserlinie; ent
wässern sich nach unten und können dann durch 
Roste soweit entwässert herausgenommen werden, 
daß sich das Material in Brikettform bringen 
läßt. Die schweren Sihkstoffe lagern sich bei S i . 
Sii und Sin ab. Die Böden S i und S n  werden 
durch Oeffnen der Bodenklappen nach Sn ent
leert. Die Oeffnungsvorrichtung der Klappen, 
welche hier mit Gewinde und Schraube ange
deutet ist, geschieht mittels Hebelanordnung, 
welche es einem Manne ermöglicht, in einigen 
Minuten alle 0 Klappen zu öffnen und wieder

A b b ild u n g  6. K lä ra p p a ra t  nach  K rem er.
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zu schließen. Der Schlamm wird vom Boden 
des Apparates ohne Entleerung desselben durch 
eine besondere Abstrichvorrichtung, die hier 
nicht angedeutet ist, entfernt. Durch die Rück
gewinnung des Fettes werden die Betriebskosten 
dieser Kläranlage je nach dem Fettgehalt mehr 
oder weniger gedeckt.

M. H .! Ich werde jetzt in kurzen Zügen 
auf die b i o l o g i s c h e  R e i n i g u n g  eingehen. Das 
beste Verfahren zum Reinigen von Abwässern 
mit vorwiegend organischer Verunreinigung ist 
unbestritten das Rieselverfahren, für das sich 
am besten lockerer Sandboden eignet, der mit 
Graspflanzen oder Wurzelgewächsen bepflanzt 
ist. Beim Eindringen des Kanalwassers in das 
Erdreich bleiben die Schwebestoffe an den 
Pören Wandungen haften, auch werden die ge
lösten Stoffe ausgeschieden. Der in den Poren 
sich befindende Sauerstoff kann von allen Seiten 
an die organischen Substanzen gelangen und es 
beginnt nun die unermüdliche Tätigkeit der im 
Boden vorhandenen Bakterien, welche, Heinzel
männchen gleich, die organischen Stoffe minerali- 
sieren. Auch spielt die direkte Aufnahme der 
Bestandteile durch die Pflanzen eine große Rolle, 
aus welchem Grunde die Wirkung der Riesel
felder im Sommer größer ist. als im Winter. 
Außerdem nimmt der Boden den Farbstoff und 
den Geruch des Selunutzwassers auf und letzteres 
tritt dann vollkommen gereinigt wieder an das 
Tageslicht. So sorgt die Natur für die Auf
lösung der Schmutzstoffe im Boden wie. im Flusse; 
wie diesem, darf jedoch auch dem Boden nicht 
mehr zugemutet werden, als er verarbeiten kann. 
Am wirksamsten ist die unterbrochene Rieselung, 
weil bei dieser das Erdreich Gelegenheit hat, 
den erforderlichen Sauerstoff wieder aufzunehmen. 
Diese Durchlüftung des Bodens während der 
Nichtberieselungszeit wird gefördert durch Drai
nagerohre, welche zugleich die Aufgabe haben, 
das gereinigte W asser abzuführen und dadurch 
einer Versumpfung des Erdreiches vorzubeugen. 
Dieses Riesel verfahren ist nur dort annehmbar, 
wo reichlich Land mit geeignetem Boden für 
billigen Preis erworben werden kann. Da diese 
Voraussetzung nur selten zutrifft, ist man seit 
längeren Jahren bestrebt, das natürliche Erd- 
filter durch ein wirksameres künstliches Filter 
zu ersetzen, welches nur einen kleinen Bruch
teil der Rieselfläche erfordert. Versuche, haben 
ergeben, daß sich als Material dieser sogenannten 
Oxydationsfilter Koks und Schlacke am besten 
eignet. Abbildung 7 zeigt eine vollständige 
Reinigungsanlage nach dem Oxydationsverfahren, 
welche von der Emschorgenossenschaft, auf die 
ich noch zurückkommen werde, am Rttller- 
miihlenbach vorgesehen ist. Die Kläranlage 
besteht nach fertiggestelltem Ausbau aus vier 
Einzelanlagen mit je fünf Absatzbecken und 
den dazugehörigen Oxydationsfiltern. Außer

Abw asserreinigung. 27. Jahrg. Nr. 5.

dem sind noch Hochwasserbecken vorgesehen. 
Die Absatzbecken sind 40 m lang und 20 m 
breit. Um bei dieser großen Breite tote Ecken 
in den Becken zu vermeiden, sind diese durch 
leichte, nicht standsichere Zwischenwände in 
4 Becken von je 5 m Breite geteilt. Von der 
Zwischenmauer am Ende der Becken fließt das 
vorgeroinigto W asser in Betonrinnen nach den 
20 m breiten und 60 m langen Filtern, welche 
aus eisenhaltiger Schlacke aufgebaut sind. . Das 
zu reinigende W asser fällt von Qüerrinnen aus 
60 cm tief auf Spritzrücken, wodurch die W asser
teilchen auf die Oberfläche des Oxydationsfilters 
gut ausgespritzt und dann beim Durchsickern 
des Filters bis zur Fäulnisfreiheit gereinigt, werden. 
Ich bemerke noch, daß man bei dem Oxydations
verfahren ein solches mit und ohne Faulraum, 
sowie ein solches mit Füll verfahren und Tropf
verfahren unterscheidet.

M. H.! Sie werden jetzt einen Ueberblick 
über den heutigen Stand der Abwasserreinigung 
gewonnen haben. Ist auf diesem Gebiet in den 
letzten Jahren auch viel erreicht worden, so 
stehen wir doch noch vor vielen und großen 
Aufgaben. Ich denke dabei u. a. an die Frage 
nach einer möglichst nutzbringenden Verwertung 
der in den Kläranlagen erzeugten gewaltigen 
Scblammassen, welche zu einer Schlammplage ge
worden sind. Der bei städtischen Kläranlagen 
fallende Schlamm wird zum Teil unter Kesseln 
verbrannt; auch sind mit Erfolg Versuche an
gestellt worden, aus dem bei dem Kohlenbrei
verfahren zurückbleibenden Schlamm Kraftgas 
zu gewinnen. Jedoch will ich mich hierbei 
nicht aufhalten, sondern auf einige Beispiele der 
A b w ä s s e r r e i n i g u n g  und der S c h l a m m f r a g e  
der E i s e n h ü t t e n  eingehen, da diese für unsern 
Kreis von besonderem Interesse sind. Die Ab
wässer dieser großen Industriezweige bestehen 
in der Hauptsache aus dem Wasser der Zen- 
tralkondensationeu und aller vorhandenen Kühl
einrichtungen, aus den verbrauchten Beizlaugen, 
dem Abwasser der Hochofengasreiniger und der 
Kohlenwäsche. Das Wasker der ersten Gruppe 
ist bei kleinem Vorfluter der Fischerei schädlich, 
da es infolge seiner Wärme einen zu geringen 
Luftgehalt besitzt, dessen Sauerstoff die Fische 
zum Atmen benötigen. Außerdem begünstigt 
das warme Wasser eventuelle Fäulniserschei
nungen der Vorfluter. Diesen Uebelständcn kann 
man zum Teil abhelfen, indem man z. B. das 
etwa 50 Grad heiße und reine Kühlwasser der 
Gasmotoren in recht wirtschaftlicher W eise zum 
Speisen der Dampfkessel verwertet. Ein anderer 
W eg besteht darin, dasselbe W asser nach Rück
kühlung immer wieder zu verwenden, wie dieser 
Kreislauf in wasserarmen Gegenden häufiger 
ausgeführt werden muß. Um das Komlensatious- 
wasser ölfrei zu erhalten, wird in der Dainpf- 
ableitung der Maschinen ein Oelabschoider ein-
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Abbildung 7. Kläranlage nach dem Oxydationgsystem.

A =  Einfluß dca Bachwassora. B =  Schlammpumpe. C =  Generatoren. I) =  Reiniger. E =  Gasmaschinen
und Dynamog. F =  Schlamm - Mischer.

Längsschnitt a — a

Absatz Becken b —  b Oxydations-Bect c — c

1
Abbildung 7 a.
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gebaut, aus welchem das Oelwasser durch eine 
besondere Pumpe abgesaugt wird. Abbildung 8 
zeigt eine Neuerung, bei welcher die Pumpe 
durch einen automatischen Abscheider ersetzt 
wird. Dieser Abscheider, dessen erste Ausführung 
seit einem halben Jahre auf der Dillinger Hütte 
im Betrieb ist, hat sich vorzüglich bewiihrt; 
dabei bedarf er keiner Wartung. Da ferner

Säuerungsbassin dar, welches aus einzelnen mit 
Dolomit gefüllten Kammern besteht. Bei der 
innigen Berührung der Lauge mit dem Dolomit 
bilden sich im Wasser lösliche Chloride und Sul
fate. sowie wasserhaltige Eisenoxyde. Letztere 
konlmen dann in kleineren Klärbecken in Form 
von Schlamm zum Absetzen. Wo große Mengen 
verbrauchter Schwefelsäurebeize zur Verfügung-

Abbildung 8. 

Oelabsehcider mit auto

matischem Abscheider.

durch diesen bedeutend mehr Gel zurückgewonnen 
wird, als mit dem Vakuumpumpen, ist vorgesehen, 
alle Pumpen durch diese Abscheider zu ersetzen. 
Ans dem Abscheider, welcher inzwischen eine 
weitere Vereinfachung erfahren hat, gelangt das 
ölhaltige W asser in den darunter befindlichen 
Kasten, in dessen Zellen sich das Del vom Wasser 
scheidet und bequem abgeschöpft werden kann. 
Verbrauchte Beizlaugen liefern die Verzinnenden 
und Verldeiereien, die Drahtziehereien usw. Bei 
kleineren Mengen werden die Beizlaugen durch 
Basen neutralisiert. Abbildung i) stellt ein Ent

stehen, kann die Lauge mit Nutzen auf Eisen
vitriol verarbeitet werden. Hierzu wird sie 
unter Zugabe von Eisen, z. B. Drahtschrott. 
teilweise eingedampft. Beim Erkalten scheidet 
sich dann das Eisenvitriol in Kristallen aus.

Besondere Schwierigkeit bietet die Klärung 
der Abwässer von der Hochofengasreinigung, 
weil diese überaus feinverteilte Schwebeteilchen, 
enthalten, welche schlecht sedifnentieren. A\ o 
reichliches Gelände vorhanden ist. erzielt man 
eine genügende Reinigung durch recht große 
Becken, bei denen durch Verdunsten und Vor
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sickern ein mehr oder weniger großer Teil des 
Abwassers das Becken in vollkommen reinem 
Zustande verlaßt. Kann das W asser vom Gas
reiniger einer Schlackenbalde zufließen, wie ich 
das auf einer Hütte unseres Bezirks gesehen 
habe, so erzielt man eine gute und billige Reinigung 
des Schnmtzwassers, indem man auf der Sehlackcn-

halde Grüben ausliebt, in welchen das zufließende 
Bachwasser versickert. Abbild. 10 stellt eine 
Klaranlage mit drei hintereinander liegenden 
Becken dar, in welchen sieh die gröberen Verun
reinigungen des Waschwassers absetzen, wahrend 
die feinen Schwebeteilchen durch ein Filter aus 
Holzwolle zurückgehalten werden, infolge des 
außerordentlichen Raum
bedarfs für die bei der 
heutigen Gasreinigungsart 
bedingten Klärteiche muß 
eine andere, von der Platz
frage weniger abhängige 
Lösung gesucht werden, 
d. h. eine Reinigung auf 
völlig trockenem W ege.
Vielleicht ist die wieder
holt zur Reinigung von
Abwassern ergebnislos ver
wendete Elektrizität dazu 
berufen, auf dem W ege 
der trockenen Reinigung 
zu besserem Erfolg zu 
führen. Das Abwasser der 
Kohlenwäsche wird ent
weder in Becken geklärt, 
oder auf die Schlacken
halde gepumpt. So war 
z. B. ein großei1 Klärteich angewandt, welcher 
durch den Abschluß eines 'Tales durch einen 
künstlichen Damm gebildet wird. Diesem Becken 
wird das Abwasser aus einer 4 km entfernten
und tief gelegenen Kohlenwäsche zugepumpt.
Nach dem Durchsickern des Dammes, welcher 
aus einem Teile der Schlackenhaldc gebildet wird, 
vereinigt sich das gereinigte Wasser auf der 
ändern Seite des Dammes zu einem klaren Bache.

51. H.! Da die Entleerung der Klärbecken 
durch Hand recht kostspielig ist, sucht man 
diese. Becken durch mechanische Vorrichtungen 
zu reinigen. Das von S o e s t  & Co. gebaute 
Baggerwerk, dessen Wirkungsweise ohne weiteres

aus der Abbildung 11 hervorgeht, arbeitet zur 
besten Zufriedenheit, erfordert jedoch betonierte 
Absatzbecken.

Bei dieser Entleerungs Vorrichtung.-kann die 
Baggerleiter der Höhe des Schlammes entsprechend 
eingestellt werden. Der gehobene Schlamm wird 
durch einen Gurtförderer nach dem Eisenbahn

wagen transportiert. Die 
Brücke ist auf einem längs 
der Klärteiche gelegten  
Scliienenglcis fahrbar.

Bei der Klärteichent- 
schlammung mittels elek
trisch betriebener Hänge
bahn werden die mit 
Schlamm gefüllten Kipp- 
kästen auf verlegbaren 
Feldgleisen herangefah

ren und dann in Laufwinden eingehängt. Nach
dem durch Anlasser die Winden eingeschaltet 
sind, ziehen diese selbsttätig die Wagenkästen in 
die Höhe und fahren dann bis zur Endstation, 
woselbst sie sich in die Eisenbahnwagen ent
leeren; hierauf kehren die W agen zurück und 
halten von selbst an den Ladestellen.

Ich möchte nicht unterlassen, auf eine Ein
richtung hinzuweisen, durch welche das Ab
wasser der Kohlenwäsche und damit der teure 
Betrieb dieser Klärteiche ganz vermieden wird. 
Es ist dieses die Staubabsaugung nach dem Ver
fahren von S c h ö n d c l i n g .  Diese Einrichtung 
besteht aus dem Sangkasten mit der verstell
baren Saugdüse, dem Zentrifugalventilator und 
dem Kohlenturm; letzterer wird neuerdings durch 
ein Staubfilter ersetzt. Die angesaugte Staubkohle 
fällt in den Saugkasten und wird von hier aus 
fortlaufend der gewaschenen Feinkohle zugeführt. 
Der mehlfeine Staub, welcher durch die Luft 
mitgerissen wird und sich dann in dem Kohlen

Abbild. 9.

Mitsäueruugs-
baHsin.
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turm absetzt, findet ergiebige Verwendung in 
den Gießereien. Außer obigen Vorteilen wird 
durch die Staubabsaugung eine größere Leistungs
fähigkeit der Wäsche und eine Verminderung 
der Wascheverluste erreicht. Abbildung 12 zeigt, 
die erste auf der Ze ch e  Man sfe ld  in Langen
dreer ausgeführte Staubsaug Vorrichtung.

M. H.! Nach diesen Ausführungen werden 
ihnen einige Mitteilungen über ein bedeutendes 
Unternehmen von Interesse sein, durch welches ein 
ganzes Flußgebiet reguliert und durch Reinigung

Der ursprünglich kleine Emscherbach hat sich 
infolge des hochgepumpten Grubenwassers und 
des zum größten Teil aus dem Ruhrgebiet stam
menden und zu gewerblichen Zwecken verbrauch
ten Wassers zu einem größeren Flusse erweitert. 
Die gesamten Abwassermengen des Emscher- 
gebietes betragen etwa 5 cbm/Sek. Den 
größten Anteil hat das hochgepumpte Gruben
wasser mit 55 °/o, dann folgt das zu gewerb
lichen Zwecken verbrauchte W asser mit 34 °/o. 
und schließlich kommt das Hausabwasser mit

Abbildung 11. Kläranlage mit Baggerwerk von Soest & Cie.

der Abwässer in einen gesunderen Zustand über
geführt werden soll. Das rheinisch-westfälische 
Industriegebiet führt seine Abwässer zum großen 
Teil der Emscher zu, über deren Verwilderung 
bereits im 18. Jahrhundert Klage geführt wurde. 
Mit dem Uebergang des Bergbaues von der Ruhr 
nach dem E m s c h e r g e b i e t  seit den GOer Jahren 
entwickelte sich das bis dahin schwach bevölkerte 
Gebiet durch den Bau zahlreicher Gruben und 
Hüttenwerke zu dem bedeutendsten Indust.rie- 
bczirk des Festlandes. Eine natürliche Folge 
dieser Entwicklung ist die unausgesetzte Ver
mehrung der Abfallstoffe aller Art. Außerdem 
haben in diesem Gebiete die zahlreichen Eisen- 
bahndämme und ganz besonders die durch den 
Bergbau entstandenen Bodensenkungen recht un
günstig auf die Vorilutverhältnisse eingewirkt.

11 °/o. Zur Behebung der durch die Verunreini
gung der Wasserläufe im Emschergebiet ent
standenen Uebelstände und gesundheitlichen Ge
fahren ist durch das Gesetz vom 14. Juli 1904 
die Emschergenossenschaft gebildet worden, durch 
welche jetzt eine Regulierung der ganzen Emscher 
mit allen Bächen nach einem einheitlichen Plane 
ausgeführt wird, welcher den Anforderungen der 
Vorflut und der Hygiene in gleicher W eise 
gerecht werden soll. In dem Gesetze sind die 
Kreise des Emschergebietes zu Trägern des Unter
nehmens gem acht; jedoch werden die Kosten 
nicht von diesen, sondern von den Interessenten 
getragen. Die Genossenschaftsversammlung wird 
durch Vertreter der Stadt- und Landkreise ge
wählt; bei dieser W ahl müssen der Bergbau, 
die industriellen Anlagen und die Gemeinden
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nach der Höhe der von ihnen zu zahlenden 
B eitrüge berücksichtigt werden. In den Jahren  
1901 bis 1903 h a t der Königliche W asserbau
inspektor M id d e ld o r f  das P ro jek t ausgearbeitet, 
in welchem erstens eine Begradigung des sta rk  
gewundenen Flußlaufes, zweitens eine möglichst 
weitgehende Beseitigung der S tauw erke, drittens 
eine V ertiefung der Emschersohlo und viertens 
Anlagen von K lttrvorrichtungen vorgesehen sind. 
Die Gesamtkosten dieser Arbeiten, welche ohne 
Beihilfe des S taates aufgebracht w erd en , sind 
auf 38 000 000 Jf> veranschlagt. Bei Oberhausen- 
Osterfeld w ird demnächst die Emscher ih r altes 
B ett verlassen und in mehr nördlicher Richtung 
unterhalb ih re r je tzigen  Mündung in den Rhein 
fließen. Diese V erlegung des unteren Flußlaufes 
machte sich durch die zu erw artenden Boden
senkungen erforderlich, welche nach Angabe des 
Oberbergamtes Dortmund nach 15 Jahren  4 bis 
5 m betragen sollen. Durch diese Arbeiten 
w ird der W asser
weg von Hörde bis 
zum Rhein von 98 
auf 72 km, also um 
26 o/o gekürzt. Ob- 
gleichhierdurch ein 
genügendes Gefälle 
erreicht w ird , ist 
die Beseitigung der 
M ühlenstauwerke 

doch erforderlich, 
weil durch diese die 
Ansammlung von 
Schlamm mit den 
damit verbundenen Mißständen begünstigt wird. 
Ferner müssen die S tauw erke fallen, damit alle 
Gegenden genügende Vorflut erhalten, sowie mit 
Rücksicht darauf, daß eine eventuell später er
forderliche V ertiefung der Emschersohle leicht aus
führbar ist. Infolge der bereits erw ähnten ver
größerten W asserm assen, welche je tz t die Emscher 
abführen muß, reich t das F lußbett bei dem häufiger 
eintretenden 1-Iochwasser nicht aus, wodurch 
Ueberschwemmungen entstehen, die dann infolge 
der Bodensenkungen eine große Ausdehnung an
nehmen. Diesem Nachteil wird durch eine V er
tiefung der Emschersohle um rund 3 m abge
holfen, wodurch zugleich fast alle vorhandenen 
künstlichen Entw ässerungen, die Polder über
flüssig werden und der w eitere V orteil eines 
niedrigeren Grundw asserstandes erreich t wird. 
Für die Reinigung des Schmutzwassers is t das 
ganze Em schergebiet in 23 Sammelgebiete mit 
je  einer H auptkläranlage cingetoilt. Auf der 
rechten Seite der Emscher sind die K läranlagen 
recht zweckmäßig in der Nähe der hier vor
handenen größeren O rtschaften vorgesehen, so 
daß die Abwässer gerein igt in die Bäche 
fließen. Auf dem linksseitigen Emschergebiet 
dagegen m ußte von einer K lärung der Abwässer 

V.,7

am E ntstehungsort der Verschm utzung abgesehen 
werden, da h ier die kleineren O rtschaften und 
gewerblichen Betriebe auf die ganze Fläche des 
Sammelgebietes verte ilt sind, und mithin eine 
übergroße Anzahl von K läranlagen erforderlich 
sein würde. D aher erfo lg t liier die Reinigung 
vorzugsweise kurz vor der Mündung des Baches 
in die Emscher. Um einer Verschlammung der 
Bachläufe oberhalb dieser K läranlagen vorzu
beugen, sollen aus dem Abwasser d irekt am 
O rt der Verunreinigung durch V orkläranlagen 
die groben Sink- und Schwimmstoffe en tfern t 
werden. Abbildung 7 zeig t die H auptkläranlage 
am Hüllermühlenbach. E s is t nicht vorgesehen, 
daß nun alle 23 K läranlagen nach diesem Schema 
ausgeführt w erden; vielmehr werden die ver
schiedenen Abwässer auf dem chemischen L a
boratorium  der Genossenschaft untersucht, und 
dann w ird für jeden K lärbezirk durch Versuche 
die günstigste A rt der Reinigung festgestellt.

In der Nähe von Essen ist eine V ersuchsklär
anlage bereits in Betrieb genommen worden. 
Es is t zu erw arten, daß durch die eingehenden 
chemischen Untersuchungen aller im Emscher
gebiet vorkommenden Abw ässer ein überaus 
lehrreicher Einblick in die N atu r dieser Abwässer 
gewonnen, und in Verbindung mit den Klä'ryer- 
suchen die F rag e  der Abwässerreinigung be
deutend gek lärt werden wird. Die Bauarbeiten 
zu r Regelung der Emscher, welche nach dem 
landespolizeilich genehmigten E ntw urf des König
lichen W asserbauinspektors und je tzigen  Bau
d irektors Middeldorf in Angriff genommen werden, 
sollen rund fünf Ja h re  in Anspruch nehmen.

M. H .! Ich komme je tz t  zum Schlüsse; habe 
ich Ihnen bei Beginn des V ortrages die E n t
stehung der A bw asserfrage als eine Folge der 
aufblühenden Industrie hingestellt, so glaube ich, 
Ilmeil durch meine weiteren Ausführungen gezeigt 
zu haben, daß die gesamte Industrie je tz t auch 
bestrebt is t, die durch W issenschaft und P rax is 
gegebenen M ittel der Abwässerreiuigung anzu
wenden und w eiter auszubilden und damit die 
Aufsichtsbehörde in der F ürsorge für die Rein
haltung unserer Flußläufe nach K räften  zu 
unterstü tzen. (A llseitiger Beifall.")

2

S chöndeling .
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E i n i g e s  ü b e r  S t a h l w e r k s k o k i l l e n .
Von Oberingenieur R . L o e b n e r  in S terkrade. 

(Schluß von Seite 140.)

Beim Guß von oben t r i t t  das Angießen der 
Kokillen ein, wenn der S trah l durch teilweise 

zugesetztes Stopfenloch oder durchandereUrsaolien 
längere Zeit au f dieselbe Stelle einer Kokillenwand 
gelenkt w ird (siehe Abbildung 11). An dieser 
Stelle w ird dann eine V ertiefung ausgesptilt, die 
un ter Umständen Hängenbleiben des Blockes zur 
Folge hat. Geht der Block heraus, so wird die 
V ertiefung entdeckt und nicht selten als v e r
deckt gewesene Fehlstelle dem Kokillenlieferanten 
zur L ast gelegt. Beim Guß von unten sind 

verschiedene A rten  des 
Angießens zu un ter
scheiden. Die am leichte
sten nachzuweisende und 
auch vom Stahlw erker 
anerkannte A rt entsteht 
dadurch, daß der S teige
kanal des Kanalsteines zu 
nahe an die Kokillenwand 
zu liegen kommt und der 
S tahl diese dann ausspiilt 
(siehe Abbild. 12). Dieses 
Angießen is t ohne wei
teres daran zu erkennen, 
daß der Gießknochen ein
seitig am Block sitzt.

Eine andere A rt des 
Angießens, die besonders 

bei Kokillen mit kleinen Querschnitten au ftritt, 
beruht auf der Verwendung von Kanalsteinen 
mit schrägen, oder durch G ra t beziehungsweise 
andere Ursachen oben einseitig verengten Steige
kanälen. Da die S teigekanäle zusammen einen 
größeren Querschnitt besitzen als der Gieß
trich ter. so t r i t t  zu Beginn des Gusses der 
S tahl vollständig ruhig in die K okillen ; sobald 
aber der S tahl in sämtliche Kokillen eingetreten 
is t und die S teigekanäle verschließt, se tz t der 
in den Kokillen befindliche Stahl dem weiteren 
Zufluß einen gewissen W iderstand entgegen und 
w ird durch den vom G ießtrichter ausgeiibteu 
starken  Druck aufgewühlt und in vertikale 
R otation verse tz t (siehe Abbildung 13). In 
folgedessen w ird die in der V erlängerung des 
schiefen Steigekanals liegende Stelle der' Ko
killenwand sta rk  angespült, das Ausetzen der 
die G ußfonn schützenden Schale an dieser Stelle 
verhindert und das Gußeisen durch den fo rt
gesetzten Zufluß immer frischen, heißen Stahles 
an der bespülten Stelle weggeschmolzen.

Analog ist der V organg bei einseitig durch 
G ra t verengten Steigekanälen, wobei dann der

G ra t die Ablenkung veran laß t. Die durch die 
zu letz t beschriebenen A rten  des Angießens ver
ursachten Vertiefungen liegen je  nach der ge
ringeren oder größeren Ablenkung des Strahles 
tie fer oder höher, zuweilen 300 bis 400 mm über 
dem Boden. D er Gießknochen s itz t in der 
M itte des Blockfußes und w ird deshalb in der 
Regel seitens des S tahlw erkers das tatsächlich 
stattgefundene Angießen bestritten . Es wird 
gewöhnlich angenommen, daß die Kokille bereits 
bei der Anlieferung mit der betreffenden Fehl
stelle behaftet gewesen ist, die mit oder ohne 
W issen des L ieferanten verschm iert oder ander
w eitig verdeckt worden w ar. Diese Annahme ge
winnt für den V erbraucher um so mehr an W ahr
scheinlichkeit, als das 
Angießen der Kokil
len, solange sie neu 
sind, besonders häufig 
e in tritt. Der Grund 
h ierfür ist jedoch der, 
daß neue Kokillen der
artigen Angriffen des 
Stahles viel weniger 
zu w iderstehen v er
mögen, als alte, durch 
die entstandene Brand- 
krustcgeschützte.Vom  Abbildung 12.

gießereitechnischen 
Standpunkte aus möchte ich ferner bemerken, 
daß Fehlstellen im unteren Teile von Kokillen, 
die mit den durch Angießen entstandenen V er
tiefungen Aehnlichkcit haben, zu den größten 
Seltenheiten gehören, ja , ich möchte fast sagen, 
kaum Vorkommen.

Eine sehr häufige Beobachtung, die man an 
ausrangierten Kokillen machen kann, is t die, 
daß zwei gegenüberliegende W ände so s ta rk  
verschlissen sind, daß die G ußfonn außer Betrieb 
gesetz t werden mußte, während die beiden 
anderen W ände noch eine ganze Reihe von 
Güssen ausgehalten hätten . D er Grund dieser 
auffälligen Erscheinung is t folgender: W egen 
Raum- oder Zeitmangels, oft auch aus Bequem
lichkeit (meistens um m ehrere Kokillen gleich
zeitig einsetzen zu können), sind diese Guß
formen immer in derselben Richtung, d. 1). mit 
denselben Seiten, einander gegenübergesetzt 
worden. Die Folge davon is t eine größere 
Erw ärm ung dieser W ände durch gegenseitige 
Zustrahlung. Alle durch die W ärm e hervor
gerufenen Beanspruchungen wirken auf diese 
W ände in erhöhtem M aße; sie reißen früher,

Abbildung II.
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bauchen s tä rk e r aus und werden durch den 
Angriff des Stahles schneller rauh und mürbe. 
Bei Brammenkokillen ist dieser Uebelstand be
sonders groß und auch am schwierigsten zu 
umgehen. Bei Blockkokillen dürfte er jedoch 
in den meisten Fällen  dadurch wesentlich zu 
verringern  sein, daß dieselben von Zeit zu Zeit 
um 9 0 u gedreht werden. Es ließe sich h ier
durch die H altbarkeit sicherlich nicht unwesent
lich erhöhen.

W eitere  üeberanstrengungen im Betrieb und 
vorzeitiger Verschleiß der Kokillen werden 
dadurch herbeigeführt, daß dieselben zwischen 
den aufeinanderfolgenden Güssen nicht genügend 
abgekühlt werden. Diesem Uebelstandc kann 
durch einen genügend großen K okillenpark und, 
wo dies aus räumlichen oder anderen Gründen 
nicht angängig ist, durch geeig
nete K ühlvorrichtungen abgehol
fen werden.

Ein oft nicht zu umgehender 
Uebelstand erw ächst durch die 
N otw endigkeit, die Kokillen zu 
kurzen Blöcken, die die Blockform 
nur teilweise ausfüllen, zu ver
wenden. W enn irgend möglich, 
sollten hierzu nur Kokillen ge
nommen werden, die schon länger 
im Gebrauch sind, die die H aupt
deformationsarbeit hin ter sich 
haben, so daß ihnen die ungleich
mäßige Erw ärm ung viel weniger 
schadet, als neuen.

Ich gehe zu der le tzten  U r
sache über, die der Gebrauchs
fähigkeit auch der besten in jeder 
Hinsicht sachgemäß behandelten 
Kokille ein Ziel s e tz t : es is t dies 
der natürliche Verschleiß. W ie w ir aus Abbil
dung 3 ersehen haben, tx-itt infolge der ungleich
mäßigen Erw ärm ung innen Stauchen, außen Zerren 
des M aterials ein. Beim E rka lten  der Kokille 
wechseln jedoch die Spannungen; die Außen
wand w ird schneller k a lt als die Innenwand. 
Das nach außen zu liegende M aterial is t bereits 
zur Ruhe gekommen, während das nach innen 
liegende, s tä rk e r erh itzte , immer noch w oiter- 
zuschwinden bestrebt ist. Da das außen liegende 
M aterial aber nicht mehr nachgibt, so en tsteht 
je tz t außen Druck und innen Zug. Das M aterial 
wird je tz t außen gedrückt und innen sta rk  ge
ze rrt. H ierzu kommen noch die bereits er
wähnten bleibenden Deformationen durch Ge
fügeänderungen und Graphitum lagerungen. Diese 
erreichen in den inneren Querschnittszonen viel 
schneller ih r Höchstmaß, als in den äußeren. 
Innen is t S tillstand eingetreten, während das 
nach außen hin liegende M aterial m it jedem 
Gusse noch wächst, w as ebenfalls Zugspannungen 
im Innern zur Folge hat.

Dieses abwechselnde Stauchen und Zerren zer
s tö rt nach und nach den inneren Zusammenhang des 
M aterials, so daß es den sich immer mehr steigern
den Zugbeanspruchungen nicht mehr zu widerstehen 
bezw. nachzugeben vermag. Die sogenannte Brand- 
kruste ha t außerdem bei der wiederholten Be
rührung mit dem flüssigen Stahl durch V erlust von 
Kohlenstoff gelitten. .Das M aterial ha t seine Ge
schmeidigkeit verloren und wird von innen nach 
außen zu fortschreitend mürbe. In  der B randkrüste 
entstehen zahlreiche wie M armoradern durchein- 
andcrlaufendo Schrumpf- und Stauchrisse, die mit 
jedem Gusse w eiter verlaufen und tiefer oindringen. 
Schließlich fängt die B randkrüste an abzublättern, 
es entstehen sperrende, durchgehende Bisse, am 
unteren  Ende brechen ganze Stücke aus, die Ko
kille is t mürbe und erliegt der Altersschwäche.

W a n n  i s t  e s  Z e i t ,  e i n e  K o k i l l e  a u s 
z u r a n g i e r e n ?  Auch hierüber gehen die An
sichten der S tahlw erker sehr auseinander. Der 
eine m ustert sie aus, sobald sic aufhört, sauberej 
g la tte  Blöcke zu lie fe rn ; der andere bi-aucht 
sie auf, bis sie auseinandcrfällt oder bis ein 
Block fcstsitz t. Inw iew eit der eine oder andere 
rech t hat, w ird wesentlich davon abhängeu, was 
aus den Blöcken hergestellt w ird, ferner, ob die 
Blöcke im eigenen W erke w eiterverarbeitet 
werden oder als W are  zum Versand kommen. 
Jedenfalls sollte eine Blockform nicht so lauge 
verw endet werden, daß die aus ih r hervor
gegangenen Blöcke zu ih rer AVeiterverwendung 
erst kostspielige N acharbeiten bedingen. Auch 
sollte nicht, um noch einige Chargen aus einer be
reits schadhaften Kokille herauszuholen, ein Block 
durch Rissigwerden bezw. Steckenbleiben, oder gar 
das teilweise oder völlige Auslaufen eines Blockes 
oder eines ganzen Gespannes risk ie rt werden.

Von diesem Gesichtspunkte aus is t auch das 
m itunter geübte Aussetzen einer H altbarkeits

A bbildung 13.
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prämie für den M eister oder V orarbeiter, dem 
die Behandlung der Kokillen anvertrau t ist, von 
zweifelhaftem W ert, denn sehr leicht kann der 
F all eintreten, daß die Kokillenersparnis zu einer 
wesentlichen Steigerung des Ausschusses im S tahl
w erke führt, und dann jedenfalls recht teuer 
erkauft ist.

Alles, was vorher über Behandlung im Betrieb 
und die so verschiedenen an eine Kokille ge
stellten Ansprüche gesagt wurde, g ibt darüber 
Aufschluß, woher es kommt, daß die H altbar- 
keitsziffern fü r gleichartige Kokillen hei den 
verschiedenen Stahlw erken so sehr auseinandor- 
gelien, und warum der K okillenlieferant nicht 
in  der Lage äst, sich zu den von den S tahl
werken so oft angestrebten H altbarkeitsgarantien  
zu verstehen. Bevor ich das K apitel H altbar
keit verlasse, möchte ich noch kurz erwähnen, 
daß die Kokillen durch Eingießen des Stahles 
von oben im allgemeinen weniger leiden, als 
bei steigendem Guß. Die E rk lärung  hierfür is t 
darin zu suchen, daß beim Guß von oben eine 
Kokille nach der anderen, jede einzelne also 
viel schneller, vollgegossen wird, als beim Guß 
von unten, bei dem der Stabl im ganzen Ge
spann gleichzeitig aber entsprechend langsam er 
ste ig t, so daß die Kokillen viel länger einer 
unglei hmäßigen Erw ärm ung ausgesetzt sind. 
G esteigert w ird die ungleichmäßige Beanspruchung 
noch dadurch, daß beim steigenden Guß dem 
unteren Teil der Kokille immer frischer, heißer 
Stahl zufließt, seine H itze schon teilweise dort 
abgibt und auch sonst die Kokillenwände unten 
s tä rk e r angreift, als der inzwischen mattgewordene 
Stahl im oberen Teile.

Nun noch einiges über das A n  w ä r m e n  
und A b k ü h l e n  der Kokillen. Die Nutzanwendung 
der Kenntnis über die beim und nach dem Gießen 
auftretenden Spannungen (siehe Abbild. 3) führt 
uns zur Ueberlegung, daß ein Anwärmen der 
Gußform vor ih rer Ingebrauchnahme nur dann 
Sinn und Zweck hat, wenn dadurch diesen Span
nungen entgegengew irkt w ird. Dies is t nur 
dann der F all, wenn die Kokille von a u ß e n  
angew ärm t wird, wodurch Spannungen hervor
gerufen werden, die den später durch Eingießen 
des Stahles entstehenden entgegengesetzt sind.

W ie sieht nun das Anwärmen in der Praxis 
aus ? Meistens behilft man sich damit, die kalten 
Kokillen zwischen heiße Blöcke oder noch warme 
Gußformen zu setzen. So unvollkommen dieses 
V erfahren auch is t, so is t es immer noch das 
beste von allen üblichen. Unzweckmäßiger ist 
es schon, die kalten Kokillen auf heiße Blöcke 
zu stellen. Als geradezu falsch aber muß es 
bezeichnet werden, wenn das Anwärmen durch 
E insetzen von Blöcken in die anzuwärmenden 
Kokillen vorgenommen wird, da hierdurch Span
nungen hervorgerufen werden, die sich den 
späteren zuaddieren, also das Gegenteil von dem

bewirken, was das Vorwärmen bezwecken soll. 
Bei sehr großen Kokillen für Schmiedeblöcke, 
P anzerp latten  und dergl. kann ein derartiges 
Vorwärmen Ursache sein, daß die Gußform schon 
beim ersten Guß berste t, da hier zwei gefähr
liche Umstände Zusammentreffen, nämlich ein 
stä rkeres Anwärmen unten als oben durch den 
in der Kokille auf dem Boden stehenden Heiz
körper, und zweitens der sehr langsame, oft 
eine halbe Stunde und mehr in Anspruch nehmende 
Guß des Blockes,- wodurch gewaltige Spannungs- 
unterschiedc zwischen unten und oben entstehen, 
die sich, wie bereits gesagt, denen des An- 
wärmens zuaddieren. Analog dem Anwärmen 
soll beim Abkühlen das Augenmerk darauf ge
rich te t sein, einen möglichst schnellen Spannungs
ausgleich herbeizuführen. L äß t man die vom 
Block abgezogene Kokille frei an der L uft stehen, 
so wird sie naturgem äß an den Außenwänden 
ihre W ärm e viel schneller an die umgebende 
L uft abgeben, als innen, um so mehr, als die 
Blockform nach dem Gebrauch auf die S tahl
werkssohle gesetz t w ird, so daß Luftzirkulation 
im Innern nicht eintreten kann. Es kann also 
noch einige Zeit nach dem Abziehen der Span
nungsunterschied zwischen innen und außen 
zunehmen. Daß dieser F all tatsächlich e in tritt, 
geh t daraus h e rvo r, daß Kokillen zuweilen 
während des E rkaltens ohne ersichtliche Ursache 
springen. In  erhöhtem Maße werden die Span
nungsunterschiede gesteigert, wenn, wie in noch 
sehr vielen Stahlwerken, die Gußformen nach 
dem Abziehen m it W asser abgespritz t werden. 
Da dieses A bspritzen meistens auch noch ein
seitig  geschieht, so erfo lg t auch die Abkühlung 
einseitig, sehr zum N achteil der Kokillen, wenn 
man bedenkt, wie sorgfältig  in  den G ießerei
betrieben größere Gußstücke, die etwas zu warm 
ausgeleert wurden, vor Zugluft geschützt werden 
müssen, um sie vor dem Springen durch einseitiges 
E rkalten  zu bewahren. Aus dieser E rkenntnis 
sowie aus Gründen der P latzersparn is sind die 
meisten größeren Stahlw erke dazu übergegangen, 
W asserbehälter anzulegen, in die sie die Kokillen 
nach dem Abziehen setzen.

Dieses V erfahren dürfte dem beabsichtigten 
Zweck am schnellsten und besten entsprechen. 
Die W ärm eabgabe is t an den s tä rk e r erh itzten  
Stellen eine intensivere als an den weniger 
warm en; es t r i t t  also von vornherein eine Ab
nahme der Spannungsunterschiede ein, die sehr 
bald zu einem gänzlichen Ausgleich führt. Die 
längere H altbarkeit so behandelter Kokillen 
spricht für dieses Abkühlungsverfahren. D ort 
wo es aus zwingenden Gründen nicht ein
geführt werden kann, sollten wenigstens V or
kehrungen getroffen w erden, um die Kokillen 
zum Abkiihlen auf Roste oder dergl. setzen zu 
können, und so Luftzirkulation im Innern zu 
ermöglichen.
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Zum Schlüsse noch einiges über die W i c h t i g 
k e i t  d e r  K o k i l l e n d i m e n s i o n i e r u n g  f in 
d en  B l o c k .  Schon während des Eiugießens 
se tz t der S tahl an den inneren Kokillenwänden 
eine dünne Schale an, durch die zunächst die 
Gußform den schädigenden Angriffen des flüssigen 
Stahles entzogen wird. Diese Schale schmiegt 
sich nur so lange an die Kokillenwände an, als 
sie nicht in der Lage ist, dem ferrostatischen 
Druck selbst zu widerstehen. Sobald sie jedoch 
hierzu s ta rk  genug geworden ist, lä ß t sie die 
Kokille los und fängt an zu schwinden. T r i t t  
nun dieses Loslassen ungleichmäßig ein, so liegt 
die Gefahr nahe, daß an Stellen, die in der E r
sta rrung  noch nicht weit genug fortgeschritten  
sind, die entstandene Schale dem ferrostatischen 
Drucke noch nicht gewachsen is t und aufreißt. 
An solcher S telle zeig t dann der Block einen 
nach außen aufgetriebenen, meist vertikal ver-

Bei eckigen Blöcken wird die E rs ta rrung  an 
den Längskanten schneller fortschreiten als an 
den Seitenflächen (s. Abbildung 14), und dies um 
so mehr, je  weniger die B lockkanten 'abgerundet 
sind. Deshalb sind scharfkantige Blöcke dem 
Reißen viel weniger ausgesetzt als s ta rk  abge
rundete oder gar ganz runde.

Bei schweren Schmiedeblöcken w ird aus 
diesem Grunde häufig eine Kokillenform gewählt, 
wie Abbildung 15 zeigt. Diese ha t neben der 
schnellen Bildung eines rech t kräftigen  Block
gerippes noch den V orteil gegenüber der gorad- 
seitigen Achtkantform , daß hei gleichschweren 
Blöcken der Blockkern einen wesentlich kleineren 
Durchmesser hat. Der beim E rs ta rren  entstehende 
L unker wird dementsprechend geringer ausfallen 
und weniger tief in den Block eindringon.

Ganz besondere Schwierigkeiten bereitet die 
E rzielung rißfreier, schwerer Rundblöcke, da bei

A bbildung ld . A bbildung 10.

laufenden R iß ; es sieht aus, wie wenn der Block 
aufgeplatzt w äre. E in A ustreten flüssigen Stahles 
an dieser S telle t r i t t  wohl selten ein, da das 
M aterial in den der Schale zunächst liegenden 
Schichten schon breiig geworden is t und sich in 
den entstandenen R iß einschiebt.

S chreitet die E rs ta rru n g  im unteren Teile 
des Blockes wesentlich schneller fo rt als im 
oberen, so lä ß t der Block unten die Kokille los 
und ist durch das Schwinden in der Längsrichtung 
gleichzeitig bestreb t, sich von der U nterlage 
abzuheben, während die noch dünne Schale oben 
an die Kokillenwände angepreßt wird. D er Block 
fängt an zu hängen. Is t nun die Schale im 
oberen Teil nicht s ta rk  genug, um das Gewicht 
des hängenden zu tragen , so re iß t sie, und es 
entstehen mehr oder w eniger bedenkliche Quer
risse. Die Kokille soll also so beschaffen sein, 
daß sie die rasche Bildung einer starken, w ider
standsfähigen Schale herbeiführt. Dies wird 
erreicht durch reichlich bemessene M aterial
stärken, die dem eingegossenen S tahl eine 
hinreichende W ärmemenge schnell zu entziehen 
vermögen.

diesen durch die Kokille ein Blockgcrippe analog 
Abbildung 15 nicht ohne w eiteres herbeigeführt 
wird. Man hilft sich durch Einlegen von starken 
V ierkanteisen (s. Abbildung IG). Zwischen den 
einzelnen Stäben bleiben ziemlich breite Fugen, 
die mit feuerfester Formmasse ausgefüllt werden. 
Die so entstandene neue Innenfläche w ird gut 
geschlichtet, geschw ärzt und sorg fä ltiggetrocknet. 
D er Stahl e rs ta r r t  nun zuerst an den Stellen, 
wo die Eiseneinlagen sich befinden, während an 
den Fugen die E rs ta rru n g  verzögert wird. 
Es bilden sich den eingelegten Stäben ent
sprechende Rippen, die sich zunächst aber nicht 
von der Kokillenwand abheben können, da sie 
m iteinander noch nicht verbunden sind. D er 
Zusammenhang t r i t t  erst ein, wenn auch an 
den Fugen E rs ta rru n g  stattgefunden hat. 
Bis dahin is t das Gerippe jedoch s ta rk  genug 
geworden, um den Block zu tragen. Die zu letz t 
e rs ta rrten  Streifen sind in der Lage, dem ferro
statischen D ruck zu widerstehen, da die fre i
tragende Länge zwischen den E rstarrungsrippen 
nur gering ist. Das V erfahren ist kostspielig 
und findet wohl nur für ganz besondere Zwecke
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bei komprimierten Blöcken Anwendung, wobei einzelnen Punkten wahrscheinlich auf W ider-
die Einlagen noch zu r Schonung der Kokille sprucli aus Ih re r  M itte stoßen werde. W ie
beitragen und, da sie meist am Block haften aher bei so vielen F rag en , mit denen w ir
bleiben, ein g la ttes Abziehen der Gußform uns als Techniker zu beschäftigen haben, so
ermöglichen. kann auch die heute behandelte durch aus-

M. H . ! Am Schlüsse meiner Ausführungen giebige sachliche E rö rte rung  nur an W e rt fü r
angelang t, bin ich mir bew ußt, daß ich in  die P rax is gewinnen. (Lebhafter Beifall.)

Bericht über in- und  ausländische Patente.

Patentanmeldungen, 
w elche von dem  angeg eb en en  T age an w ä h r e n d  
z w e i e r  M o n a t e  zu r E in s ich tn ah m e  fü r jed e rm an n  

im  K a ise rlich en  P a ten tam t in B erlin  ausliegen .

27. Dezem ber 1906. Kl. 3 1 a ,  M 27 099. K ipp
b arer Tiegelschm clzofen. Georg M üller, Cöln— Sülz, 
Sülzburgatr. 213.

Kl. 31 c, 1141 799. F o rm -o d e r  KernmaBSO. Jam es 
Brooks, C hicago; V o rtr.: H. N eubart, P a t.-A n w ., 
B erlin SW. 61.

Kl. 49 b, B 43 254. V orrichtung zum Lochen von 
E lachstüben. F riedr. Carl vom Bruck, Yelbort, R heinpr.

K l. 49 f, M 27 791. Bicgomaschino. Jam es H enry 
Mull, Philadelphia, Y . St. A .; Y c r tr .: P . Müller, l ’at.- 
Anw., B erlin SW. 61.

Kl. 80 b, C 13 853. Yorfnhron zur H erstellung 
von Zem ent durch B ehandeln beißflüssiger H ochofen
schlacke m it Lösungen a lkalischer Stoiio. Dr. H einrich 
Colloseus, B erlin , P rago rstr. 29.

31. Dezem ber 1906. Kl. 7 f, K 28 988. V erfahren 
zur H erstellung  von LTitergeBtellrahmon für Eisen
bahnw agen. En. A rth u r Koppel, Berlin.

Kl. 10 a, B 43 105. L iegender Koksofen m it senk
rechten  Heizzügen, begehbaren  Unterknnülen und G as
zuführung durch w agerechte, übereinander ungeordnete 
und durch scnkrechto K anäle verbundene Sainmel- 
kanäle. C. B iseauter u. A. Hope, H erne i. W .

Kl. 18 a, T  10654. Vorrichtung; zum Oeil'nen und 
Schließen von doppelten G ichtverschlüssen; Zus. z. 
Anm. T 10 653. Leo Hom m er, A plerbeck, Kreis 
H örde i. W.

Kl. 18 b, D 16 330. V erfahren  und V orrichtung 
zur V erw ertung der bei E rzeugung von L uftgas in 
G aserzougem  entstehenden Hitze. V ictor Defays, 
B rüssel; V e rtre te r: B. M üller-Trom p, P u ton t-A nw alt, 
B erlin SW . 6 8 .

Kl. 2 1 h , A 13 068. E lek trischer Induktionsofen 
fü r m etallurgische Zwecke, hei welchem  das Sclimelz- 
bad als eine in sich geschlossene R inne einen E isen
k ern  um gibt, in welchem  durch einen ro tierenden 
M agneten ein periodisch veränderlicher m agnetischer 
Kraftfluß erzeugt wird. Allmiinna Svonska E lek triska  
A ktieholnget, Vestoräs, Schw eden; Y e r t r . : E rnst von 
Nicßen, Pat.-Anw., Berlin W . 50.

Kl. 24 c, Z 4831. Anlago zum Y orw ärnteli des 
H eizgases und der V erbrenuungsluft von Gasheizungen, 
Zus. z. l ’nt. 166 725. Dr. Oskar Zahn, Berlin, Fasanon- 
straße 50.

Kl. 31c, T 11 497. V erfahren  und V orrichtung 
zum N aclirundcn und F ertigste llen  von über einem  
Modell hcrgestellten  Form en, z. 11. für Rohrform stücke. 
H erm ann T rappe, G erresheim  bei Düsseldorf.

3. J a n u a r 1906. Kl. 1 a, Sch 25 671. K lassierrost 
m it zwei System en von wechselweise auf- und ab- 
und in ih rer L ängsrichtung hin- und herbew egten 
kam m förm igen Längsstäbon. l ’ranz Schmied, Zwickau
i. S., O sterw eihstr. 24.

Kl. 18 a, G 20 337. V erfahren zum Kühlen und 
Trocknen von L uft bei A tm osphärendruck; Zus. z. Pat.

133 383. Jam es Gayley, New Y o rk ; Y e r tr . : F . C. Glaser, 
L. G laser, O. H ering und E. Poitz, P a t. - A nw älte, 
B erlin SW. 6 8 .

Kl. 19 a, D 16 804. Schicnenstoßverbindung m it 
Stoßstuhl, dosson eine Backe die Schienenenden stü tzt 
und an dessen anderer, frei stehender Backo die 
D ruckschrauben zum A npressen der Lasche an die 
Scliioncncndon angreifen. Jonah  Davios, nazle ton , 
Penns., Y. St. A .; Y e r tr .: M. Schinotz, Pat.-A nw alt, 
Aachen.

Kl. 24li, E 11 303. B eschickungsvorrichtung für 
R östöfen m it einer Zuführungswalze und einer darun ter 
liegenden lvlappo. E isenw erk Laufach, A.-G., Laufach.

Kl. 49 h, W  24 805. B lechschere zum Schneiden 
von B lechtafeln in beliebiger L änge und B reite. 
W erkzeug-M aschinenfabrik  A. Sehärfl’s N achfolger, 
München.

7. Ja n u a r  1906. Kl. 7 a, E  10150. Röhrciiwalz- 
work. E lm ores M otall-Akt.-Gcs., Schladern a. Sieg.

Kl. 49 g, L 21 647. D reiteiliges Sehm iedeprcsson- 
gosenk zur H erstellung gratlo ser Schm iedestücko in 
einem A rbeitsgange; Zub. z. P at. 169 637. W alth er 
Lange, H aspe-K ückelhausen i. W .

G eb rau c h sm u ste re in trag u n g e n .

24. Dezom bcr 1906. Kl. 31 b, Nr. 294 794. Vor
rich tung  zum N achgreifen an  Eorm m nschinon m it 
A bhehevorriehtung. H erm ann Schoening, Berlin,. 
U forstr. 5.

Kl. 31 c, N r. 294 778. E iserne K ernspindel für 
Abflußröhren, welche sich durch  eine innere Spann- 
vorrichtung von selbst abstü tzt. F ried rich  Noll, 
Staffel a. Lahn.

Kl. 49 e, Nr. 294 722. V orrich tung  zum H eben 
dos B ärs bei Fallküm m ern durch H ebel und Rolle. 
K arl B aer, RüsBolsheim a. M.

Kl. 49 e, Nr. 294 752. Schm iodoham mor m it 
Schwonkamboß, dessen G egengewicht von einem  A rm e 
seiner D rehachse ge trag en  wird und w elcher durch 
L aschen m it dom H am m erständer verbunden werden 
kam t. Rudolf Schm idt & Co., W ie n ; V e r tr . : H ans 
H eim ann, Pat.-A nw ., B erlin  SW. 11.

Kl. 49 f, N r. 294 517. V orrichtung zum Schweißen 
von aus beliebigem  Fassoneisen, Stahl u. dergl. g e 

b o g e n e n  Löchern oder Augen u n ter Fallhäm m orn m it 
beweglichem  Dorn. G ustav W ilke, Grüno i. W .

31. Dezem ber 1906. Kl. 1 a, Nr. 295 188. An
trieb  für D oppelrätter m ittels einer gem einsam en 
Kurbelwelle. M aschineubauanstalt Hum boldt, K alk 
bei Cöln.

Kl. 18 b, Nr. 295121. C hargierm ulde m it in den 
abgorundetenK opf derselben cingopreßtcn V ersteifungs
rillen. Phoenix Akt.-Ges. fü r B ergbau und Hütton- 
betrieb, D uisburg-R uhrort.

Kl. 18 c, N r. 295 147. W ärm egrube m it k re is
förm igem  Querschnitt. M ärkische M aschinenbauanstalt 
Ludwig Stuekenholz A.-G., W ette r a. R uhr.

Kl. 19 a, Nr. 295149. V erdübelte Eisonbalmholz- 
8chwclle. Dübolwerke G. m. b. H., C liarlottcnburg.

Kl. 19 a, Nr. 295 150. V erdübelte E isenbahnbolz- 
schwelle. Dühelwerko G. m . h. H., C harlottenburg.
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Kl. 31c, Nr. 295 100. V orrichtung zum gleich- 
müßigen A bkühlcn von Gießform en, m it Kühlüiissig- 
keitsbehälter und dio Form en aufnehm endem  K ühl
kasten m it A bsperrventil. "Wilhelm Mühlhoff, M ettm ann.

7. Ja n u a r 1907. lvl. 18 h, Nr. 295 359. A uto
m atisches Sicherheitsventil, welches beim Hochofen- 
stillstand dem in dio Heißw indleitung zurücktroten- 
den Gas freien Abzug läßt. Job . L instor, Gassion 
b. Diedcnjiofen. '

Kl. 19 a, Nr. 295 C39. E isenbahnschwelle, b e 
stehend aus einer um gekehrten  Eisenschwello m it ein
gesetzten Holzklötzen. Dübolwerke, G. m. b. n., 
C harlottenburg.

Kl. 24a, Nr. 295 347. Gashaube m it Isolierm antol. 
Karl Ecldm üllor, Langondroer.

Kl. 24 f, Nr. 295 377. K ettonrost m it auf den 
Enden der dio einzelnen G lieder der R ostketto  go- 
lenkig m iteinander verbindenden Querstüho ungeord
neten, auf endlosen Führungsleisten  an den ltost- 
wangen laufenden Rollen. B erlin - Anhaltlscho Ma- 
schlnenhau-Akt.-Ges., Dessau.

D eutsche Reichspatente.

K l. 4 9o , N r. 172 236, vom 23. Mai 1905. K a l k o r  
"W o r k z e u g m a s c h i n o n f a b r i k , B r e u e r , S c h u -  
mn  e h e r  & C o ., A k t . - G o  b. i n  K a l k  b e i  K ö l n .  
Hydraulische Arbeitsmaschine (Presse, Schere, Loch
maschine u. dergl.).

E s bedeutet a den A rheitspiungcr, b den R ück
zugskolben, c den A rheitszylindor und d  den R ück
zugszylinder, c cino S teuerstange, f  oinen Steuerhebel, 
g ein dureli eine F ed e r h  belastetes V entil, i  die 
D ruckleitung, k  die A bw asserlcitung, l und m dio

abor in en tgegengesetzter R ichtung wie dieso um laufen. 
Diese Bewegung wird von der A rbeitswelle k  unter 
V erm ittlung der W elle l au f dio "Wolle m  übertragen .

Die Scheiben d  w irken durch dio Schubstangen li 
in der W eiso auf das W erkstück ein, daß ih re  K a
liberaussparungen die Schubstangen froigeben, wenn

Plunger einer Prcßpum pe, n  eine A bsperrung, o einen 
Saugbehälter.

Die Arbeitsw eise der M aschine ist folgende:
Bei geschlossener A bsperrung n  w ird das D ruck- 

wassor durch dio P lunger l und m  durch dio L eitung i 
in den Rüekzugszylinder d  geführt, ötfnet h ier das 
belastete V entil g und gelangt h ierauf in den Arbeits- 
Zylinder c, dcBsen A rheitskolbon a es vorw ärts treib t.

W ird  durch Ooffnon des Yentilcs n  der Zylinder c 
entlastet, so schließt dio F ed er f  das V entil g und 
das D ruckw asser tre ib t je tz t den Rück zugskolben b 
in dio liö lie , der den A rboitskolben a m it sich nimm t. 
In seiner höchsten Stellung stößt dieser gegen dio 
Stenorstange e, dnreh deren Allheiten das V entil g 
geöffnet w ird. H ierdurch kom men die Kolben a und 
b zum Stillstände, indem nun das D ruckw asser durch 
das R ohr k  zum Snugbehälter o, ohno A rbeit zu ver
richten, zurückiiioßon kann.

K l. 7 a , N r. 172 09S, vom 0 . Septem ber 1905. 
O t t o  H e e r  i n  Z ü r i c h .  Vorrichtung fü r  Pilger
schrittwalzwerke zum Wiedereinfuhren des von den 
Walzen zurückgedrückten Werkstückes zwischen die 
Walzen.

Das dio T ragstange b für das W erkstück  a ha l
tende Q uerhaupt f  is t beiderseits m it Schubstangen h 
verbunden, dio von zwei Scheibonpanren d  boeinflußt 
werden, welche den Arhoitswalzcn c  entsprechend 
kalibriert sind und m it derselben Geschwindigkeit,

dieso m it dem W erkstück von don A rbeitsw alzen c  

zurückgeschoben w o rd en ; daß dagegen dio n icht aus
gesparten  K nüherteile der Scheiben d dio Schub
stangen m itsam t dom W erkstück a vorsehioben und 
dieses wioder zwischen dio Arheitsw alzen c einführen, 
sobald dio A ussparungen der letz teren  das W erkstück  
freigeben.

Oesterreichische Patente.

N r. 23 793. J o h n  W e b s t e r  D o u g h o r t y  i n
5 t o e l  t o n , Penns. (V .St. A.). Verfahren zum  Anblasen 
von Hochöfen.

Die Erfindung bezweckt, das A nblasen von Hoch
öfen zu beschleunigen und gleich bei Beginn des 
H ochofenbetriebes m it der W indzuführung zu be
ginnen, so daß sofort von A nfang an m arktfälliges 
Eisen orzougt wird.

D er nobhofen wird in  üblicher W eise beschickt, 
dann wordon alle Ventile usw. geschlossen, hingegen 
die Gichtglocke hozw. beide Glocken geöffnet. H ierauf 
wird in dio GichtgaBleitung, in den S taubsam m ler 
oder in den W inderhitzer D am pf eingeblasen. D ieser 
tre ib t dio L uft aus allen Rohron und aus dem Ofen 
hernus, der nun sehr bald schon ohne G efahr einer 
Explosion m it Gebläsewind betriebon worden kann.

N r. 24591 . J o s é  d o  M o y a  i n  P a r i s .  Ver
fahren zu r  Erzeugung von Stahl durch Rückkohlung.

Erfinder w endet an sich bekannte Methoden ver
eint an, um  einen gleichm äßigen Stahl von gew ünschter 
Zusam m ensetzung zu erzielen.

Dem Flußeisen in der B irne wird zunächst ein 
Flußm ittel, bestehend aus 50 Teilen C hlornatrinm , 
25 T eilen Salpeter und 25 Teilen Chlorkälium , und 
zw ar 2  kg  dieser M ischung auf eino Tonne M etall, 
zugesetzt, um die Schlacke sehr dünnflüssig zu m achen 
und m öglichst vollständig aus dom M etall zu ent
fernen.

Dem gerein ig ten  Eisen wird dann sofort ein R ück
kohlungsm ittel zugesetzt, und zwar eine besondere 
A rt von A nthrazit, der 75 Teile festen Kohlenstoff,
6  Teile flüchtige Stoffe, 18 Teile Asche und 1 Teil 
W asser enthält. Dio Aselie soll sehr reich an M angan 
sein und deshalb sehr günstig  auf das E lußeiscn 
wirken. D er Zusatz an Spiegeloisen oder F erro - 
m angan soll bei diesem  V erfahren  wesentlich ver
ring ert werden können.
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Statistisches.
Erzeugung der deutschen H ochofenw erke im Dezem ber 1906 und im ganzen Jahre 1906.

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

B e z i r k e im 
Xov. 1906 

Tonnen

im
Dezbr. 1906 

Tonnen

vom 1. Jan. 
bis

31. Dez. 130S 
Tonnen

.
im

Dezbr. 1905 
Tonnen

vom 1. Jan. 
bis

31. Dez. 1905 
Tonnen

G3 f c O
-o g a  „  a  ®  

_  SS - * =Sa•33 w  
- a  — :

1  1  

S  g53 . * § .  J¡3
g g «a

aa

R h o in la n d -W estfa le n ..............................................
Siogerland, Lahnbezirk  und Ilessen-N assau .
S c h le s ie n .....................................................................
l ’o m m e rn .....................................................................
H annover und B ra u n s c h w e ig ............................
Bayern, W ürttem berg  und T hüringen .  .  .
S a a r b e z i r k ................................................................
Lothringen und L u x em b u rg ................................

80 158 
21 677 

8  634 
13 400

5 634 
2  608
6  760 

32 137

84 094 
25 255 

8  698 
13 350 

6  186 
2 633 
6  574 

33 477

1 029 267 
227 547 
100 353 
157 790 

75 444 
27 712 
84 456 

406 115

94 078 
16 921 

8  165 
12 285 
5 017 
2 380 
7 049 

30 938

890 811 
177 176 

94 350 
154 660 
54 327 
27 861 
83 187 

423 296

Gießerei-Roheisen Sa. 171 008 180 267 2 108 684 176 833 1 905 6 6 8

R h e in la n d -W e stfa len ..............................................
S iegerland, L ahnbezirk und H essen-N assau .
S c h le s ie n ....................................................................
H annover und B ra u n s c h w e ig ............................

23 181 
4 690 
4 314 
8  470

22 869
5 977
6  027
7 880

294 6 8 8  
44 952 
57 000 
8 6  1 0 0

2 2  226
3 794
4 953 
7 460

263 473 
37 562 
47 642 
76 560

Bessom er-Rohei8on Sa. 40 655 42 753 482 740 38 433 425 237

o S '
•1  á
o S C¿S fc—
3 S
e  -g

E= |
-—/

R h e in la n d -W e stfa len ..............................................
Siogerland, Lahnbezirk  und Hessen-N assau . 
S c h le s ie n ....................................................................

B ayern, W ürttem berg  und T hüringen . . .
S a a r b e z i r k ....................................................... ....  .
Lothringen und L u x e m b u r g ............................

288 007

22 477 
25 650 
12 290 
67 905 

280 343

285 578

21 520 
26 113 
12 310 
6 6  589

286 134

3 305 928

273 282 
281 425 
151 449 
816 796 

3 259 654

272 113

23 710 
22 095 
1 0  1 00  
67 382 

257 933

2 867 506 
3

258 574 
240 073 
133 380 
731 123 

2 884 226

Thomas-Rohoison Sa. 696 672 698 244 8  088 534 653 333 7 114 885

es cT 
.2  fco’í '«  p 5
l !  Bcz, J- g 

. C— 1=
-i. 3  2j i  S *•
á l *

R h e in la n d -W e stfa len ..............................................
Siegerland, L ahnbezirk und H essen-N assau .
S c h le s ie n .....................................................................
P o m m e rn .....................................................................
B ayern, W ürttem berg  und T hüringen . . .

41 428 
30 795 
12 105

810

39 578 
31 289 

9 723

461 033 
368 453 
110 843

3 244

36 518 
28 962 

9 609 
1 2 2 0  
1 2 0 0

329 822 
282 851 

98 112 
1 2 2 0  
2 330

Stuhl- und Spiegoleisen usw. Sa. 85 138 80 590 943 573 77 509 714 335

tS" 
"S So- -«

R h e in la n d -W e stfa len ....................... ......................
S iogerland, L ahnbezirk und Hessen-N assau .
S c h le s ie n .....................................................................
B ayern, W ürttem berg  und T hüringen . . , 
L othringen und L u x em b u rg ................................

4 630 
19014 
28 257

16 198

4 416 
15 789 
31 921 

790 
14 8 6 8

51 867 
215 068 
359 867 

5 903 
2 2 1  831

1 109 
19 812
29 459

2 500
30 096

25 028 
213 051 
362 334 

13 910 
213 175

Puddel-Roheison Sn. 6 8  099 67 784 854 536 82 976 827 498

fco=5 cs
.s

¿3 ca

"s ’s
2  3  CO

R h e in la n d -W e stfa len ..............................................
Siegerland, L ahnbezirk und Hesson-Nassau .
S c h le s ie n .....................................................................
P o m m e rn .....................................................................
H annover und B r a u n s c h w e ig ............................
B ayern, W ürttem berg  und T hüringen . . .
S a a r b e z i r k ................................................................
Lothringen und Luxem burg ............................

437 404 
76 176 
75 787 
13 400 
39 754 
15 708 
74 665 

328 678

436 535 
78 310 
77 889 
13 350 
40 179 
15 733 
73 163 

334 479

5 142 783 
856 020 
901 345 
157 790 
442 969 
188 308 
901 252 

3 887 600

426 044 
69 489 
75 896 
13 505 
34 572 
16 180 
74 431 

318 967

4 376 640 
710 643 
861 0 1 2  
155 880 
370 960 
177 481 
814 310 

3 520 697

G esaint-Erzeugung Sa. 1 061 572 1 069 638 12 478 067 1 029 084 10 987 623

toa
S. 5 
S ® £  "
g S

cs

G ie ß e ro i-R o h e ise n ...................................................
B essom er-R oheisen ..................................................
T h o m a s -R o h e ise n ...................................................
Stahleisen und S p ie g e le isen ................................
P u d d e l-R o h eisen .......................................................

171 008 
40 655 

696 672 
85 138 
6 8  099

180 267 
42 753 

698 244 
80 590 
67 784

2 108 684 
482 740 

8  088 534 
943 573 
854 536

176 833 
38 433 

653 333 
77 509 
82 976

1 905 6 6 8  
425 237 

7 114 885 
714 335 
827 498

G esam t-Erzeugung Sa. 1 061 572 l 069 638 12 478 067 1 029 084 10 987 623

D o z e m b e r :  E in fu h r: Steinkohlen 866482 t, B raunkohlen 667 322 t, E isenerze 601209 t, Roheisen 65 852 t.
A usfuhr: Steinkohlen 1460 696 t, B raunkohlen 1898 t, E isenerze 384 777 t, Roheisen 46 708 t.

R o h e i s e n e r z e u g u n g  i m  A u s l ä n d e :
V erein ig te  S taaten  v. A m erika: D ezbr.: 2 249 000 t, J .  1906: 25 149 184; Belgien: D ezbr.: 135950 t, J . 1906: 1 431460.
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Verteilung der deutschen Roheisenerzeugung auf die einzelnen Bezirke.

Rheinland- 
Westfalen, 
ohne Saar- 
bezirk und 

ohne 
Slcgerland

Siegerlund,
Lahnbezirk

uud
Hessen-
Nassttu

Schlesien Pommern

Hannover
und

Braun
schwelg

Bayern, 
Württem
berg und 
Thüringen

Saarbezirk
Lothringen

und
Luxemburg

1905
%

1900
%

1905
%

1900
%

1905
%

1900
%

1905
O'/O

1900
%

1905
%

1900
%

1905 
* %

1900
%

1905
%

1906
/b

1905
%

1906
%

G ießereiroheisen . 46,6 48,8 9,3 1 0 ,8 5 4,8 8 ,1 7,5 2,9 3,6 1,5 1,3 4,1 4- © 2 2 ,2 19,2
B essem errohoisen . 62 61,0 8 ,8 9,3 1 1 ,2 1 1 ,8 18 17,9 — --- — —
Thom asrohoisen . . 
Stahl- und Spiegel-

43,3 40,9 — • 3,6 3,3 --- --- 3,4 3,5 1,9 1,9 10,3 10,1 40,5 40,3

e i s e n ................... 46,2 48,9 39,6 39,0 13,7 1 1 ,8 0 ,2 --- — 0,3 0,3 — — — —
PuddelroheiBcn . . 
G esam t - R oheisen

3 6,1 25,8 25,2 43,8 42,1 -- — 1,7 0,7 -- — 25,7 25,9

erzeugung . . . 39,8 41,2 6,5 l g » 7,9 7,2 1,4 1,3 3,4 3,6 1,6 1,5 7,4 7,2 32 31,1

Erzeugung der deutschen Eisen- und Stahl
industrie mit Einschluß Luxemburgs in den  

Jahren 1903 bis 1905.
"Wie R egierungsra t Professor I)r. L e i d i g  m itteilt, 

haben sich in soino Zusam m enstellung der „ 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 o n  H a l b f a b r i k a t e “ , 
die un ter vorstehender U eberschrift in Nr. 2 des lau 
fenden Jah rg an g es dieser Z eitschrift auf Seite 72 unten 
abgedruckt ist, einige irrtüm liche A ngaben ein- 
geschlichen. B erich tig t lau ten  die Zahlen wie fo lg t :

E isenlialbfabrikate (Luppen, Blöcke 
usw.) zum T orkauf, ausgofülirt t 

E isenbahnachscn, -R äder, R ad
reifen ..................................................t

P la tten  und B leche, außer "Weiß
blech .....................................

D r a h t ..........................................
Sa. der Fabrikate
W e r t ...................
W ert der Tonne

1905 
472 943

202 386

1 245 377 
754 991 

10 446 531 
428 6 8 8  000 

136,76

August September
31 Tage 30 Tuge 

t t
1 957 504 2 002 497

Die Leistung der Koks- und Anthrazit
hochöfen in den Vereinigten Staaten.*

Die R oheisenstatistik  des Monats Dezem ber zeigt 
wieder eine höhere Tonnenzahl gegenüber der dos 
vorangogangenen M onats, obwohl die verhältnism äßige

* „Iron A ge“ 1907 Nr. 2 S. 145.

E rzeugung der 3 t T age dos D ezem bers wegen der 
dazw ischenliegenden F e iertag e  kleiner ist als die der 
30 Novom bertage. Die folgende Zusam m enstellung 
g ib t die Ziffern für den D ezem ber und die v ier vorauf- 
gogangenen M o n a te :

Oktober N o v e m b e r  Dezember
31 Tage 30 Tape 31 Tape 

t t t
2 231 957 2 222 6 6 8  2 271 931

Zu jed e r dieser M engen ist noch die m onatliche 
E rzeugung der llolzkoklenhochöfen zu re ch n e n , die 
m angels einer besonderen S tatistik  auf 35 000 t  ge
schützt w erden muß.

An obigen Ziffern h a tten  die Hochöfen der g e 
m i s c h t e n  W e r k e  folgenden A nteil:

August September Oktober November Dezember
t t t t t

1 257 285 1 284 610 1 475 435 1 433 938 1 486 444
D avon Spiegeleisen und F erro m an g an :
18 620 24 463 23 893 29 585 22 054

D er Anteil der r e i n o n  Hochofenwerko an der 
Go8am tcrzeugung ist also gegen die Novem berziffer 
fast (1er gleiche geblieben.

Am 1. Ja n u a r 1907 standen 320 H ochöfen im 
Feu er gegen 315 Oefen am  1. Dezem ber bezw. 314 
am 1. Novem ber 1906, bei einer G esam tzahl von 380 
Oefen (ohne Holzkohlenhochöfen). Dio W ochenleistun
gen schw ankten wie fo lg t:
1. Sept. lttott 1. Okt. 1008 1. Nov. 1906 1 . Dez, UM t. Ja n .1907

t t t t
448 489 477 180 508 589 524 419 515 515

Berichte über V ersam m lungen aus Fachvereinen.
Versammlung deutscher Gießereifachleute.

(Fortsetzung von Seite 110.)

Den zweiten V ortrag  des Abends („Stahl u. E isen“ 
1907 Nr. 4 S. 136) h ielt O boringenieur R. L o c h n o r -  
S tc rk rad e :

Einiges ilbor Stahhvorkskokillen.
Auch dieses Them a rief eino lebhafte Besprechung 

hervor, an der sich nachstehende Ilc rro n  b e te ilig ten : 
Ingenieur E . S c h ü rm a n n -K ö tz sc h e n b ro ila  i. S.: 

M. H.! Zur Sache selbst liabo ich nichts zu sagen, 
vor allen D ingen keinen W iderspruch zu orkläron. 
Ich wollte nur als K uriosum  m itte ilo n , daß ich vor 
25 Jah ren  in F ran k reich  Kokillen gefunden hatte, dio 
aus Blech bestanden und doppelw andig w aren. Es 
handelte sich um Blöcke von 105 000 kg. Da wird 
sich wohl die H erstellung von Eisenblechkokillen

gelohnt haben. Es wurde ein W asserstrom  hindurch
geleitet von 16 1)1b 18 cm D urchm esser. Zu dom 
Gießen des Blockes kam  ich leider zu sp ä t; es würdo 
m ich in teressieren  zu h ö re n , ob bei dor H erstellung  
von schworen Schmiedoblöcken derartige  Kokillen 
noch in Anwendung sind.

O beringenieur L o c h n o r -S te rk ra d e :  Mir ist davon 
nichts bekannt.

Ingenieur A. Z e n z c B  - B erlin - C harlo ttenburg: 
M. II.! Ich glaube, daß auf dio H altb a rk e it einer 
guten Kokille von wesentlichem  Einflüsse die chem ische 
Zusam m ensetzung ist, wio dieses auch der H err Vor
tragende betont hat. N ach seinen A usführungen muß 
der Silizium gehalt m öglichst h o c h , bis 2,4 o/o, sein 
und der M angan-, Phosphor- uud Schwefelgohait m ög
lichst niedrig. Nun ha t Hr. D irektor R e u  s c h  vor 
einigen Ja h ren  in der Z eitschrift „S tah l und E isen“
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in einer A bhandlung über dio H altb a rk e it von K okillen* 
eine K okillenart beschrieben, welcho sich durch eine 
ganz besondere H altbarkeit ausgezeichnet und 300 
Güsse gestanden hat, w ährend dieselben Kokillen aus 
H äm atiteisen  nu r etwa 150 Gilsso hielten. Dieso he r
vorragende K okillenart w ar aus H olzkohlenroheisen 
gegossen und ha tte  annähernd folgende Zusamm en
setzung: K ohlcnstoff............................3>g . /#

S il iz iu m ................................ 1 ,2  „
M a n g a n ....................... .' . 1,3 „
P h o s p h o r ............................0,15 „
Schw efel................................ 0,00 „

Ich glaube, Hr. L ochner wird m ir darin  zustimmen, 
wenn ich behaupte, daß solche K okillen mit dieser 
Zusam m ensetzung, aus seinem  Kupolofen gegossen, 
kaum  10 Giisso aushalten werden. W oher kom m t 
d as?  H r. D irek tor Reusch hat in seiner oben an
geführten  A bhandlung vorschiedeno Vorschläge ge
m ach t, um die H a ltbarkeit der Kokillen besonders 
durch eine sachgem äße B ehandlung derselben vor, 
w ährend und nach dom Gießen im  Stahlw erk zu er
höhen, und dabei die Hoffnung ausgedrückt, daß dann 
auch die H altbarkeit der vorher z itierten Kokillen aus 
Holzkohleneison vielleicht e rre ich t worden würde, donn 
leider kom m e das M aterial dieser Kokillen fü r D eutsch
land n icht in F rag e ,' weil dieso Kokillen nur in O ester
reich hergeste llt werden. Dieson M itteilungen des 
H rn . D irek tor Reusch gegenüber kann icli erk lären , 
daß obige vorzüglichen Kokillen aus lloizkohleneisen 
vom Eisenw erk Sulzau-W erfen (Inhaber: R. & E .W oin- 
borgor-W ien IV) horgestollt werden und in den letzten 
Ja h ren  in ganz bedeutenden M angen an große und 
renom m ierte Stahlw erko in Ohcrschlcsien, Sachsen 
und R heinland m it bestem  Erfolge geliefert worden 
sind. Das Roheisen für diese Kokillen wird in kleinen 
Hochöfen m it 20 bis 25 t T agesleistung nur m it 
Holzkohle orblnsen und d irek t aus dem Hochofen 
vergossen, und zwar größtenteils zu Stahlw erkskokillen 
und teilweise zu anderem  feuerbeständigen Guß. Das 
W orfenor lloizkohleneisen ist berühm t, und diejenigen 
Kollegen, welche in österreichischen Stahlw erken ge
wesen sind, kennen und rühm en die W crfoner Kokillen.

M. H., wenn w ir uns dio F rago  vorlegen, was 
der Grund ist für die höhere H a ltbarkeit der Kokillen 
aus Ilolzkohlenroboisen gegenüber solchen ausH änm tit- 
eisen, so läß t sich diese F ra g e  schwer beantw orten, 
weil uns nur die chem ische Zusam m ensetzung, aber 
n icht andere physikalische E igenschaften  des IIolz- 
kohloncisens bekannt sind. Die IIolzkokleneisen-Ko- 
killen haben ungefähr folgende Zusam m ensetzung:

K o h le n s to f f .................. 4,0 bis 4,4 0/o
S iliz iu m ........................... 0,9 „ 1,3 „
M a n g a n ........................... 1,2 „ 1,5 „
P h o s p h o r .......................0,14 „ 0,18 „
S c h w e fe l ........................  0,000 „ 0,06 „

D urch dieso Zusam m ensetzung sind mm alle V or
bedingungen gegeben, um in den Kokillen gebundenen 
Kohlenstoff zu erzeugen, denn der niedrige Silizium
g ehalt in V erbindung m it dem hohen M angan- und 
Phosphorgehalt w irkt auf die Bildung von gebundenem  
Kohlenstoff, während nur der hoho Gcsam t-Kohlen- 
stoffgehalt in V erbindung m it de r dicken W andstärke 
dio G rnphitausscheidung und das feinkörnige grauo 
Gefügo bew irkt. W ährend  K okillen aus H äm atiteisen 
m eistens keinen gebundenen Kohlenstoff enthalten, 
sondern nur G raphit, und dadurch eine geringe Zug
festigkeit besitzen, haben dio Holzkohlcneison-Kokillen 
infolge ihres gobundenen Kohlenstoffes eine hohe Zug
festigkeit und dadurch dio M öglichkeit, bei hoher 
T em peratur dom R eißen W iderstand  entgegenzusetzon. 
V ielleicht würden m etallographisclie U ntersuchungen

*.„Stahl und Eisen“ 1903 Xr. 3. S. 375.

hier interessante Aufschlüsse gehen und fü r dio E r
k lärung  der N atur des Ilolzkohlenoisens sowio für dio 
häufigere V erw endung dieses M aterials nützlich worden. 
Es ist daher der vorher von Professor O s a n n  ge
m achte V orschlag, in D eutschland Holzkohlcnhoch- 
öfen zu errichten , n icht so von der H and zu weisen, 
um auch h ier in D eutschland G elegenheit zu haben, 
dieses w ertvolle und vorzügliche M aterial für dio ver
schiedensten Zwecke der Industrie  und besondors für 
Kokillen und andoren feuerbeständigen Guß m ehr als 
bisher zu verwenden.

O beringenieur L o c h n o r -S te rk ra d o :  M. H .! Ich 
m öchte darau f Hinweisen, daß ich n icht dio Grenzen 
des Siliziums festgelegt liabo nach unten, Bondern nur 
nach oben m it 2,5 °/o. Daß dio K okillen u n ter Um
ständen nur dio H älfte  dieses Siliziumgehaltos ver
tragen , erg ib t dio E rfahrung . Ich habe den Silizium
g ehalt .abhängig  gem acht von der W andstürko und 
dem K ohlenstoffgehalt w egen der G raphitbildung. 
Außerdom  ist er abhängig  von dem M nngangehalt. 
W enn dieser einm al höher, ja  sogar auf 1 V* 0/ 0 sto'Slä 
so ist das aucli n icht so schlim m ; w ir können uns 
durch höheren Siliziumgelialt helfen. W as die E igen
schaft des W crfener Eisens, von dom ich schon viel 
rühm liches gehört habe und das sich in der P rax is 
zur H erstellung von K okillen vorzüglich bew ähren 
soll, anbetrifft, so handelt es sich dabei um Itolz- 
kohlenoisen. W ir wissen, daß Holzkohleneison von 
ganz gleicher Analyso wie w arm  erblasones Koks
roheisen, wesentlich andere E igenschaften  besitzt als 
dieses. W orin daB liegt, w ird wohl dio Zukunft auf- 
klürcn. Beim  W crfener Eisen kann dio U cberlegen- 
hoit vielleicht m it in dem höheren Kohlonstoffgehalt 
gesucht .worden. U nser deutsches H äm atit h a t selten 
m ehr als 4 o/0. W as dio größere H a ltbarkeit der Holz
kohleneisen-K okillen  anbelang t, so w ird dieso für 
uns kaum  von prak tischer B edeutung sein. Donn heim 
B ezug von Kokillen w ird stets dio beste Q ualität, dio 
längste H altbarkeit verlang t und der allerschlechtesto 
P re is dafür geboten. Sie stehen heute trotz der 
günstigen M arktlage noch n icht so hoch, w ie der ge
w öhnlichste H erdguß. Daß w ir un ter dieson U m ständen 
nicht in  der Lago sind, ein kostbares lloizkohleneisen 
zu orblasen, um m it deBsen H ilfe dio Chargonzahl 
noch etw as in die Höhe zu treiben, ist k lar. Auch 
die Stahlw erke würdon dabei schlecht auf ihre R ech
nung kom m en; sio ziehen eB daher vor, lieber m ehr 
K okillen zu verschleißen, als Kokillen anzuwonden, 
die einige C hargen m ehr halten und dafür das Doppelte 
kosten und noch m ehr. (Sehr richtig!)

Professor O s a n n -C la u s th a l: Ich  m öchte die
Ansicht des H rn. Lochner über den M angangohalt 
der Kokillen kennen lernen. Ich weiß, es g ib t einigo 
W erke, die einen geringen M angangohalt vorschroiben; 
man sprich t von 0 ,2  bis 0,3 o/o. Is t das rich tig  ?

O beringenieur L  o c h n  e r -S te rk ra d e :  Ich  habe
früher V ersuche gem acht m it H äm atitroheisen , aus 
spanischen und Elbaorzon erhlason, m it un ter 0,3 o/ 0 
M angan. Es w ar ein herrliches E isen, und die besten 
englischen M arken w aren ihm  hinsichtlich der A na
lyso n icht überlegen. Es ha tte  nur eine böse E igen
schaft, es h ielt nicht, es riß. (H eiterkeit.) Es riß 
Bclion in der Form . N atürlich  w urden die Kokillen 
n icht nu r aus diesem  kostbaren  M aterial gegossen, 
dazu w ar es auch zu w eich; es wurde als Zusatzeisen 
gebraucht. Dio so hergeste llten  K okillen, dio etw a 
0,5 °/o M angan hatten , h ielten nicht, sie rissen oft 
schon, bevor sio aus dom Sand kam en, und m ehr- 
läufigo Kokillen ohne H aarrisse  habe ich aus diesem 
M aterial überhaupt n icht fertiggebraelit. Das Ende 
vom Liede w ar, daß ich das Eisen m it g rößter V or
sicht zu Sachen verw endet habe, wofür es jam m er
schade w ar. Den M angangohalt, der heute 0 ,8  bis 
1 o/o beträg t, halte ich bei den Kokillen für gut. Es 
w ird n icht n u r verlang t, daß die Kokille rech t lange
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hält, also n icht reißt, sondern Bio soll auch den A n
griffen dos Stahlos w iderstehen, darf also nicht zu 
weich sein. Deshalb ist es Aufgabo dos Gießers, bei 
der W ahl des M ateriales dahin zu streben, daß das 
U nbrauchbarw erden durch dio Angriffe des flüssigen 
Stahles tunlichst n icht früher e in tritt als das Reißen 
und um gekehrt. Bei B erücksichtigung dieser Momente 
w ird m an dann dio jew eils höchste Gußznh’l erziolon. 
A uch heu te  noch wird häufig vorgeschrieben, daß der 
M angangohalt n icht übor 0,5 o/o betragen  soll. Ich 
m öchte hervorheben, daß dieso V orschrift un ter Um 
ständen ein d irek ter N achteil Bein kann, wenn die 
Kokille dickw andig ist und nicht gloich m äßig vor- 
geschrioben w ird, daß auch der Silizium gehalt n icht 
über eine entsprechende Grenze hinausgellt.

Ingenieur V o g e l-D ü s s e ld o r f :  D er H err Vor
tragende h a t da rau f hingew iesen, daß hei ganz gleichen 
A nalysen ein w esentlicher U ntorschied zwischen der 
Qualität des H olzkohlenrohoisens und K oksroheisens 
besteht. E r h a t diese F rag e  als lösbar hingestellt 
und angedoutet, daß sie vielleicht schon in der 
nächsten Zukunft gelöst werden kann. W io die 
H erren  vielleicht aus der Z eitschrift „Stnhl und E isen“ * 
und anderen Publikationen ersehen haben, h a t der 
schwedische Ingenieur Dr. p H j a l m a r B r a u n e  darau f 
hingewioseni daß der Stickstoffgehalt im Ilolzkohlen- 
rolioiscn ge rin g er ist uIb im  Koksroheison. E r gib t 
dam it schon einen F ingerzeig, worin der Q ualitäts
unterschied zwischen den beiden genannten R oheisen
sorten zu suchen ist. Ich  möchte m ir an den n o rm  
V ortragenden die F rag e  erlauben, ob m an bei uns 
in Deutschland auch bereits E rfahrungen  über don 
S tickstoffgehalt des R oheisens gesam m elt hat.

O bcringonieur L o c h n e r  - S te rk rad e : M. II., 
dam it kann ich leider n icht dienen. Doch m öchte 
ich einige E rfahrungen , die ich mit v e r s c h i e d e n e n  
Eisen gem acht habe, angeben. Speziell m it H äm atit
eisen, das qualitativ  dem  englischen E isen, wolches 
ich als Zusatz verwendete, m indestens ebenbürtig

* 1900 Nr. 24 S. 1498.

w ar, aber in seinen E igenschaften sehr davon ab 
wich, habe ich beim G attioren m it gewöhnlichem  
Ilüm ntitcisen  ziem lich trau rige  E rfah rungen  gem acht, 
was ich da rau f zurückfilhro, daß die Engländer 
dieses E isen in kleinen Oefen herstollen m it nie
d rig ere r Tem peratur. Sio b ringen  durcli denselben 
Ofen in derselben Zeit viel geringere  M engen als 
wir. W ir erzeugen es in größeren Oefen, das Eisen 
w ird durch den Ofen durchgojagt, und daher dürfte 
es kom m en, daß die m olekularen G leichgew ichts
bedingungen hei dem ersten  Eisen andere sind, 
wio hei dem zweiten. Auch dio Anw endung von 
k a lt erhlasonem  Eisen h a t gezeigt, daß es der beste 
K uppler zwischen wesentlich verschiedenen Eisensorten 
ist. Dio ICupolofenteniperatur genügte nicht, um 
Eisensorten, welcho in der Analyso w esentlich ver
schieden sind und bei hoher T em peratur orblasen 
wurden, bei einm aligem  Um sehm elzon innig zu gat- 
tieren. E s tre ten  E ntm ischungen, Seigerungen und 
W nndorungen ein, und ist dies der Grund, w orauf 
ich dio unangenehm e E rscheinung bei Verwendung 
frnglichon E isens zurückgeführt habe. E s würde nun 
allerd ings zu w eit führen, wenn ich Ihnen erzählen 
wollte, wio ich da rau f gekomm en hin. Ich  habe es 
an  H and der Analyse durch einen Zufall feststellen 
können. (Schluß folgt.)

Iron and Steel Institute.
Die d iesjährige F rü lijahrshauptversam m lung  des 

„Iron  and Steel In s titu te“ w ird am 9. und 10. Mai 
in don R äum en der Institu tion  of Civil Engineers 
(G reat George Street) zu London stattfiuden. Betreffs 
der H erhstzusam inenkunft, dio Ende Septem ber oder 
A nfang Oktober auf dem Festlando abgohalton werden 
soll, sind noch keine endgültigen A bm achungen ge
troffen.

A uf der F rüh jahrshauptversam in lung  sollen auch 
dio neuen C a r n e g i e - S t i p e n d i e n  vergehen werden, 
wozu sich dio B ew erber vor dein 28. F eb ru ar zu 
m elden haben.

Referate und kleinere Mitteilungen.

Umschau im In- und Ausland.
O s t i n d i e n .  Ans den erst je tz t vorliegenden 

am tlichen Berichten übor die

Ergebnisse des indischen Bergbaues 
im Jahre 1905 *

sind in nachstehender Tabelle dio h ier am m eisten 
interessierenden M ineralien zusainm engcstellt und zum 
Vergleich die entsprechenden Zahlen des Ja h re s  1904 
h inzugefüg t:

Kohle . . . 
Petro leum  . 
M anganerze 
E isenerze . 
Chromerze . 
M agnesit .

190*
8’348 173 t 

533211 219 1 
152 702 t 
72 754 t 

3 C54 t 
1 33G t

1905
8  552 423 t 

651 590 998 1 
257 958 t 
103 754 t 

2 751 t 
2 096 t

K o h l e  behält natürlicherw eise nach Gewicht und 
W ert dio erste  Stelle. Dio K ohlenförderung Indiens 
ist überhaupt die größte von allen englischen K olonien; 
K anada folgt m it 7 951370 t. D er V erbrauch der 
Kohle erfo lg t hauptsächlich im eigenen Lande, wobei 
dio indischen Eisenhahuen m it 2 951 239 t die H aupt
abnehm er sind. Die A usfuhr ist verhältnism äßig gering  
und betrug  im B erich tsjahre  nur 796 300 t.

„The Mining Journal“ 1906 21. Dez.

D er M a n g a n e r z b e r g b a u  entw ickelte sich 
sohr sta rk  dank der H ochkonjunktur in der Eisen
erzeugung und dem teilweise völligen V ersagen der
russischen L ieferungen. Das M anganerz wird nach
drei Sorten unterschieden zur A usfuhr geb rach t:

1 . Sorte m it 50 0/fl M angan und höher,
2. „ „ 47 bis 50 o/ 0 M angan

» j  W » 11 > »
Trotzdem  das V orkom m en dieses E rzes in w irt

schaftlich abbauw ürdiger Form  in Indien  sehr häufig 
ist, befindet sich dieser Industriezw eig w egen der 
schwierigen A bbauverhältnisse, langen T ransporte  und 
hohen F rach ten  in ke iner sehr günstigen Lage. E in 
kürzlich e rsta tte tes G utachten g laubt daher Voraus
sagen zu m üssen, daß hei e intretendem  Preisstürze 
vielo der A bbaustätten  aufgegeben w erden oder daß 
die B esitzer dazu übergehen m üssen, selbst an Ort 
und Stelle Ferrom angan  zu erzeugen. Sollten andere 
M anganerzlagerstätten  der AVelt zum -Erliegeu kom m en 
oder im  Inlande cino E isenindustrie entstehen, dann 
e rst w äre eine aussichtsvolle Entw icklung dieser Man- 
ganerzYorkomnicn zu erw arten.

Obwohl der E i s e n e r z b e r g b a u  seine F örderung  
m erklich erhöhte, so ist doch kaum  von einem  in
dustriell entw ickelten Abbau zu sprechen. A ngaben 
über den E isengehalt w erden n icht gegeben. Der 
P re is für die Tonne schw ankt zwischen 2,72 Jt,  und 
5,44 J t .  Die Produktion  an C h r o m e r z e n  und
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M a g n e s i t  h a t sich -wenig vergrößert bezw. ist so 
gering, daß sio für das Ausland kaum  in B etrach t 
kom mt.

Obwohl sich nach V orstehendem  der indische B erg
bau in n ich t gerade sta rk  aufsteigendor Linie bowegt, 
so da rf aus der zunehm enden Zahl der Schürf- und 
Bohrversucho doch geschlossen werden, daß früher 
oder sp ä ter die A ufm erksam keit von In teressenten  
sich auch diesem  L ande m ehr zuwenden wird. E in 
etw as zweckm äßigeres und m oderneres B erggesetz als 
das bestohende würde' m it dazu beitragen, diese E n t
w icklung zu beschleunigen.

V e r e i n i g t e  S t a a t e n .  V ielleicht verdient die 
außerordentliche

Zunahme der Erzeugung an bnsischom Martin-, 
material im Jahre 1906*

gegenüber der an B essem erstahl besondere A ufm erk
sam keit. Der erste Anstoß zu diesem Um schwung 
entstand natürlich  bei der steigenden Schwierigkeit, 
Bessem errohoisen m it entsprechendem  Phosphorgohalt 
zu beschaffen, die ih rerseits w ieder dem M angel an 
genügend reinen und billigen Erzen geeigneter Q ualität 
entsprang. Diese Entw icklung wurde aber sehr be
schleunigt dadurch, daß dio A bnehm er m ehr und m ehr 
ih re  früheren V orurtoile gegen das M artinm aterial 
fallen ließen. Es erhoben sich Bogar sohr gewichtige 
Stimmen aus den K reisen dor E isenbahnfachlouto, die 
sich sehr entschieden für eine bevorzugte Verw endung 
von M artinstahl zu Schienen aussprachon. Aeußerlieh 
wurdo dies dokum entiert durch eine Bestellung von 
Uber 200000 t M artinstahlschienon hei der Tennessee 
Coal, Iron  & R ailroad Co.

Im  Ja h re  1897 überschritt die Erzeugung an 
M artinm aterial zum erstenm al die Grenze von einer 
Million Tonnen. Im  Jak ro  1905 w ar das basische 
H erdofenm atorial an der G esnm tstahlcrzeugung von 
etw a 20 Millionen Tonnen m it etw a 9 Millionen be
teiligt. Es dürfte  in diesem  Ja h re  nach Fertigste llung  
de r im Bau befindlichen M artinöfen das V erhältnis 
zwischen den beiden E rzeugungen sich um kehren. Es 
wurden näm lich im Jah ro  1900 21 M artinöfen in Be
trieb  gesetzt m it einer Jah reserzeugung  von insgesam t 
etw a 887 580 t. F e rn er sind noch im Bau 47 Oefen 
m it einem jährlichen  A usbringen von etwa 2 224 390 t, 
w ährend noch die Zustellung w eiterer 70 M artinöfen 
m it einer geschätzten Jah rcserzcngung  von etwa 
4 500 000 t im laufenden Ja h re  vorgesehen ist. Dem 
gegenüber steht für das J a h r  1906 nur die Inbetrieb 

Daß diesem enorm en B eschäftigungsgrade die 
E rträgn isso  dor "Werften im abgelaufonen Ja h re  
durchaus n icht entsprechen, beweisen die Bilanzen 
m ancher nur auf den Schiff bau angew iesenen "Werften,

* „The Iron  Trado Review “ 1906 27. Dezember. 
** Einschl. Kriegsschiffe, auf P rivatw erften  erbaut.

setzung einer einzigen bedeutenderen Bessom erstahl- 
w erksanlago in Youngstown (Ohio) m it einer Ja h re s 
erzeugung von etw a 365 000 t.

Die für dio Ohio-W erke, ebonfalis in Youngstown, 
von der United S tates Steel C orporation in A uftrag  gege
bene M artinanlage von 12 Oofen (zu 50 bis 60 t Fassung) 
ist in diesem  Zusam m enhänge besonders bodoutsam .* 
Diese A nlage ha t bis je tz t nur Bessom erbotrieb für 
dio E rzeugung von Halbzeug, Schionen und StabeiBcn 
gehabt. Bis die N euanlage in G ary (Indiana) in 
Betrieb kom m t, wird Youngstow n dio einzige Anlage 
dos S tah ltrustes sein, die Schionen usw. m ittels dirokton 
M artinierens herstollon kann. Selbst der T rust konnte 
sich n icht länger der U eberzeugung verschließen, daß 
die am erikanischen V erhältn isse dio L ieferung von 
Schienen usw. aus basischem  M artinstahl unbedingt 
nötig  m aclion; h a t er doch nicht w eniger als 92 M artin
öfen im Bau bezw. in A uftrag  gegeben. E r hat in 
den 5 ‘/s Ja h ren  seines Bestehens kein  einziges neues 
Bessem orstahlw ork bauen lassen, ha t sich vielm ehr 
darau f beschränkt, an den vorhandenen A nlagen Ver- 
bessorungon in geringem  Um fango anzubringen. H at 
der T rust bis je tz t n icht d irek t seine E rzeugung an 
B essem erstahl eingeschränkt, so bedeutet der neuex-- 
licho Beschluß, in Du<iuesne 18 M artinöfen hinzu
zubauen und die dortige B essem erhütte aufzulasson, 
einen direkten  B ruch m it der V ergangenheit, der in 
dor Geschichte der B esscinerstahlerzeugung vielleicht 
einon W endepunkt bedeutot.

Auch dio Bethlehem  S teel Company, die früher 
große L ieferungen in Bossem erstahlschienen ausführte, 
w ird m it Mitte des Ja h re s  die Schienenerzeugung, 
aber nur in M artinstahl, w ieder aufnehm en. y. p .

Großbritanniens Schiffbau im Jahro  1006. **
Das abgelaufeno J a h r  bedeutot einen H öhepunkt 

für den englischen Schiffbau. Dio erstellte  Tonnen
zahl b e träg t 2 063 394 t, allo Fahrzeuge, groß und 
klein, an Zahl 1394, oingeschlossen, und schlägt dam it 
dio entsprechende Zahl des Ja h re s  1905 m it rund 
200 000 t  und die der Ja h re  1904 und 1903 m it rund 
600 000 t ;  selbst die Hochflut im Schiffbau des Ja h re s  
1901 ist m it otwa 10°/o überschritten . Aohnlich ist 
die Summe der im Bau fertiggeste llten  Schiffsmaschinen 
— 1 816 000 P. S. — um 30 °/° höher als in den beiden 
vorhergehenden Jah ren .

Die zutreffenden Zahlen für dio letzten sieben 
Ja h re  sind in Tabello 1 zusam inengcstellt.

die teilweise kaum  m ehr als 5 °/o Dividende verteilen 
konnten, die M ehrzahl zahlto sogar w eniger. Von dem 
B estreben der englischen Schiffbauer, m öglichst viel

* „The Iron  and Coal T rades R eview “ 1906
28. Dezem ber.

** „E ngineering“ 1907 4. Jan u ar.

T a b e l l e  1.

1906
t

1905
t

1904
t

1903
<

1902
t

1901
t

1900
t

D a m p fe r* * ......................................... 1 975 104 l 768 043 1 337 158 1 350 250 1 525 835 1 710 663 1 648 015
S eg e lsch iffe ......................................... 40 437 38 913 49 174 47 490 90 553 63 310 35 111

Zusamm en 2 015 541 1 806 956 1 386 332 1 397 740 1 616 388 1 773 973 1 683 126
Königliche W e r f t e n ....................... 47 853 46 990 58 014 28 743 52 385 65 949 5 314

Gesam tsumm e 2 063 394 1 853 946 1 444 346 1 426 483 1 6 6 8  773 1 839 922 1 6 8 8  440
F ü r das Ausland hergcstellto 

T o n u e n z a h l........................... 412 496 398 678 251 663 224 834 287 530 370 209 437 383
In  Prozenten v. d. Gesam tsum m e 2 0 21,5 17,4 15,7 17,3 2 0 ,8 26,0

Indizierte P. S. der M aschinen . 1 816 0 0 0 1 468 600 1 359 200 1 364 778 1 314 502 1 502 203 1 263 079
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A rbeit, wenn auch zu wenig lohnenden Preisen, horein- 
zuholen, hat, wie der englische B ericht konsta tiert, 
die K onkurrenz des Auslandes den größten Nutzen

4 e o tn z 4 e

z  4 s s 2  4 e e 2 4 s s  2 4 e e z  4 e
I1ICO <070 1380 1330 1300

Abbildung 1.
Scbaublld der Gcsamttonnngen Großbritanniens mit A ussch lu ß  

der Krlegsschitre, die auf Königlichen Werften erbnut sind.

gezogen, indem fast ein Fünftel der B auten für aus
ländische R echnung ging. Deutschland w ar daran  
mit 106198 t  beteiligt, Schweden und Norw egen m it 
über 87 000 t, Südam erika m it 50 000 t usw.

Dio A nw endung der Turbine hat im onglischen 
Schiffbau noch w eitere F ortsch ritte  gem acht. 25 Schiffe 
Bind m it Parsons-Turbinon von ungefähr 315 000 P .S . 
ausgerüstet w orden, w ährend in den Ja h ren  1905 
bozw. 190-1 nur 7 Schiffe m it 80 000 P . S. bozw. 
13 Schiffe mit ungefähr gleicher Gesam tm aschinon- 
k ra ft vom Stapel liefen. Es ist dieBes Btarke Fort- 
schroiton dos Turbiucnbaues sehr bem erkensw ert und 
sollte dazu beitragen, die noch vorhandene Abneigung 
von deutschen Reedern und Schiffbauern gegen diese 
A rt der M arinokraftm aschinen zu überw inden helfen.

Dio oben erw ähnte starke  Zunahm e in Sehiffs- 
m aschincn — 347 400 P .S . gegen die Leistung in 
1905 — ist teilweise begründet durch den B au einer 
größeren Anzahl raschlaufender lCanaldam pfer und 
durch dio 140000 P .S ., die zwei Personendam pfor 
der C unardlinie allein für sich in A nspruch nehm en. 
A ber auch das A usland, speziell Holland, D änem ark, 
Norwegon und Schweden, haben zu diesem  R esu lta t 
beigetragen , indem  es zu violon Schiffskörpern dio 
M aschinen aus E ngland bezog.

Dio U ntersuchungen bezüglich der M arine-G as
m aschine scheinen übor das V orsuchsstadium  noch 
n icht hinausgekom m en zu sein, doch scheint der eng- 
lischo Schiffbau einen endlichen E rfolg Voraussagen zu 
können. Die benutzte Quelle b ring t noch ein außerordent
lich reiches statistisches M atorial über dio B eschäfti
gung und Leistung sowohl des Schiffbaues in den 
einzelnen D istrik ten  als auch der einzelnen Firm en. 
"Wir müssen es uns versagen, das - sehr in teressante 
M aterial in vollem Um fange hier wiederzugoben. Um 
dio volle B edeutung der rapiden Entw icklung des 
Schiffbaues in G roßbritannien vor Augen zu führen, 
sei h ier nur noch ein Schauhild gogeben, das dio 
G esnm ttonnagcn der Ja h re  1860 bis 1906 verzeichnet.

O. P.
B e rich tig u n g .

In  der A bhandlung „Zusam m enhang zwischen 
B ruchaussehen und Kleingefügo von Stahlproben“ 
(1907 Nr. 3) ist auf S. 90 die Reihenfolge der Ab
bildungen d e rart um zuändern, daß Abbildung 3 als 
Abbild. 6 , Abbild. 5 als Abbild. 3 und Abbild. 6  als 
Abbild. 5 zu stehen kommen.

B ü c h e r s c h a u .

L a Science Géologique. Ses méthodes — ses 
résu ltats — ses problèmes — son histoire. P a r 
L. d e  L a u n a y ,  Ingénieur en chef des Mines, 
P rofesseur à l ’École Supérieure des Mines. 
P aris  (5, rue de M ézières) 1905, L ibrairie 
Armand Colin. 20 F r.

D er auch über dio Grenzen Frankreichs hinaus 
als Geologe rühm lichst bekannte V erfasser, dessen 
Feder eine Reihe w ertvoller B ücher entstam m t, gibt 
in dem vorliegenden um fangreichen W erke  (2  Teile 
mit 752 Seiten, 53 bildlichen D arstellungen und fünf 
farbigen K arten) eine solche Fülle  von M aterial, daß 
es unm öglich ist, bei einer einm aligen Durchsicht 
den bedeutenden W ert des Gebotenen zu würdigen. 
Die nachstehende U ebersicht des Inhaltes der ein
zelnen K apitel zeigt, in welch eingehender W eiso der 
Verfasser den Stoff behandelt hat.

I. T e i l .  K apitol I : Principes généraux. (All
gemeines.) — Kap. II : L es prem ières étapes de la 
géologie. (Dio ersten  Stufen der Geologie.) — Kap. i n :  
L 'âge héroïque de la  géologie m oderne. (Die bahn
brechende Zeit der neueren  Geologie. Die großen 
Geologen: Hutton, W erner, W . Smith, de Saussure,

B rongniart, Cuvior, von H um boldt, Leopold von Buch, 
E lie de Beaumont, Ed. Suess usw.). — Kap. I V  : Les 
m éthodes do la  physique e t do l ’astronom ie appliquées 
h la géologie. (Dio Physik  und Astronom ie in ih rer 
Anwendung auf die Geologio.) — Kap. Y : Do la 
inéthodo en m inéralogie' et en p é tro g rap h ie . (U eber 
die M ineralogie und Potrographio.) — Kap. V I  : L a 
m éthode stra tig raphique. L a chronologie des sédiments. 
(Ueber die Schichtung und Reihenfolge der Sedimente.)
— K ap. V I I :  Le but de la  m éthode de la tectonique, ou 
géologie m écanique. (Ueber T ektonik und m echanische 
Geologie.) — K ap. V I I I :  L a  m éthode paléo-géogra
phique. (Ueber Paläe-G eograpliie.) — Kap. I X  : L a 
m étallogénie, ou science des gîteB m étallifères. (Ueber 
don U rsprung der M étallo und die L agerstättenlohre.)
— K ap. X : L a  géologie en action. (Ueber die geo
logische T ätigkeit der Agenzien.)

I I .  T  o i 1. Kap. X I  : Les résu lta ts do la  tectonique, 
ou géologie m écanique. (Die E rgebnisse der Tektonik.)
— Kap. X I I :  Les résu lta ts de la paléo-géographie. 
(Die Ergebnisse der Paläo-G eograpliie.) — K ap. X lII :  
L es résu lta ts de la pétrographie . (Die E rgebnisse der 
P etrographie.) — Kap. X I V :  Les résu lta ts de la mé
tallogénie et de la  géologie chim ique. (Die Ergebnisse 
der L ehre  von dem U rsprung der M etalle und der
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chem ischen Geologie.) — K ap. X V : L a  distribution 
des élém ents chim iques dans l ’éçorco terrestre . (Ueber 
dio V erteilung der Grundstoffe in der E rdrinde.) — 
Kap. X V I: L ’histoiro des ê tres organisés. (Ueber dio 
Geschichte der organisierten Lebewesen.) — K ap .X V 11: 
Conclusions cosmogoniques. (Schlußfolgerungen be
züglich der S tellung der Erde im W elta ll usw.) —

N iem and dürfte dieses Buch, dessen L ektüre  
allerd ings die größte A ufm erksam keit erfordert, aus 
der H and legen, ohno dem W issen de L aunays und 
seiner fesselnden D arstellung Bew underung zu zollen. 
Bei der großen W ichtigkeit, welche dio p raktische 
Geologio für den B ergbau gewonnen ha t, sind auch 
dio A usführungen über die E rzlagerstä tten  in Teil II, 
Kap. X IV , höchst beachtensw ert. I)aH Geschichtliche 
ist ebenfalls eingehend berücksichtigt, und ausführ
liche L iteratu rnachw eise  sind jedem  K apitel beigefügt. 
A uf die Z usam m enstellung dor hauptsächlichsten  A r
beiten der Geologen a ller L änder seit Endo des 
18. Jah rh u n d erts  in K apite l 111 sei besonders h in
gewiesen, da in ih r dio wichtigsten E rscheinungen der 
geologischen W eltlite ra tu r m it Angabe des Verfassers 
und der Zeit ih rer Veröffentlichung aufgoführt sind.

Es w äre wünschenswert, daß dieses W ork  ins 
Deutscho übertragen  würde. W i l h e l m  V e n a t o r .

Der Schneider von Ulm. Geschichte eines zwei
hundert Ja h re  zu früh Geborenen von M ax 
E y t h .  2 Bände. S tu ttg a rt, Deutsche V er
lags-A nstalt... 8 c i ,  geb. 10 c/A

Ein tragisches Geschick h a t es dem D ichter ver
sagt, das E rscheinen seines W erkes zu erleben. .Mit 
einer „poetischen L izenz“, deren B erechtigung er in 
einem, prächtigen V orw orte ebenso hum orvoll wie 
treffend nachweist, h a t Eyth in diesem Buche, das wir 
daher als eine teure H interlassenschaft anzusehen 
haben, sich den noch heute im Volksmtindo lobenden 
„Schneider von U lm “, jenen  B c r b 1 i n g o r , der 1811 
seinen lächerlich endenden F lugversuch vor dem 
König von W ürttem berg  u n tern ah m , aus der ziemlich 
fragw ürdigen und abenteuerlichen F igur, die er in 
W irk lichkeit war, zu einem echten Eriindcrtypus und 
zugleich zu einem braven, tüchtigen M enschen um
gestaltet, dessen wechselvolles Leben w ir mit im m er 
wachsender Teilnahm e begleiten. Mit großer K unst 
ha t es E yth verstanden, dies Lebensbild n icht nur 
innerlich zur T ragödie des Erfinders zu vertiefen, 
sondern auch nach außen zu einem großen, farben- 
und figurenreichen Zeitgem älde zu erw eitern. Das 
geistige Leben A lt-W ürttem bergs, dio kleinbürgerliche 
K u ltu r und der politische M arasm us der alten freien 
R eichsstädte, die — zu ihrem  Glücke — beim Zu
sam m enbruche des „heiligen röm ischen R eiches“ ihre 
Selbständigkeit verloren, das sehnsuchtsvolle, opfer
bereite  R ingen um ein großes, ruhm voll geeinigtes 
Deutschland — das bildet die Um welt, in der w ir 
den Helden des Buches heranw nehsen und untergeben 
sehen. Und es ist einer der schönsten und feinsten 
Züge des Rom anes, daß der arm e B erblinger, der zu 
früh  geboren w urde, um seine E riindertrüum e zu ver
w irklichen, doch zur rechten Zeit kam , um für die 
B efreiung des Vaterlandes sein Leben einznsetzen. 
Das Buch, das einen Rom an eigener A rt darstellt, 
w ird m it R echt als ein echte« V o l k s b u c h  be
zeichnet, das der Ingenieur um so freudiger begrüßt, 
als es für seine Ideen in w eite Kreise V erständnis träg t.

Bei dieser G elegenheit möge kurz erw ähnt werden, 
daß von desselben V erfassers ä lterem  W erke :
H inter Pflug und Schraubstock. Skizzen aus 

dem Taschenbuch eines Ingenieurs. S tu ttg a rt, 
l)eutsche V erlags-A nstalt, 

vor einiger Zeit eine V o l k s a u s g a b e  (Preis 4 
geb. 5 J )  veranstu ltet worden ist. Das Buch hat,

beim  ersten  E rscheinen von der gesam ten K ritik  bei
fällig  beurteilt, in dor früheren zweihändigen A us
gabe bereits C A uflagen  erlebt und Bich durch  seinen 
von frischem  H um or durchw ehten In h a lt und seino 
künstlerisch abgerundete Form  so zahlreiche F reunde 
erworben, daß es einer eingehenden B esprechung nicht 
m ehr bedarf. Indessen halten w ir es für unsere 
Pflicht, insbesondere dio jüngoren L eser von „Stahl 
und E isen“, dio ihre W andorjohro noch n icht hinter 
sich haben, au f die neue billige A usgabe des W erkes 
em pfehlend aufm erksam  zu m achen.

F e rn e r sind bei der R edaktion nachstehende W erke
eingegangon, deren B esprechung V o r b e h a l t e n  bleibt:

B i s c h o f ,  Professor Dr. C a r l :  D i e  f e u e r f e s t e n  T u n e ,  

deren  Vorkom m en, Zusamm ensetzung, U ntersuchung, 
B ehandlung und Anwendung. Mit B erücksichtigung 
der feuerfesten M aterialien überhaupt. D ritte , unter 
M itw irkung von Dr. H e r m a n n  K a u l  neubear
beitete  Auflage. Mit 90 Textfiguren. Leipzig, 
Quandt & Händel. 12 ¿ X ,  in H albfranz geb. 14

C a l e b ,  Dr. ju r. R . ,  H andelsschuldirektor in Strali- 
burg  i. E is . : W i e  lie s t  m a n  e i n e n  K u r s z e t t e l  ?
Ein F ü h re r durch  den täglichen B örsenbericht. 
Mit vier Kurszettelbeilagou, S tu ttgart 1907, Muthscho 
V orlagshandlung. 1 J t .

D o s c h ,  A. ,  Ingen ieur (C harlo ttenburg): D i e  F e u e 

r u n g e n  d e r  D a m p f k e s s e l .  (Bibliothek der gesam ten 
T echnik. 8 . Band.) Mit 8 8  A bbildungen im  Text. 
H annover 1907, Dr. M ax Jäneckc. 2,20 J i ,  in Ganz
leinen geb. 2,60 J I .

F i s c h o r ,  Dr.  F o r d . ,  Professor an dor U niversität 
G öttingen: D i e  w i r t s c h a f t l i c h e  B e d e u t u n g  D e u t s c h 

l a n d s  u n d  s e i n e r  K o l o n i e n .  Leipzig 1906, A ka
demische V erlagsgesollscbaft m. b. n .  2

S c h l a g e n d e  IV e t t e r .  Episoden aus dom Leben eines 
jungen  B ergm anns, für die reifero Jugend erzählt 
von A. O s k a r K 1 a u ß m a n n. Mit vier D reifarbon- 
druckbildcrn  von Professor R ichard Knütel. Leipzig 
und K attow itz 1907, Carl Siwinna V erlag. In  Leinen 
geb. 3 J I .

K o m m e n t a r  z u m  G e s e t z  b e t r .  d i e  G e s e l l s c h a f t e n  m i t  b e 

s c h r ä n k t e r  H a f t u n g .  Fünfte, gänzlich neubearbeiteto 
und verm ehrte A u flag e , nebst einem A nhänge: 
Die Einkornm enbesteuorung der Gesellschaften mit 
besch ränk ter H aftung in Preußen und die Reichs- 
stom pelabgabo auf Tantiem en. Von Dr. J .  L i o b -  
m a n n ,  Ju s tiz ra t, R echtsanw alt und N otar in F ran k 
furt  n. M. Berlin 1906, Otto Liebm ann. 4,80 
geb. 5,60 J i .

K ü s t e r ,  F . W .: L e h r b u c h  d e r  a l l g e m e i n e n  p h y s i 

k a l i s c h e n  u n d  t h e o r e t i s c h e n  C h e m i e ,  l n elem entarer 
D arstellung für Chem iker, M ediziner, B otaniker, 
Geologen und M ineralogen. L ieferung 1. H eidel
berg  1906, Carl W in ters U niversitätsbuchhandlung. 
Das W erk  soll in etw a 12 L ieferungen erscheinen 
zum Preise von jo  1,60 J i .

L o r e n z ,  Dr.  H a n s ,  D ipl.-Ingenieur, P rofessor der 
M echanik an der Teebn. Hochschule zu Danzig: N e u e  

T h e o r i e  u n d  B e r e c h n u n g  d e r  K r e i s e l r ä d e r .  Wnsser- 
und D am pfturbinen, Schleuderpum pen und -Gebläse, 
T urbokom pressoren, Schraubcugebläse und Sehiffs- 
propcller. Mit 67 Abbildungen. München und Berlin 
1906, R. Oldenbourg. Geb. 8  J I .

S c h ü t z e i h o f e r ,  R u p e r t :  D i e  T e c h n o l o g i e  d e r  

B ü c h s e n m a c h e r k u n s t ,  um fassend dio Rohstoffe, W erk 
zeuge, V orrichtungen, M aschinen und Arbeitsweisen. 
Mit 115 Abbildungen. W ien und Leipzig, A. H a rt
lebens V erlag. 4 . ü ,  geb. 5 J .

T e c h n i k  u n d  S c h u l e .  B eiträge zum  gesam ten U nter
richte an technischen Lehranstalten , ln  zwunglosen 
H eften herausgegeben von Prof. M. G i r  n d t in 
M agdeburg. I. Band, 1. Heft. Leipzig und Berlin 
1906, B. G. Teubner. 1,00.4!.
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Nachrichten vom Eisenm arkte.
I)lo Lago doS Rohoisongoscliüftes. — D er 

d e u t s e h o  E oboisenm ark t v e rh arrt in  seiner bis
herigen außerordentlich  festen Lage. Dio N achfrage 
sowie dio A brufe sind, nam entlich in Iliim atit- und 
Gießereiroheisen, kaum  zu bofriedigen. Bis zum 1. Ju li 
ist dio E rzeugung vollständig vorBchlosson. D er V er
kauf filr das zweite H alb jah r 1907 ist nunm ehr wiedor 
uufgenommon w orden; os atollen sich die Proiso für 
H äm atit auf 8 8  für Gießereiroheisen Nr. I  auf 85 J t ,  

für Nr. 111 auf 78 b¡B 81 J i  f. d. Tonne, E rnchtbnsis O ber
hausen. Vom A uslände gehen fast täglich größere 
oder k leinere  A nfragen ein, dio m angels verfügbarer 
M engen nicht erledig t worden können.

In G r o ß b r i t a n n i e n  sind dio A nforderungen 
an dio Ilochofcnw crko ebenfalls rech t stark , nam ent
lich  h errsch t rego N achfrage fü r am erikanischen Be
darf. Dio Verschiffungen leiden un ter dor K napp
h e it an Schiffsraum ; dio V orrä te  verringern  sich an
dauernd.

Verein deutschor Eisongioßoroion. — Die w ürt- 
teinborgische Gruppe des V ereins h a t ab 25. Ja n u a r 
1907 dio Proiso fü r M aschinenguß, Bauguß und Guß 
für chem ische Industrie  um zwei M ark für 100 kg 
(Stückpreise entsprechend) erhöht.

Vom schwedischen Eisonm arkte. — In Schweden 
sind, wie wir der in Stockholm  erscheinenden „Teknisk 
T idsk rift“ 1907 Nr. 1 S. 4 entnehm en, m ancherlei Neu- 
anlagon und dio A usgestaltung ä lte ro r W erke  geplant. 
So beabsichtigen dio E isenw erke in Dom narfvet, nach 
Inbetriebsetzung ih re r  nouen W alzw crksnnlago w eitere 
50 000 t W alzeisen auf den M arkt zu bringen. Das 
E isenw erk Bängbro h a t seit Mitte dos vorigen Jah res  
dio E rzeugung von T hom asm atcrial aufgenom m en, 
w ährend einzelne W erke, w ie Fagorsta , Suraham m ar
u. a. m. ihre M artinanlagen erw eitert oder E rw eite
rungsbauten beschlossen haben. Uebor- die schon vor 
oinigor Zeit gem eldete E rrich tung  von Kokshochöfen 
bei Götoborg verlnutet gegenw ärtig  nichts, dagegen 
sollon auf Grund dor in D om narfvet ausgeführten 
Schmelzvorsucho oinigo elektrische Oofen nach Zeich
nungen der schwedischen Ingenieuro G r ö n w a i l  und 
W a l l  i n  zur A usführung gelangen, w ährend das be
kannte  K j e l l i n s c h o  V e r f a h r e n  in G uldsm edshyttan 
angew endet werden b o I I .  Zum Schlüsse sei noch erw ähnt, 
daß bc iL u lo ä  in a lle rjüngster Zeit ein nach dem G r ß n -  
d a ls e h e n  Prinzip arbeitendes Eisenw erk in B etrieb ge
kom men is t;  nach M itteilungen in der Tagespresse hat 
m an dnselhst V ersuche gem acht, E isenerzbriketts un
m ittelbar zu Eisensehwam m  zu verarbeiten. O .  V .

Industrielle  Rundschau.
Chornische Fabrik  Griesheim-Elektron, F ran k 

fu rt a. M. — W io uns m itgete ilt w ird, ha t dio vor
genannte F irm a dio deutschen B eichspntcnte des 
Cüln-M üsencr B ergw crks-A ktien-V ereines in Creuzthal 
(W estf.), dio sieh au f ein V erfahren  zum Beseitigen 
von Ofenansätzen und dergleichen bei Hochöfen und 
anderen  Oofen erstrecken, erworben. Dio F irm a  hat 
dieses „Sauerstoff-Schm elzverfahren“ w eiter ausgebildet, 
und zwar zum Schneiden von Blechen usw. in der Stärke 
von 2  bis 150 m m , wobei die Schnittfläche ebenso g la tt 
e rsche in t, wio bei dem Schnitt m it der Säge, so daß 
eine N acharbeit sich in den m eisten Fällen erübrigt.

Ergebnisse, des B etriebes der staatlichen B erg
werke, Hütten und Salinen in Preußen wahrend 
des E tntsjahres 11)05.* — D er G esam tw ert der F ö r
derung der Steinkohlen-, B raunkohlen-, E rz -u n d  Salz- 
werke des S taates be trug  im R echnungsjahre 1905 
204 9 2 9 6 8 4 .# ' (gegen 190557 1 0 2  J  im Ja h re  zuvor), 
die B elegschaft 78 429 (76 773) M ann. A uf den Stein
kohlenbergw erken wurden 17 873 588 (17 206 328) t 
im W orte von 185 222039 (178 240 889) J '  bei einer 
Belegschaft von 71 947 (70114) Mann gewonnen. Die 
Jahresle istung  auf den Kopf der B elegschaft stellte 
sieh dem nach auf 248,4 (245,4) t, der D urchschnitts
wert einer Tonno Steinkohlen auf 10,36 (10,36) J H .  
Die staatlichen Brnunkohlcnw erko förderten  418 407 
(431 834) t im W orte von 1 259 784 (1 274 266) M  bei 
548 (568) M ann Belegschaft. Auf den staatlichen 
E isenerzbergw erken w urden 92 258 ( 8 6  318) t im AVerto 
von 1 004 936 (916 107) ,  bei 643 (612) Mann Beleg
schaft gewonnen. A uf den übrigen Erzbergw erken des 
S taates e rre ich te  die Förderung  an Blol-, Zink-, lvupfer- 
und Silbererzen, Schwefelkies und V itriolerzen 104 927 
(111 635) t im W erte  von 11 474'992 (10 533 418) 
bei einer Belegschaft von 3587 (3727) Mann.

Die E rzeugnisse a l l e r  H ü t t e n w e r k e  des 
S taates stellten  einen G esam tw ert von 26378  679 
(22 708 974) dar, die B elegschaft betrug 3715 (3754) 
Mann. A uf den fünf E  i s o n hÜtten wurden hergeste llt

* Nr. 45 der D rucksachen des Hauses der Ab
geordneten. 20. L egislaturperiode, III. Session, 1907.

13 704 t Roheisen im W erte  von 890 690 14 567 t
Gußw aren im W erte  von 2  302 9 5 4 - ' ',  3092 t Stab
eisen und E isenfabrikato  im AVorte von 1308165 
und 2737 t  S tahl im W erte  von 988 221 « f, insgesam t 
also 34 100 (42 4G0.7) t E isen- und S tahlw aren im 
AYcrte von 5 4 90030  (5524042) «/?. Die Erzeugung 
ging dem nach um 8369,7 t oder 19,71 v. H., ihr W ert 
um 34 012 -v oder 0,62 v. 11. zurück. Beschäftigt 
w aren  dabei 1791 (1819) M ann, also 28 w eniger als im 
A 'orjabre. Die günstige Lago der E isenindustrio blieb 
n icht ohno Einfluß auf die w irtschaftlichen E rgeb
nisse der staatlichen E isenhütten. Die beiden ober- 
schlesischen H üttenw erke, G l e i  W itz  und M a l a -  
p a n e ,  die im Ja h re  1904 einen erheblichen Zuschuß 
e rfordert h a tten , erzielten im B erich tsjahre  einen 
U eberschuß von 41444 .<*. Aron den E isenhütten des 
H arzes ergab Bich auf l t  o t h e h ii 11 o und S o l l i n g e r -  
h ü 11 e ebenfalls ein befriedigender Abschluß, während 
auf der L e r b a c h  e r  H ü t t e  infolge des M ißverhält
nisses zwischen Gestehungskosten und A n k au fsp re isen  
ein Zuschuß notwendig war. Auf den sieben -staat
lichen M e t a l l h ü t t e n  w urden bei 1924 (1935) Marin 
B elegschaft 70,40 (96,77) kg  Gold, 46 760 (49 619) kg 
Silber und 69 841 (65926) t Blei, K upfer, Zink, 
Schwefelsäure usw. im Gesam tw erte von 20 8 S8  649 
(17 184 932) J i  dargestellt.

D er G esam tw ert der E rzeugnisse der staatlichen 
B ergw erke, H ütten  und Salinen bezifferte sieh im 
B erich tsjahre  auf 230 522 109 (224 142 724) J \  erhöhte 
sich also gegen das vorhergehende J a h r  um 12 379 385 
(9 504 236) oder 5,52 v. II. Die B elegschaft bestand 
aus insgesam t 84 244 (82 548) Köpfen und zählte som it 
1696 oder 2,05 v. H. m ehr als im R echnungsjahre 1904.

Die Ueberschüsso der S tantsw crke in den letzten 
sechs Jah ren  beliefen sich b . ln

auf Belegschaft vou
1 9 0 0  , 4 7  0 5 6  8 5 9  J i 7 2  7 2 7  Mann
1 9 0 1 4 1  2 7 3  1 3 8  „ 7 4  8 7 5  „
1 9 0 2  . 3 3  9 7 0  2 7 9  „ 7 7  0 6 4  ,,
1 9 0 3  . . . . . 2 4  2 7 2  5 4 1  „ 8 0  0 9 7  „
1 9 0 4  . 2 7  6 5 9  2 0 0  „ 8 2  5 4 8  „
1 9 0 5 3 0  6 5 1  5 8 8  „ 84  2 4 4  „
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Rheinische Metnlhvaron- und Maschinenfabrik 
in Düsseldorf. — Der G eschäftsbericht für 1905/06 
fü h rt aus, daß das am 30. Soptombor 1906 abgclaufono 
B etriobsjalir seit B estehon der G esellschaft insofern 
das bedeutsam ste gewesen ist, a ls es den bisher größten 
Umsatz zu verzeichnen ha tte . Die im vorhergehenden 
Ja h re  erw eiterten  AVcrkstätton für K riegsm aterial waren 
m it A rbeit vollauf vorschon und erwiesen sich nls 
noch n icht ausreichend, um den an ihre L eistungs
fähigkeit gestellten  A nforderungen zu genügen; es 
w ar daher nötig, sio nochm als zu erw eitern und don 
Alaschinenbestand zu vergrößern. Zu diesem Zwecko 
kaufte dio G esellschaft das G rundstück und dio Ge
bäude der günstig  gelegenen M aschinenfabrik „G er
m ania“ in D erendorf proiswtlrdig an. Abgesehen von 
den um fangreichen A ufträgen in K riegsm aterial, dio 
ohne S törung nbgowickelt werden konnten, gestaltoto 
sich auch das übrige G eschäft das ganze J a h r  hin
durch sehr lebhaft. Die Inlandspreise bei don E r
zeugnissen fü r den F riodensbedarf wurden im Arer- 
hültnis zu den Löhnen und Rohstoffkosten durch dio

Arerbändo in m üßiger Höhe g eh alten ; gleichzeitig 
gelang es, dank der allseitig  s ta rken  B eschäftigung, 
auch dio A uslandspreise, m it Ausnahm e der R öhren
preise, denen des Inlandes zu nähern, so daß ein an
gem essener Gewinn erzielt wurde. — D er R echnungs
abschluß weist nach Abbuchung aller Ilandlungs- 
unkoston in Höhe von 1422 469,58 .K> einen R oh
gewinn von 5 056 691,50 .4S auf. Nach T ilgung des 
vorjährigen  ATerluBtsaldos von 1 191 160,23 J t  sowie 
nach A bschreibungen im B etrago von 1 103 332,19 J i  

b e träg t som it dor R einerlös 2 762 199,08 Ji. Dio 
Arerw altung schlägt v o r , hiervon 138109,95 J  

dor RUcklngo zu überw eisen, 1 291 453,28 Ji zu 
außerordentlichen A bschreibungen und R ückstellun
gen zu verw enden, 39 979,08 Ji als Tantiem o an 
don V orstand zu vergüten, 152 1 0 0  ,.H zur Verzinsung 
und 285139,19 JI zur Einlösung von G ewinnanteil
scheinen auszuzählen und m it 507 000 J  dio rück
ständige D ividende (6  o/o) für 1902/03 zu begleichen. 
A uf neue R echnung blieben alsdann noch 348 417,58 J  

vorzutragen.

V ereins - Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Ftlr die Yoreinäbibliothelt sind oingegangen:
(D ie E in s e n d e r  s in d  d u rc h  *  b e z e ic h n e t.)

D o u g l a s * ,  J a m e s :  S o m e  o f  t h e  R e l a t i o n s  o f  R a i l -  

i ca t j  T r a n s p o r t a t i o n  i n  t h e  U n i t e d  S t a t e s  t o  M i n i n g  

a n d  M e t a l l u r g y .  (R eprinted from tho „School of 
Mines Q u arterly“.)

P h i l i p p i , 'W .: D i e  e l e k t r i s c h  b e t r i e b e n e  A b t e u f a n l a g e  

a u f  G r u b e  W i l h c l m i n a  d e r  H o l l ä n d i s c h e n  S t a a t s 

m i n e n - V e r w a l t u n g  b e i  l l e e r l e n ,  H o l l a n d .  (Souder- 
ahdruek.) [Siemens - Schuckertw erko*, G. m. b. H.]

S i e m e n s  & H a l s k o * ,  A .-G .: U n t e r s u c h u n g s r e s u l 

t a t e  ü b e r  G j f s i n g e - E l e j c i r o s t a h l .  Oktober 1906.
T h e  A I n n c h o s t e r  S t e a m  U s e r s ’ A s s o c i a t i o n * :  

M e m o r a n d u m  b y  C h i e f  E n g i n e e r , f o r  t h e  Y e a r  1 9 0 5 .

Aenderungeu ln  dor Mitgliederliste.
H a r i n g ,  O s k a r ,  D irek tor der Akt.-Ges. N eußer Eisen

w erk, H eerd t hei Düsseldorf.
H u g o ,  H e i n r i c h ,  G ießerei-Ingenieur der Masohinen- 

nnd A rm aturon-Fabrik  vorm. Klein, Schanzlin & 
B ecker, F ranken thal, Rheinpfalz.

J ü t t n e r ,  A d o l f ,  Disponent der Fn. L ippm ann Bloch, 
B ergw erks- und H üttenprodukte, B reslau X, Mat- 
thiasplntz 3.

K r a y n i c k ,  E r n s t  A . ,  D ipl.-Ing., D icdcnhofcn, Lothr., 
E lisabethstraße.

M e l c h i o r ,  J u l . ,  Ingenieur, Pompey, AI. et AI., F rnnkr.
M e n a f o g l i o ,  F r a n c e s c o ,  O beringenieur der Fonderia 

ed Acciaicrie Ansaldo A rm strong & Co., Cornigliano 
L igure, Prov. Genua, Italien.

N ä g e l ,  A . ,  D irektor a. D., D resden-Plauen, B ernhard- 
Straße 75.

P a s c h k e s ,  E .  A . ,  O heringcuieur von A. Borsig, Tegel- 
Berlin.

S e e g e r ,  W a l t e r ,  Ingenieur der F a . Dr. C. Otto & Co., 
Bochum, K nnalstr. 53 p.

N e u e  M i t g l i e d e r .

A b e l t ,  F r i t z ,  Ingenieur, Jü n k e ra th , Eifel.
B u ß m a n n ,  H e r r n . ,  D ipl.-Ing,, E lektro ingenieur des 

D am pfkessel-U eberw achungs-V ereins der Zechen im 
O berbergam tsbezirk Dortm und, Essen a. d. R uhr, 
A lexanderstraßo 271-

C l a s o n ,  R u d o l f ,  Betriobsingenieiir, Friedrich-A lfred- 
llü tto , Rheinhausen-Friom ersheim .

C o r d s ,  P a u l ,  D ipl.-Ing., B etriebsingenieur im Peiner 
AValzwerk, Peine.

D ö r r e n b e r g ,  E d .  j r . ,  in Fa. Ed. D örrenborg Söhne, 
Stahlw orke, R ünderoth, Rlieiul.

F i l l i n g e r ,  C a r l ,  B etricbsingonicur der D üsseldorfer 
R öhrcnindustrie, Düsseldorf, Ilöhorw eg 271.

G r ä s e l ,  F . ,  Ingenieur im E isenw erk, Kindno, Böhm en.
G u l d h e r ,  L u d w i g ,  D ipl.-Ing., B ruckhausen, Kheinl., 

K asinostraße.
H e r m a n n ,  E . ,  Ingenieur, B etriebschef der Ilenrichs- 

hütto, H attingen n. d. R uhr.
J u c h o ,  M a x ,  T eilhaber der F irm a D ortm under 

B rückenbau C. II. Jucho, Dortm und, A rndtstr. 19.
L i l g c ,  F . ,  Dipl.-Ing., B otriebsingenieur der Akt.-Gcs. 

B rcm erhütto , Geisweid bei Siegen.
M ü l l e r ,  M a x ,  P rokurist dor AIaschincnbau-Akt.-Ges. 

„U nion“, Essen a. d. Ruhr, AGehoferchausseo 19.
N e t t l e n b u s c h ,  W i l h e l m ,  Ingenieur, Esson a. d. R uhr, 

A ugustastraße 6 11'
O t t i n g e r ,  M a x ,  B etricbsingonicur, E isenhütten-A ktion- 

V erein, Düdelingcn, Luxem burg.
P o u p l i e r ,  C . ,  in F a . S tahlw erk  Kabel C. Pouplier jr ., 

H agen i. AV.
P r e u ß ,  E . ,  D ipl.-Ing., A ssistent am Künigl. Ataterial- 

prüfungsam t, G roß-Lichterfolde, G oßlerstr. 11.
P u p p e ,  J . ,  D ipl.-Ing., Dortm und, G utenbergstraßo 52.
R e i n h a r d t ,  P h i l i p p ,  in Fa. L. AA’eil & R einhardt, 

M annheim.
R o s s i p a l ,  H e i n r i c h ,  Ingeniour, V orstand der V ersuchs

anstalt der Poldihütte, K ladno, Böhmen.
R u m m e l ,  R . ,  D r.-Ing., Rote Erdo bei Aachon.
S c h m a l t z ,  F r i e d r i c h ,  Ingen ieur und Fabrikan t, Offon- 

bach a. M., B ism arckstr. 65.
v o n  S c h m i d ,  A d o l f ,  Ingenieur und Fabrikbesitzer, 

AAGlhelmsburg, N ieder-O csterrcieh.
S c h r ö d e r ,  A l f r e d ,  B etriebsleiter, D ahlerbrück, AVcstf.
S c h r o e r ,  W i l h . ,  B etriebschef, D ahlerbrück, AVostf.
W e y e r s ,  J . ,  H ütten ingenieur, Stoeeker & Kunz, 

G. m. b. H ., F ab rik en  feuerfester Produkte, AIül- 
heim am Rhein.

Z i e g l e r ,  A l o i s ,  Ingenieur, Poldihütte, K ladno, Böhmen.

Ar o r  s t  o r  b o n.
N e s t m a n n ,  R . ,  Ingenieur, Schöneberg bei Berlin.
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**  >
P a p i e r v o r s c h u b  1  m m  =  1  S e k u n d e .

Aufgenommene Diagramme an der elektrisch betriebenen Reversierstraße beim Auswalzen von Knüppeln.

„ S T A H L  U N D  E I S E N “ 1907 Nr. 5. Tafel IV.
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P a p i e r v o r s c h u b  1  m m A ufgenom m ene Diagramme an der elektrisch betriebenen R eversierstrec^e beim Auswalzen von 45 cm-Trägern1  S e k u n d e .


