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Zum  heutigen Stande des Herdfrischverfahrens.*
Yon O t t o  P e t e r  s e n  in Dusseldorf.

(H ierzu T afel I  und II.)

M. H .! W enn ich heute die Ehre liabe, 
Ihnen einen B ericht iiber den derzeitigen Stand 
des H erdfrischverfahrens erstatten zu diirfen, 
so verdanke ich die Anregung dazu dem Vor- 
sitzenden unseres Y ereins, Hrn. Kommerzienrat. 
S p r in g o r u m , sow ie H rn. ® r.=$ng. S c h r o d t e r ,  
die schon im vergangenen W inter eine dies- 
beziigliche Aufforderung an mich ergelien liefien. 
W enn es noch einer w eiteren L egitim ation be- 
diirfte, heute dieses Thema vor Ihnen zu be- 
handeln, so sei einmal darauf hingew iesen, daB 
fast fiinf Jahre ins Land gegangen sind, seit- 
dein zu letzt durch G en  z m er in unserm Kreise 
vor der Eisenhiitte Oberschlesien ein umfassen- 
der Bericht** iiber die Fortschritte der FluBeisen- 
darstellung im Sicmens-Martinofcn erstattet wor- 
den ist. A nderseits liat der dazwischen liegende 
Zeitraum fraglos eine solche E ntw icklung des 
Herdfrischverfahrens, besonders riicksichtlich des 
Arbeitens mit fliissigem E insatz, geze itig t, daB es 
wohl yerlolm t, Ilmen riickwiirtsblickend eine 
IJebersicht iiber das Errelchte und E rstrebte in 
groBen Ziigen zu geben.

Bei der Vorbereitung des B ericlites habe ich 
inich des liberalsten Entgegenkomm ens seitens 
einer Beihe von W erksverw altungen im In- und 
Auslande, sow ie der Herren in den Betrieben und 
anderer Fachgenossen zu erfreuen gehabt. Bei 
der Ausarbeitung des M aterials hat mir Hr. 
® r .^ n g . P h i l ip s  \vertvolle H ilfeg e le iste t. Allen  
B eteiligten  spreche ich dafiir auch an dieser 
Stelle  verbindlichsten Dank aus.

Um zuniichst rein zahlenmilflig einen B ew eis 
zu liefern fiir die steigende Entw icklung des 
basischen M artinverfahrens, das hier allein be- 
trachtet werden soli, so lenke ich Ihre Aufinerk- 
sam keit auf die in Ihren Hiinden befindlichen

* E rw oiterter Ą bdruck  eines V ortrages, gehalten  
vor der H auptversam m lung deB  Y e r e i n s  d e u t B c h e r  
E i s e n h t t t t e n l e u t e  am  5. D ezem ber 1909 in 
Dusseldorf.

** „Stahl und E isen" 1904 S. 1418 bis 1429.

Zahlentafeln 1 bis 7, sow ie auf Abb. 1, die in 
den entsprechenden Schaulinien fur dio haupt- 
siichlich in Betracht koimnenden M artinstahl er- 
zeugenden Liinder den rein zahlenm;'lBigen Aus- 
druck einer glilnzenden Entw icklung w iedergibt. 
Leider war es nicht in allen Fitllen moglicli, 
eine einwandfreie Trennung der Zalilen nach 
saurem und basischem llartin stah l vorzunelimeu, 
so daB in der Mehrzahl der F alle  saures und 
basisches M artinmaterial in einer Summę ver- 
einigt erscheint. B ei der stetigen Abnahme der 
E rzeugung an saurem Martinmaterial diirfte 
dieser Umstand nicht allzusehr ins Gewicht 
fallen, die Zahlen und Schaulinien erlauben doch 
ein einwandfreies U rteil iiber die E ntw icklung  
des b a s is c h e n  M artinverfahrens.

Sie sehen aus den Zahlenreihen, daB in 
D e u t s c h l a n d  e i n s c h l i e B l i c h  L u x e m b u r g  
die E rzeugung an b a s is c h e m  M artinstahl im 
Jahre 1894  nur 899  111 1 betrug, um von da ab mit 
einer Unterbrechung sehr schncll zu steigen , und 
im Jahre 1907 einen Hohepunkt fand mit einer 
E rzeugung von 4 03 9  940 t, wiihrend das Jahr  
1908 unter B eriicksichtigung des w irtschaftlichen  
Daniederliegens einen R iickgang auf 3 854  155 t 
aufw eist. E s is t  also fiir 1907 gegeniiber der 
Erzeugung von 1894  eine Steigerung um rund
349  °/o, bezw. fur 1908  noch immer eine solche 
um rd. 329  °/o zu konstatieren. D ie Anzahl der 
b a s i s c h e n  M a r tin  o fe n  betrug in Deutschland  
und Luxemburg im November 1900  21 8  Oefen 
mit einem Gesamtfassungsraum von rd. 3640  t, 
im Dezember 1909  stellen  sich die gleichen  
Zahlen auf 330  Oefen bezw. rd. 8 3 5 5  t;  es is t  
sonach eine Zunahme an Oefen um rd. 51 °/o 
und eine Steigerung des Gesaintfassungsraumes 
der Oefen sogar um rd. 129 °/o zu verzeichnen.*

* Ich entnehm e diese Zahlen einer U m frage, die 
der Y erein  deutscher E isenbiittenieute y eransta lte t 
bat zur Festste llung  der entsprechenden L isten fiir 
die in Y orbereitung befindliche 7. A uflage der „Ge- 
meinfaBlichen D arstellung  des E isenhuttenw esena".
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Ich w ill Sie mit einem w eiteren Eingehen auf 
die trockenen Zalilen niclit langw eilen  und 
mochte nur kurz die entsprechenden P rozentsiltze  
fiir die iibrigen in Betraoht kommenden Litnder

Zahlentafel 1. M a r  t in  s t a h l e r z e u g u  n g  i n 
D e u t s c h l a n d  u n d  L  u x e m b u r g.
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Abbildung 1. Schaubild der E rzeugung  an b a s i 
s c h e m  M artinstah l in tlen letzten 15 Jaliren .*

fiir den gleichen Zeitraum 1894  bis 1908  an- 
fiihren. D ieselben zeigen ein Anwacbsen der 
E rzeugung an b a s is c h e m  M artinstahl.

fiir G roB britannien. 
,  dio T er. Staaten 
„ D eutschland 
„ E rankre ich  . .

im Jah re  im Jah re  
1907 190S

% %
um 1124** 1085**

1177 g 
349** 
205 f

800 g 
329** 
204 f

D ie iibrigen Liinder, w ie B elgien , Scliweden, 
Spanien usw ., baben zw ar aucb namhafte S teige- 
rungen ibrer E rzeugung an M artinstahl aufzu- 
w eisen, es soli aber darauf der geringeren Be- 
deutung w egen hier nicht niilier eingegangen  
werden, dieserhalb sei nur auf die Zahlentafeln  
5 bis 7 v e r w ie se n .f f

D ie Griinde zu dieser groBartigen Entw ick
lung des H erdfrischverfahrens, die seit Anfang  
der 90 er Jahre des vorigen Jahrhunderts eine

* SchaubildE rankre ich  g ib t die Gr e s a  m t erzeugung 
an M artinstah l wieder, doch ist die darin  enthaltene 
M enge an s a u r e m  M artinstahl n u r seh r gering.

** X ur auf basischen M artinstahl gorechnet. 
g A uf die E rzeugung yon 1S96 bezogen. 
f  A uf G esam t-M artiustahl gerechnet. 

t f  E iir O esterreich und RuBland w aren einwand- 
freie  Zahlen leider n icht zu erhalten .

7037787

JSStTSS

72T807S
70027&9

J a h r
lłrittlschcr

M artinstahl
Satirer

M artinstahl
t

Sum m a .Marttu- 
stah lb lockc 

t

1908 3 854 155 146 768 4 000 923 !
1907 4 039 940 212 620 4 252 560 i
1906 3 534 612 230 668 3 765 280
1905 3 086 590 165 930 3 252 520
1904 2 697 760 130 546 2 828 306
1903 2 628 544 132 693 2 761 237
1902 2 304 495 129 724 2 434 219 ;
1901 1 886 536 125 590 2 012 126 ^
1900* 1 997 765 147 800 2 145 565
1899 1 693 825 ? •i
1898 1 459 159 ? ?

1897 1 304 423 9 p

1896 1 292 832 184 100 1 476 932
1895 1 018 807 168 000 1 186 807
1894 899111 161 100 1 060 211

Z ahlentafel 2. M a r t i n  s t a  l i l e r z e u g u n g
i n  G r o B b r i t a n n i e n .

H asischcr S aurer S um m a
J a h r M artin stah l M nrtlnstahl M artinstahl

_________ t t t
1908 1 258 075 2 620 102 3 878 177
1907 1 299 168 3 438 937 4 738105
1906 1 195 065 3 432 750 4 627 815
1905 807 961 3 091 519 3 899 480
1904 672 657 2 624 615 3 297 272
1903 518 803 2 654 169 3 172 972
1902 413 146 2 718 393 3 131 539
1901 356 673 2 985 616 3 342 289
1900 298 077 2 907 362 3 205 439
1899 299 300 2 778 372 3 077 672
1898 219 470 2 631 051 2 850 520
1897 211 344 2 431 177 2 642 521
1896 174 983 2 178 839 2 353 822
1895 162 371 1 619 826 1 782 197
1894 106 167 1 493 803 1 599 970
1893 79 876 1 399 223 1 479 099
1892 109 747 1 331 286 1 441 033
1891 0 9 1 538 239
1890 102 872 1 485 806 1 588 678
1889 72 830 1 378 704 1 451 534
1888 — — 1 312 972
1887 — — 996 457 i
1886 — — 705 013
1885 — — 593 056
1884 — — 482 687
1883 — — 462 628
1882 — — 442 823
1881 — — 343 289
1880 — — 254 928
1879 — — 177 739 j
1878 — — 178 246 i
1877 — — 139 144
1876 — — 130 003
1875 — — 89 377
1874 — — 91 916
1873 — — 78 713

stets stilrker steigende geworden is t, sind bekannt 
und naheliegend. Den stitrksten Anstofi zu seiner

* D ie regehnaB igen jShrlichen S tatistiken  (des 
Y ereins deutscher E isen- und Stahlindustrieller) ent- 
halten  die Erzeugungsziffern Yon basischem  und saurero 
M artinstahl e rst seit 1900.
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Z ahlentafel 3. M a r t i n s t a h l e r z e u g u n g  d e r  
V o r e i n i g  t o n S t a  a t e n v o n A m e r i k a .

Jahr
Basłschcr

Martinstahl
t

Saurer Martin
stahl 

t

Summa
Martinstahl

t

1908 7 09 7  187 5 4 8  165 7 64 5  351
1907 10 051 444 90 4  618 10 976  06 2
1906 9 40 4  735 929  955 10 4 2 4  690
1905 7 731 322 8 4 8  631 8 579  953
1904 5 08 7  567 607 450 5 695  017
1903 4 673  635 84 2  801 5 5 16  436
1902 4  4 5 4  275 9 5 0  693 5 404  968
1901 3 5 8 0  437 84 3  925 4 4 2 4  361
1900 2 54 4  486 729 688 3 272  174
1899 2 0 7 4  389 74 8  640 2 822  028
1898 1 5 6 5  607 577  853 2 143 46 0
1897 1 07 3  94 0 561 47 0 1 6 34  411
1896 78 8  676 5 3 0  803 1 319  479
1 8 9 5 * — — 1 155 377
1894 — — 797 495
1893 — — 749  696
1892 — — 68 0  607
1891 — — 589  0 29
1890 — — 521 4 44
1889 — — 3 8 0  5 36
1888 — — 31 9  347
1887 — — 327  222
1886 — — 2 2 2  477
1885 — — 135 51 0
1884 — — 119 39 5
1883 — — 121 266
1882 — — 145 63 4
1881 — — 133 301  i
1880 — — 102 46 5
1879 — — 51 063
1878 ■ — — 32  741
1877 — — 22  707  j
1876 — — 19 49 5  i
1875 — — 8 20 9  1
1874 — — 6 3 5 0  1
ls 7 3 — — 3 175
1872 — —  . 2 722
1871 — — 1 815
1870 — ___ 1 361 1
1869 — __ 907
1868 — — —

Z ahlentafcl 4.

M a r t i n  s t a l i l e r z e u g u n g  i n  F r a n k r e i c l i .

Jahr
Summa

Martinstahl
t

Jahr
Sum ina 

Martinstahl 

*

1908 1 0 02  789 1897 52 2  887
1907 1 001  463 1896 45 4  28 0
1906 8 33  677 1895 37 6  242
1905 756  574 1894 32 9  043
1904 732  165 1893 29 6  841
1903 677  674 1892 309  846
1902 6 09  20 6 1891 27 2  695
1901 6 08  674 1890 251 610
1900 64 5  881 1889 23 2  491
1899
1898

619  845  
5 5 0 1 1 6

1888 188  4 57  !

* F iir d a s  Ja h r  1895 und die w eiter zuriickliegen- 
den Ja h re  b rin g t d ie  Statistik  der „A m erican Iro n  
and Steel ABSociation“ (S w a n  k), der die Zahlenreihen 
entnom m en B in d , die A ngaben fu r basischen und sauren 
M artinstahl n icbt geeondert.

Z ahlentafel 5. M a r t i n s t a b l e r z e u g u n g  
i n  S c h w o d e n .

J a h r
l

U asischcr
M nrtiustnhl

t

8aurer
M artinstahl

t

Summa
M artinstahl

t

1908
1907 187 657 154 236 341  89 3  1
1906 167 117 144 318 311 435
1905 1 5 6 1 9 0 132 48 5 2 8 8  675
1904 131 778 121 054 25 2  832
1903 112 228 120  650 2 3 2  87 8
1902 8 2  690 118 621 201 311
1901 79 464 1 1 1 4 1 3 190  877
1900 85  316 122 102 2 07  418
1899 57  2 55 122 102 179 357
1898 5 5  049 105 657 160 706
1897 47  2 05 118 631 165 836
1896 4 0  017 102 284 142 301
1895 19 934 79 325 99 259
1894 15 240 68 843 84 003

Zahlentafel 6. Z ahlentafel 7.
M a r t i n a t a h l e r z e u g u n g  

i n  S p a n i e n .  i n  B e l g i o n .

Jahr
Summa

Martinstahl
t

1908 9
1907 131 600*
1906 135  400*
1905 124  233
1904 102 659
1903 94  379
1902 60  175
1901
1900 59  148
1899 49  35 0
1898 5 8  105
1897 52  600

Jah r
Summa

Martinstahl
t

1908 127 160
1907 176 96 0
1906 118 130
190 5 104  550
1904 113 780

w eiteren V erbreitung hat 
aber das M artinverfah- 
ren erhalten durch das 
A rbeiten mit fltissigein 
Roheisen unter Zusatz 

von E rzen, den sogenannten R o h e i s e n - E r z -  
p r o z e B .

W enn schon G e n z m e r  in seinem Vortrage 
Ende 1904  ausftiliren konnte, daB das Arbeiten  
mit fliissigem Roheisen dem alten MartinprozeB  
(Schrottverfahren) eine veriinderte Signatur ge- 
geben liat, so filllt hier noch besonders ins 
G ewicht, daB, abgesehen von der w eiteren Aus- 
bildung des Roheisenerzverfahrens an den ver- 
schiedensten Stellen, einige der Verfahren, die den 
Jlartinofen ausschlieBlich zur Vęrarbeitung von 
flussigem Roheisen benutzen w ollen, heute ais 
von einem vollen E rfolg b egleitet angesprochen  
werden konnen: es sind dies in erster Linie das 
T a lb o t - Y e r f a h r e n , sowie eine Modifikation des 
B ertrand-Thiel-V erfahrens, das H o e s c h - V e r -  
fa h r e n . A lle anderen Verfahren, w ie das von 
S u r z j?e k i ,  D a e le n - P s c h o l k a ,  M o n e ll  usw., 
konnen heute unberiicksichtigt bleiben, da sie  
zu praktischen E rfolgen nicht gefiihrt haben 
und meines W issens nirgendwo mehr in Betrieb  
sind. Eine merkwiirdige Erscheinung ze ig t das

* G eschatzte Ziffero.
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k o m b i n i e r t e  Y e r  f  a  li r o n (Diipliexverfahren), 
das, bekanntlicli friiher an mehreren Stellen  
angew endet, bis heute nocb in  W itkow itz  
nach bewiihrton Grundsiitzen betrieben wird. 
Aber auch liier soli dieses Y erfabren je tz t  einem  
auf ganz anderer Grundlage aufgebauten Martin- 
betrieb w eicben, und damit diirfte das le tz te  W erk, 
das nach dem Duplexverfahren s t i in d ig  arbeitet, 
auf dem Kontinent yerscliwunden sein. E s soli 
damit nicht gesag t werden, daB nicht liier und 
da doch w ieder in E inzelfallen* und zeitw eise auf 
dasselbe zuriickgegriffen werden w ird; eine w eitere  
V erbreitung kann ihrn aber w egen seines unwirt- 
scbaftliclien A rbeitens auf dem Kontinent kaum 
prophezeit werden. D agegen bat in denY ereinig- 
ten Staaten, in Kanada, Mexiko und Japan dieses 
Verfabren in den letzten  .Tabren eine steigende  
Aufnahme gefunden. E s wird sieli w eiter unten 
nocli G elegenbeit finden, auf diesen Punkt naher 
einzugeben.

D ie in nebenstehender Uebersicht w iedergege- 
bene A ufstellung gib t Ilinen ein B ild iiber die 
W erke, die h eutein it tliissigem E insatze oder nach 
einem genau umschriebenen R obeisen-Erzverfahren  
arbeiten. D iese L istę erhebt auf V ollstiindigkeit 
keinen Anspruch, da schlieBlich jedes Martinwerk, 
das mit einem Hochofen werk verbunden ist, nach 
einem fliissigen Verfahren arbeiten kann. Die 
A ufstellung soli nur einen Anhalt geben zur 
B eurteilung der heutigen Verbreitung der fliissigen  
Verfahren im In- und Auslande. Es sei dabei 
erwahnt, daB besoiulers eineR eihe von inliindischen  
Stahlwerken, w ie z. B . die Friedenshiitte, die 
Niederrheinische H iitte, der E isenhiitten-A klien- 
V erein D iidelingen, u. a. m., im BegritYe sind, auf 
das flUssige Verfahren iiberzugehen und ihre Ein- 
richtungen deinentsprechend umzuandern.

M isclier.

B evor ich in die Erorterung der auf einzelnen  
W erken befolgten Yerfabren eintrete, muB auch 
noch kurz der W ichtigkeit des M is c h e r s  im 
heutigen M artinverfahren gedacht werden, dieses 
A pparates, der dureh das Arbeiten mit fliissigem  
E insatz je tz t  auch fiir den M artinbetrieb eine be- 
sondere Bedeutung bekommen hat.** E s war die Ab- 
sicht ge wesen, vor der E isenhiitte Oberschlesien ge- 
legentlich  der Yersammlung am 31 . Oktober 1909  
von Herrn Professor S im m e r s b a c h  einen V ortrag

— T s r i E S  T " & ssk  sfcs?
* So m acht z. B zeitw eilig  die A.-G. P h o e n i x  

in H o r d o  Thom ascliargen m it Zusatz von Roheisen 
und Schrott im  M artinofen fertig , um jederze it eine 
geniigende M enge w arm er M artinstahlblocke fiir die 
W alzw erke zur Y orfugung zu haben. Das ira te r ia l  
w ird auf etw a 0,20 °/o Phosphor herun tergcb lasen  und 
dann in den M artinofen gegossen.

** Es soli hierbei erw ahnt werden, daB K arl 
S t o b r a w a  schon im  Ja h re  1902 („Stahl und Eisen** 
1902 S. 35 und 213, und 1905 S. 30) au f die B edeu
tung  des Koheisenm ischers ais F r i s c h a p p a r a t  und 
au f die K om bination des k ippbaren  Ofens bezw. 
M ischers m it feststehenden Oefen hingew iesen hat.

halten zu Iassen, der den heutigen Stand der Mischer- 
frage, besonders riicksichtlich des M artinver- 
fabrens, behandeln sollte. Leider bat dureh eine 
lilngere A uslandsreise des Herrn Prof. Simmersbach 
der V ortrag auf das nilchste Friihjahr verschoben  
werden miissen, so daB ich nicht in der L age  
bin, w ie zuerst beabsichtigt, w egen der w iclitigen  
Beziehungen des Mischers zum heutigen Martin- 
ofenbetrieb mich auf diese Ausfiihrungen stiitzen, 
bezwT. auf sie verw eisen zu kiinnen. D a diese 
M ischerfrage ilirer ganzen Bedeutung nach in 
ein besonderes Kapitel gehort, so mu6 ich mich 
dieserhalb kurz fassen: W enn es auch heute 
fast ebensoviele M artinwerke gibt, die o h n e  
Misclier nach dem fliissigen V erfahren arbeiten, 
dies auch rein m etallurgisch wolil durchfiihrbar 
erscheint, so geht die Tendenz doch offenbar 
dahin, allenthalben Misclier anzulegen, und zw ar  
mit guter H eizung versehene, wobei nicht nur 
die Abgaswilrm e fiir die L uft, sondern auch die fiir 
das Gas regeneriert w ird, um m oglichst liohe 
H itzegrade zu erzielen. Ganz abgeselien von 
allem anderen bringt man damit das Roheisen- 
bad auf erhohte Temperaturen, die dann dem 
schnelleren V erlauf der R eaktionen im Martin
ofen zugute kommen. Dam it w ird dann natiir- 
licli der Scliritt getan, der an manchen Stellen  
schon heute geschehen is t, den Misclier ais V o r -  
f r i s c h a p p a r a t  auszubilden. Aber auch dort, wo 
diese A bsicht nicht direkt vorlieg t, wo der Misclier 
nur ais Sammel- und AusgleichgefiiB  gedacht ist, 
gehen schon einige m etallurgische Reaktionen  
nebenher, die fiir den w eiteren Betrieb nur w ill- 
kommen seinkonnen; dieselben werden an einigen  
Stellen absicbtlich dureh erhebliche ZusSitze von 
Erz und K alk gesteigert.

A ufGrund mir yorliegender Daten iiberFrisch- 
yersuche in einem Roheisenm ischer, die sieli iiber 
eine Periode von drei T agen erstrecken, kann ich  
folgende M itteilungen rnachen: D ie Temperatur des 
R oheisens, so w ie es in den Mischer gelangte, 
bew egte sieli zw ischen 1250  und 1350  0 wahrend 
die Temperaturen des dem Mischer entnommenen 
M ischereisens sieli zw ischen 1200  und 1270° C 
hielten. Zum Frischen wurden wahrend der V er- 
suchsperiode 6 ,9  °/o Erz (K rivoi R og-E rze mit rd. 
62 °/o F e) und 2 ,5  °/o K alk , alles auf das einge- 
gossene Roheisen bezogen, verbraucht. D ieD urch- 
siclit der erhnltenen A nalysen laBt fiir das 
V erhalten der verschiedenen Beim engungen des 
Roheisens folgendes erkennen: E s is t eine fast 
yollkommene E ntsilizierung im Roheisenm ischer 
zu erreichen, zumal wenn bei langsamerem Durch- 
gang dureh den Mischer eine langere E inwirkung  
der Schlacke auf das Bad moglich ist. Der 
S i l i z i u m g e h a l t  lieB sieli ohne Schw ierigkeiten  
auf 0 ,2  °/o lierunterbringen, wahrend das an- 
gelieferte Roheisen im Durchschnitt rund 1 %  
Silizium aufw ies. D ie im Roheisenm ischer bei 
einer in diesem F alle  nicht iiberschreitbaren
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l ' e b o r s i c li t ii b e r m i t  f 1 ii s 8 i g  e in E i n a a t z a r  b e i t o n d e AY o r k e.

Na mc des "Wcrkes A ngabe dea Vi»rfahrens

a) D c u t a o h 1 n n d.
B cthlon-Fnlyahutte , Schwientoclilowitz O .-S .* .....................................................................
E isen- und Stalilwcrk lloesch , D o r t m u n d ..........................................................................
Georga - Marioli - Bergw erks- und Hiittenyercin A.-G., Georga - Marienhtitto boi

O s r ią b r i ic k ......................................................................................................................................
H enschel & Solin, Abt. Ilenriehshiitte , Ila ttingen  n. d. I i u h r .....................................
Iliistener Gowerkschaft, Huston i. AY.......................................................................................
K attow itzer A.-G. fiir Borgbau und H uttenbetriob, Hubortusliiittc boi Beuthcn O.-S.
Konigshiitte, K o n ig s h i i t t e ..........................................................................................................
Oborachleaisclie Eiaonbahn-Bedarfs-A ktiengeacllschaft, Eriedenshiltte bei Morgen-

rotli O .-S .* ......................................................................................................................................
Obersclilesiselio Eisenindtistrie, Abt. .Tulionhilttc, Bobrek O.-S....................................

b) O o a t o r  r  e i o li - U  n  g  a  r  n.
E isenw erk Trzynietz der Oeatorr. Berg- und Iliittenw erks-G caellsckaft, Trzynietz,

O estcrr.-Schles................................................................................................................................
H ornad thaler U ngar. E iaenindustrie A.-G., K rom pach, U n g a r n ................................
O esterr.-A lpine M ontangesellschaft, Donawitz, S te ie r m a r k ..........................................
O esterroich.-U ngar. Stnats-Eisenbnlm -G eaellachnft, Resieza, U n g a rn .......................
W itkowitzor H ergbau- und E isenhiittou-G ew erkschaft, W itk o w itz ............................
K im am urany-Salgó-T arjaner E isenw erks-A .-G ., Ozd, Coniitat Borsod.......................

e) R  u fi 1 a  n d.
A.-G. der Soanowicer Kohrenwalz- und E iacnw crke, Zaw iercie, Kusa.-Polon . .
Hantke'Bche H ilttenw erke, Czenstochau, R u s s . - P o le n ...................................................
D onezko-Jurjew ski-IIiitte, Jurjew aki Sawod, Gony. Jokaterinoslaw , RuBland . .
X ikopol-M arioupol-Hiitte, Sartana, S i id -R u B la n d ............................................................
Societó Anonyme des Korges & Acieriea do llu ta-B ankow a, Donibrowa . . . .  
Societó Met. Dnieproyienne, Zaporoje-K am enakojo, Gony. Ekatcrinoalaw , Siid-Rufil. 
Suliner H ilttenw erke, Sulin, Donachea Gebiet, R u f i la n d ...............................................

d) F  r a n k  r  o i e h.
Soeiete M etallurgique de Senelle-M aubeuge, Senelle bei Ł o n g w y * * .......................

e) G r o B b r i t a n n i e n .
Bolckow, Y auglian & Co., G rangetown f ...............................................................................
Dorm an, Ł óng  & Co., L td., B ritann ia  AYorks, M id d le s b ro u g h ................................
Brymbo Steel Co., L td., Brym bo nr. \Yrexliam, D c n b ig a h ire .....................................
Cargo F leet Iron Com pany, Ltd., Cargo F lee t bei .M id d lcab ro u g h .......................
C larence Iron and Steel AVorks, liell Brs., M iddlcabrough .....................................
Frodingliam  Iron and Steel AYorks, F ro d iń g h a m ............................................................
Guest, Keen & N ettlefolds, Ltd., D o w la is-C a rd iff ............................................................
Palm er’a Shipbuilding & Iron Co., Ltd., Ja rro w -o n -T y n e ..............................................
Skinningroye Iron Co., L td., Skinningroye, Y o rk s h ire ...................................................
South D urham  Steel & Iron Co., Ltd., West H a r t le p o o l ..............................................
The E arl of Dudleya Round Oak A Y o r k s ..........................................................................

f) Y o r o i n i g t e  S t a a t e n .
C arnegie Steel Company, D u ą u e s n e ........................................................................................
Colorado Fuel & Iron Co., Pueblo, Col...................................................................................
.Illinois Steel Company, South C h icag o ...................................................................................
Indiana Steel Company, G a r y ................................ .... ...........................................................
.lonea & Laughlin Steel Co., Pittaburg, P a ............................................................................
Lackaw anna Steel Co., B u ffa lo .................................................................................................
Xew York State Steel Co., B uffa lo*** ...................................................................................
Peneoyd iron AYorka, P h i la d e lp h ia ........................................................................................
Tennessee Coal, Iron & Railroad Co., B irm ingham , A la................................................

g) S o n s t i g  e L ii n d e r.
Cia. Fundidora dc F ierro y Acero, M onterey X. L., M e x ik o .....................................
Dominion Iron and Steel Company, Sydney, K a n a d a ..................................................
Im perial Steel AYorks, Y aw atam achi, Chikuzen, J a p a n ...............................................

init tlilssigem Einaatz 
Hoeach-A'erfahrcn

m it fliiasigem Einsatz

m it flusaigem Einsatz

Kombiniertea Y erfahroń 
m it fliissigem Einsatz

mit fliissigem Einsatz

T albot-Y erfahren

; Kom biniertes Yerfahren 
j m it fliissigem Einsatz

V

Talbot-Arerfaliren 
i  m it fliissigem Einsatz 

T albot-Y erfahren

m it fliissigem Einsatz

m it fliissigem Einsatz 
Kom biniertea ATerfahren 
m it fliissigem Einsatz

Talbot-A 'erfahren 
m it flussigem Einsatz 
Talbot-Y erfahren

KombinierteB A'erfahren 

Kom biniertes Y erfahren

* in Kurze betriebsfertig . ** zurzeit aulSer Betrieb. *** Besehreibung dieser Anlage lindet aieh in „The
Iron A ge“ 1909, 25. Xovem ber, S. 1623 bis 1629. f  Im  Thom asw erk dieaer F irm a wird ausachlieBlich nach
dem M a a s e n e z - A Te r f a h r e n  (D. R. P. 167 962, vgl. „Stahl und E isen“ 1907 S. 789) g earh e ite t, w ahrend in 
dem M artinw erk neben dem Schrottyerfahren nach einem auch von Dr. O. M a s s e n e z-AYiesbaden angege- 
benen kom binierten Y erfahren m it flussigem E insatz gearbeite t wird, der im Thom asw erk nach dem oben 
genannten Arerfahren  entsiliziert und bis auf rd. 0,3 °/o entphoaphort ist. Es wird noch Roheisen zugesetzt, 
um dem Bade die fiir eine kurze Kochperiode notwendige Kohlenatoffmenge zuzufiihren.
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Temperatur von 1 4 0 0 °  C stattfindende E n tk o h -  
lu n g  konnte nur sehr gering genannt. werden. 
B ei einem durclisclm ittlichen Kohlenstoflgehalt 
des Roheisens von 3 ,61 °/o fand sich in dem am 
meisten gefrischten M ischcreisen (bei 0 ,1 9  °/o 
Silizium  und 0 ,0 9  °/o Mangan) immer noch 3 ,11 °/o 
Kohlenstoll’. D ie Y erringerung des Kohlenstoff- 
gehaltes betrug also im giinstigsten  F a lle  kaum 
14 o/o des ursprunglich vorliandenen. D er durch- 
schnittliclie P h o .s p h o r g e h a lt  von 0 ,3 5  0/° 
konnte in den ain meisten heruntergefrischten  
Proben auf 0 ,2 2  bis 0 ,16  °/o herabgedriickt 
werden, also um 37 bis 54 °/o. E ine E n t -  
s c h w e f l u n g  des R oheisens lindet im M ischer 
bekanntlicli stets sta tt und erreichte im vor- 
liegenden Falle die Holie von 50 °/o. Der 
M a n g a n g e l ia l t  wurde von einem D urchschnitts- 
gebalt von 1 ,78  °/o im R oheisen in dem am 
meisten gefrischten M ischereisen auf 0 ,6 9  °/o lier- 
untergebracht.

In der Zusammensetzung der M is c h e r -  
s c h la c k e n  zeigten  sich sehr erhebliche Unter- 
schiede, je  nach dem E rzzusatze und dem friiheren 
oder spateren Zeitpunkt der Entnahme der Probe 
nach diesem Zusatze. D er E isengehalt schwankte 
etw a zw ischen 16 °/o und 4 ° /o ; besonders beinerkbar 
maclite sich ihr mit der B asiz ita t zunehmender 
Gelialt an Phosphor, w elcher bei einer Schlacke 
mit rund 29 °/o K ieselsaure und 2 2 ° /o  Kalk bis 
iiber 2 °/o stieg , ein P rozen tsatz, w elcher in Anbe- 
tracht des liohen K ieselsiiuregehaltes und deshalb 
verlialtnisinaflig geringer B asiz ita t der Schlacke 
ais hoch anzuselien is t. In jedein F a lle  geht 
aus diesen Versuclien hervor, daB sieli vielleiclit 
mit Ausnahme des Kohlenstoffes in jedem der- 
artigen Mischer, wenn er auch nur zuuuchst ais 
Samm elgefaB und Entschw eflungsapparat ge- 
dacht war, die G ehalte des Roheisens an Fremd- 
korpern sich w esentlich herabdriicken lassen.

Ich muB es mir leider versagen , mit Riick- 
sicht auf die oben angefiilirten Griinde auf diese 
fiir den Martinlietrieb von T ag zu T ag an 
Bedeutung gewinnende M ischerfrage naher ein- 
zugehen. So viel sei nur gesagt: wenn auch 
viele der heute mit fliissigem E insatz arbeiten- 
den M artinwerke glauben, o h n e  Mischer ihre 
Reclinung finden zu konnen, so wird doch 
wohl in den meisten Betrieben iiber kurz 
oder lang die A ngliederung eines Mischers 
nijtig werden, nicht so sehr aus metall- 
urgischen Rucksichten, sondern vielmehr aus 
betriebstechnischen Griinden. D er Mischer maeht 
das M artinwerk unabhangig vom Hochofen werk; 
er gibt die M oglichkeit, zu jeder Zeit aus dem 
M ischerinlialt eine beliebige Menge R oheisen zu 
entnehiuen, wahrend sich naturlich, besonders 
beim Arbeiten mit mehreren Oefen, eine Ueber- 
einstimmung des M artinbetriebes beziiglich des 
E insatzes mit den Absticlien der Hochofen nicht 
erreichen lafit. AuBerdem bewirkt der Mischer,

wenn auch nur ais Sammler gedaclit, allein schon 
dadurch, daB in ihm sich manganreicheres und 
schwefelarm es Eisen mit schw efelreicheren Ab- 
sticlien mischt, eine vorziigliche Entschw eflung  
des E isens, ohne daB Erz in erlieblicher Menge 
in den Mischer gegeben wird. Durch die liier- 
durch erzielte groBere GleichińaBigkeit in der 
Zusammensetzung des Roheisens wird die B e- 
messung des E rzzuschlags beim MartinprozeB  
sehr erleichtert und ein m oglichst gleichmUBiger 
Ohargengang bei allen Oefen gew ahrleistet.

B ei dieser A rt der B enutzung des Mischers nur 
ais Sammler und Entschweflor ergibt sich eine gute  
H altbarkeit der Ausmauerung desselben. E s ist 
nur naturlich, daB der Betriebsmann die oben 
geschilderte W irksam keit des M ischers erheb- 
lich yerstarkt zu sehen wiinscht, und so wird  
der Schritt, den Mischer ais Vorfriscliapparat 
auszubilden, an vielen Stellen  sehr bald melir 
und mehr getan werden. E s is t das vielfacli 
nur eine Selbstkostenfrage, ob es lolm t, den 
Oefen gutund gleiclim aBig yorgefrischtes M ateriał 
zuzufiihren, und dafiir die holieren Aufwendungen  
fiir H eizm aterial und M ischerzustellungskosten  
in K auf zu nelimen. B ei der W ahl des Mischers 
wird man gut tun, denselben keinesfalls zu klein  
zu bemessen, da sonst bei angestrengtem  Be- 
trieb und schnellem Durchsatz die gew iinschte  
Einwirkung der Schlacke auf das Bad unmijg- 
lich wird. Man liat ferner groBen W ert auf 
eine sehr wirksam e B elieizung unter R egenerie- 
rung der Abgaswiirme fiir L uft und Gas zu 
legen, um auch miihelos Frischtem peraturen er- 
reicheu zu konnen. Lieber einen etw as lioheren 
Kohlenverbraucb bei dem Mischer gestatten , ais 
eine unwirksame B elieizung. Denn erst mit vor- 
gefrischtein M ateriał wird man im Martinofen 
den vollen Nutzen des fliissigen Yerfahrens 
spiiren konnen durch Erhohung der Produktionen  
und verhałtnism aBige Abnahme des Kohlen- 
yerbrauches. Je  nach dem Grade der Vor- 
friscliuug wird man auf 2 bis 3 Martinofen von  
40 bis 45 t E insatz mit einem Vorfrischapparat 
(Mischer) von 150 bis 200  t F assung rechnen  
miissen.

DaB bei einem ais Frischapparat benutzten  
Mischer durch den starken E rzzusatz und die 
gebildete Schlacke selir unliebsame Korrosionen  
der Ausmauerung auftreten, lieg t auf der Hand. 
Meines Erachtens wird man daher gut tun, bei 
solchen Apparaten, sow eit M artinwerke in F rage  
kommen, die Grenze von 25 0  bis 350  t nicht 
zu liberschreiten, da im F alle der N ot eine 
erforderliche E ntleerung groBerer Apparate doch 
zu Schw ierigkeiten fiihren konnte.

DaB zur Beheizung von Mischern alle Arten  
A bgase, w ie G ichtgase, K oksofengase usw ., wenn 
moglieh herangezogen w erden, is t bei der auf 
unseren W erken hochentw ickelten G asw irtschaft 
nur naturlich, und diese B eheizungsart is t  an ein-
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zelnen Stellen schon recht yollkommen aus- 
gebildet. —

Um den heutigen Stand des H erdfriscliyer- 
fahrens zu beleuchten undseine neueren Fortscliritte  
nilher zu kennzeichncn, inu6 man auf die in den 
einzelnen Betrieben geiibten Verfaliren zuriick- 
greifen. Und so sei es mir gestattet,, Ilinen 
zunilchst eine Reihe von aus der Praxis stam- 
menden m etallurgischen Bildern der liier und dort 
in Anwendung befindliehen Arbeitsweisen zu ent- 
wickeln unter kurzer Beschreibung der Anlagen  
selber, sow eit sie neueren Datums sind.

IIoe8chverfaIiren.
Das E is e n -  u n d  S t a h l w e r k  H o e s c h  in 

Dortmund verfiigt iiber sechs Martinofen, von 
denen im Geschaftsjahr 1 9 08 /09  vier in regel- 
maBigem B etrieb waren. D ie vier kleineren  
haben einen E insatz von 18 t bei einer Herd- 
flache von 6 ,5  mai 3,1 m und werden fur das 
gewohnliche Scbrottverfaliren benutzt. D ie beiden 
anderen Oefen arbeiten naeh dem H o e s c l i -  
V e r fa l ir e n  und haben bei einer Herdflaelie von
7,5 mai 3 ,4  und 8 mai 3 ,4  m einen E insatz  
von je  30 t. Bei Roheisemnangel arbeiten diese 
Oefen auch naeh dem Sehrottverfahren zur groB- 
ten Zufriedenheit. D ie Kopfe dieser Oefen haben 
eine Lilnge von 1 ,80  m ; sie entlialten je  zw ei 
Gas- und zw ei L uftziige. D ie Gasziige sind 
auBerhalb des Kopfes hochgefiihrt. D ie Oefen 
werden auf der GieBseite von drei Kranen be- 
dient, die alle auf derselben Kranbabn laufen 
und eine T ragfahigkeit von je  45  t, 35 t und 
25 t besitzen. Ferner laufen in der H alle zur 
Bedienung der GieBgrube zw ei Halbportaikrane. 
A uf der Chargierseite sind zur Bedienung ange- 
ordnet: zw ei Chargiermaschinen von Stuckenholz 
von 3,5 t T ragfahigkeit und zw ei Chargierkrane 
von je  10 und 9 t T ragkraft. AuBerdeni kann 
eiii Turmdrehkran der Biihne seitlieh Materiał 
zufiihren. Fiir die vier in B etrieb befindliehen 
Oefen stehen neun G aserzeuger im Feuer, die eiu 
Gas von folgender durehschnittlichen Zusammen- 
setzung liefern: 4 ,2  °/o Kohlensaure, 25°/oK ohlen- 
oxyd, 8 ,6  %  W asserstoff. D as Gas enthalt 35 
bis 40  g  W asser im Kubikmeter. D iese alte Ge- 
neratoranlage wird eben naeh und naeh durch eine 
mit modernen KerpehT-G aserzeugern ausgeriistete  
ersetzt, was sicherlich einen giinstigen EinfluB 
auf denIvohlenverbrauch der A nlage ausiiben wird.

D as Eisen- und Stahlwerk Hoesch yerarbeitet 
in seinem M artinwerk fliissiges, dem fiir Thomas- 
und M artinwerk gemeinsamen Mischer entnom- 
menes Roheisen naeh dem aus dem Bertrand- 
Thiel-Yerfahren hervorgegangenen H oesch-Y er
fahren. D ieses Yerfahren is t dem W erke unter 
Nr. 189 871 im Jahre 1905 patentiert. Das 
Bertrand-Thiel-Verfahren wurde im Jahre 1903  
vom Stahhverk Hoescli in seinen Betrieb einge- 
fiihrt. Es erfordert bekanntlich zu seiner Durch-

fiihrung z w e i  Oefen, von denen der eine ais 
V orfrisch- und der andere ais Fertigfrischofen  
dient. E s gelang vollkommen, naeh diesem Y er
fahren ein reines und hochw ertiges Materiał her- 
zustellen, jedoch stieB die praktische Durchfiih- 
rung auf gew isse Schw ierigkeiten. Infolge der 
niedrigen Temperatur und der starken Kalk- 
zuschlage wuchs der Herd des Y orofens, wah- 
rend der Herd des Fertigofens infolge der dauern- 
den hohen Temperaturen schnell ausgefressen  
wurde. Auch muBte w egen der verschiedenen  
Periodendauer standig ein Ofen auf den andern 
warten. Im Soinmer 1905  begann man daher, 
mit e in e m  Ofen zu arbeiten und so das W achsen  
des Herdes wahrend der ersten Periode ais 
Schutz gegen das Ausfressen wahrend der zwei- 
ten Periode erfolgreich zu benutzen. Naeh 
F ertigstellen  zw eier neuer 30 t-Oefen wurde 
voin 1. Mai 1907 ab regelm aBig dieses Hoesch- 
Verfahren durehgefiihrt.

Das Verfaliren verlauft in folgender \ \ 'e i s e : 
Nachdem der Ofen mit Kalk und Erz —  man 
yerw endet hauptsaehlich sehwedisches E rz, Jli- 
nette, Spat und W alzsin ter — beschickt worden 
ist, g ibt man das fliissige Roheisen hinzu, worauf 
sofort die Reaktion beginnt. Sobald die Charge 
los kocht und liinreiehend warin ist, wird in eine 
Pfanne abgestochen und die Schlacke mit leichter 
Miilie yollstandig rein abgekippt. Nachdem der 
Ofen von neuem mit Kalk, Erz und Schrott be
schickt ist, gieBt man das vorgefrischte Metali 
wieder hinein. D ie Charge wird nun fertig  ge- 
frischt, was in sehr kurzer Zeit vor sich geht, 
da die neue Schlacke infolge der groBen Konzen- 
tration der wirksainen B estandteile sehr stark  
reagiert, und das Bad bei der relativr geringen  
Schlaekendecke rasch auf die liochste Tem 
peratur gebracht wird.

Zur K larlegung des metallurgischen Verlaufes 
und behufs einer eingehenden experimentellen  
Untersuehung des H oesch-Y erfahrens, welohe 
durch die HH. Geheimrat W  u s t  und ®tp(.=£jitg. 
F r . S p r i n g o m m  vorgenomtnen worden ist. 
sind von einer grfiBeren Anzahl Cliargen fort- 
laufend M etali- und Schlaekenproben entnommen 
und analysiert worden. Das Versuchsmaterial 
wurde mir zur Yerfiigung g este llt. Ich habe 
daraus drei Chargen ausgew ablt, dereń Ergeb- 
nisse in der Zahlentafel 8, sow ie in Abb. 2 u. 3 
niedergelegt sind. Meine folgenden Ausfiihrungen 
st iitzen sich auf diese A rbeit, und ich yerfehle nicht, 
auch an dieser S telle den genannten Herren fur 
die bereitw illige Ueberlassung des w ertvollen  
M ateriales verbindlichen Dank zu sagen.*

Vom m etallurgischen St.andpunkte aus is t  fiir 
das Hoesch -V erfahren die E inteilung in zw ei 
Perioden charakteristisch. Praktisch kann man 
die erste ais die der Entphosphorung und die

* Es wird sp a ter noch auf diese A rbeit eingehen- 
der zuruckzukom m en sein.
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Z ahlentafel 8.

C l i e m i s e h e r  Y e r  l a  u f  v o n  d r e i  C h a r g e  n d e s  I t o e s c h - Y e r f a h r e n s .

i) — T3 cS A nalysen d e r  Mc ta lie  % A nalysen  d e r S chlackc %

Mn SI ! S I Po O I M nO  1 Al, Oi C aO iM g O

| l 2 ‘ | o 
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l 3 !'g . 

j i i  ! £•
; - :,0 >

410
4-10
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5 15!

3,28
2,47
1,00
1,65
1,40

0,385
0,205
;0,0!)0

)0,075

0,058
0,045

■0,080

1,86
0,590
0,470
0,370
0,260

0,090
0,050
0,045

0,035

0,035
0,030

0,06
0,17
0,22
0,22
0,34

0,20
0,23
0,26

0,20

0,27
0,25

0,040 0,4

0,32:0,132 
Spur. 0,102 

, ;0,098 
, ,0,008 
, 0,082

0,100
0,089
0,090

0,080
I
:0,078
0,077

0,067

10,25
7,06
4,67

19,64
15,78
15,83

14,13

16,23
17,20

17,03

5,03
4,06
3,93

13,49
12,08
8,88

10,19

8,32
7,67

10,25

1.36
1,38
1,60

3,17
3.00 
2,32

2,21

2,20
2.00

1,00

41,56
45,48
48,86

33,64
35.78 
43, SS

43.79

45,30
46,10

46,28

4,32
4.00
4.00

6.92 
6,70 
6,00

6,10

5,90
6,12

5.92

P a Os ! S SIO,

22,85 0,069 
22,36 0,124 
22,13)0,138

6,25 0,110 
6,70 0,165 
5,50|0,280

5,5710,206 
’ t

5,55 0,275
5,15:0,316

5,00:0,344

12,20
11,80
11,40

14.20
15.40
13.20

14.20

14,00
13,10

12.40

EiiiKatz und

E l n s a t z :  23280kg 
R o h e lsen ; 1880 kg 
K a lk ; 3440 kg- 
schw edischcs E rz ; 
770 kg W alzcn- 
sin te r.

E l n s a t z :  2180 kg 
Spnt; 5412 kg
S ch ro tt; 1290 kg 
K alk.

Z u s ii t  z c :
105 kg  W alzen- 
s ln tc r.

160 kg K alk ; 4 55 
206 kg  Kalk.

200 kg  F erro - 
n iangan .

Iłe-
m erkungen

ElnguB des 
Rohclsens

Ende der 
Vorperiode 

ElnguB des 
Metalls.

Abstlcli.

645

715
7 45
810

82o!

! 83S,
; 955
jiO^o-S
u o o .2

! 2

Uh #
| n a o ^

l l io

‘3,180

12,920
[2,240
1,850

1,85

0,68
0,37
0,30

0,19.1 0,08

1,52

0,23
0,20
0,32

0,60

S pur

0,18
0,260,0,03 10,18 
0,210j0,04 |o,26

0,105 0,05 
0,043:0,03 
0,055!0,03

0,25
0,24
0,23

0,095 0,03 :0,48

Spur

0,054 21,43
0,068
0,056

0,19
6,08

0,075 31,00 
0,071 36,35 
0,064,14,86

0,068:14,32 
0,065)17,29 
0,078 17,29

11,61
9,45
7,86

0,53
0,50
0 ,46

27,00
37,38
42,66

5,01 24,44 0,28
5,01 26,22 
5,04)24,86

0,33
0,35

0,60
10,40
10,80

11,98
10,20
10,62

9,51
0,09
8,71

0,073:17,20) 9,36

1,80  2 9 ,6 7 .6 ,4 0  8 ,8 8  
1,30 29 ,4 4  5 ,20: 6 ,13  
1,60 4 3 ,08 j6 ,56 ] 9 ,8 6

2 ,2 7  44 ,4 6  6 ,1 6  0 ,03  
2 ,7 6  43 ,7 2  5 ,8 0  8 ,8 8  
2 ,0 2  43 .7 2  5 ,02  8 ,64

2 ,46  ! 4 4 ,46) 6 ,5 6  7 ,84

0,13
0,41
0,34

0,63
0,19
0,32

10,80
10,80
12,90

12,60 
11,80 
) 12,00

0,47 11,40

tac
5

O

;i2-«) 
i 190, O 
' 2°°!.2 

230 
2*0 
2^0 £  
300

3 ,350  
12 ,480  
i 1,700 
: 1,270

430

415
452
500
510
528
545
5-»s

5 »
605:
6i«)

;0,310

1,85 
0,60 
0,34 
0,30

0,96 0,26 
0,15)0,26 
0,16)0,26 
0,26 0,26

0 ,035 0,22:0,26

i

0,112
0,107
0,103
0,104

0,091

14,32
13,79
5,13

20,01

8,57: 0,85 35,S7 
6,77; 0,93 38,93 
5,41 1,10 47,72

7 ,7 5  0 ,9 7  94 ,97

3 ,4 6  2 6 ,8 0  0 ,227  
3 ,8 9 |2 7 ,3 4  0 ,8 3 3  
4,11 2 5 ,6 8  0 ,3 9 9

4 ,6 8  9 ,19  0 ,3 3 0

E 1 n s a t z :  3240 kg 
schw edischcs E rz ; 
960 kg  W al ze n- 
sch lacke; 1200 kg 
K alk ; 21450 kg 
Rohclsen.

E i n s a t z :  8400 kg 
S chro tt; 500 kg 
W alzen sch lack c ; 
1500 k g  S p a t; 
1000 kg  K alk.

Z u s S t z e ;
112  kg  spanisches 

Erz.
105 kg  K alk.
124 kg  K alk.
200 kg  Fcrro- 
mangan.

E nde der 
Y orperlode

ElnguB des 
M ctalls.

C harge los.

A bstlch.

9 .2 0
8.20 
9 ,2 0

7,60

0 ,0 9 S  17,90 
0 ,0 9 6  15,41

|0,205 0,03010,2010,26 
0,137 0,025 0,28:0,26 
io,10510,025:0,25 0,26 0,075 18,65 
0,085 0,020|0,25'0,26 0,070 19,87 
0,080 0,015 0,24:0,26:0,0 7 l 'l0 ,0 6 ! 
0,063 0,020 0,24)0,26:0,065 20,28 
10,053 0,020)0,28;0,26 0,062 21,76]

9 ,2 8  0 ,53  
9 ,4 9  0 ,72  
8,95; 0 ,27  
8 ,5 1 ' 0 ,3 5  
8 ,42  0 ,9 0  
8,26: 0 ,82  
7 ,6 8  0 ,2 0

0,071 0,02510,27 0,26 0,072 21,76; 7,46) 0,43 
10,100 0,025|0,52 0,26 0,060)20,28 8,08) 0,55

43 ,27  
! 43 ,8 0  
:46 ,55  
:46 ,66  
46 ,3 4  

:46 ,50  
)49 ,78

49 ,8 6
49 ,7 9

4 ,6 8  12 ,07  0 ,3 1 6 :1 0 ,4 0
.t Q 7  i  i n  o n o  i o  o n4,97
4,89
5,04
5 ,62
5,11
5,26

5 ,4 0
5 ,84

11 ,7 0 :0 ,3 0 3  
9 ,62  0 ,5 6 3  
8 ,5 8 0 ,7 2 3

12,80 
10,40 

9,80
8,03)0,729; 10,20' 
7,84)0,591 8,20 
6,80 0,509 8,40

6,62|o,588; 8,40 
6,50 0,716 10,00

E l n s a t z :  3410^ g  
schw edischcs E rz ; 
860 kg W alzen- 
sch la ck c ; 1380 kg  j 
K alk ; 21 600 k g !  
R ohelsen. Ende der 

Y orperlode.

E l n « a t z :  1000 kg 
GieBabfall ;960kg  
K alk ; 1320 kg 
S pat; 500 kg
W a lzen sch lack c ; 
7430 kg  Schrott.

Z u s a t z e :
200 kg  Splcgel 
132 k g  Kalk.
100 kg  K alk.

20 kg  Ferro  m angan; 
250 kg  K alk.

210 kg  F erro - 
m angan. Abstlcli.
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zw eite ais die der Entkolilung bezeiclinen. Zu 
Beginn des P rozesses is t das Bad bei einer 
dieSchm elztem peratur des lloheisens niclit wesent- 
licli iibersteigendcn Temperatur stark oxydieren- 
den Einlliissen in G egenw art reiclilicher Kalk- 
zuschlttge ■ ausgesetzt. D ie E  n tp  li o s p h o r u n g 
se tz t dalier auBerst lebhaft ein, so daB bei 
der ersten Probenahme etw a zw ei F iinftel des 
Gesamtphosphors abgescliieden sind. Im w ei
teren V erlauf des Vorfriscbens filllt der Phos- 
phor auf 0,1 bis 0 ,3  °/ó. D ieser R est wird in

W eise das Mangan im Laufe des P rozesses aus 
der Sclilacke fortgesetzt reduziert wird, spielt 
es die R olle eines auBerst wirksamen DesOxyda- 
tionsm ittels. Es is t hierbei deshalb gleichgiiltig , 
ob sich das Mangan im E insatz in m etallischer 
oder oxydierter Form befindet, da das metalliscli 
zugefiihrte Mangan docli gleieh zu Beginn des 
P rozesses verbrennt. In Dortmund wird aller- 
dings mit einem ziem lich mangaureichen Eisen  
gearbeitet, da dieses aus dem gemeinsamen 
Mischer fiir Thomas- und Martinbetrieb fallt. 
W o aber die V erhaltnisse anders liegen , und es 
zweckm afiig erscheint, mit einem manganUrmeren 
Eisen zu arbeiten, kann dies ohne Gefahr ge- 
schehen, wenn nur darauf geachtet wird, daB im 
zw eiten Teil des P rozesses durch Zusatz von 
nianganhaltigem Erz der M anganoxydulgehalt 
der Sclilacke geniigend hocli gebracht wird. Nach 
den Erfahrungen bei Hoesch gentigt bei den dort

A bbildung 2. Y erb rennungskurren  der M etalle, 
Charge 1465 ( H o e s c h - Y e r f a l i r e n ) .

der Fertigperiode imihelos ausgesehiedcn, so daB 
mit groBter Sicherheit durchweg ein Materiał 
von 0 ,0 1 5  bis 0 ,0 4  °/o Phosphor erzeugt wird.

G leichzeitig  mit dem Phosphor wird der 
grofite T eil des M a n g a n s  aus dem Bade ent- 
fernt. Da jedoch bei der steigenden Temperatur 
bald Manganoxydul aus der Schlacke durch 
Kohlenstoft’ reduziert wird, kann das Mangan 
aus dem Bade nicht ganz austreten, bevor der 
Kohlenstoff vo llig  ausgeschieden is t. Am Ende 
der Vorperiode lafit sich sogar regelm aBig eine 
Zunalime des Mangans im Bade feststellen . Da 
das Mangan des Roheisens in der Vorperiode 
bis auf 0 ,1 5  bis 0 ,3 5  °/o oxydiert wird und mit 
der Schlacke der Vorperiode fast ganz aus dem 
ProzeB verschw indet, is t es notwendig, durch 
Spatzusatz der F ertigsclilacke einen geniigenden  
Mangano.wdulg-ehalt zu sichern. Da auf diese

Abbildung 3. V erhrennungskurven der Schlacken, 
Charge 1465 ( H o e s c h - Y e r f a h r e n ) .

ublichen hochbasischen Schlacken ein ilan gan - 
oxydulgehalt von 8 bis 1 0 ° jo  zur Erzeugung  
eines einwandfreien, auch fiir die empfindlichen 
E rzeugnisse, z .B . Bandeisen, brauchbaren Stahles.

G leichzeitig  mit dem Phosphor wird in der 
Vorperiode auch ein gew isser T eil des K o h le n -  
s t o f f e s  ausgeschieden. D asZwischenprodukt ent- 
halt durchschnittlich 1,5 bis 2 °/o Kohlenstoft’. Zu 
Beginn der zw eiten Periode geht die Entkolilung  
sehr intensiv vor sich, da die neue Sclilacke 
oxydreicli is t und die iibrigen oxydierbaren Kiirper 
nur noch in geringen Mengen vorhanden sind. 
Hiermit wird ein sehr rascher V erlauf der F ertig- 
frischperiode und damit des ganzen P rozesses  
erwirkt. Vor dem Ferroinanganzusatz betragt der 
KohlenstofFgehalt noch 0 ,0 4  bis 0 ,0 6  °/o- E s laBt 
sich dalier ohne Muhe ein gleichm aBig w eiches 
M ateriał erzeugen, aber auch ebenso hoch ge-
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5. J a n u a r  1910. Z u m  heutigen Stande des llerd frisch te t-fahreiis . Stalli und Eisen. 11

kolilter Stahl von vorziigliclier Rein- 
heit h erstellen ,  da bei der lioch- 
basischen kieselsilurearmen Schlacke 
eine Riickidiosphorung leiclit vermie- 
den wird. Da die Chargen im Ofen 
selbst fertiggemacht, werden, kominen 
keineU ngleichheiten inderZusammen- 
setzung des Materials vor.

D as S i l iz iu m  verbrennt gleich  
zu Beginn des Prozesses. B ei der 
ersten Probenalime is t es schon bis 
auf Spuren aus dem Bade ent.fernt. 
Es ist natiirlicb angenehmer, mit einem 
niedrigen Silizium gehalt, der in D ort
mund im allgemeinen zwischen 0,3  
und 0,7 °/o schw ankt, zu arbeiten, 
jedoch besitzt das Hoesch-Verfahren  
fiir die Verarbeitung eines Roheisens 
mit hohem Silizium gehalt besondere 
Y orteile. Das Silizium  des Roheisens 
wird mit der Yorofenschlacke voll- 
kommen aus dem ProzeB entfernt, 
und so kann man in der zw eiten  
Periode eine hochbasische kicsclsiiure- 
arme Schlacke bilden, w ie sie fiir eine 
weitgehende EntphosjdioruDg uube- 
dingt erforderlich ist. AuBerdem halt 
sich die jew eilig  auf dem Bade be- 
findliclie Schlackenm enge, die sonst 
bei der Verarbeitung von silizium- 
reichem Roheisen leiclit eine liistige 
Hohe erreicht, infolge der Zweitei- 
lung des P rozesses in angemessenen  
Grenzen.

W as die S c h la c k e n  des Hoesch- 
P rozesses anbetrifft, so betrilgt das 
Gewicbt der Schlacke der ersten  
Periode bei einem Roheiseneinsatz 
von etw a 75°/o  im Durchsclinitt 
12°/o , und das der Schlacke der 
zw eiten Periode rund 15°/o  des Aus- 
bringens. D ie V o r s c h la c k e  entliillt 
20 bis 2 6 °  o Phosjdiorsiiure mit einer 
Z itratloslichkeit von 80 bis 90 °/o. 
Bem erkensw ert is t der geringe Eisen- 
oxydulgelialt, der zwischen 4 und 7 °/o 
schwankt, woraus sich eine sehr gute  
Ausnutzung des bei der Yorjieriode 
eingesetzten E rzes ergibt. In der 
eingangs erwahnten Arbeit ist fiir 
die in Zahlentafel 8 (Charge 1465) 
aufgefiihrte Charge eine genaue Stoff- 
bilanz aufgestellt worden. Aus dieser 
und den in Zahlentafel 9 niederge- 
legten  W erten ergibt sich, daB von  
2 6 1 3  kg Eisen des eingebrachten  
E rzes nur 175 kg in die Schlacke 
gehen. D as ents})richt einer Reduk- 
tion von 9 3 °  o des E isengehaltes. 
D er K ieselsiiuregehalt der Schlacke
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bleibt gleichm aBig niedrig (8 bis 12 °/o), wtthrend 
der K alkgehalt ani SchluB sehr hocli gestiegen  ist.

Der E isenoxydulgehalt der F e r t i g s c h l a c k e  
ist yerhałtuismUBig lioch (14  bis 20 °/o), so daB 
das Er z der Fertigperiode nicht so w eitgehem l 
ausgenutzt wird, w ie das der Vorperiode. Bei 
der eben erwilhnten Charge wurden von dem 
E isengehalt der zu gesetzten  2 1 8 0  k g  Spat 505  kg  
oder 47 °/o reduziert. B ei der Berechnung der 
Gesam tausnutzung der in der Vor- und F ertig-  
periode zngesclilagenen E rze ergibt sieli das sehr 
giinstige R esultat von 81 °/o. W egen des ver- 
haltnism aBig liolien Gehaltes an Eisen, Mangan 
nnd Phospliorsilure kann die Sclilacke gut. im 
Hochofen verw endet werden. D er M anganoxydul- 
geh a lt betragt durchschnittlich 10 °/o, der K iesel- 
siluregehalt 8 bis 14 °/o, der Gelialt an Kalk  
schw ankt zw ischen 40 und 5 0 ° /o .

Um eine Beurteilung des H oesch-V erfahrens 
gegeniiber dem gewolinlichen MartinprozeB zu 
ermoglichen, sind in den Zahlentafeln 10 und 11 
die Produktions- und Verbrauchszahlen aus dem 
ie tzten  Geschaftsjahr fur beide Verfahren mit- 
gete ilt. D er Kohlenrerbrauch konnte niclit ge- 
trennt berechnet werden, w eil alle vorliandenen  
O efeneiuegem einsam eG aserzeugeranlagebesitzen. 
Aus der A ufstellung geht liervor, daB der Ver- 
brauch an saurem feuerfestem  Materiał beim 
H oesch-Y erfahren etw as geringer is t  ais beim 
Schrottverfahren, wftlirend der Verbraucli an 
basischem M ateriał beim H oescli-V erfahren den 
des Schrottverfahrens um ein geringes ttber- 
sclireitet. D ie Oefen halten im Durchschnitt 
40 0  Cliargen aus, wobei die Kiipfe einmal vor- 
gem auert werden. D ie Kammern werden nacli 600  
bis 80 0  Cliargen gerein igt und neu gepackt. D ie  
Herde lialten 2 bis 3 Jahre. E s wurde durcli- 
schnittlich mit 75 °/o R oheiseneinsatz gearbeitet 
und fiir die Tonne guter Rohblocke 2 1 7 ,5  kg  
E rze und W alzsin ter verbraucht. In der Ofen- 
schiclit wurden rund 2 Cliargen von 29 517  kg  
gem acht. Das Ausbringen an guten Blocken  
betrug, yorsichtig  gerechnet, 1 0 4 ,4 2  °/o. Das er- 
zeugte weiche M ateriał liielt sieli, w ie aus den 
mir zur Y erfiigung gestellten  A nalysen des lialben  
Ietzten G eschaftsjalires liervorgeht, durehweg in 
der Nalie folgender Zusamm ensetzung: 0 ,07  °/o 
Kohlenstoff, 0 ,0 2  0jo Phosphor, 0 ,4 4  °/o Mangan, 
0 ,0 5 5  %  Schw efel. Betrefls eines V ergleiches 
d e r S e lb s t k o s t e n  
des Hoesch - Ver- 
fahrens mit denen 
des Thomas -V er-  
fahrens is t zu
sa g e n , daB die
Selbstkosten der 
Rohblocke, die in  
einem 30  t - Ofen 
hergestellt werden, 
bei einem Thomas-

rolieisenpreis von etw a 53 J 6  f. d. t die gleichen  
sind, w ie die der in einem gut arbeitenden Thom as
w erk erzeugten  B locke. Bei Martiniifen groflerer  
Fassung werden sieli die Selbstkosten fiir das 
H oesch-Y erfahren voraussichtlicli erheblich er- 
inaBigen. Ob es w irtschaftlich  vorteilhafter ist... 
nach dem Thomas- oder Hocsch-ProzeB zu ar- 
beiten , is t Torwiegendeine E oheisenpreisfrage. 
B ei einem P reise  von 60 J(s  f. d. t Roheisen  
stellen sieli die Selbstkosten um 1 ,50 J ( ,  bis
2 J 6  f. d. t billiger ais bei Thom asstahl.

Ungonaimtes westfiilischos Martinwerk.
Ein anderes w e s t f a l i s c h e s  M a r t in s t a l i l -  

w e r k  arbeitete friiher nach dem gewolinlichen  
SchroltprozeB und bat erst seit einigen Monaten  
das Verfaliren mit flussigem E insatz eingefiihrt. 
Es kann aber yerschiedener Umstande w egen noch 
niclit fortlaufend regelm aBig in diescr W eisc  
arbeiten. Naliere Angabcn iiber die mit dem 
fliissigen V erfahren in langerem  Betriebe erhal- 
tenen R esultate kann ich  daher leider niclit vor- 
legen , und ich muB mieli deshalb darauf be- 
scliranken, in Zalilentafel 12 die Betriebszalilen  
einiger Cliargen mit halbfliissigem E insatz wieder- 
zugeben.

An Hand von acht Zwisclienproben wurde 
der V erlauf des Frischens bei der Charge 3 2 6 4  
genau verfolgt. D ie R esultate sind in der Zahlen- 
ta fel 13 w iedergegeben und in den Schaubildern 
Abbildungen 4 und 5 graphisch dargestellt.

NaturgemilB braucht bei einem so hohen 
Schrottzusatz, w ie es bei diesein halbtlussigeu 
Verfahren der F ali is t, die F rischw irkung niclit 
besonders energisch zti sein; infolgedessen ist der 
E rzzusatz, der sieli bei den obigen Chargen au f  
durchschnittlich 486  kg f. d. Charge =  1,5 °/o  

belauft, auch sehr gering und zugleich die ganze  
Chargendauer ziem iicli kurz. A uf die T atsache, 
daB gegeniiber dem Yerfahren mit ganz flussigem  
E insatz der K ohlenstoffgehalt der fertig  einge- 
schm olzenen Charge ein geringer ist, ist es auch 
wolil zuriickzufiiliren, daB die Sclilacke ver- 
haltnismaBig reicli an E isen bleibt, daB dein- 
nach die A usnutzung des E rzes niclit besonders 
hocli ist. Hierbei wird auch zugleich noch der  
Umstand mitwirken, daB die Sclilacke nur einen 
TerhaltnismaBig niedrigen Gelialt an Kalk, also  
eine geringe B asiz ita t b esitzt; dieser geringe

Z alilentafel 12.

C h e m i s c h e r  Y e r l a u f  e i n i g e r  M a r t i n  c h a r g e n  ( W e s t f a l i s c h e s  W e r k ) .

Kinsatz lll kg Zusatze in  kff A usbringen In kg
Ab-

b rand

%

C harge 
S r.

|
S chrott : Sp.rim ‘:

1

Stahl-
Roheisen,

iiussig

Splegel-
eisen

F erro -
m angan Erz K alk

G ute
lilocke

GicB-
abfall

a «-= T3

Std. i

i  3238 
i 3246 

3264 
3267

20 570 —
17 740 2910
18 860: -  
17 550; 1830

11 800
11 395 
11 270 
11 300

400
500
600
600

200
200
200
200

535
250
650
510

800
800
SOO
800

31 140
30 350 
29 380 
29 890

450
720
310
300

4,2
5,1
4,0
•M

540
615
510
610
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ŹCahlentafel 13.

C h e m i a e l i e r  V e r l a u f  ( lor  C h a r g e  3264 ( W e s t f a l i s c h  os W e r k ) .

i  Zcit 
der

Analyscn des Metalles in °/o Analyscn der Schlacke in °/0
Einsatz und ZusiitzcP robe-

uahmc G l> .Mn SI s FcO MnO Ca 0 1'aOj Si Oj
Ucinerkungen

4 ,24 0 ,088 3 ,16 0 ,57 0 ,0 3 0 __
18 86 0  kg Sehrott 
11  2 7 0  ., Stahl-Roheisen, Yon 1100 bis

1  2W 1,04 0 ,026 0 ,3 5 Spur 0 ,0 3 2 2 0 ,2 6 20 ,63 3 1 ,63 1,42 14,60
fliłSB ig

2 0 0  kg  E r 7.
120° eharg iert j

1 220 0,72 0 ,0 1 4 0 ,27 n 0 ,0 2 8 25 ,84 21 ,92 27 ,90 2 ,06 14 ,80 20 0  „ „
250 0 ,6 4 0 ,0 1 4 0 ,27 0 ,0 3 0 22 ,65 20 ,3 0 3 1 ,1 6 1,95 15 ,40 150 „ „
310 0 ,44 0 ,017 0 ,26 0 ,0 3 0 21 ,06 19,73 31 ,94 1,79 1 6 ,60 100 „  „
330 0 ,16 0 ,0 2 4 0 ,3 2 0 ,038 17,33 18 ,00 31,01 1,49 1 7 ,50 \Zusainm en 8 0 0  kg Kalk
340 0 ,1 0 0 ,026 0,37 0 ,0 4 0 15,47 17,22 31,01 1,51 18 ,60 /  zugesetzt

; 350 0 ,08 0,021 0,33- » 0 ,0 3 6 23 ,47 18,90 27 ,79 1,37 1 5 ,00 6 0 0  kg Spiegeleiaen, 
2 0 0  „ Forrom angan

410 0 ,11

COco00

0 ,6 4 n 0 ,0 3 0 F ertigprobe

tisi.zy

A uabringen : 29 380 kg  gute Błocko =  97,51 °/0, 310 kg  GieBabfall =  1,03 °/o, A bbrand 4  o/0.

verfahren verdientnach zw ei 
Richtungen liin hervorgeho- 
ben zu werden, erstens des- 
lialb, w eil die H eiżung der 
Martinofen mit K o k s o f e n -  
g a s  erfolgt, undzw eitensaus  
dem Grunde, w eil der dortige 
Prozefl ze ig t, mit w ie ge- 
ringen M itteln das gewohn- 
liclie Sclirottverfaliren auf 
den ErzprozeB m it fUissigem 
Roheiseneinsatz abgeandert 
werden kann. D ie ganze  
Aenderung bestand lediglich  
darin, dali das direkt vom  
Hochofen kommende fliissige  
Eisen in 15 t-Pfannen, die 
auf einem einfachen P ia tt-  
form wagen stehen, vor die 
A rbeitsseite der Martinofen 
gefahren und dort durch 
eine Oeftiiung im Boden der 
Pfanne mit H ilfe einer Rinne 
in die Oefen durcli die seit- 
lichen Einsatztiiren entleert 
werden. D iese an und fiir 
sich nicht ganz vorteilhafte  
Pfannenentleerung war ge- 
boten, w eil der fliissige E in
satz beim Bau des Stahl- 
w erkes nicht rorgesehen, 
und zum Kippen der Pfanne 
deshalb nachher kein P la tz  
mehr vorhandenwar. Immer- 

hin findet in der Transportpfanne schon eine 
zw'eckma8ige E ntschw eflung statt.

D as Stahlw erk der Huliertushiitte verfugt  
iiber drei basische M artinofen: zwei von 20 t, 
ein Ofen von 25 t Fassung. Von diesen Oefen 
besitzen zw ei eine L ange von 7 in zw ischen den 
Kopfen bei 3 m, bezw . 3 ,35  m lichter B reite .

O 7 172 2  2 ti J  V W  S  
Stunden

Abbildung 4. VerbrennungskurYen 
der Jle ta lle  (C harge 3264, W e s t 

f a l i a  eh  e s  We r k ) .

73? Z 2Vz 3  3Vz V 
Słunden

Abbildung 5. YerbrennungBkurYen 
der Schlacken (Charge 3264, W e s t -  

f i i l i s c h e a  W erk ).

Kalkyerbrauch ist bei dem auBerordentlich niedri- 
genP h osp h orgeh a ltd esE in satzes leicht erklilrlicli.

Hubert ushiitte.

Das auf der H u b e r t u s h i i t t e  (K attow itzer  
A.-G . fiir Bergbau und Eisenhuttenbetrieb zu 
K attow itz) in Anwendung stehende Martin-
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Zahlentafel 14. C h o m i s o h e r  Y e r l a u f  d e r  C h a r g e  Nr. 4850 (11 u b e r  t  u s l i  u 11 e).

u H
i  ■»! *-« o
1 ~  *2

Aualyscn der Metali 
%

e Analyscn der Schlacken
% Einsatz und Zuśittzc Bemerkungen

c Mn P Si S SIO-- CaO FcO Mn 0 PsO,,

1245 2 2 4 0 0  k g  Roheisen, E insatz beemlet.
(3 ,61°/o  C, 2,320/d Jln ,
1,89°/o Si, 0 ,044°/o  S,
0,67°/o  P)

4 7 0 0  k g  schw edischer
M agneteisenstein

90 0  kg  sudrussische

115 2 ,7 2 0 ,0 3 8 0 ,0 0 5 0 ,5 0 0 0 ,0 3 0 20 ,99 3 3 ,2 5 10,86 7 ,33
Krze

Bad ist w nrm  und koclit. .
2 15 2 ,45 0 ,0 4 6 0 ,0 3 5 0 ,0 5 0 0 ,0 3 0 2 0 ,98 3 3 ,7 0 11,00 7 ,30

/  s ii t z 0 Bad ist warin, koclit 11.
beginnt zu schaum en.

245 2 ,34 0 ,0 4 6 0 ,027 0,031 0 ,0 2 8 21.15 30 ,14 11,29 G,9G Bad schaum t u. ist warm .
315 1,94 0 ,0 5 4 0,020 0 ,0 4 2 0 ,0 2 6 2 2 ,3 5 24 ,47 11,68 7,59 • K alkzusehlag 3bis4o/o Bad schaum t und wird

kiilter.
315 1,76 0,061 0 ,0 4 0 0 ,0 6 5  0 ,0 2 6 23 ,66 19 ,02 11,91 7,81 Bad schaum t 11. is tk a lt .
4 15 1,68 0 ,0 8 4 0 ,044 0 ,0 3 3  0 ,0 3 0 2 3 ,8 3 15,57 12 ,24 7,95 desgleichen.

j 4 « 1,17 0 ,1 5 4 0 ,065 0 ,0 5 3  0 ,0 2 6 2 4 ,5 5 11,12 1 2 ,19 7 ,40 Bad ist ka lt, Schiiumen
laBt nach.

5°° 1,14 0 ,1 9 9 0 ,0 9 4 0 ,03510 ,034 2 5 ,7 6 9 ,57 11,80 7,21 Bad wird w arriier und
koclit.

i
1 0 ,8 2 0,261 0 ,1 4 0 0 ,0 1 7 :0 ,0 2 8 nicht gcnonnncn Bad wird w arm er und

koclit.
5 15 0,71 0 ,3 0 7 0 ,1 3 8 0 ,0 1 5 )0 ,0 2 8 22 ,67 7 ,44 10 ,43 6,41 4 0 0  kg sudrussische Bad ist w arm und koclit.

E rze
6 00 0 ,61 0 ,1 9 2 0,051 0,031  !0 ,040 2 1 ,3 2 11,46 9 ,67 5 ,43 desgleichen.
620 0 ,3 7 5 0 ,2 5 3 0 ,0 1 9 0 ,0 1 5 j0 ,0 3 6 2 2 ,5 6 9 ,9 0 9 ,28 6 ,89 4 0 0  kg  sudrussische desgleichen.

Erze
7 00 0 ,0 9 0 0,261 0 ,0 5 9 0 ,0 1 0 :0 ,0 3 0 2 1 ,8 7 10,57 8 ,3 8 6 ,30 Probe ist weich genug.
7 15 0 ,0 8 4 0 ,2 6 9 0 ,0 3 5 0,020 0 ,088121 ,17 10 ,34 7 ,95 6,21 160  k g  Ferrom angan
7 30 0 ,087 0 ,4 9 9 0 ,0 6 7 0 ,0 0 4 0 ,0 4 2 |2 0 ,2 9 9 ,4 5 9 ,24 5 ,73 A bstich.

D er dritte Ofen hat eine Herdlilnge von 8 m 
bei 3 m licliter B reite . D er Inlialt der R egene- 
rativkammern betragt etw a 1,4 cbm f. d. t fiir 
Gas und 1,6 cbm f. d. t. fiir L uft. Das V ergieBen  
geschieht m it elektrisch angetriebenen schwenk- 
baren G ieBwagen; die Giefigruben werden durch 
elektrische L aufkrane von 4 bis 15 t T rag- 
filhigkeit bedient. D ie erzeugten B locke haben 
ein Stiickgew iclit von 70 bis 1200  kg und einen 
Querschnitt von 120 bis 360  mm (XI unten. 
Fiir die G a s e r z e u g u n g  stehen teils a lte  
Siem ens-G aserzeuger, teils moderne Gaserzeuger 
ohne R ost zur Y erfiigung. S eit Juni 1907 wird 
jedoch im Martinofen vorw iegend mit Koksofen- 
A bgasen gearbeitet und nur die jew eilig  fehlende 
Gasmenge durch die G aserzeuger geliefert.

B ei dem seit Dezeinber 1903 aufgenommenen 
Betrieb mit flussigem E insatz betriigt das Roli- 
eisengewicht. 50 bis 60 °/o des G esam teinsatzes 
an M etali, jedoch wurde auch w iederholt monate- 
lang nur mit Roheisen und Erz gearbeitet, ohne 
hinsichtlich der Ofenhaltbarkeit, der Qualitilt des 
E rzeugnisses und der E rzeugungsziffer die ge- 
ringsten N acliteile zu bewirken.*

D er FrischprozeB erfolgt nun in der W eise, 
daB m ittels der Chargiermaschine zunachst Erz

* Y ergl. D issertation (Berlin) yon P . K a h n e r t ,  
K 5nigshatte  1909. „Studien iiber die Durehf&hrung 
des Roheisen-Erzprozesses im  -Martinofen".

und Kalk auf den Herd ein gesetzt werden, 
w orauf das fliissige Roheisen eingelassen wird. 
D ie E inw irkung geht sofort ziem lich lebhaft 
vor sich, so daB das Erz unter Bildung einer 
stark schaumenden Schlacke innerhalb einer 
Stunde vollstandig ge lo st ist. Sobald das Schau- 
men nachlaBt und das Kochen bcginnt, wird 
unter w iederholter Probenahme mit K alk- und 
E rzzusehlag w eiter gearbeitet, bis die Fremd- 
korper auf das gew iinschte MaB entfernt sind, 
und die Charge dann schlieBlich in der iiblichen 
W eise mit Ferromangan fertig  gemacht.

Zur Oharakterisierung des cheinischen und 
thermischen V erlaufes des Frischprozesses ist 
in Zahlentafel 14 der Gang einer Charge, bei der 
ausschlieBlich R oheisen ein gesetzt wurde, und 
die deshalb fiir dieses Yerfaliren typisch ist, 
in  allen Einzelheiten an Hand von fiinfzehn im 
Laufe des Frischens genommenen Zwischenproben 
wiedergegeben.

Die allmahlich fortschreitende Entfernung  
der einzelnen Fremdkorper aus dem E isen und 
die wechselnde Zusam m ensetzung der Schlacke 
sind nach den angegebenen A nalysenzahlen in 
den Schaubildern Abbiidungen 6 und 7 graphisch  
dargestellt. Um den fiir das Eisen der Hubertus- 
hiitte charakteristischen Schm elzverlauf zu zeigen, 
is t fiir rorstehende Charge mit A bsicht ein Roh
eisen von u n g i i n s t i g e r  Zusammensetzung,
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namentlich hinsichtlich des Silizium gelm ltes, ge- 
w alilt worden, w orauf auch die auBerordentlich 
Jange Chargendauer vou 6 Stunden 45 Minuten 
zuruckzufiihren ist. B ei entsprechender Zu- 
sam mensetzung des Roheisens betragt sonst bei 
fliissigera E insatz (1 0 0  °/o) die normale Chargen
dauer ohne R eparaturzeit 5 Stunden 30 Minuten. 
A is ideale Roheisenanalyse betrachtet man auf der 
Hubertushiitte bei nur fliissigem R oheiseneinsatz 
etw a folgende Zusainmensetzung: im H ochstfalle

m oglichst weitgeliende Entfernung des Plios- 
phors und Mangans vor dem Kohlenstoff zu er- 
zielen, w ozu g leich zeitig  d ieB asiz ita t der Schlacke  
bei geringem  K ieselsauregehalt sehr hoch ge- 
halien wird, sind die Schlacken der Hubertus
hiitte mit ihrem K ieselsauregehalt von 20 bis 
25 °/o lange nicht so stark basisch, und ferner 
wird die Charge gleich von vornberein sehr 
warm gehalten. D ie natiirliche F olgę davon 
ist, daB bei dem Frischen der Hubertushiitte 
das Silizium , Mangan und der Pliosphor sofort 
in kurzer Zeit bis auf Spuren aus dem Bade 
entfernt werden, daB aber dann der Gehalt des 
M etalles an Kohlenstoff nocli so hoch ist, daB

7 z zu  3 j ’,s v m  s  się c ev> 7 ,
Sfunden

A bbildung 6. Y erbrennungekurven der i le ta lle  
(Charge 4850, H u b e r t u s h i i t t e ) .

3,5 °/o Kohlenstoff, 2 bis 2 ,5  °/o Mangan, 1 bis
1 ,25  o/o Silizium , Phosphor bis 0 ,5  °/o und 
Schw efel bis 0 ,0 5  °/o. B ei einer solchen Koh- 
eisenzusam m ensetzung geht die Chargendauer 
bis auf 4 */4 Stunden herunter. V ergleicht man 
an Hand der in den Schaubildern Abb. 6 und 7 
dargestellten Verbrennungskurven die bei diesem  
einfachen Erzfrischen verlaufenden metali urgi- 
schen R eaktionen mit den gleichen Verhiiltnissen  
bei dem H o e s c h -V e r fa h r e n , so erkennt man 
leiclit folgende fundamentalen interessanten Un- 
terschiede: W ahrend bei Hoesch die Temperatur 
anfiinglich nicht zu hoch gehalten wird, um eine

3S
39
33
32
37
30
23
28
27
26
25
29
23
22
27
20
73
73
77
78 
7S
79 
73 
72 
77 
70 
3 
8
7
8  
J  
¥ 
3 
2 
7
o\

X

■ \

O 72 7 V/2 2  2 7,t  J  3 ’/2 f  'f’/2 S  S ’S  £  s re  7 7 ’,.2 8
Stunden

Abbildung 7. Yerl>rennungskurven der Scblacken 
(Charge 4850, H u b e r t u s h i i t t e ) .

dieser seine ruckreduzierende W irkung viel star- 
ker geltend maclien kann ais bei dem Hoesch- 
Yerfahren; besonders g ilt  dies fur die in die 
Schlacke iibergegangene Phosphorsaure, die bei 
dem hohen K ieselsauregehalt lange nicht so fest 
in der Schlacke gebunden ist w ie dort. So 
sehen w ir in dem Schaubild Abbildung 6 die 
auBerordentlich starkę und im Y erlaufe der 
Charge mehrmals auftretende Rtickphosphorung, 
die sich nicht allein auf den aus dem Eisen  
in die Schlacke iibergegangenen Phosphor er- 
streckt, sondern sogar auch auf die mit den 
E rzen eingebracbte Phosphorsaure, wahrend bei
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Z ahlen tafel 15.

T e c h n i s c h o  Ł e i s t u n g  d e r  O e f e n  ( H u b e r t u s h u t t e ) .

D urehschnitt vom Jah re

E in  Ofen 
n iachtc 

im T a "  an 
C hargen

TU gl.Pro- 
duk tion  

von einem  
O fen 

k ?

M onats- 
p roduktion  
von einem  

Ofen 
kg

Gew lcht 
von einer 

Charge 

kg

1
Jah resp ro - 
duk tion  an 

Blocken 

t

1905 Ofen 1 und II
1906 „ I ,  11
1907 „ I, I l u .  III
1908 „ I, I l u .  III
1909 „ 1, I l u .  n i  

(seclis Monate) l

9 0 - 1 0 0 1; 2250 t 2 2 ,5 1 
AYegen A bsatzm angei n u r  

w enige M onate m it drei Oefen 
gea rb e ite t, also k einc  Aus- 

n u tzung  der A nlage

43 523 
48 000 
62 400 
52 100

27 400 |

Hoesch eine ganz gleichmaBige Abnahme des 
Phosphorgehaltes und nur gegen  SchluB eine 
geringfiig ige Ruckphosphorung durch den mit 
dem Ferrom anganzusatz eingebrachten Koliłen- 
stoff zu erkennen ist. Aehnlich liegen die Ver- 
haltuisśe bei dem M a n g a n . Nachdem dieses nach 
Y erlauf von l 8/ t  Stunden fast vollstiindig aus 
dem Bade entfernt is t, lindet eine andauernde 
Riickreduktion wieder aus der Sclilacke sta tt, 
die nur einmal, nach dem ersten E rzzusatz, 
durch die oxydierende W irkung der w ieder stark  
eisenhaltigen Sclilacke unterbrochen wird. W ie  
stark  die reduzierende W irkung des im Bade 
enthałtenen K ohlenstoffs, besonders bei der all- 
miihlich steigenden Temperatur, ist, ze ig t die 
K urve des S i l i z i u m s ,  das auch mehrmals aus 
der Sclilacke w ieder reduziert w ird, was nur bei 
dem hohen K ieselsiiuregehalt der Schlacke mog- 
lich is t;  bei der so hoben K a lk -B a s iz ita t der 
H oesch-Schlacken is t eine solche Silizium reduk- 
tion naturlicli ausgeschlossen.

D ie L e i s t u n g  d e r  O e f e n  an reinen 
Blocken auf der H ubertushutte se it dem Jahre  
1905  gelit aus Zahlentafel 15 hervor.

W as die O f e n h a l t b a r k e i t  betrifft, so w er
den mit einem neu zugestellten  Martinofen olme 
jedw ede Zwischenreparatur nonnal 550  bis 600  
Chargen erzielt. Nach einer solchen Ofenreise 
werden die Kopfe und das Gewolbe erneuert, 
w orauf wiederum durchschnittlich 550  Chargen 
erreicht werden, so dali bei nicht vorgezogenen  
Kammern auf das G itterw erk in den R egene- 
ratoren eine H altbarkeit von 1000  bis 1100  
Chargen zu reclmen ist. Yorder- und Riick- 
wande werden bei den genannten Reparaturen  
ebenfalls erneuert, w ogegen die Herde bereits 
iiber drei Jahre in ununterbrochenem B etriebe 
sind. D er B etrieb mit K oksofengas hat die H alt
barkeit von Kiipfeu und Gewolben nur urn 8 
bis 10 °/o  heruntergebracht, dagegen aber die 
H altbarkeit des G itterw erkes in den R egene- 
ratoren um 40  bis 60 °/o geste igert, wodurch 
die zw eite  K opfzustellung besser ausgenutzt 
wird ais friiher.

W enn man nun nocli die durch die V erwer- 
tung der K oksofenabgase bedingte Ersparnis an 
K ohlen , A bladelolinen, Gaserzeugerbedienuntr.

G aserzeugerunterhaltung in B etracht 
zielit, so s te llt sieli diese N euerungim  
3VIartinverfahren ais ein Moment von  
nicht zu unterschiitzender T rag- 
w eite dar.

Ueber das Ausbringen der Oefen 
und den M aterialverbrauch in den ver- 
schiedenen Jahren geben die Zahlen- 
tafeln 16 und 17 Auskunft.

Beziiglich des in Zahlentafel 17 
verzeiclineten Kolii enverbrauches is t  
nocli folgendes zu benierken: D er  
im Jahre 1906  nocli 31 ,8  °/» be-

Zahlentafel 1C. A u s b r i n g e n  d e r  O e f e n  
(II u b e r t n s h u t t e ) .

D urrhsehńU t vom Jah re

A usbringen in  
P rozen ten , das 

cha rg lerte  E isenerz 
iu itgerechnet

1905
1906 
190
1908
1909

905 )
906 , .
907 L b,e i

A usbringen  in  
P ro zen ten  
(Erz n ich t 

m itgcrcchnct)

Gute
Bltieke

50 his 55 °/o L .  - 
Hussi". K oheisen11''

(seclis Monate)
boi ganz fliissig. E insatz  ; 85,0

13,2 1,1

13,8 1,2

94—96; 3,0
(je nachQuAlitatj 

des Altei.scns)
101,85! 3,15 |

Zahlentafel 17. 3 I a t e r i a l v e r b r a u c h  (Gewieht in 
Prozenten  yon guten Blocken, O fenam ortisation n icht 

niitgorechnet). H u b e r t u s h u t t e .

D urchsclm ltt 
Tom Joh rc

U -K =

I  W *
►*3 te 
% j %

g 2
2 o
c/j

%

5 5_o g
O
a  & 

%

2 "

a 
1?. tt

%

? .2 *"

1*1
J i

1905 . . . . 13,0  ̂ 4,8 35,6 1,65
1906 . . . . 14,8 | 3,3 31,8 1,57
1907 . . . . 15,9 | 4,8 25,0 4—6 0,1 1,52
1908 . . . . 11,7 j 3,0 18,7 1,59
1909 (6 Monate) 11,6 i 4,7 17,0 1,62

tragende Kohlenverbrauch uimmt von liier an 
standig ab, w eil — w ie schon erwahnt —  seit 
Juni 1907 iiberwiegend mit K o k s o f e n g a s  
gearbeitet und nur der fehlende R est durch 
G eneratorgas geliefert wurde W enn wir den 
Kohlenverbrauch von 1 9 0 6 , also ohne Zusatz 
von K oksofengas, mit 3 1 ,8  °/o unter den bei 
der Hubertushiitte vorliegenden Verhiiltnisseu ais 
normal betrachten, so hat man im Jahre 1907  
2 ,13  °/o, im Jahre 1908  4 1 ,1 9  °/o und in der 
ersten H alfte von 1909  4 6 ,5 4  °/<> des Gesamt- 
kohlenbedarfes durch K oksofengas gedeckt. H ier- 
bei betrug dessen H eizw ert ohne B enzolent- 
ziehung durchschnittlich 33 0 0  Kalorien.

DaB man erst allmahlich mit dem Zusatz 
von K oksofengas in die Ilohe g in g  und so den 
Kohlenverbrauch herabminderte, is t  darauf zu- 
riickzufiihren, dafi man fiir die Yerarbeitung  
eines so hochw ertigen Bi-ennstoftes, w ie es das
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A bbildung 8. GrundriB und Q uerschnitt des Jlartinw orkes der Ju lienliu tte .

o fe n g a s le itu n g  nach dem M artinwerke ist erst 
im Bau. Nach F ertigstellu ng derselben liofft 
man den Kohlenverbrauch der Martinofen auf 
ein Mindestmafi herabzudriicken. In den obigen 
Zahlen is t der Brennstoffverbrauch fur die Neben- 
betriebe, w ie Proben- und Geziihsehiniede, fiir das 
Austrocknen und Anheizen der Roheisentransport- 
und Stahlgiefipfannen, m i t e i n g e r  e c h  n e t .  Die 
mit dem Stahlwerk zusammenhiingende Stalil- 
fassongiefierei, die aus einem sauren 6 t-Ofen 
nebst Ciluh- und Trockenofen besteht, erhalt eben- 
talls Koksofengas. Da beide Betriebsabteilungen  
nur einen gemeinsamen de Bruynschen Gas- 
ge|chw indigkeitsm esser besitzen, so kann der 
Gasverbrauch niclit getrennt angegeben werden.

Nach dem beschriebenen Yerfahren wird auf 
der Hubertushiitte vorw iegend FluBeisen mit
34 bis 38 kg  und 36 bis 42  kg F estigk eit, bei 
Bedarf werden auch hiirtere Qualitaten fiir Achsen

1-SO

D arsteliung des Quersclmittes und Grundrisses 
der Abbildung 8 in groBen Zugen zu ersehen.

D ie Abmessungen der einzelnen Hallen sind 
ziem lich grofie; die GieBhalle verfiigt iiber eine 
B reite von 21 m. D ie Ofenhalle is t 19 m und 
die G aserzeugerhalle 15 ni breit; die Gesamt- 
lange der Hallen betragt 200  m. D ie GieBhalle 
ist mit mechanischen Einrichtungen besonders 
gut au sgestattet. Sie verfiigt auf zw ei iilier- 
einander liegenden Laufbalmen iiber fiinf Laui'- 
kriine, yon denen zw ei mit 60 t Tragkraft auf 
der oberen E tage laufen, wahrend die untere 
Laufbahn einen ebensolchen 60 t-Kran und ferner 
zw ei Krane von 10 t T ragfiih igkeit triigt. AuBer- 
dem steht noch ein Halbportalkran von 10 t 
zur Verfiigung. Zur Bedienung der Oefen seibst 
sind auf der A rbeitsseite zw ei Muldentransport- 
krane mit je  einem Hiltshub von 15 t  und 3 t 
rorhanden, und ferner zwei Chargierkrane mit

3

Koksofenabgas ist, erst eine Reihe von Er- 
fahrungen sammeln muBte, und man anfanglich  
gegen den zu erwartenden GasuberschuB ein ge- 
w isses MiBtrauen hatte. W ie w eit man hierbei 
den Kohlenyerbrauch noch erniedrigen kann, 
ze ig t der Monat September 1909 , in dem bei 
ciner B lockerzeugung von 62 0 0  t der Kohlen- 
yerbrauch nur 1 4 ,9 %  betragen hatte, so daB also 
5 3 ,15  °/o des Gesamtkohlenbedarfes durch das 
Koksgas ersetzt worden sind. Eine H o c h -

und dergleichen bis zu 70 bis 75 kg F estigkeit 
hergestellt.

Julienhiitto.
Das M artinwerk der J  u 1 i e n h ii 11 e (Ober- 

selilesische Eisenim lustrie) gehort nach seiner 
ganzen A nlage und seiner mechanischen Aus- 
rustung mit zu den modernsten Stahlwerken, 
nicht allein von Oberschlesien, sondern auch von 
den gesam ten deutschen Martinwerken. D ie ali- 
gemeine Anordnung is t aus der skizzenhaften
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I-Iilfshub von 15 t und durchlaufender K atzen- 
fahrbahn. D ie auf anderen W erken sonst nicht 
yorhandenen Muldentransportkrane sind Mer des- 
halb notwendig, w eil der gewohnlich sonst 
zwisclien G aserzeuger- und Ofenlialle liegende 
Selirottplatz lii er seitlicli von der Ofenlialle gelegen  
is t;  die mit Sclirott gefiillten Mulden werden  
dann von diesen Transportkranen erfaBt., auf 
einen auf der Ofenbiilmc stelienden Tisch nieder- 
g ese tz t und dann von den Chargierkranen w eiter  
transportiert.

A uf dem Blockplat.z sind zw ei Yerladekrane 
yon 5 t  Tragf&liigkeit tittig; M agnetkrane sollen 
noeli eingefubrt werden.

D as Gas wird von 18 Gaserzeugern geliefert, 
die in volIstandig getrennten Gruppen zu je  
drei Feuern fiir einen Ofen zusammen angeord- 
n et sind.* Man w ill auf diese W eiss  die Gas- 
fuhrung jedes einzelnen Ofens besser in der 
Hand liaben ais bei einer fiir a lle  Gaserzeuger 
gemeinsamen Zentralgasrobranlage. Das aus 
den G aserzeugern stromende Gas wird erst durcli 
einen mit W asserabschluB verselienen R einiger  
geleitet. und struint dann durcli eine oberirdisclie 
ganz kurze R olirleitung, die dadurch erm ogliclit 
wurde, dafi die Generatorenlialle unmittelbar an 
die Ofenlialle ge leg t ist, direkt zu den Oefen. 
D iese A nonlnung yerfolgt den Zweck, das Gas 
noch m oglichst warm zu der Verbrennungsstelle 
golangen zu lassen und soli, w ie mir m itgeteilt 
wurde, auch auf neuen amerikanischen Stahl- 
werken an yielen Stellen  zur Anwendung ge- 
kommen sein.

Der Kohlen verbraueh betritgtetw a 20°/oeinschl. 
Misclier, Anwilrmen und H eizen an Sonntagen.

Das in JulienliUtte zur V erfiigung stehende 
Roheisen bat. folgende Zusamm ensetzung:

M angan .  rd. 2 o/o Phosphor . rd. 0,5 %
Silizium .  „  1,0 bis 1 ,5o/o Schwefel .  „  0,0S7«

Das yom Hochofen kommende E isen wird in einen 
von B ayenthal gelieferten Misclier von 150 t 
F assung gebracht, in dem taglich etw a 360  t 
beim B etrieb m it drei Oefen durchgesetzt w er
den. D er Misclier dient hier lediglich ais Sammel- 
gefilB bezw. Scliwefelabschcider, wahrend auf ein 
Vor!'rischen in ihm zunachst verzich tet wird. 
Die Abnahine des Schw efelgehaltes betrtfgt etw a  
3 0 ° /o ;  auch wird die Yerbrennung des Silizium s 
schon eingeleitet. D ie H eizung erfolgt mit Gene- 
ratorgas, wobei nur die L uft unter R egenerierung  
der Abgaswarm e vorgew arm t wird, wahrend das 
Gas sofort aus dem Gassammelrohr zu geleitet wird.

Das Mischereisen wird mit H ilfe eines der 
in der GieBhalle laufenden 00 t-K ra n e  durch 
eine R inne von der GieBgrubenseite aus in dic 
Oefen entleert. Es sind sechs Oefen von 40  t

* In  N ordam erika  w endet m an neuerdings diese 
A nordnung auch an, wobei Y orkehrung  getrofTen ist, 
die Gasleitungeii nebeneinander liegender G ruppen 
ohne Schw ierigkeit vereinigen zu kunnen.
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Einsatz rorhanden. D ie Oefen haben eine Herd- 
liinge von 9 m und eine B reite von 5 m, 
zwischen den Arinaturplatten gem essen. Die 
Regenerativkam mern liegen, w ie je tz t  wolil meist 
iiblich, vor den Oefen.

D er E insatz der Oefen ist im allgemeinen
folgender:

70 bis 80°/o fliissiges Rohoison
20 „ 30 „ Schrott
15 „ 20 „ K rivoi Rog-Erzc

D ie Produktion fiir den T ag und 
Ofen ste llt sich auf rund 150 t.

S/unden

Abbildung 9. Y erbrennungskurven 
der M etalle (Charge 3033, J u l i e n -  

h i i t te ) .

Zur Beurteilung des auf der Julienhiitte 
durchgefiibrten Schm elzverfahrens is t in Zahlen
tafel 18 der chemische Y erlauf einer typischen 
Charge an Hand von mehreren Zwischen- 
proben dargestellt; die entsprechenden Ver- 
brennungskurren sind in Abbildung 9 und 10 
wiedergegeben.

W ie aus den Analysenzahlen der Metalle 
hervorgeht, is t der F riscliverlauf auch hier ein 
iiufierst energischer. B ei der ersten Probe- 
nabme, die etw a zw ei Stunden nach EingieBen  
des Roheisens stattfand, is t der Kohlenstoff

schon auf den fiinften T eil, die iibrigen Korper 
sind liis auf ganz geringe Mengen entfernt. 
Auffallend is t besonders das w eite Herunter- 
gehen des M angangehaltes, bis auf 0 ,06  °/o 
heruntcr. E s laBt dieses eben auf eine anfUng- 
licli auBerordentlich stark oxydierend wir- 

kende Schlacke schlieBen, 
w ie aus dereń bohem Eisen- 
oxydulgehalt ja  auch bestil- 
t ig t wird.

Ungonanntes
oberschlesischos Werk.
B ei einem andern o b e r -  

s c h 1 e s i s c li e  n M a r t i n -  
w e r k  muB ich mich darauf 
beschrilnken, dureh einige  
Zahlen das dort in Anwen- 
dung stehende Verfahren 
mit halbflussigem E insatz, 
das sich im iibrigen von 
den in den anderen ober- 
schlesischen W erken iib- 
lichen Yerfahren grundsiltz- 
lich kaum unterscheidet, kurz 
darzulegen. D ie E insatze, 
Zusatze und Schmelzpro- 
dukte einer typischen Charge 
sind in Zahlentafel 19 nach 
A nalysen und Gewichtsmen- 
gen zusam m engestellt.

W egen der zurzcit noch 
im Umbau beiindlichen Ein- 
richtungen dauerte das Ein- 
setzen 50 Minuten, also eine 

unverhaltnism aBig lange 
Z e it; das Einschm elzen nahm
2 Stunden und das Fertig- 
machen 2 Stunden 20 Mi
nuten in Anspruch. Jlit 
dem Abziehen der Schlacke 
wurde nach dem Aufschmel- 
zen begonnen und dann in 
bestiminten Zeitabstanden

7 n  3  z u  J  3 h  9 
Sft/nden

Abbildung 10. Y erbrennungskurven fo r tg ese tz t, bis das Bad 
der Schlacken (Charge 3033, J u l i e n -  einen Kohlenstoffgehalt von 

hii 11e). etw a 0 ,16  °/o hatte. Da in-
folgedessen indenSchlacken- 

kasten Schlacken von verschiedener Zusammęn- 
setzung schichtenw eise ubereinander lagen. so 
war eine genaue Probenahme sehr erschw ert; 
doch durfte der in den Schlackenanalysen an- 
gegebene E isengehalt w esentlich unter demDurch- 
schnitt liegen, bezw. mehr dem der zu letzt ge- 
zogenen Schlacken ent.sprechen.

Eine nach dem Einschm elzen des Bades ge- 
nommene Pro be ergab: Kohlenstoff 2 ,73  °/o, Man
gan 0,51 o/o, Phosphor 0 ,1 2 3  °/o, Silizium 0 ,0 0 9  °/o. 
V ergieicht man diese Zahlen mit der A nalyse  
des Gesam tm etalleinsatzes, so findet man, daB
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Zahlentafol 19.

E i n s a t z o ,  Z u s a t z  u u n d  E r z o u g n i s s e  d e r  M a r t i n  cli a r  go  7946 ( O b e r s c h l e s i s c h e s  We r k ) .

M ateriał Gew icht 
in kg

Zusam m cnsetzung B em erkungen

G ebranntor Kalk . . . .  
Sclim iedoberger E rz . . .
S c l i r o t t .....................................
F liissigcs Thomas-Uolieisen 
Flilssiges -M artin-Roheisen

1000
5 000
6 000 
8 850

13 600

60,39 %  Fe, 8,00 o/o S i lh  
0 ,1 0 %  0 , 0,05 °/o P, 0,50 °/o Mn 

3 ,5 0 °/o 0 ,2 ,2 3  o/o P, l,55 0/0 Mn, 0,56°/oSi 
3,50 °/o C, 0,18 °/o P, 3,80 o/0 Mn, l ,9 7 % S i

1 Vor dcm Roheisen cin- 
| gesetzt.

1 M etallischer Einsatz.
Sa. m etallischer E insatz 28 450 2,78 °/o C, 0,79 °/o P, 2,40 °/o Mn, 1,12 °/o Si i

G ebranntcr Kalk . . . .  
Scliniiodeborger E rz . . . 
F e r r o m a n g a n .......................

1 730 
3 200 

260

wie oben 

75o/o Mn, 7 o/o Ć, 1 8  o/0 Fe

'
\ N ach dcm Aufschm clzen 
) zugegeben.

-

S c l i l a c k e ................................ 3 440 

2 600 

2 000

21,80 °/» S iO j, 7,10o/o P j Os, l l,0 8 o /o Fe, 
8,70 7o Mn 

18,35°/o SiOi, 4,75 o/0 P j Os, 11,97 o/0 Fe, 
8,15 °/o -Mn 

20 ,150/0 S i0 2) 4,21 °/o PsOs, 11,28 °/o Fe, 
8 ,2 0 %  Mn

X ach dem Aufschm elzcn 
abgczogene Sclilacke. 

Ans dem Suinpf entnom - 
1110110 Sclilacke.

Aus der Pfanno ontnom- 
inene Scblacke.

F lu lic ise n b lo c k c ...................

G ie lia b fa l le ............................

30 100 

100

0,12 0/o C, 0 ,038%  P , 0,45 %  M11, 
Spur Si |  A usbringen =  105,2%  

| des .Mctalloinsatzcs.

der Kohlenstoft' wilhrend des Einschm elzens 
kaum abgenommen bat, wiihrend der G elialt der 
iibrigen Fremdkorper auBerordentlich stark lier- 
untergegangen ist.

Mit H ilfe der A nalysen und Gewiclitsm engen  
der Schlacken liiBt sieli leielit die Ausnutzung  
des verbrauehten E rzes, also das daraus redu- 
zierte Eisen, aus der in Zalilentafel ‘20 auf- 
gestellten  Eisenbilanz bereclinen.

Zalilentafel 20.
E i s e n b i l a n z  d e n  C h a r g e  7946 ( Ob e r s c l i l .  We r k ) .

Einsatz Eisen
kg

Ausbringen Eisen 1 
kg

Im Erz . . .  . 
„ Sclirott . . . 
„ Tlionias-Hoh-

4 952
5 952

I 11 der Sclilacke 
Im  F ertig -

erzeugnis .

9 3 9

29 98S^
eisen . . . 

» M artin - Roh-
8 142 Sum m a 30 927:

eisen . . . 
„ F crrom angan

12 294 
47

Fehlende Menge 460!

Summa 31 387 Sum m a 31 387

Yon dem E isengehalt des E rzes wurden dem- 
naeh in m ctallischer Form gewonnen 4 0 1 3  kg  
=  SI o/o. D ie Differenz in der Eisenbilanz von  
46 0  kg erklart sieli aus U ngenanigkeiten beim 
Abwiegen, aus dem aus obigen Grunden nicht 
genau zu bestiminenden E isengehalt der Sclilacke 
und schlieBlięh daraus, dafi beim A bstich un- 
kontrollierbare M etali- und Sćhlackenm engen im 
Ofen und in der Rinne zuriickbleiben.

Botlilen-Falvali1itte.

D as augenblicklich auf der B i s m a r c k h u t t e  
( Abt .  B e t h l e n - F a l v a h u t t e )  in Betrieb befind- 
liche Stahlwerk arbeitet noch mit festem Einsatz

und bietet desbalb im Rahmen meiner heutigen  
Ausftihrungen nichts besonders B em erkensw ertes. 
D agegen beflndet sieli auf diesem Hiittenwerk  
ein neues Stahlwerk im Bau, das ais ganz 
moderne A nlage mit allen H ilfsm itteln der vor- 
geschrittenen Technik ausgestattet werden soli, 
und das desbalb sich er llir  Interesse erregen wird.

Bei diesem neuen Stahlw erk hat man die 
Anordnung so getroffen, daB man einerseits das 
fliissige Roheisen der dortigen Hochofen in den 
Martinofen verarbeiten kann, anderseits aber 
auch groBere Schrottm engen mit m oglichst ge- 
ringen Kosten entladen, in Pressen paketieren  
und dann auf die Ofenbiihne bringen kann. Es 
sind zunachst ein Roheisenm ischer in Form eines 
kippbaren Martinofens von 150 t Inhalt, drei 
Martinofen mit je  30 t und ein Martinofen 
mit 15 t Ausbringen vorgesehen; letzterer soli 
hauptsilchlich fiir die StahlgieB erei schm elzen. 
D as fliissige Roheisen wird auf einem Schmal- 
spurgleise zum Mischer transportiert. D as Ein- 
gieBen in den Mischer und ebenso das GieBen 
des M ischereisens in die Martinofen erfolgt von 
der GieBhallenseite aus. D ie Martinofen fiir 30 t 
Ausbringen haben 9 m H erdlilnge und 3 ,4  m 
Herdbreite. D ie L ange der Ofenkiipfe fiir die 
Gaszufiihrung betriłgt 4 ,1  m. D er Herd ist 
freistehend und rulit auf einom T rilgergeriist. 
D ie Regeneratiykam mern sind vorgezogen und 
mit Schlackensacken ausgeriistet, die unmittelbar 
unter dem Ofen liegen. Fiir die Ofenkopfe wird 
das w eiter unten beschriebene J u l i e n h i i t t e r -  
System  (D . R. P . 21 5  4 3 8 ) der auswechselbaren  
Kopfe angew andt werden. D ie Anordnung der 
ganzen A nlage ist aus T afel I  im GrundriB und 
Querschnitt zu ersehen.
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Es sollen meist kleine B locke von 20 0  bis 
250  kg  Gewicht fiir das im Bau befindliche 
kontinuierliclie W alzw erk gegossen werden. Fiir 
den hierdurch erforderlicli werdenden raschen 
Transport von Bloeken und K okillen ist durch 
eine geniigende Anzalil von Kranen in der Giefi- 
halle gesorgt. Um diese Krane voneinander unab- 
hangig zu machen, laufen sie auf drei rerschie- 
denen Laufbahnen: der unterste Kran is t  ais 
Halbportalkran ausgebildet und mit einer Stripper- 
yorrichtung versehen, dariiber laufen die zw ei 
GieBkrane und iiber diese die beiden H ilfs- 
krane.

D er Scbrottplatz ist mit zw ei Hoclibahn- 
gleisen yersehen; durch die H oohlegung dieser 
Gleise, auf denen der Schrott angefahren wird, 
ist man in der L age, groBere Schrottmengen  
unterzubringen. An jedem der beiden Gleise 
steht eine Schrottpresse. D er ganze Schrott- 
platz wird von zw ei Kranen bestriclien, welche 
sowohl fiir den Muldentransport w ie auch fiir 
die Entladung des Schrottes mit Hilfe eines 
M agnetes eingerichtet sind.

D ie Anordnung der G aserzeugeranlage ist 
ebenfalls aus T afel I ersichtlich. Es werden 
zunachst acht D rehrostgaserzeuger von 2 ,6  m 
lichter W eite  aufgestellt.

Mit welchem P rozentsatz an flussigem Roh
eisen in den neuen Oefen gearbeitet werden 
wird, ist lediglich eine P reisfrage; beabsiclitigt 
is t zunachst ein E insatz von 40 °/o Roheisen.

Donawitz.
Das Martinwerk der Oesterreiehisch-Alpinen  

M ontangesellschaft in D o n a w i t z  s te llt eine 
neuere A nlage dar, auf dereń Beschreibung ich 
deshalb etw as naher eingehen w ill. W ie aus dem 
Lageplan (Abb. 11) und dem Querschnitt der 
ganzen M artinanlage (Abb. 12) zu ersehen ist, 
eutha.lt das Stahlwerk zw olf Martinofen von je  
30 t Inhalt, die in zw ei Gruppen mit je  sechs 
Oefen zu beiden Seiten des Roheisenm ischers 
angeordnet sind, und zwar lieg t die A rbeits- 
biihne der Oefen mit der H iittensohle auf gleicher  
Holie. D er Roheisenm ischer hat eine Fassung  
von 150 t und wird mit Gas geh e iz t; er dient 
lediglich ais Mischer bez w. Entschw efelungs- 
apparat, nicht ais Yorfriącher. D ic Oefen nebst 
Mischer sind in einer zweischiffigen H alle von
350  ni Lange und je  16 m Spannweite unter- 
gebracht.

Zur Bedienung der Oefen und des Mischers 
sind folgende Krane vorhanden: In einer Holie 
von 8 m iiber H iittensohle laufen drei 50 t- 
und ein 40  t-GieBkran, welche das Ein- und 
AusgieBen beim Mischer, das Chargieren des Roh- 
eisens in die Oefen und das YergieBen des fer- 
tigen S lah les besorgen. A uf derselben Kranbahn 
laufen noch zw ei 5 t-Krane und ein 10 t-Ko- 
killenkran, sow ie der Blockzangenkran fiir die

T iefofen. Zum Chargieren von Schrott und Erz 
dienen drei auf der H iittensohle laufende Char- 
giermaschinen.

Das Gas wird von einer Zentralgaserzeuger- 
anlage geliefert, die auBer dem Martinwerk auch 
noch die ErzrSstofen und die W armofen der 
W alzw erke mit H eizgas versorgen. D ie A nlage  
enthalt 25 K erpely-G aserzeuger vou 20 0 0  mm 
lichtem Durchmeśser, welche in 24 Stunden je  
25 t Braunkohlen von den Seegrabner und Fohns- 
dorfer Schachten der G esellschaft verarbeiten. 
D ie B egichtiing der G aserzeuger erfolgt durch 
zw ei Laufkrane von je  1 t Tragkraft aus den 
parallel vorgelagerten Kohlenhunkern. D ie auto- 
matisch ausgetragene Asche fa llt in einen ge- 
meinsamen Kanał, aus dcm sie durch eine Schaufel- 
kett.e in einen kleinen Bunker und von hier aus 
durch einen der Beschickungskraue in bereit- 
stehende W agen befordert wird.

Das aus den B r a u n k o h l e n  erzeugte Gas hat 
eine durchschnittliche Zusammensetzung von 2 ,0  
bis 2 ,5  °/o Kohlensaure, 30 bis 31 °/o Kohlen- 
oxyd, 1 °/o Methan, 12 bis 14 °/0 W asserstoff. 
Die Gaszufiihrung zu den Oefen erfolgt durch 
unter der Hiittensohle liegende gemauerte Kanale, 
unter V envendung von Forter-V entilen ais Um- 
steuerungsorgane.

D ie Oefen selbst haben eine Herdlange von 
82 0 0  mm und eine Herdbreite von 3500  mm 
bei einer Badtiefe von 500  mm. D er Herd wird 
aus reinem M agnesit gestam pft, der in den der 
G esellschaft gehorigen Briichen in W ald ge- 
brochen und im eigenen Betrieb gebrannt wird. 
D er Inhalt der Gas- und Luftkaminern, die sich  
von der gewohnlichen Form durch vorgelagerte  
Staubsacke unterscheiden, betragt 60 cbm fiir 
jede Kammer.*

W as die Ofenhaltbarkeit anbetrifft, so betrug  
die durchschnittliche Haltbarkeit der Kopfe und 
des Gewolbes im Jahre 1908 583  Chargen, die 
damit bisher erzielte hochste Haltbarkeit 658  
Chargen. D ie Kammern werden nach funf bis 
sechs Zustellungen neu ausgelegt, so daB sich 
hierfiir eine Haltbarkeit von 3000  bis 3600  
Chargen ergibt.

Man arbeitet in Donawitz mit einem beson- 
ders guten und reinen R oheisen, das, von den 
Hochofen koinmend, durchschnittlieh folgende Zu- 
sam mensetzung ze ig t:

Kohlenstott' . . . 3,5 — 3,7 °/o
.Mangan . . . .  2,0 —2,6 „
1’liosphor. . . . 0 ,08—0,1 „
Silizium . . . .  0,4 —0,G „
Sehwefel . . . .  0,04—0,07 „

D as aus dem Mischer entnommene Roheisen w eist 
dann folgende Gehalte auf:

* Bezuglich der E inzelheiten der Oefen Terweise 
ich auf das „Jah rbuch  fiir das E isęnhuttenw esen“ 1900,
S. 274; a. a. .M. A Pavloff .Sam m lung  von Zuicli- 
nungen betr. das .M artinverfaliren“, Tafel 13 bis 16.



22 Stalli und Eison. Z um  heutigen S tande dej Ilerd fr i$ćhverfahrens. 30. Jak rg . Nr. 1.

' 
A

bb
ild

un
g 

12
. 

C
Ju

er
sc

lin
itt

 
de

s 
M

ar
tin

w
or

ks
 

in 
D

on
aw

itz
.



5. Ja n n a r 1910. Z u m  heutigen S tande des H erdfrischtierfahrens. Stahl und Eisen. 23

Kolilenstoff . . .  3,5 °/0
M angan . . . .  2,0 „
P h o sp h o r. . . . 0,08—0,1 „
Silizium . . . .  0,2 —0,4 „
Schwefel . . . .  0,03—0,04 „

W ir liabcn es also im Mischer im wesentlichen  
nur mit einer Schwefelabsckeidung, und zwar  
durchschnittlich mit einer solchen von 60 bis 70 °/o, 
zu tun, walirend die anderen Korper kauin eine 
Veranderung in ibrem Gelialt erleiden.

D ie Oefen arbeiten mit einem fiiiśsigen Roh- 
eiseneinsatz von 8 3 ° /o , der Zusatz an Sclirott 
betragt 16 o/o, der an Erz 20 bis 22 °/o bei 
einem Kalkverbrauch von nur 2 bis 3°/o . A is 
Zuschlagserz gebraucht man gerósteten Spat- 
eisenstein vom Eisenerzer Erzberg mit etw a  
50°/o  Eisen. V or dem Rosten ze ig t das Erz 
naclisteliende Zusam m ensetzung:

% %
Si Os . . . 6,28 CaO . . . 4,67
F eO  . . . . 36,75 M gO . . . . 3,60
Ee* O3 . . 10,86 PsOs . . . . 0,65
A b  O3 . . . 1,87 SOa . . . . 0,186
MnO . . 2,82 G lu h v crlu s t. . 32,72

A lle Chargen werden auf einen Kohlenstoft'- 
gehalt von 0 ,06  bis 0 ,0 8  ° /0 heruntergearbeitet 
und mit Ferromangan auf den verlangten Kolilen- 
stoffgehalt zuriickgebracht; bei lUlrteren Quali- 
taten erfolgt die Riickkohlung mit K okszusatz 
in der Pfanne nach Darby.

D as Ausbringen der Oefen an guten Blocken  
betragt durchschnittlich 99, 5 ° /0, w as bei einem 
Gieflabfall von 1,5 °/0 einem Gesamtausbringen 
von 101 o/0 entspricht. D ie M onatserzeugung  
fiir jeden Ofen betragt 32 0 0  bis 3 4 0 0  t. Die 
Jahresleistung an Blocken betrug:

im  Jnhrc  t im Ja h re  t
1905 . . . 228 953 1907 . . . 335 055
1906 . . . 289 025 1908 . . . 363 168

Jurjewka.
W ahrend frulier die r u s s i s c h e n  E i s e n 

w e r k e  sowolil nach devn Bessem er- ais aucli 
nach dem Martinverfahren arbeiteten, herrscht 
in der letzten  Zeit. in RtiBland entsciiieden die 
Tendenz vor, g a n z  zum M artinverfahren iiber- 
zugehen. W enn aucli nocli einzelne grbfiero 
Schienenwalzwerke ilir Schienenm aterial in B esse- 
iner-Konvertern herstellen, so liaben sie nebeu 
den Birnen ausnahmslos aucli nocli Martinofen in 
Betrieb. D ie groBen W erke der „Noworossisker 
G esellschaft“ liaben sogar ilir Bessem er-Stahl- 
werk vollstandig eingestellt und erzeugen ilir 
ganzes M ateriał nur in M artinofen; aucli in den 
D onez-Jurjew ka-W erken  liegen die Bessem er- 
K onverter seit Jaliren still.

D ieses Yerdrangen des Bessem eryerfahrens 
durch das M artinverfahren auf den russischen  
W erken is t liauptsachlich auf die Einfiihrung des 
fliissigen P rozesses zuruckzufiihren. Das fliissige 
Yerfahren hat sich in SudruBland, das sowolil hin-

sichtlich der Holic der Produktion, ais aucli der 
techniscben Einriclitungen an der Spitze der rus
sischen Eiseniudustrie marschiert, fast allgemein  
eingebiirgert und gew innt nocli immer mehr an 
TJmfang. D ie groBtcn W erke, w ie die Donezko- 
Jurjew sk i-H iitte  und die Siidrussische Dnie- 
provicnne-Gesellschaft, arbeiten nur nocli fliissig; 
die anderen Hiitten wenden das halbfliissige Ver- 
faliren an. D ie groBeren W erke in R ussisch- 
Polen, w ie Ilantke in Czenstochau und die 
Sosnow icer A ktiengesellschaft iii Zawiercie, sind 
aucli diesem B eispiele gefo lgt; dagegen is t im 
konservativeren Ural nur eines der bedeuten- 
deren W erke, namlich Nadeschdinski Sawod, wie 
yerlautet im Begriff, auf hallRiussiges Arbeiten  
uberzugelien, wahrend ein zw eites W erk, Simski- 
Sawod, soeben im B egriff ist, ein fiir das fliissige 
Verfahren besonders erbautes Stahlwerk in B e
trieb zu setzen.

D as erste russische W erk, das mit fliissigem  
E insatz arbeitete, war die D onezko-Jurjew ski- 
H iitte, die dieses Verfahren nach Ueberwindung 
vieler Scbw ierigkeiten durch C. D i c h m a u n  im 
Jahre 1902  einfiihrte.* Urspriinglich war das 
Stahlwerk fiir das kombinierte Bessemer-M artin- 
verfahren gebaut, docli wurde dieses nach 
einem Betrieb von 1 1/2 Jaliren aufgegeben. 
Durch bessere Aupassung der Oefen und durch 
Aenderung der A rbeitsw eise wurde das fliissige 
Yerfahren nocli w eiter vervollkoinm net. So 
wurden die urspriinglich 25 t fassenden Oefen 
in Donez-Jurjewka nacheinander zu 30 und 
35 t-Oefen umgebaut.; der neuerbaute Ofen Nr. 6 
fafit sogar 45 bis 50 t. W ie sehr das fliissige 
Verfahren iiberhaupt auf eine vergroBerte E r
zeugung h inzielt, ze ig t die Tatsaclie, dafi die 
W erke in Kamenskoje und die Briansker Gesell- 
schaft 50 t-O efen  bauten, und daB das eben 
im Bau begriflene, modern eingerichtete S tahl
werk der Kramatorowsker GeseUschaft zw ei 
Oefen zu je  50 t fiir flussigen E insatz besitzt.

Das Stahlwerk der D o n e z - J u r j e w k a - G e -  
s e l l s c h a f t  verfiigt iiber seclis basische Martin
ofen, von denen funf je  30 bis 35 t und einer 
40 bis 50 t fassen. A lle Oefen sind nach dem 
Schonwalder - System gebaut, besitzen also je  
vier L uft- und vier Gaskammern mit getrennten  
Schlackensacken und regulierbaren Scbiebern. Der 
Rauminhalt der Kammern is t yerhaltnism aBig ge- 
ring und betragt 1,8 bis 2 ,2  cbin f. d. t E in
satz, d. li. fiir die Summę der Gas- und Luft- 
kammorn von jeder Ofenseite. — Die 30 t-Oefen 
liaben eine Lange von 1 7 0 0 0  mm und eine B reite  
yon 4 5 0 0  mm. D er Herd is t  85 0 0  mm lang  
und 32 0 0  mm breit. Hierbei kommt auf die 
Tonne E insatz eine Badoberilache von 0 ,8  bis 
1,0 qm. B ei samtlichen Oefen sind die Ge
wolbe sehr niedrig, rd. 1400  mm iiber Badober-

* Y ergl. „S tahl und E isen“ 1905 S. 1337, S. 1429.
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flachę, was bei der starken Reaktion des Bades 
einerseits eine kiirzere Chargendauer, anderseits 
aber auch eine Verkurzung der Lebensdauer der 
Gewolbe zur F o lgę  hat. Ein Gewolbe hitlt nur 
etw a 185 C hargen; allerdings nimmt in D onez- 
Jurjewka das Auswechseln eines Gewolbes nur 
sechs Stunden in Anspruch, indem das neue Ge- 
wolbe nach einem besonders ausgearboiteten Ver- 
fahren sofort auf den im Betrieb betindlichen 
heifien Ofen gesetzt. w ird. D er ganze Aufent- 
lialt vom A bstich der letzten  Charge bis zum 
E insatz der ersten Charge nach vollzogenem  Ge- 
w olbew echsel dauert etw a 20  bis 22 Stunden. 
D ie Kopfe und Seitenwande des Ofens halten im 
Durchsclm itt 600  Chargen, der Ofenherd etw a
3 bis 4 Jahre, wilhrend die W andę und Kanale 
der Regenerativkam mern rd. 5 1/2 Jahre den B e
trieb iiberstehen.

D a nach Eingiefien des Roheisens dio Charge 
infolge der heftigen Reaktion sehr stark schilumt, 
werden die Briicken der Ofentiiren nacli E insatz  
der Zuśclilage bei jeder Charge durch Aufwerfen  
von feinem Dolom it oder K alk erhoht, um ein 
Auslaufen der hochgehenden Schlacke nach Mog- 
lichkeit zu yerhindern. D ie trotzdem  eventuell 
auslaufende Schlacke, die etw a 12 bis 15 %  Man
gan enthalt, wird im Hochofen wieder verw ertet.

Das W erk besitzt zw ei Mischer, die aber 
nicht benutzt werden, da die A bstichzeiten an 
den Hochofen und M artinofen stets gut zusammen- 
fallen, und das Roheisen iinmer von guter und 
gleiclnnaBiger Beschaffenheit ist.

D as in Jurjew ka verarbeitete Roheisen bat 
folgende durchschnittliche Zusam m ensetzung:

% % 
Si l i zi um. . . .  1,1 Pkoaphor . 0,15
Kohlonstoff . . 4,2 Scliwefel . 0,0(i
.Mangan . . . .  2, 5

Man arbeitet mit ausschlieBlich fliissigem Ein
sa tz , und zw ar in der W eise, daB inan das Erz 
auf R otg lu t erwarmt und dann das fliissige Roh
eisen zugiefit; Versuche haben namlich ergeben, 
daB dann die R eaktion auBerst rasch verlauft 
und die Chargendauer erheblich abgekiirzt wird. 
D as Ausbringen der Oefen ist ein aufierordentlich  
hohes, durchschnittlich etw a 105 bis 107 °/0 auf 
den m etallischen E insatz bezogen. D iese giin- 
stigen  Ergebnisse sind darauf zuriickzufiihren, dafi 
in Jurjew ka ais Zuschlagerz die K rivoi R og- 
Erze angewandt werden, die bekanntlich auBer- 
ordentlich leicht reduzierbar sind und 65 bis 
69 °/0 m etallisches E isen enthalten.

Ueber die t e c h n i s c h e  L e i s t u n g  und den 
M a t e r i a l v e r b r a u c h  d e r  O e f e n  in den letzten  
Jahren sow ie iiber das erzielte Ausbringen geben 
die Zahlentafeln 21 , 22 und 23 im einzelnen  
A uskunft.

W ahrend friiher in Jurjew ka mit 30 t-E in -  
satzen g la tt E rzeugungen von 33 0 0  t fiir den 
Monat und Ofen erreicht wurden, hat das W erk

Zahlentafel 21. 
T c c h n i a c h e  L e i s t u n g  d e r  Oo f o n . *

(D o no  z-  J  u r  j o w k a - W o r k e . )

Durch-
schnitt

vom
Jahre

_______

Ein Ofen 
machtc im 

Tag

Chargen

Tttgllche 
Er

zeugung 
t o i i  

1 Ofen 
t

Monats-
er-

/eugung

t

Gewicht 
von 

1 Charge

t

Jahrrs- 
erzcu- 

gung an 
Blocken 

t

1905 4,0 100 ,2 U  220 25,1 134 200
190G 3,9 108,3 11 310 27,7 135 600
1907 3,7 109,8 11 230 27,7 134 350
1908 3,8 114,0 12 810 30,0 153 610
1909

(GMonate)
4,2 129,0 16 550 30,7

Zahlentafel 22.

M a t o r i a  1 v o r b r a n c h (1) o n e z - .1 u r  j  e w k a - W  o r k o).

(Gewicht in °/o von guten  Blocken.) 
Ofenam ortisation nicht m itgorechnot.

Durch- 
schnitt 

Y o in  Jałire
Eiscncrz Kalk-

8t«in
Stein-
kohle

Dolomit
g o -

brannt

Mag- 
neslt ge- 
sintert

I\o-
killi-n

1905 22,8 7,8 23,4 4,5 0,16 2,1
1906 20,4 8,2 22,5 4,4 0,15 1,7
1907 21,0 8,3 24,8 4,3 0,15 1,8
1908 21,8 8,1 25,4 3,9 0,22 1,9
1909

(6 Monatc)
22,8 8,0 22,4 3,4 0,15 1,8

Zahlentafel 23.

A n s b r i n g o n  d e r  O e f e n  (D o n oz - . fu r j  e w k a - 
W  e rk o ) .

Durch-
schnitt

vom
Jahre

Ausbringen in %, 
das chargierte Eisen- 

erz mitgerechnet
Ausbringen In %

(Erz n i c h t  mitgerechnet)

Metali Schlacke Gute
lllockc

Giefi-
abfall

Gesamt-
Metall-

aus-
bringen

1905
1906
1907
1908
1909

(GMonate)

85,52
86,26
85,93
84,86
85,80

5,07**
5,96**

13,63
13,08
12,40

•

101,40
101,28
101,33
102,20
103,00

4,93 
3,78 
3,4 G 
3,60 
4,20

106,33 
105,07 
104,711 
105,80 
107,20

mit seinem neuen 45 t-Ofen eine H ochstleistung  
a u fg eśte llt: trotzdem  dieser Ofen nur mit 40 t, 
chargiert wurde, erzielte  er doch eine durch- 
schnittliclie Tagesproduktion von 160 t; die Er
zeugung fiir Juni 1909  betrug 4 5 0 0  t.

Zur Erlauterung des chemischen V erlaufes 
des Erzfrischens in Jurjew ka wurde eine Charge 
an Hand von mehreren M etali- und Schlacken- 
proben, die fortlaufend in bestimmten Zeitabstan- 
den genommen w urden, genau verfo lgt. In 
Zahlentafel 24 sind die hierbei erhaltenen Ergeb-

* H ierbei sind n u r dio a lten  Oefen von 30 bis 
35 t berueksichtig t. D er neue 45 t-Ofen iat e rst seit Mai 
1909 111 B etrieb und weist viel gttnstigere R esultate  auf.

ł * In  don Ja h ren  1905 und 1906 wurde die Schlacke 
auf die H alde gew orfen und  nicht von den  Hochofen 
Y erarb e ite t, in fo lgedesson  sind  diese Zahlen unzuY er- 
lassig .
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nisse mit den bei dem Bade beobachteten Erscheinungen 
eingetragen und in den Schaubildern Abbild. 13 und 14 
grapbisch dargestellt.

Beim V ergleich dieses Cbargenyerlaufes mit den Schau- 
bildern des Cbargenyerlaufes der oben besebriebenen W erke 
filllt sofort der auBerordentlich raseb yerlaufende Frisch- 
yorgang ins A u g e , der nacli 3 ' / 2 Stunden schon voll- 
standig beendet ist. Das Silizium, Mangan und der Plios- 
pbor sind nach einer balben Stunde schon fast vollstandig

entfernt, wahrend der Koli-

Abbildung 13. Y erbren- A bbildung 14. V erbren-
uungskurven dor M etalle nungskurven der Schlacken

( J u r j e w k a ) .  ( J u r j o w k a ) .

Chargengang sind, w ie schon oben erwahnt, in der starken  
Yorwarmung und der leiebten E eduzierbarkeit des zu- 
geschlagenen E rzes zu suchen. Bem erkenswert ist noch, 
daB das Mangan nur in der ersten halben Stunde aus dem 
Eisen in die Schlacke abgeschieden wird, dafi aber von 
hier ab bis zum Ende des Schmelzens ununterbrochen 
aus der Schlacke Mangan in das Bad zuriickreduziert 
wird. D er kurz yor dem Fertigm achen der Charge im 
Ofen zugesetzte  Sand (vergl. Zahlentafel 24 ) hat wohl 
den Zweck, die dicke strengfliissige Schlacke leichtfliisśiger

4
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zu machen, damit die Einwirkung der oxydierenden  
Sclilacke auf das Bad, das nocli den holien Kolilen- 
stoffgehalt von 0 ,2 3 °/0 aufw eist, leicliter vor sieli 
gelien kann. D ieserK ieselsiiurezuschlag, der natur- 
gemHB die B asiz ita t der Sclilacke lierabsetzen  
muB, kann w egen des yerhaltnism aBig selir niedri- 
gen Phosphorgehaltes der Sclilacke liier gefalirlos 
gegeben werden, w ie uberhaupt die in Jurjew ka  
gesclim olzene Sclilacke bei dem verhaltniąmaBig 
geringen Kalk- und holien K ieselsiluregebalt wenig  
basiscli ist. B ei hoherem Phosphorgelialt des 
E insatzeisens, wio z. B. bei Hoesch, wurde natiir- 
licli ein solcher Sandzusatz nicht statthaft sein.

Zawiercie.

D as Stahlwerk in Z a w i e r c i e  (A .-G . der 
Sosnowicer Rijlirenwalz- und E isenw erke) arbeitet 
nacli dem halbfliissigen Yerfaliren. D er E insatz ent,- 
h a lt im Durclisclinitt 70 bis 80  °/o fliissiges Roh- 
eisen und 30 bis 20  °/o Schrott. So se tz t z. B. 
der 50 t-O fen  3G t fliissiges Roheisen neben 
12 bis 13 t Schrott ein. D as Erz wird je  nach  
dem A ussehen der Rolieisenprobe in w echselnder 
Menge eingesetzt, im allgem einen bei dem obigen 
E insatz im G ewiclit von 2 ,5  bis 3 t, und zw ar  
ver\vendet nian K rivoi R o g -E r z e  mit 67 bis 
C8 °/o E isen. An K alkstein werden 2 5 0 0  kg  
der Charge zu gesetzt. D as in Zawiercie zur 
Verfiigung stehende Roheisen liat durchschuitt- 
licli folgende Zusamm ensetzung:

Silizium . . . 0,75 °jo Sehwcfel . 0,035 °/o
M angan . . . 1,70 „ K upfer . . 0,050 „
P h o sp h o r. . . 0,40 „

D ie hierbei erschm olzene Sclilacke enthalt 
im D urclisclinitt:

Eison . . . 13 ,40%  K alk . . . 3 8 ,4 0 %
.M angan. . . 8,52 v K ie sc lsau re . 19,00 „
Phosphor . . 1,60 ,

Das Ausbringen betragt etw a 94 °/°-
D as Roheisen w ird, da das W erk oline 

Mischer arbeitet, vom Hochofen sofort zu den 
Martinofen geschafft. Wiihrend das EingieBen  
friilier von der Chargierseite aus geschah, er- 
fo lg t dieses je tz t  von der Giefigrubenseite aus, 
eine E inrichtung, die sieli uberall ais praklisch  
erw iesen liat, da auf diese W eise die rordere  
Biiline des Ofens fiir die gew ohnlichen Arbeiten 
stets frei bleibt. Zum EingieBen dient der iiber 
der GieBgrube laufende 60 t-K ran, der die Roli- 
eisenpfanne von dem vom Hochofen kommenden 
W agen abhebt. Damit die Arbeitsbiihne inog- 
liclist frei bleibt, is t ferner nocli ein besonderes 
G leis auf Huttenflur vorgeseben, auf w elches 
die Jluldenwagen nach ihrer E ntleerung vor 
den betreffenden Oefen m ittels des 3 t-K ra n s  
heruntergelassen werden.

W ie aus Abbildung 15 zu ersehen ist, ver- 
fiigt das Stahlwerk iiber drei Oefen, von denen 
zw ei etw a 35 t fassen , wahrend einer 50 t

aufnehmen kann. Ein v ierter Ofen, der vorlaufig 
nur projektiert, fur den die H alle aber ausge- 
baut ist, is t in der Zeichnung (Abbildung 15) 
sclion angedeutet. D ie Oefen haben eine L ange  
von 2 0 ,3 3  m bei einer B reite von 6 ,40  m. Die 
Herdbreite betragt 4 ,2 0  m, die Herdlange 
-j- L ange der beiden Kopfe 18 ,0  m. D ie R e- 
generativkam m ern sind nicht yorgezogen , sind 
aber m it Schlackensacken versehen, aus denen 
die Sclilacke wochentlieh abgezogen wird.

Das Stahlw erk is t  mechanisch gut ein- 
gerichtet. Zur Bedienung der Oefen lauft auf 
der A rbeitsseite eine hangende Chargiermaschine; 
die GieBgrube wird durch drei Krane bedient, 
die auf zw ei Laufbabnen ubereinander laufen, 
und zw ar arbeiten zw ei Krane von je  20 t 
T ragkraft und 17, 3 m Spannweite auf der 
unteren Kranbalin, wahrend auf der oberen 
Bahn ein 60 t-K ran  mit einer Spannweite von
18 ,25  m lauft.

Czenstocliau.

D as Stahlwerk H u t a  H a n  t k e  in C z e n 
s t o c l i a u ,  das sich im B esitz der Oberschlesi- 
schen Eisenindustrie belindet, is t von dem Schrott- 
prozeB sclion friibzcitig  auf das Arbeiten mit 
fliissigem E insatz ubergegangen. A llerdings wird 
dort augenblicklich nicht nach dem reinen Roh- 
eisenerzprozeB gearbeitet, sonderh neben dem 
fliissigen Roheisen nocli etw a 15 bis 2 0 ° /o  des 
E insatzes an Schrott zugegeben. D er Zuschlag  
an Erz betragt etw a 17 bis 18 °/o und das A us
bringen durchschnittlich 99 bis 100 o/o, beides 
auf den m etallischen E insatz bezogen.

D as Roheisen wird sofort vom Hochofen zu 
den M artinofen transportiert, da das W erk oline 
Mischer arbeitet. D ie hierm it verbundenen Nacli- 
teile, die groBe U nregelm aBigkeit in der cliemi- 
sclien Zusammensetzung und in dem H itzegrade  
des angelieferten E isens, machen sich selir fiihl- 
bar, so daB ein regelm aBiger B etrieb und eine 
kurze Chargendauer nur selir schwer zu erzielen  
is t. W elche auBerordentlichen Schwankungen  
das yerw endete Roheisen besonders im Silizium- 
und Schw efelgehalt ze ig t, inogen dic in Zahlen- 
tafel 25 zusam m engestellten, aus den Betriebs- 
biichern entnommenen Żabien dartun.

Im Durchschnitt besitzt das Roheisen fol
gende Zusam m ensetzung:

Kohlenstoff . . . 3,5 °/o
Silizium . . . .  0,6 — 1,2 „
M angan . . . . 1,7 —1,9 „
P h o sp h o r. . . . 0,40 — 0,55 .
Sehwefel . . . .  0,02—0,10 „

Besonders nachteilig  ist hierbei der holie 
Silizium - und Schw efelgehalt, da ersterer groBe 
Bodenreparaturen yerursacht, wahrend der letz- 
tere die Chargendauer in die L ange zieht.

D as Stahlw erk yerfiigt iiber fiiuf Martinofen, 
je  zw ei zu 20  t und 30 t, und einen Ofen zu
35 t E insatz. D ic Herdlange zw ischen den Kopfen
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betrilgt7,5 rn,bezw.
7.6 ni| bezw. 8 ,5  m. 
Die kleineren Oefen 
erlialten einen Ein

satz von ctwa
2 5 .6  t, von den en 
16 bis 19 t fliissiges 
Rolieisen sind. Bei 
drei in Betrieb be- 
findlichen Oefen be- 
tr!igt die Monats- 
produktion durcli- 
schnittlich 19 70 bis 
2 0 5 0  t. In der 
Doppelschicht wer
den etw adrei Cliar- 
gen fertiggestellt  
mit einem Ausbrin
gen von etw a 80  
bis 85 t.

D er Kohlenver- 
brauch war friiber 
sehr hoch, is ta ller -  
dings in der Ietzten  
Zeit erheblich ge- 
sunken; iinmerhin 
belUuft er sich aber 
noch auf etw a 30  
P rozent.

Eine fiir den 
Czenstoohauer B e
trieb t.ypi sclie Char
ge  wurde an Hand 
von sieben, im V er- 
lauf des Frischęhs 
genommenen Zwi- 
sehenproben genau 
verfolgt. D ie R e
sultate sind in Zah- 
lentafel 26 zahlen- 
milBig und in den 
Schaubildcrn Ab
bildung 16 und 17 
graphisch wieder- 
gegeben.

W ie aus den 
Zahięn hcrvorgeht, 
ist die Intensitat 
der Frischreaktion  
auBerordentlich ge- 
r in g , so daB die 
Charge his zum 
Fertigm aehen volle  
sieben Stunden in 
Anspruch nimmt. 
Auffallend is t das 
auBerst langsam e 
Heruntergehen des 
Silizium gehaltes, 

der sonst gewiihn-
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Zahlentafel 25. 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  ( C z e n s to e h a u ) .

Ch Si
%

S
%

Ch Si
°D

s
%

Ch SI
%

s
%

Ch Si
%

s
%

Ch SI
%

s
%

7402 1,59 0,05 7411 1.22 0,05 7418 1,18 0,06 7427 0,61 0,04 7441 0,72 0,05
7403 0,84 0,09 7413 0,42 0,13 7419 0,51 0,13 7432 2,24 0,04 7442 1,62 0,04
7404 0,84 0,07 7414 0,98 0,09 7421 1,03 0,06 7434 1,40 0,05 7444 1,48 0,02
7405 0,82 0,06 7415 1,64 0,06 7423 1,22 0,04 743G 1,40 0,05 7448 0,75 0,06
7408 1,54 0,05 7416 1,45 0,05 7424 1,07 0,03 7438 1,55 0,04 7450 1,23 0,05
7410 0,79 0,06 7417 0,94 0,07 7425 1,07 0,03 7440 0,79 0,05 7452 1,34 0,05

lich schoninder ersten halbenStundebis aufSpureu  
heruntergearbeitet ist. .Tedenfalls liilngt dieses mit 
der B asizititt der Sclilacke zusammen, die fiir einen 
so hohen K ieselsiluregelialt, w ie es hier der F ali 
ist, doch verhaltnism aBig noch kalkarm ist. Ueber- 
raschend n iedrig is t der Gehalt der Schlacke an 
Mangańppcydul, das von 7 , 7 0 “ o bei Beginn des 
Schm elzens bis auf 4 ,2 2  ° /0 am Sclilusse des 
Frischens heruntergegangen ist. N ach den bei 
der Besprechung des Hoescli-Verfahrens aus- 
gefiihrten Grundsatzen kann ein derartiger Man- 
ganm angel der Schlacke sich in der Qualitat 
des Fertigproduktes sonst ais sehr schadlich  
fuhlbar machen, da er einer U ebersattigung des 
Metallbades mit Oxyden nicht entgegenw irken  
kann. In diesein F alle  scheint der niedrige Man- 
gangehalt der Schlacke diesen schadlichen Ein- 
fluii sonderbarerweise nicht auszuiiben, da wahrend 
der ganzen Chargeiulauer von der ersten Schlacken- 
bildung ab fortwahrend eine Biickreduktion des 
Mangans aus der Schlacke in das Metallbad 
hinein stattlindet, w ie aus dem Schaubild Ab- 
bildung 16 deutlich liervorgeht.

Bei einem metallischen E insatz von 24 t 
wurden im ganzen rund 4 ,5  t K rivoi R og-E rze  
mit etw a 63 °/0 E isen =  18, 75 ° /0 und 3 ,8  t. 
K alkstein =  1 5 ,8 3  °/0 verbraucht.

D as Czenstochauer Stahlwerk is t insofern  
noch bem erkenswert, ais dort zuerst das S u r -  
z y c k i - Y e r f a l i r e n  eutw ickelt und in  Anwen- 
duug genommen w urde: man hat mit diesem  
Yerfaliren aber keine giinstigeu Erfahrungen 
gem acht, sodaR es Ende des Jahres 1907 w ifder  
eingestellt worden ist,.

Huta-Baukowa.
D as in Dombrowa gelegene Stahlwerk der 

H u  t a - B a n k o  w a Ges. (Soc. An. des F orges et 
A cieries de Huta-Bankowa) b esitzt neun Martin- 
ijfen von folgenden Fassungen: je  zw ei Oefen 
von 13 t und 25 t, drei von je  18 t  und zw ei 
von 20 t, bezw . 30 t E insatz. D as W erk ar- 
beitet ebenfalls nach dem lialbfliissigen Verfahren, 
und zw ar durchsclinittlich m it folgendem E insatz: 

57 °/o fiiissiges R oheisen 
35 °/o S chro tt

S °/o sudrussisclies K rivoi Kog-Erz
Je nach der Beschaffenheit des Roheisens 

schwankt der E rzzusclilag in gew issen  Grenzen. 
D as Roheisen wird von drei Hochofen von 100 t 
taglicher Produktion geliefert, von denen zw ei

immer in Betrieb sind, und hat im M ittel fo l
gende Zusam m ensetzung:

K o h len sto tf . . . 3,50 °/o
Phosphor . 0,50—0,60 „
.Mangan . . 1,15— 1,17 „
Silizium . . 0,96— 1,04. „
Schw ofel. . 0,02—0,05 „

Um die Chargendauer durch eine starkę 
R eaktion m oglichst abzukurzen, wird das in den 
Ofen zuerst e ingesetzte  Erz und Schrott sehr
stark Yorgewarmt, und dann erst das Roheisen
eingegossen. ,Te nach Bedarf wird Laufschlacke 
gezogen  zur Entfernung der pliospliorhaltigen  
Schlacke bezw. zur Abkiirzung des Verfahrens.

Y ereinigto Staaton.
D ie E rzeugung an M artinstahl hat in den 

V e r e i n i g t e n  S t a a t e n ,  w ie schon oben ge- 
ze ig t, eine besonders sclinelle Entw icklung in 
den letzten  Jaliren genommen. Man hat v iel- 
facli versucht, die Q ualitatsfrage a l l e i n  fiir diese 
starko Steigerung der M artinstahlerzeugung in 
Anspruch zu nehmen. Y iel ungezw ungener aber 
erklart sie sich m. E . aus den E rzverhaltnissen  
Nordamerikas. E s ist eben nicht melir moglich, 
im klassischen Lande des sauren W indfrischver- 
fahrens die geniigenden Mengen phosphorreiner 
E rze den Hocliijfen zu liefern. Besonders der 
Stahltrust kann auf Grund seines derzeitigen  
E rzbesitzes seinen W erken nur gew isse be- 
schrankte Mengen Bessem ererz bezw. Bessem er- 
roheisen zur Verfiigung stellen ; dariiber hinaus 
tr itt der Martinofen ais willkommener H elfer in 
die Bresche.

D iesen gesteigerten  Anforderungen ent- 
sprechend ist die a l l g e m e i n e  E n t w i c k l u n g  d e s  
M a r t i n o f e n v e r f a h r e n s  in N o r d a m e r i k a  da- 
hin gegangen, den Fassungsraum  der Oefen m og
lichst zu vergroBern, zunial bei groBerem E insatz  
der Oefen die Gestelm ngskosten f. d. t  in erheb- 
licliem MaBe sinken. W enn im Jahre 1899  die 
D urchschnittsgrofie der Martinofen sich um 30  
bis 35 t mit einer H Schstgrenze von etw a 50 t 
bew egt hat, so lieg t je tz t  der D urchschnitt der 
OfengroBen bei 60 bis 70 t, und das Streben  
geht offenbar nach dem 100  t feststehenden Ofen 
ais Normalofen. Dementsprechend baut man die 
Oefen kraftiger und starker und paBt die iibri- 
gen Abinessungen, besonders die der Kammern, 
den gesteigerten  Fassungsverhaltnissen an.

W as nun die Anordnung und E inrichtung  
der moderncn amerikanischen M artinwerke an-
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Ą bbildang 16. 

Y erbrennungskurven der M etalle ( C z e n s t o c b a u ) .
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A bbildung 17. 

Y erbrennungskurven der Scblacken ( C z e n s t o c b a u ) .
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betrifft, so is t besonders ihre solide einfache 
Konstruktion bemerkenswert. lia n  yerzich tet 
auf komplizierjte A nlagen und zu w eitgehende 
mechanische H ilfsm ittel, um eine m oglichst so- 
lide Durchfuhrung zu liaben, die nicht die Ge- 
falir hilufig notw endiger Reparaturen und infolge- 
(lessen von B etriebstillstanden in sich schlieBt. 
D ie natiirliche F o lgę  davon ist, daB man von 
dem kippbaren M artinofen mit seiner inimerhin 
empfindlichen Konstruktion wieder abkommt und 
ihn nur dort yerw endet, w o, w ie in E nsley , eine 
hochphosphorhaltige Sclilacke m oglichst voll- 
stiindig entfernt werden muB. Bei der Betriebs- 
fiihrung des Ofens ze ig t sich yielfach  die Ten- 
denz, den Frischvorgang nicht allzuselir zu be- 
schleunigen; man trifft fast iiberall auf eine 
lange Chargendauer von etw a 9 — 11 Stunden  
und oft noch melir. Selbst bei einer geringen  
Cliargenzahl erreicht man aber ganz ansehnliclie 
Produktionen, da auch der sogenannte 60 t-Ofen 
in der R egel Cliargen von 70 bis 80 t absticht. Zu
gleich kom m tm an bei dieser A rt von Betrieb mit 
sehr kleinem Arbeiter- 
personal aus; zurB ed ie-  
nung eines Ofens sieht 
man gewohnlich nur zw ei 
Schnie]z er, einen Jungen  
und einen Schlackenmann 
fur je  zw ei Oefen. Ab- 
weichend von der hiesigen  
B auart baut man die 
Ofenhallen sehr w eit, um 
moglichst. viel P la tz  auf 
der Arbeitsbiihne zu ha- 
ben, dafiir aber dic GieB
halle kleiner; man bat 
liier eben w enig P la tz  
notig, da die B locke auf 
W agon gegossen  werden, 
die sofort nach dem 
GieBen herausgeschafft 
und zum Stripper trans- 
portiert werden. G ebeizte 
T iefofen sind in so reich- 
licherZahl voi'handen,daB 
die B locke imtner sofort 
untergebracht werden 
konnen. D ie amerikani- 
sclion Y erhaltnisse erlau- 
ben es ferner, daB ein 
M artinwerk fast aus- 
schlieBlich nur auf eine, 
hochstens auf zw ei bis 
drei verschiedeue Sorten  
gelit, so daB die Sclimel- 
zer w irkliclieSpezialisten  
fur diese bestimmten 
Qualitaten werden.

D ie E rz- und Kalk- 
zuschlage (ungebrannter

Kalk) werden vor E insatz des Roheisens im Ofen 
selbst stark vorgew arm t, und zw ar hilufig bis 
zum beginnenden Schmelzen. Da hierzu immer 
eine ziem liche Zeit notwendig ist, tragt man sich  
mit dem Gedanken, diese Vorwarmung der Zu- 
schlage zur Entlastung des Ofens in einem be- 
sonderen Apparat vorzunehmen. D er Stahltrust 
hat ein dahin zielendes P aten t bereits erworben.

W o es die Y erhaltnisse gestatten , bedient 
man sich zum R i i c k k o h l e n  je tz t  des fliissigen  
M ischereisens, das in das heruntergefrischte Me- 
tallbad (0, 15 — 0 ,2 0  °/o Kohlenstoff) einfacli einge- 
gossen w ird, eine A rbeitsw eise, die in Nordamerika 
immer mehr E ingang zu fiiulen scheint. W elche  
V orteile hierm it verbunden sind, da auf diese 
W eise betrachtliche Mengen Roheisen oline Kosten- 
aufwand auBerst schnell in FluBeisen verw andelt 
werden, lieg t auf der Iland. A is Beispiel seien  
in Zalilentafel 2 7 die Betriebszahlen einiger 
CjSargen m itgeteilt, die nach diesem Verfahren  
auf den South AYorks der Jllinois S teel Company 
im Jahre 1909  hergestellt worden sind.

Z alilentafel 27.

B e t r i e b s z a h l e n  e i n i g e r  C l i a r g e n  d e r  . I l l i n o i s  S t e e l  C o m p a n y .

Bczeiehnung
I

Materiał in kg
C h a r g e

a b c d e f

E insatz |

Roheisen,
fliissig
Sclirott

K alk
Erz

22 080

32 98 0  
3 992

22  3 2 0

32  48 0  
3 946

2 2  91 0

32  39 0  
3 629 
2 26 8

27 22 0

33 520  
4 309 

907

25  630

32  4 80  
3 720

23  130

32  07 0  
3 81 0  
3 175

Chemischo =c 1

TT 5  1Zusainm en- <, 

setzung 

vor der 

i R u c k k o h l u n ^  £1 0 o e
1 m i t  f l u s s i g e m  S  

K o h e i 8 e n

Kohlenstoff
Silizium
Schwefel
Phosphor
Mangan

Kieselsiiure
Tonerde

Eisen
Mangan

K alk
Alagncsia
Phosphor
Schwefel

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

10 ,00
1.50 

10 ,70  
11,78 
43 ,07

4 .5 0  
1 ,45  
0 ,39

0 ,1 5 0
0 ,004
0 ,0 3 4
0,00S
0 ,2 6 0

1 2 ,48
1,68

16,09
10,56
42 ,0 3

5 ,5 2
1 ,30
0 ,32

0 ,1S 0
0 ,0 0 3
0 ,0 3 3
0 ,0 2 0
0 ,4 0 0

13 ,80
1,78

10 ,76
9 ,42

4 3 ,0 3
11 ,30

1,37
0 ,34

1,120
0 ,0 0 3
0 ,0 5 6
0 ,027
0 ,3 5 0

18,06
2,91
9 ,27

11 ,00
4 0 ,9 0

9 ,08
1,30
0 ,3 0

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

10,62
1 ,60

15,31
12,27
4 3 ,5 2

4 ,5 0
1,53
0 ,4 4

0 ,1 5 0
0 ,0 0 3
0,051
0 ,0 5 9
0 ,3 4 0

2 0 ,9 8
2,91
9 ,1 8

12 ,60
37 ,81

6 ,86
1,64
0 ,3 2

i Zusiitze |
F errom angan
Ferrosilizium
R o h e i s e n ,

f l u s s i g

3 8 6
181

5 897

3 86  

5 897

386
181

5 897

3G3| 380  
181 181

0 351 5 8 9 7

374
159

5 897

Summo M etalleińsatz 62 124 61 083 61 764 67 03 5 ' 64  574 61 63 0

D auor der C harge in Stunden 9ss 8 20 l 3°o fehlt | 1625 8 to

Zusam m ensetzung 

der Fertigprobe

Kohlenstoff
Silizium
Schwefel
Phosphor
M angan

0 ,7 2 0
0 ,1 4 8
0 ,0 2 8
0 ,0 3 3
0 ,8 6 0

0 ,5 8 0
0 ,1 3 6
0 ,0 3 6
0 ,0 2 3
0 ,8 4 0

0 ,5 8 0
0 ,1 7 2
0 ,0 3 4
0 ,0 4 0
0 ,9 1 0

0 ,5 8 0
0 ,1 6 2
0 ,0 5 3
0 ,0 5 2
0 ,9 3 0

0 ,5 8 0
0 ,1 1 8
0 ,0 3 3
0 ,0 3 0
0 ,8 4 0

0 ,5 8 0
0 ,137
0 ,0 4 5
0 ,0 8 3
0 ,9 1 0

A usbringen 

an  guten  Blocken |

Zahl 
Gewicht in kg  
°/o des E in- 

satzes

30  
58  0 6 0

93 ,4 6

2 9 | 30  
54  6 60  5 2  2 10

89 ,4 9 ; 8 4 ,5 4

32 
62  51 0

92,41

33 
58 61 0

90 ,7 7

30 | 
57  470

93 ,25
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Beziiglieh cler in Anwendung stehenden 
Schm elzverfahren gelit die Entw icklung natur- 
gemilB immer niehr nach dein Arbeiten mit fliis- 
sigcm E insatz, bezw. nach dem R oheisen-Erz- 
prozeB hin. W ie ich schon in der E inleitung  
andeutete, nimmt das k o m b i n i e r t e  V e r f a h -  
r e n in den V ereinigten Staaten eine eigenartige  
Stellung ein;  trotz seines auf der Hand liegen- 
den w irtschaftlich w enig giinstigen Arbeitens in- 
folge des doppelten Abbrandes und der hohen 
A nlagckosten nimmt seine Einfiilirung ste tig  zu. 
In einzelnen Fallen is t tatsilchlich die Bessem er- 
anlage ein A nhangsel des M artinwerkes ge- 
worden, zum Vorblasen der Chargen, die der 
Martinofen fertig  zu machen liat. Oertliche Y er- 
haltnisse, w ie sie flhnlieh friiher bei uns zur 
Ausubung dieses P rozesses gefiihrt haben, mogen 
dabei ausschlaggebend gew esen sein. W ie ich 
liore, sollen in einzelnen Filllen aber auch w irt- 
schaftliche Erwagungen den A usschlag fiir die 
W iederaufnahme dieses Verfahrens gegeben haben. 
In Zeiten der Hoclikonjunktur lassen sich eben 
mit dem kombinierten Yerfahren leiclit hohere 
Produktionen erreichen, oline besondere Kapital- 
aufwendungen in dem einzelnen F alle  zu er- 
heischen. D ie hoheren Gestuhungskosten lassen  
sich in solchen Zeiten dann auch eher tragen  
und durch den erhohten A hsatz rechtfertigen.

A is cbenso w ichtigcs Moment erscheint zur 
Erklkrung der ganzen Sache die schw ierige L age  
des S c h r o t t m a r k t e s  in den V ereinigten Staaten. 
D ie Beschaftung des notwendigen Schm elzschrottes 
zu einigermaBen w irtschaftlichen Preisen is t in 
den ostlichen und sudlichen Eisendist.rikten ge- 
radezu zu einer Schw ierigkeit geworden; da ist 
der kombinierte ProzeB der erwiinschte A usw eg, 
um dieser Schrottkalam itat zu entgehen. Nach  
mir gewordenen direkten M itteilungen sind die 
Ergebnisse mit dem D uplew erfahren tatsachlich  
derartige, daB die w eitere Aufnahme dieses Ver- 
fahrens in den V ereinigten Staaten mit Sicher- 
lieit vorausgesagt werden kann, mag es nuu ein- 
mal die E rzfrage, ein andermal die Scbrottfrage  
sein, die diese Entw icklung fordert. NaturgemaB  
lindet der in dem eigenen W erke fallende Schrott 
wie bisher seine Verwendung im Martinofen; der 
Schrott wird dann nach dem Erz- und Kalk- 
einsatz chargiert und maclit etw a 35 °/o des ganzen  
metallischen E insatzes im Durchschnitt aus.

Bei den immer groBer werdenden Ofenein- 
heiten bringt das kombinierte Yerfahren unleug- 
bar den N achteil mit sich, daB bei dem nach 
oben hin beschrankten Fassungsraum der Kon- 
verter ein sehr haufiger Transport des vor- 
geblasenen M ateriales zu den Martinofen not- 
w endig ist. So blasen z. B. in E n s l e y  die 
beiden K onverter fast ununterbrochen und geben  
ihr Eisen abwechselnd an die sechs Martinofen 
ab. Neben der ungleichmaBigen Zusammensetzung 
des Ausgangsproduktes bei mehrmaligem Ein-

setzen zeig t sich der w eitere Uebelstand, daB die 
Oefen haufig auf vorgeblasenes Metali warten  
miissen. Um diesen ungiinstigen Momenten abzu- 
helfen, taucht in Amerika deshalb der Gedanke auf, 
zwischen Konvertern und Martinofen einen lieiz- 
baren Mischer ais Sammelbehalter einzusclialten.

Gewohnlich blast man im K onverter die Charge 
auf 1 , 5 0 %  Kohlenstoff herunter. Dadurch wird 
eine zu starkę Eisenverbrennung im K onverter 
vermieden, wahrend g leichzeitig  der holie Kolilen- 
stoffgehalt das Kochen der Charge und damit 
die Tollstandige Phosphorabscheidung im Martin
ofen begiinstigt.

Dem Hochofenmann wird bei der Erzeugung  
eines geeigneten garen Roheisens fiir das kombi
nierte Verfahren seine Aufgabe sehr erleichtert. 
V orausgesetzt, daB das Eisen nur schwefelarm  
ist, kann der Silizium gehalt in sehr groBen 
Grenzen schwanken, da das Sili z i u m im Kon- 
vcrter eben leiclit ganz herausgeblasen wird. 
Auch der Phosphorgehalt braucht nicht in zu 
engen Grenzen gehalten zu werden, da er im 
Martinofen bei basisch gehaltener Schlacke leiclit 
abzuseheiden ist. Um eine eventuelle Rtick- 
phosphorung beim Fertigm aclien der Charge noch 
zu vermeiden, steift man dann die Schlacke mit 
Kalk an, um sie hoch basisch zu machen, so dafi 
der K alkgehalf oft 50 °/o iibersteigt.

Witkowitz.
Die E rzvcrhaltnisse, die auf dem W i t k o 

w i t z  e r  E i s e n  w e r k  vorliegen, haben das 
W erk schon allein auf eine besondere A rt der 
Stahlerzeugung hingefuhrt. Das aus den zur 
V erfiigung stehenden Erzen erblasene Roheisen  
liat einen durchschnittlichen Gehalt von 0 ,4  °/o 
Phosphor, enthalt demnacli fiir den sauren 
KonverterprozeB zu v ie l und fiir das Thomas- 
verfahren zu w enig Phosphor. In W itkow itz  
stand zuerst der reine BesseinerprozeB, dann 
der Thomasprozefi und liierauf der Bessemer- 
Thomas-ProzeB in Anwendung. D ieser wurde 
im Jahre 1889  durch das kombinierte Bessenier- 
M artin-Y erfahren, den sogenannten D u p l e x -  
P r o z e f i ,  abgelost, der in dieser W eisejetzt. noch 
in Betrieb ist. D er Duplex-ProzeB besteht be- 
kanntlich darin, daB das vom Hochofen kom- 
mende fliissige Eisen im sauren K onverter vor- 
gefrischt wird, wobei der griiBte T eil des Jlan- 
gans, Silizium s und Kohlenstoffs schon entfernt 
wird, und daB das so vorbereitete M ateriał 
dann in einem basischen Martinofen entphos- 
phort, entkolilt und schlieBlich fertig  gemacht wird.

Das kombinierte Verfahren, w ie es augen- 
blicklich noch in W itkow itz in Anwendung  
steht, is t schon vor einigen Jahren von C a- 
n a r i s  in unserer Z eitsclirift* ausfiihrlich be- 
schrieben worden, so daB ich mich beziiglieh

* 1905 S. 1125.
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(lor E inzelheiten wolil dar auf beschrilnken kaun, 
auf dieso Beschreibung hinzuweisen. D ie B lase- 
zeit schwankt je  nach der Zusammensetzung des 
Roheisens zwischen 6 und 12 Minuten. Das so 
erblasene Zwischenprodukt von der Zusammen
setzung :

S i l i z i u m ....................... 0,04 bis 0,0G %
.M a n g a n ....................... 0,25 „ 0,35 „
Kohlenstoff . . . .  0,10 „ 0,20 „
P h o s p h o r ....................... 0,30 „ 0,50 „

wird dann in den .Martinofen gegeben, der vor- 
her mit Schrott, Erz und Kalk beschickt wor- 
den w ar; nach durchschnittlich drei Stunden ist 
die M artincharge dann fertig .

Zur Beurteilung des W itkow itzer Duplex- 
V erfahrens mochte ich ergiinzend in den Zahlen- 
tafeln 28 , 29 und 30 nocli eine Zusanim enstellung  
iiber die E nlw icklung in W itkow itz geben, und 
zw ar sowohl hinsichtlich des Ausbringens und 
M ateriał verbrauches ais aucli beziiglich der 
technischen L eistung der Oefen.

D ie geringere E rzeugung f. d. Ofen und T ag  
in den letzten  drei Jaliren findet ilire ErklJirung 
dadurch, dali im Jahre 1 9 0 4 / 0 5  und 1 9 0 5 /0 6
3 Martinofen, im Jahre 1906 / 07  3,5 Martin- 
ofen, und in den letzten  beiden Jaliren 1 90 7 / 0 8  
und 1 9 0 8 /0 9  4 Martinofen das von den Hoch- 
iifen gelieferte fliissige Roheisen verarbeitet haben. 
Es w ar dies notw endig, um eine Steigerung der 
G esam terzeugung in den letzten  drei Jaliren zu 
ermogliclien.

W as die Haltbarkeit der Oefen beim kom- 
binierten Verfahren anbetrilTt, so halt ein Ofen- 
gew olbe im D urclisclinitt 5 0 0  Chargen, die Kopfe 
und W andę halten ebensolange, wahrend der 
Herd durchschnittlich vier Jahre im Ofen bleibt.

Monteroy.
A u f den W erken der C om p a n  i a F u  n d i 

ii o r a  d e  F i e r r o  y A c e r o  d e M o n t e r e y i n  
Mexico haben fiir die Einfiilirung des Duplex- 
Yerfahrens besondere Griinde mitgesprochen. Es 
waren dies zuniichst die auch bei den anderen

Z ahlontafel 28. A u s b r i n g e n  d o s  k o m b i n i e r t o n  
V o r f a h r e n s ( W i t k o w i t z).

.................
D urclisclinitt 

Tom Jnlire

A usbringen in  %

das cha rg ierte  Erz 
m itgcrechnet

das charg icrtc  
E rz n ich t 

m itgercchnct

M etali Ab-
brnnd

M artin-
schlacke

(J ute 
Blocke

Glell-
A bfalie

1904/05 87,14 12,8(5 10,09 90,73 4,09
1905/00 87,07 12,93 12,17 90,81 3,23
1906/07 86,52 13,48 12,59 89,42 3,28
1907/08 87,00 13,00 11,46 89,43 3,97
1908/09 87,12 12,88 10,39 89,25 2,11

Z ah lo n tafo r2 9 . M a t e r i a  l v e r b r a u c h  (los k o m -  
b i n i e r t e n  Y e r f a h r o n s  ( W i t k o w i t z ) .

D urchschnitt 

vom Jah re

Eisen-
erz

1
Kalk i Kohle

1
D olomit
(gebr.)

M«g-
nesit

(gesint.)

Ko- 
killen i

Ciewicht in % von guten  Bloeken kg

1904/05 
1905/06 
1906 07 
1907/08 
1008/09

4.0
4.7
3.7
3.1
2.7

5,9
6.3 
7,2
7.4 
7,8

14,7
14,1
15,0
14,3
10,5

3,64
2,51
2,34
3,10
2,67

0,20
0,20
0,24
0,28
0,31

1.30 
1,23 
1,34 
1,43
1.31

Z ahlontafel 30. T e c h n i s c h e  L e i s t u n g  d e r  O e f e n  
(AY i t k o  w i tz).

D urehsehn itt 

voni Jah re

E in  
Ofen 

m achte 
im T a "  

C hargen

Tiigliche
Er-

zeugung
von

cinem
Ofen

t

M onats-
Er-

zeugung
y o i i

einein
O fen

fc

G cw icht
von

ein er
C harge

t

Jah res- 
K rzeugung 

a n 
IJlocken 

t

1904/05 6,7 135,7 3528,2 20,1 127 857,1
1905/00 6,7 136,2 3541,2 20,1 127 093,8
1906/07 5,8 117,7 3201,4 20,2 134 560,1
1907/08 5,8 114,8 3099,6 19,8 150 650,6
1908/09 6,0 121,4 3277,8 19,9 157 558,1

W erken mafigebend gew esenen E rzverhaltnisse, 
indem die zur V erfiigung stehenden E rze auch 
liier ein Roheisen liefern, das auf Grund seines 
Phosphorgehaltes weder zum sauren nocli zum

Z ahlontafel 31. Y e r l a u f  d e s  k o m b i n i e r t o n  Y e r f a h r o n s  d e r  C o m p a f i i a  F u n d i d o r a  
de  F i e r r o  y A e e r o  <le M o n t e r o y  ( Me x i c o ) .

i Y, |

Roheisen
%

Yorgeblasen
.0

są Ei>en Einsłtze und Zusatrc im Martinofen 
in kg Ausbringen

.= o o  =

I IO !
3 BO “  
Sld. i

tr- ;
' 5 1

5  ! c Si 1* Mn S C Si , V Mn S
Roh- £

Schrott j ,2.5 
ci-ien : i; "0

!

£ “ 2  g I s  
« § g  i i  ~ g

Kalk-
stein

ki?

^ o t - j

•= 1 5 1

1 1 4,00 2,S0 0,420 0,78 0,031 1,51 0,23)0,484 0,30 0,022 25 600 8 820 1200 400 1 80 2700 32 140 89,10 27*1
: -! |2-80 0,85 0,431 0,30 0,237 1.20 0,08:0,495 0,18:0,056 32 400 5 200 1300 430 80 2700 35 710 90,95 3%

3 3,20 1,50 0,413 0,33 0,180 2,52 0,20:0,440 0,24 0,178 25 200 13 000 1300 400 80 2800 36 600 90,65 2:1 >
4 3,15 1,31 0,413 0,33 0,203 2,40 0,15 0,468 0,15 0,215 — — — -- | --- — __ __ _ i
5 3,85 2,59 0,396 0,7S 0,037 1,43 0,35]0,444 0,180,032 25 400 7 700 1300 420 80 2800 31 490 90,20 3 'h
6 3,50 1,90 0,374 0,60 0,165 1,16 0,28 0,378 0,21 0,077 — — : — -
7 3,45 1,85 0,363 0,39 0,135 1,00 0,07 0,422 0,09 0,093 26 500 87 600; 1400 400 I 80 2800 33 310 89,65 2%

Der Kalkutom en th iilt: 5 4 ,40%  C aO , 1 .10%  SiOs. 1 .60%  AlsOa -4- Fet Oj : dic T iefofenselilacke ent- 
liiilt: 70,80o'o Fe, 2 ,00%  SiU2, 0 ,3 0 %  Mn.
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basischen KonverterprozeB geeignet ist. Aufierdem liatte 
der Gehalt der E rze an Kieselsiiure und Schwefel in 
solcher W eise zugenom m en, daB auch die H erstellung  
eines Roheisens fur basischen Martinbetrieb mit groBen 
Schw ierigkelten verknupft war. Ferner waren liier aber 
nocli ausschlaggebend die L age des A lteisenm arktes und 
die Kosten der fiir die G aserzeugung zum Martinieren er- 
forderlichen Kobie. Das Land liefert nur eine kleine Menge 
A lteisen, und nachdein das W erk lilngere Zeit in Betrieb  
war, stiegen die Schrottpreise bis zu einer Hohe, die 
die Yerwendung des Schrottes fiir die Stahlerzeugung  
ais unw irtschaftlich erscheinen lieBen. AuBerdem waren 
noch die Preise der Gaskohle ebenfalls gestiegen , so daB 
es auch von diesem Gesichtspunkt aus wiinschenswert 
erschien, ein Yerfahren zu finden, das den Gaskohlen- 
verbrauch auf ein MindestmaB heruntersetzte, selbst wenn 
das Gesamtausbringen kleiner wiirde ais beim reinen 
MartinprozeB.

Das Roheisen wird geliefert von einem Hochofen von 
300  t tilglicher Erzeugung, das Stahlwerk verfiigt iiber 
einen sauren Ivonverter von 15 t F assung und iiber drei 
basische Martinofen von 35 t E insatz. Yor Einfiihrung 
des D uplex-V erfahrens wurden die Oefen mit fliissigem  
Roheisen direkt vom Hochofen und mit Schrott beschickt.

Seit der Einfiihrung des kombinierten Verfahrens vor 
etw a zw ei Jahren hat man folgende Vorteile feststellen  
konnen: Die E rzeugung hat sich bedeutend erhoht, von 
frfilier 15 Chargen auf je tz t 28 Chargen fiir den Ofen 
in sechs A rb eitstagen ; der Unterschied wiirde noch w eit 
groBer sein, wenn nicht die ganze A nlage an einer Un- 
vollstandigkeit leiden wiirde, nOmlich an dem Fehlen eines 
Mischers. Man ist je tz t  von den Abstichen und der Pro
duktion eines einzigen Hochofens abhangig, und obwohl 
man beides sow eit ais moglich den Anforderungen des 
Stahlw erkes anpaBt, so sind unangenehme Schwankungen 
doch nicht zu vermeiden. Ueber die E inzelheiten des in 
M onterey durchgefiikrten Prozesses geben Zahlentafel 31 
und 32 Auskunft.

A is w eiteres Beispiel fiir die Zusammensetzung der 
gebildeten Schlacke seien die Gehalte der Schlacke von 
Charge 5 (Zahlentafel 31) angefuhrt:

% ' %
S i0 2 . . . .  8,70 CaO . . . .  52,40
Ais O j. . . . 14,88 MgO .  .  .  . 3,09
Fe O . . . .  12,59 l>s 0s . . . .  5,29
Mn O . . . .  2,22 S ........................ 0,94

E s hat sich im Betriebc gezeig t, daB ein E isen mit
1 bis 2 °/0 Silizium fiir das Verfaliren am geeignetsten  ist. 
Je nach der Zusammensetzung des E insatzes fiir den 
Martinofen is t die B lasezeit des K onverters verschieden, 
sie betragt im D urchschnitt zw olf Minuten.

D er Gaskohłenverbrauch is t seit der Einfiihrung des 
Duplex-Verfahrens von 35°/o  auf 20  ° /0 gefallen.

Ensley.
In Amerika steht, w ie schon oben erwahnt, das k o m -  

b i n i e r t e  V e r f a h r e n  auf den W erken der Tennessee 
Coal, Iron and Railroad Co. zu E n s l e y  in Anwendung. 
Ich kann hier auf dieBeschreibung dieses W erkes in unserer 
Zeitschrift 1909,  S. 3 44 , verw eisen, wo auch nahere An
gaben iiber den dort durchgefiihrten D uplex-P rozeB

5



Ye
n/

ilo
lo

re
/i

34 Stahl und E isen. Z u m  heutigen Stande des IIerd frisch verfa h ren s. 80. Jah rg . Nr. 1.

m itgeteilt werden.*  
Hervorhebenm och- 
te ich n u r , daB 
dort die K onyerter  

auBergewohnlich  
groB sind, um einer- 
seits w eniger Aus- 
w urf zu haben und 
anderseits bei der 
auf diese W eise  
erm oglichtengerin- 
gen B adtiefe mit 
kleinerem W ind- 
druck arbeiten zu 
kon nen , wodurcli 
die K osten des Ge- 
blasewindes herab- 
g ese tz t werden. 
Man bliistdieC har- 
gen in zw ei Kon- 
vertern vor und 
macht sie in sechs 
kippbaren 100 t -  
Martinofen, die in 
zw ei Gruppen auf 
beiden Seiten der 

K onverteranlage  
liegen , fertig .

In den Martin
ofen wird in der 
W eise gearbeitet, 
daB nach dem Aus- 
bessern des Herdes, 
w as durchschnitt- 
lich 45 Minuten in 
Anspruch nimmt, 
zunilcbst der Kalk, 
W alzensin ter und 
das E rz, dann der 
Schrott e ingesetzt  
w ird. D as E in

schm elzen  
des Schrotts dauert 

durchschnittlich  
drei Stunden, wo- 
rauf man mit dem 
Zugeben des vor- 
geblasenen Metal- 
les beginnt. Zah
lentafel 33 gibt 
ein Bild der B e- 
triebsw eise im Mar
tinofen in E nsley. 
Man laBt in dem in 
der vierten Pfanne  
zu letz t zugegebe- 
nen M etali m it Ab-

* A usfiihrlich in 
„Tho Iron A g e“ 1908, 
21. Mai, S. 1583 ff.
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sicht nocli einen selir hohen K ohlenstoffgelialt, etwa  
2,5 o/o, um auf die im Bade enthaltenen 0xyd e schon 
vor dem Fertigm aclien der Charge auf diese W eise  
zerstorend einzuwirken. D ie Schlacke wird wie bei 
dem gewShnlichen M artinverfahren geschm olzeri; von 
Zeit zu Zeit wird sie je  naeh dem Schm elzgang durch 
Zusatz von K alk angesteift, und zw ar wird ihre Zu- 
sam mensetzung immer derart gelia lten , dafi bei Zu- 
giefien des jew eiligen  K onverterm etalles der Herd und 
die OfenwUnde m oglichst geschont bleiben. W enn 
gelegentlich  der Kohlenstoffgelialt des Metallbades naeh 
E insetzen der ganzen M etallmenge noch etw as lioch 
bleibt, gibt man wahrend des Schm elzganges nochmals 
Erz h inzu, doch kommt diese N otw endigkeit nicht 
hilufig vor.

Durchschnittlich verteilt sich in E nsley die fiir 
einen Chargengang erforderliche Zeit folgenderm afien:

Yom Abstieli bis zum Beginn Sld- 1Iin- st<>. Min.
des ICalkcbargierens . . .  0 23 bis 0 28

C hargieren des kalten  E in-
sa tze s ......................................... 0 26 „ 0 29

Sekmolzen des k a lten  Ein-
s a t z e s ..................................... 3 39 „ 3 45

Chargieren des flussigen Mc-
talles .....................................  0 42 „ 0 42

Schm elzdauer bis zum Abstich 1 26 „ 1 56

Gesamt-Selimelzzoit vom Be
ginn des Chargierons . . 6 36 bis 7 20

D er E insatz in E nsley se tz t sich durchschnittlich 
folgendermafien zusam m en:

Yorgeblasenos M e t a l i ...................77 °/o
Roheisen, f l i i s s i g ..........................  4 „

„ k a l t ...............................  1 „
S c h r o t t .............................................. 14 „
Eisen aus E r z ...............................  3 „

„ „ F errom angan  . . . .  1 „

D er Kalkverbrauch betragt 8 °/o des E insatzes. 
In vier aufeinanderfolgenden Monaten lieferten die 
Oefen folgendes Ausbringen:

Gute Blocke Schrott GleBycrlust
%  %  "/o

87,69 6,92 5,39
92,62 4,34 3,40
90.43 4,17 5,40
89.44 2,90 7,66

Yawatamachi.
Zum Schlufi soli noch kurz erwithnt werden, dafi 

das D u p l e x - V e r f a h r e n  auch in Japan auf den I m 
p e r i a l  S t e e l  W o r k s  zu Y a w a t a m a c h i  betrie- 
ben wird. Man blSst dort das Eisen in einem sauren  
K onyerter von 12 bis 13 t Fassung vor und inacht 
die Charge dann in einem basisehen Martinofen von 
25 t Inhalt fertig . Es werden also zu einem Martin- 
einsatz zw ei Bessem erchargen vereinigt, und zw ar in  
der W eise, dafi mit dem Frischen der zuerst einge- 
gossenen Konvertercharge im Martinofen durch Zusatz 
von Kalk und Erz schon sofort begonnen w ird, 
und dafi die inzw ischen vorgeblasene zw eite  Konverter- 
charge dann in den Ofen nachgegossen wird. Zwischen  
dem Eingiefien der beiden Chargen liegen  20 bis 30  
Minuten, eine Zeit, die je  naeh der Zusammensetzung
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des R oheisens zum Vorblasen im Ivonverter er- 
forderlich ist. A uf diese W eise is t es nicht 
schw er geworden, mit einem Martinofen in zw olf 
Stunden vier Chargen zu 25 t herzustellen. Der 
Phosphorgehalt des Roheisens betragt 0 ,1 0  bis 
0, 13  o/o und wird im Martinofen leicht auf 0 ,01  
bis 0 ,0 2  °/o herunter gearbeitet.

Ililsten.

D as bei der H i i s t e n e r  G e w e r k s c h a f t  in 
H i i s t e n  in Anwendung stehende Martinverfahren 
besteht darin, daB das vom Hochofen kommende 
fliissige E isen in einem ge- 
heizten Mischer (Talbotofen) 
vorgefrischt wird,und daB die 
so vorgefrischte Charge dann 
in einen gewohnlichen Mar
tinofen iibergefiihrt und dort 
unter Zusatz von eigenein 
Schrott fertig  gem acht wird.
D er Mischer faBt 150  t und 
wird mit G eneratorgas ge- 
heizt. Er erhiilt das Roh
eisen vom Hochofen m it fol- 
gender durchschnittlichen  
Zusamm ensetzung
M angan . . .  2,0 —2,5 °/°
Phosphor . . . 0,4 —0,5 „
Silizium . . .  0,5 — 0,8 „
Schwefel . . . 0 ,08—0,12 „
und gibt das E isen nach dem 
Yorfrischen durchschnittlich  
mit folgenden Gehalten an 
die Martinofen ab 
M angan . . .  1,3 — 1,5 °/o
Phosphor . . . 0,3 —0,35 „
Silizium . . . Spuren
Schwefel . . . 0,02—0,03 „

Abgesehen von der in dem 
Mischer iiblichen starken  
Schwefelabscheidung geht 
liier demnach eine ziem lich  
starkę Vorfriscliung Tor sich, 
wodurcli das Silizium schon 
fast vollstandig und das Man
gan und der Phosphor teil- 
w eise oxydiert wird.

D as M artinwerk selbst verfiigt iiber drei 
Oefen von 25 bis 30  t E insatz. D er Ofen III, 
in dem die unten beschriebene Charge hergestellt 
wurde, w ar eigentlich nur fiir eine Fassung von 
20  t gebaut und besitzt hierbei eine Lilnge (von  
K opf zu Kopf) von 8 m und zw ischen den Ar- 
m aturplatten eine B reite von -1,6 m. D er Ofen 
kann aber je tz t  bei groB tenteils fliissigem E in
sa tz  bequem mit 26 bis 28  t E insatz bescliickt 
werden. D ie Hauptabmessungen der M artinwerks- 
anlage gehen aus Abbildung 18, die den GrundriB 
und Querschnitt darstellt, hervor. Zum E insetzen  
des Schrotts und der Zuschliige is t ein elektrischer 
Cliargierkran vorlianden, wilhrend die GieBhalle

von einem Stripperkran von 5 t, einem Lauf- 
kran von 15 t T ragfilhigkeit und zw ei Dampf- 
drehkranen bedient wird. Das fiir den M ischer 
und die Martinofen erforderliehe Gas wird in 
sechs Gaserzeugern von moderner Konstruktion  
mit unterem W asserabschluB erzeugt. D er V erlauf 
einer in Ofen III  hergestellten und in den E inzel- 
lieiten genau verfolgtenC harge is t in Zahlentafel 34 
zusam m engestellt und in den Scliaubilderii Abb. 1 9 
und 20 graphisch zur Anschauung gebracht.

W ic das Schaubild Abb. 19 ze ig t, geht das 
Fertigfrischen des vorgefrischten M aterials ' in 

ziem lich kurzer Zeit vor sich. D as 
Silizium  und der Phosphor sind schon 
zur Zeit der ersten Probenalnne bis 
auf Spuren aus dem Bade entfernt. 
Auch das Mangan liat hierbei schon 
bald seinen niedrigsten G elialt er- 
reiclit und wird auffallenderw eise im 
G egensatz zu der bei den Chargen

m  s

A bbildung 19. 
Y erbrennungskurven  der J le ta lle  

(Charge 561, H i is te n .)

A bbildung 20. 
Y erbreim ungskurven der Schlacken. 

(Charge 561, I l i i s te n .)

der anderen W erke auftretenden Riiekreduktion 
bis auf eine versch\vindend kleine Menge 
(um 12 10 Uhr) nicht mehr aus der Schlacke 
reduziert. D er Kohlenstoff nimmt in gleicli- 
mitBiger Linie bis zum Fertigm achen der 
Charge ab.

G eorgsm arienhutte.

E s sei mir gesta tte t, auf das neue Martin- 
stahlwerk der G e o r g s m a r i e n h u t t e  (G eorgs- 
M arien-Bergwerks- und H iittenverein, Osnabrtick), 
dessen Bau undlnbetriebsetzung vonH rn.© t.*Q ng. 
K. W e n d t  gele itet wurde, hier etw as nilher ein- 
zugehen, da einmal in der L iteratur hieriiber noch 
w enig bekannt ist, und da anderseits bei seiner
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Z ahlentafel 34. C h e m i s c h e r  Y e r l a u f  d e r  C h a r g e  Nr .  561 ( Hu s t e n ) .

Zeit der 
Probe- 
nahm c

A nalysen der M ctallc % A nalysen der Schlflcke % Iiem er-
C p Jln SI s 1'cO Mo 0 Ala 0 3 CaO 0 S Si Oj kungen

Midcher-

P robe
4,13 0,325 1,48 0,126 0,013 5,41 28,58 3,28 26,67 5,83 1,75 0,46 26,29

M
05

W

6500 kg  F cinblecb- 
sch ro tt (0,09 % C, 
0,35 % Mn, 0,03 % P, 
0,05 % S, 0,10%  Cu). 

lSOOkgsiidrussisches 
Erz (64,5%  FeaO j 
3%  SIO,).

800 kg K alk (3 % 
SiO a).

7‘Jo bis 8« 

Chargieren

i i 00 
U 25
12 oo 
12 10 
1230 
12 50

1,32
1,08
0,67
0,55
0,34
0,16

0,028
0,024
0,016
0,025
0,019
0,021

0.364
0,321
0,303
0,321
0,284
0,271

0,011
0,012
0,014
0,011
0,015
0,011

0,023
0,027
0,020
0,022
0,026
0,022!

21.27 
18,60
19.27 
15,39 
17,79 
17,14

9,84
12,11
11,8?
11,72
11,56
10,92

2,23
2,78
3,14
3,03
3,58
3,45

44,40
40,70
37,55
41,81
40,54
41,57

7,35
6,32

10,52
7,78
8,05
8,14

3,89
5,61
4,47
5,15
4,63
4,08

0,88
0,81
0,82
0,73
0,99
1,01

10,29
13,43
12,54
14,40
13,74
13,77

84& EiniricBen von 22 t 
M ischereisen 

80 kg Erz 
220 * *

200 „ „
100 „ „

—

J 08 
1 15

0,085
0,09

0,018
0,017
0,023

0,271
0,377
0,321

0,015
0,016
0,022

0,018!
0,017
0,019

18.05
18.05

10,82
11,07

2,70
3,09

40,73
40,87

9,97
9,05

3,89
3,78

0,71
0,61

13,42
13,10

f  120 kg F errom angan  
< (80 %), 40 kg  Ferro-
( silizium  (10 %)

Fertig-
probe

A nlage ganz neue Gesichtspunkte zum Ausdruck unterscheidet sieli aber von dem Talbotverfahren
gekommen sind, dereń R ichtigkeit sieli je tz t  er- dadurch, daB die Charge in dem Miseher nicht
geben, und die in gew isser B eziehung dem Martin- bis auf die Entfernung aller Fremdkorper her-
rerfahren neue W ege weisen diirften. untergefrischt, sondern nur bis zu einem ge-

D as seit Mai 1907 in Betrieb befmdliche w issen Grade vorgefrischt w ird. Das so vor-
neue M artinstahlwerk der Georgsmarienhiitte gefrischte Metali kommt dann nach A rt des
lieg t in unmittelbarer Nahe der H ochofenanlage, Bertrand-Thiel- oder des Hoesch-Verfalirens in
so daB das fliissige Roheisen leicht direkt zu einen gcwohnliclien Martinofen und wird dort
dem im Stahlwerk gelegenen Miseher transpor- fertiggefrischt.
tiert werden kann. D as Stahlw erk uinfaBt einen D er auf Rollen gelagerte Miseher hat die
heizbaren Roheisenm ischer von 150  t Fassung ubliche Zylinderkonstruktion und Kopfe, die be-
(ein zw eiter is t im Bau) und fiinf Martinofen von sonders auf Rollen gelagert und verschiebbar
40 t E insatz. D ie Chargierbiihne der Oefen lieg t eingerichtet. sind. D as Abriicken der Kopfe sowie
mit der Hiittensohle auf gleicher H olie, w elclie das Kippen geschieht hydraulisch. In. seinem
Anordnung durch die lokalen V erhaltnisse bedingt oberen T eile , einschlieBlich der abriickbaren
w ar; auf diese W eise kann zugleich die Zufuhr K iipfe. is t der Miseher aus D inasm aterial her-
des Schrottes und des fliissigen Roheisens sehr geste llt . D er Herd besteht in seiner untersten
einfach ohne irgendw elche Hebeapparate durch- Schieht aus M agnesitsteinen, dariiber is t  er m it
gefiihrt werden. Zur Bedienung der Oefen sind Dolom itm asse gestam pft. D ie Badtiefe betragt
zwei Chargiermaschinen yorhanden. D ie GieB- nach einer neuen O fenzustellung 1000  mm. D ie
halle wird bedient yon zw ei 60 t-Kranen und ' H eizung des Mischers erfolgt mit H o c h o f e n -  
von einem dariiber laufenden 10 t-H ilfsk ran . g i e l i t g a s .  In w elcher W eise dieses Gichtgas
Die M ischerhalle enthalt zur Bedienung des zum Frischen benutzt wird, dariiber is t Naheres
Mischers eine Chargiermaschine mit einer 30 t- noch nicht bekannt geworden.
und einer 5 t-H ilfsw inde, m ittels der die vom D as fiir die Martinofen erforderliche Gas
Hoehofen kommenden Rolieisenpfannen von dem wird von einer G aserzeugeranlage geliefert, be-
GieBwagen abgehoben und in den Miseher ent- stehend aus neun Kerpely-G aserzeugern von je
leert werden konnen. D ie ganze A nlage des 2 6 0 0  mm Durchmesser, die in einer parallel zum
Stahlw erkes sow ie die Anordnung der Oefen und M artinwerk liegenden H alle zusammen angeord-
des Mischers sind aus T afel II zu ersehen. Das net sind. D er Kohlenverbrauch der Martinofen
AbgieBen der Chargen geschieht von einer GieB- betragt etw a 200  kg f. d. Tonne Stahl.
biihne aus in 5 t-K ok illen , die a u fW agen  stehen. D ie A r b e i t s w c i s e  de s  M i s c h e r s  ist nun

D as auf der Georgsmarienhiitte in Anwen- folgende: Das Roheisen wird in Chargen von 26
dung stehende M artin-Frischverfahren hat mit bis 30 t, die auf zw ei Pfannen rer te ilt  sind,
dem Talbotverfahren das Geineinsame, daB das vom Hoehofen zum Miseher geschafft. D ie Pfannen
Materiał in einem ais Miseher gebaut.en kippbaren gelangen auf einem auf der Miseherbiihne befiml-
Ofen, einem W ellmaun-Ofen, gefrischt wird, und lichen G leise vor die A rbeitsseite des Mischers
daB nach einer bestimmten Zeit ein T eil des und werden mit H ilfe einer auf einem G estell
ganzen M ischerinhaltes abgegossen w ir d ; es gelagerten  Rinne durch die eine A rbeitstur in
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den Mischer entleert. Nach dem Abriicken des 
R innengestelles wird m ittels Chargiermasehine 
E rz und K alk eingetragen, und zw ar an Erz 
etw a 10 bis 15 °/o und an Kalk 4 bis 5 °/0 (der 
K alk enthiilt 10 °/0 Eisen oxyd). Fr iiber hatte  
man diese Zusiitze v o r  dem EingieBen des Roh- 
eisens gegeben, docli is t man davon w egen der 
Y erluste abgekommen, dio durch das infolge der 
H eftigkeit der R eaktion eintretende AbflieBen der 
eisenreichen Sclilacke entstanden. A is Zuschlag- 
erz hatte man friiher brikettierte Kiesabbrilnde 
angewandt, je tz t  gebraucht man mit noch besse- 
rem E rfolg  M agneteisenstein. Dio nach dem 
E rzzusatz anfiinglich starkę R eaktion liifit mit 
zunelimonder Entarmung der gebildeten Sclilacke 
nach, so daB diese nach einer gew issen  Zeit 
ziem lick ruhig auf dem Bade steht. Man gieBt 
dann die Schlacke in einen unter dem Mischer 
stehenden fahrbaren Schlackenkiibel, der darauf 
lierYorgezogen und von dem die GieBgrube be- 
dienenden Kran fortgeschafft w ird. D as Aus- 
gieficn des gebildeten Zwiscbenproduktes ge- 
schicht durch die an der R uckseite des Mi- 
schers befindliche AusguBschnauzo. D ie R e- 
paraturen, die im Mischer natiirłich yornehmlich  
in der Schlackenzone notw endig sind, geschehen  
in der gewolinlichen W eisc durch Anwerfen von  
Dolom it. Zur Bedienung des Mischers sind ein 
Schm elzer mit einem Geliilfen erforderlich.

W as nun die durch das Vorfrischen im Mi
scher erreiciiten R esultate betrifft, so ergeben  
sich bei einem D nrchsatze ron  2 4 0  bis 300  t 
in 24  Stunden folgem le Z alilen: das vom Hoch
ofen kommende E isen bat eine durchschnittliche 
Zusamm ensetzung von

% %
C . . . 3,50 P ............................. 0,60
Mn . . 2 bis 2,50 S .........................0,06
Si . . . 0,60 bis 1 C u .........................0,40

und wird im Mischer heruntergefrischt auf einen 
G ehalt von durchschnittlich

% %
C . . 3,00 Si . . 0,03 bis 0,06
Mn . . 0,4 his 0,6 S . . 0,04
P  . . 0,05 bis 0,10 Cu . . 0,40

Die resultierende entarinte Schlacke enthiilt 
im Durchsclm itt 8 bis 10 °/o E isen, 16 bis 18 °/o 
Mangan, 2 bis 3 °/o Phosphor und rund 20  °/o 
Kieselsilure. r

W ie w eit in dem Mischer vorgefrischt wird, 
hilngt natiirłich von der Zeit ab, welche die 
Charge im Mischer verbleibt. Da die Abstich- 
zeiten an den Hochofen mit denen an den Martin
ofen natiirłich nicht innner ubereinstimmen, so 
schwankt diese D urchśatzzeit immer etw as. Man 
muB deshalb nach den durch die Erfahrung er- 
m ittelten Anzeichen bourteilen, w ie w eit das 
Roheisen vorgefrischt ist, und w ic v ie l Erz man 
noch im Martinofen zuzufiigen łiat. Gewohn- 
lich ist der ErzYerbrauch in den Oefen ein ver- 
haltnismilBig geringer.

Zahlentafel 35. Y e r l a u f  d e r  C h a r g e  630. 

( G e o r g s m a r i c n h i i t t e ) .

Zeit der 
P robenahm e

Analyse des E isens %
B em erkungen

C SI Mn I'

1 1 00 — 1 1 15 
n 2 l ) 
H 4 5

l l 50
030

955

3 5->

2,780
2,287
1,920
0,430
0,220
0,150

0,600

0,042
0,016
0,014
0,016
0,021
0,006

0,052

0,524
0,315
0,231
0,231
0,213
0,273

0,817

0,012
0,030
0,032
0,030
0,036
0,025

0,029

E i n s a t z :  32650 kg 
Torgcfrisclites Mi- 
scbereisen,11600kg 
Schro tt,2000kg Erz.

4SOO kg  Splegeleisen 
au f die Feucrbrucken 
ch a rg ie rt; nachdem  
dieses geschm olzen, 
100 kg 60 prozen- 
łiges Fcrrom angau  
zugegeben.

Charge abgestochen. 
In  die S tah lpfanne 
180 kg  50prozen- 
tiges Ferrosilizium  
gegeben.

P ro b e  aus der 
J litte  eines 
au.sęewalz- 
ten  lliockes. 0,580 0,198 0,794 0,031

Im allgemeinen ist man in der L age, jedes 
Roheisen mit gutem E rfolg in dem Mischer zu 
verarbeiten; so z. B . wird hilufig GieBereieisen  
mit 0 ,8  ° l0 Mangan und 0,7 ° /0 Phosphor mit 
verarbeitet. Um eine geniigende Entphosphorung 
im Mischer zu erzielen, mufi auf eine hinreicheml 
holie B asizitilt der Schlacke geachtet w erd en ; 
infolgedessen wird in dem Mischer mit groBen 
Mengen von Sclilacke geschm olzen. Beim Arbeiten  
des einen Mischers auf zw ei Martinofen erreicht 
man mit diesen eine durchschnittliche Tages- 
erzeugung von 400  t Rohstahl bei 70 bis 80  ° / 0 

R oheisęneinsatz. Infolge des bei starkem Vor- 
frischen beschrilnkten Durchsatząuantum s des 
Mischers wird er zurzeit in der R egel nur zur 
Bedienung von zwei Martinofen Yerwendet, willi- 
rend die amlern in Betrieb befindlichen Oefen 
nach dem Schrottverfahren, und zwar nach Mog- 
lichkeit mit direktem E insatz von flussigem  
Roheisen aus dem Hochofen arbeiten. In der 
Voraussicht dieses Umstandes war bei der A nlage  
des W erkes schon mit dem Bau von zw ei Mischern 
gerechnet worden. D ie Ausfiihrung des zw eiten  
Mischers wurde bei der Neuheit des Verfahrcns 
aber zuriickgestellt, bis geniigende Erfahrungen mit 
dem ersten Mischer vorlagen. Naclidem dies 
je tz t der F ali ist, bat man den Bau des zw eiten  
Mischers mit 250  t Fassung bereits in Angriff 
genommen.

Mit diesem Yerfahren bat die Georgs- 
niarienhiitte gegeniiber dem gewolinlichen Schrott- 
verfahren folgende V orteile erreicht: eine w esent- 
liche Erhohung der Ofenleistung bei Verwendung 
eines hohen P rozentsatzes an Roheisen, eine 
Ersparnis an A rbeitskrilften, die durch die 
erhohte Ofenleistung und die Zufuhr des Roh- 
materials auf flussigem W ege erfolgt, ein A us
bringen yon iiber 100 °/0 durch den E rzzuschlag
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Zahlentafel 36. U e b e r s i c h t  i i b e r  d e n  O f e n b e t r i o b  i n v i e r  a u f e i n a n d e r f o l g e n d e n  S c h i c h t o n .

( G e o r g a  m a r i e n h i i t t e . )

Iiohei8en- Schrołt-
Zusiitze

Zusammensetzung dca
Char- Elnsatz Einsatz

E,z-
zuschlag

Pro-
duktloo

FcHlgerzeugnlss es ZerrciB- |
Datum

1909

Charge gen-
I)aucr fliissig fest Ab-

fillle
Iilock-

ab-
Spiegcl-

cisen
Ferro

silizium
Ferro-

manpan C Mn Si P

festlg-
keit

falle 50 % 60 %
Juli Nr. Stunden t t t t t t t t t % % % % ker

20 95 410 31 ,0 6,55 6,1 4,2 . 0 ,18 0,1 2,9 48 ,73 0 ,5 0 0 0 ,852 0,201 0 ,0 5 0 65 ,46
96 5 35 31 ,3 — 6,04 6,1 4,3 0 ,18 0,1 3,0 48 ,8 2 0 ,4 8 0 0 ,8 2 0 0 ,1 7 8 0 ,047 66 ,1 8
97 5 S0 34 ,6 — 1,60 -1,2 0 ,18 0,1 3,2 40 ,7 8 0 ,5 2 0 0 ,9 1 6 0 ,2 0 0 0,041 74 ,00
98 5 oo 34,1 — 5,80 — 4,3 0,18 0,1 3,2 45 ,1 8 0 ,5 7 0 0 ,937 0,201 0 ,044 80 ,1 2
99 510 32 ,8 — 9,00 __ 4,3 0,18 0,1 3,0 47 ,0 2 0 ,4 4 0 0 ,873 0 ,1 9 3 0 ,047 67 ,78

2 o” 2 1 100 510 36 ,0 3,6 1,14 — 4,3 0 ,1 8 0,1 3,4 4 6 ,0 2 0 ,5 6 0 0 ,959 0 ,2 1 3
Spur

0 ,043 76,77
n 101 5 « 28 ,5 — 18,72 — — 0,2 2,6 4 8 ,1 2 0 ,1 2 5 0 ,3 9 4 0 ,024 —

102 545 29 ,4 — 7 ,4 0 8,8 — — 0,2 2,7 4 6 ,5 0 0 ,1 1 0 0 ,3 9 4 y) 0 ,0 2 2 —
103 535 34 ,8 — 6 ,92 4 ,0 4,0 0 ,1 8 0 ,1 3,2 5 0 ,7 6 0 ,4 8 0 0 ,8 5 2 0,200 0 ,0 5 0 70 ,66

21 104 5 « 3 2 ,0 — 2,12 8,1 3,8 0 ,1 8 0,1 3,0 47 ,01 0 ,4 8 0 0,831 0 ,2 1 7 0,047 68 ,84
n 105 28 ,6 — 9 ,32 4,1 4,0 0 ,18 0,1 2,6 47 ,01 0 ,6 0 0 0 ,8 0 9 0 ,187 0 ,0 3 8 79 ,35

106 555 35 ,0 — 5 ,94 4,0 0,18 0,1 3,3 46 ,02 0 ,5 6 0  0 ,8 0 9 0 ,1 8 7 0 ,0 4 4 72 ,71
107 530 31 ,3 — 14,44 — ' 4,5 0,18 0,1 2,9 51 ,32 0,48010,799 0 ,2 1 9 0 ,0 3 9 69 ,55

2 1 /2 2 108 5 25 29 ,3 — 12,43 — 4,3 0,18 0,1 2,7 47 ,01 0 ,64010 ,799 0 ,189 0 ,0 4 8 79 ,35
„ 109 520 32,1 — 11,62 2,8 — 0,2 3,0 47 ,4 2 0 ,1 2 0  0 ,3 9 4 Spur 0 ,0 2 2 —

110 5 15 2S ,5 — 13,68 3,2 — — 0 ,2 2,7 47 ,3 8 0 ,1 3 5  0 ,4 2 6 0 ,025 —
111 515 29 ,2 — 14,18 5,6 4,2 0 ,1 8 0,1 2,7 54 ,3 6 0 ,5 2 0  0 ,8 0 9 0 ,1 6 5 0 ,046 66 ,37

und. schlieBlich einen geringeren Kohlen-, K alk- und 
D olom itverbrauch; letzterer soli sich auf nur 
2 ,5  °/o belaufen. Auch ist man unabhiingiger 
von der Zusainmensetzung des Roheisens und 
von der M arktlage geworden, da bei dem Ver- 
brauch eigener E rze, wio es auf der Georgs- 
marienliiitte gesch ieh t, die Schwankungen der 
Roheisenselbstkosten nur sehr gering sind. Ander- 
se lts  kann man aber die M arktlage in w eit- 
gehendstem MaBe insofern ausnutzen, ais man mit 
beliebigem  P rozentsatz an Roheisen arbeiten und 
■dalier bei b illigen Schrottpreisen in reichlichem  
MaBe Schrott liinzukaufen kann. Folgende  
Zahlen zeigen den Y e r l a u f  e i n e r  C h a r g e :  
Ein in den Mischer gegebenes Roheisen von 
der Zusainm ensetzung:

3,6 °/o C, 0,83 °/o Si, 2,28 %  Mn, 0,486 °/o P

zeigte  nach dem Vorfrischen folgende G eh alte: 

3 ,5 %  C, 0,09 %  Si, 0 ,5 0 %  Mn, 0 ,0 1 3 %  P.

32 650  kg dieses Zwischenproduktes wurden in den 
Martinofen eingefiillt,der schon vorher mit 11 60 0  kg  
Schrott von der ZusammensetzuDg

0,14 %  C, 0,58 %  Mn, 0,040 %  Pj Spuren Si

und mit 2 0 0 0  kg  Erz mit 68 °/0 Eisen und 1,5 °/0 

Kieselsiture beschickt war.

Zur niiheren Erliluterung des Ofenbetriebes 
in Georgsmarienhiitte sind in Zahlentafel 35  
der Y erlauf einer M artincharge und in Zahlen
tafel 36 die E insatz- und Erzeugungsziffern von  
vier w illkiirlich aus dem Chargenbuch heraus- 
gegriffenen, aufeinander folgenden Schichten 
wiedergegeben. (Scli]nB f(% t)

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.*
16. D ezem ber 1909. KI. 7b, M 38 320. Antrieb 

fflr wShrend des Z iehvorganges Yerscbiebbare L a- 
m ellen an Y orrichtungen zum KoniBchziehen von hoh- 
len  oder maasWeu K orpern. Adolf Meyera, Dussel
dorf, K apellstr, 24.

KI. 7c, A 16 404. Y erfabren  zur I la r tu n g  des 
Brem am autela in F reilaufnaben . Gustav Sigfrid Ahleo, 
U psala, Scliweden.

KI. 7 d, Y 8374. DralitschneidoTorrichtung. August 
Y o rra th , H annoyer, E ern roderstr. 11.

KI. 18b, S 25736. Y erfabren  zur Y erhiittung von 
T itaneisenerzen yerm ittels Bildung einer T itaneisen- 
leg ierung  dureh R eduktion dos E rzes im elektrischen

* Die Anm eldungen liegen von dem angegebenen 
T age  an w ahrend zweier Monato filr jederm ann  zur 
E insich t und E insprucherhebung im Patentam to zu 
B e r l i n  aus.

Ofen. A lf S inding-Larsen und A nton NicoiaYW illumsen, 
K riatiania.

KI. 21 h, R  23 700. Y erfabren  zur H orstellung 
gegen die Ofenwand isolierter, p lattonform iger E lek- 
troden an elektrischen W iderstandsofen. Rochlingsche 
Eiaen- und Stahlw erke, G. m. b. H., Johannes Schoe- 
naw a u. W ilhelm  R odenhauser, Yolklingen an der Saar.

KI. 49f, P  17 622. Schm iedem aschiue. Gottlieb 
Peiseler, R em scheid-H addenbach.

20. Dezem ber 1909. KI. lOa,  J  10241. Y e r
fabren  zur H erstellung  einea rauchlosen Brennatoffes. 
Jam es Jav e tt, Bolton-le Sands, England.

KI. 12e, M 34 632. Zentrifugal-A bseheider zur 
T rennung von festen und fliissigen B estandteilen aus
Luf t  und G asen; Zus. z. Anm. M 33 850. K arl Mi-
chaelia, Coln, K am ekestr. 8.

KI. 12e, M 35 301. Zentrifugal-A bseheider zur 
T rennung ro n  festen  und fliissigen B estandteilen aus
Luft uud G asen ; Zus. z. Anm. M 33850. K arl Mi-
chaelis, Coln, K am ekestr. 8.
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KI. 26 c, L 24 998. L uftgaserzeuger. Charles 
L eclercą , L ićge.

KI. 2 6 c, Sen 32 164. L uftgaserzeuger, bei dom 
die Z ufuhrung der Luf t  und des KohlenwaBSerstoffes 
unm ittelbar durch die senkrechte  Bew egung der 
Sam m elglocke ohne Z w ischeniibertragung erfolgt. K arl 
Schm itt, H alle a. S. M aybachstr. 3.

KI. 26d, B 53117. V erfahren zur E ntfernung  des 
Schwefelwasserstolfes aus Gasen durch U m setzung m it 
Bchwefeliger Siiuro. K arl B urkheiser, A achen, ForBtor- 
stralie 12.

KI. 26d, O. 6631. Y erfahren  zur A bscheidung des 
T eers aus Gasen Yon Brennstoffen boi der Gewinnung 
der N eb en p ro d u k te ; Zus. z. P a t. 211 577. Dr. C. Otto 
& Comp., G. in. b. H ., D ahlhausen, R uhr.

KI. 26d, P  21 517. G enoratorgasan lage m it in dio 
L eitungeingeschalte tem  Stolireiniger und tlm lau freg ler. 
Ju liu s P intsch , Akt.-G es., Berlin.

KI. 31 c, G 29718. Y erfah ren  zur n e rs te llu n g  
von um gossenen DrahtfasBungen fiir G ebrauchsgegen- 
stiindo. Gebr. Goldsclimidt, N iirnberg.

KI. 31 c, L 28 281. Y erfahren  zur H erstellung  
b an d ag ierte r E isenbahnriider durch  EingieBen der 
R adscheibe in den R eifen. E rn st Lunow, Essen, R uhr.

KI. 31 c, N 10 379. Form sandaufberoitungsm aschine. 
P au l Nebel, B erlin-Schoneberg, H aup tstr. 70.

KI. 31 c, "W 32 465. E inrich tung  zum GieBen von 
R oststaben in M etallform en. E rn st W eih rauch  und 
C asim ir Zelasko, N icolai, O.-S.

23. D ezem ber 1909. KI. 18c, A 16 890. Ofen fiir 
e lektrisch  zu heizendo Schm elzbader, bei dem  die Elek- 
troden in der Ofenwand oingebettet und durch eino 
strom loitendo feuerfesto iMnsso vor der d irokten Be- 
rilh rung  m it dem Schm elzbade geschiitzt sind. A llge- 
meino E lek tric ita ts-G esellschaft, Berlin.

KI. 24c, K 40 570. Kanunorofen m it nebeneinander- 
liegonden, durch Heizzilge ge trenn ten  Ofenkam m ern. 
Gebr. Kaem pfe, G. m. b. H., E isenberg, S.-A.

KI. 24 f, St. 13 983. K ettenrost m it liingsliegen- 
den, je  auf zwoi Q uerstangen gereih ton  R ostgliedern. 
L. & C. SteinmBller, G uinm ersbach, Rlild.

KI. 31 b, V 8422. Y erfahren  nebst Y orrichtung 
zur H erstellung  von gegossenen K etten  und ahnlichen 
Gegenstanden. Y ereinigte Schm irgel- und Maschinon- 
fabriken  Act.-Ges., vorm als S. Oppenhoim & Co. u. 
Schlesingor & Co., H anno Ycr-Hainholz'.

KI. 48c, St 13 193. E inrich tung  zur E ntfernung 
des E m ails von alten G eschirren u. dorgl. auf m echa- 
nischcm  W ege. H erm ann Stegm eyer, C liarlottenburg, 
Sophie C harlo ttcstr. 5.

27. D ezem ber 1909. KI. 12e, C 16 573. Y er- 
fahren  zur T rennung schw ebender Teilchen von gas- 
forinigen K orpern m ittels hochgospannter E lektrizitiit. 
D r. F rederick  G ardner C ottrell, Berkeley, Y. St. A.

KI. 1 8 a , W  28808. Y erfah ren  zur E rzeugung 
von R oheisen aus E iseńerzen und W eite rf lra rb e itu n g  
zu Stahl und FluBeisen beliebiger A rt im elektrisch  
beheizten Ofen. .Mas W idem ann, Schaffhausen, Schwciz.

KI. 21 h, G 27 454. Schm elzrinne fur elektrische 
fnduktionsofen. C arl Grunw ald, Bredeney.

G ebrauchsm ustereintragungen.

20. D ezem ber 1909. KI. l a ,  Nr. 402 277. J l i t  
einem Schiittelsieb versehene V orrichtung zum Trennen 
verschieden groBer Kohlonstucke. StraB burger Ma- 
schinenfabrik Y orm als G. Kolb, A.-G., StraBburg i. E.

KI. I b ,  Nr. 401 931. J lag nettrom m el m it zur 
Achso senkrochtem  Joch. Jlagn et-W erk e , G. m. b. H., 
E isenach.

KI. 7 a, Nr. 402 074. V orrich tung  zur Y erschie- 
bung des au f Schlitten gelagerten  W iderlagers der 
D ornstange bei "Walzwerken zur H erstellung  nahtloser 
llo h lk o rp er. M arkische ila sch in en b au an sta lt Ludwig 
Stuckonholz, A.-G., W etter-R uhr.

KI. 7b, Nr. 401 614. Lochpresse m it bew eglicher 
M atrize. H einr. E h rh ard t, D usseldorf, R eiclisstr. 20.

KI. 7 b, N r. 402 093. M ehrfach-D rahtziehm aschino 
m it in der Ziehfliissigkeit liegenden Ziehstoinen. 
Theodor Geck, A ltena i. W .

KI. 10a, Nr. 401 848. ICoksofentiir m it in dem 
T iirrahm en angebrachton, schragliegenden Y erbindungs- 
staben zur Y erm eidung des n e rau sfa llo n s des M auer- 
w'erk8. E m il H erbertz , H abinghorst b. R auxel i. W .

KI. lO a, Nr. 402 106. Doppelkoksofentur. J .  Litn- 
berg , G elsenkirchen, L ohrheidestr. 8.

KI. 24 f, N r. 402 189. R oststab . Joseph  A ltm ann, 
K attow itz, O.-S.

KI. 24 f, N r. 402 190. R oststab. Joseph  A ltm ann, 
K attow itz, O.-S.

27. D ezem ber 1909. KI. 31 c, Jsr. 402 836. GieB- 
pfannon- und Schm elztiegel-H altor, w elcher das Hor- 
ausfallen d e r  Pfannen o d e r  T icgel beim GieBen aus 
d e r  Gabel Y e rh in d c r t .  H erm ann Zobel, F re ib e rg  i. S.

Oesterreichische Patentanmeldungen.*
15. D ezem ber 1909. KI. 18 b, A 7063/08. Gau- 

muffelofen. F a . Alphons Custodis, W ien.

Deutsche Reichspatente.
K I. 1 0 a , N r. 2 1 0 SS4, yoiii  

f  26. O ktober 1907. J o h n  
A r m s t r o n g  i n L o n d o  n. 
Senkrcchter K okso fen  m it kreis- 
fdrm igetn  Querschnitt.

D er stchendo Koksofen be- 
sitzt zwei K okskam m ern a, die 
durch U bereinanderliegende,von 
einander getrenn te  K anale b 
beheizt werden. Diese K anale , 
denen bei c Heizgas und bei d 
in den K analen e und f  vorge- 
wiirmte L uft zugefiihrt w ird, 
mOnden sitintlich in zwei senk- 
rochtc A bhitzekanale g  ein.

Iii, 24 p, Nr. 210889, yoii i
3. Ja n u a r  1908. H e i n r i c h  
K i ip p e r s  in  P o i n e  b. H a n 
n o  v o r. Graserztuger m it ze.n- 
trisch gelagertem  D rehrost.

Sowolil das Innerc der 
Schachtw and des Gas- 
erzeugers, ais auch der 
zentrisch ge lagerte , un- 
symmetrische D rehrost 
sind m it m esserartigen , 
gegeneinander Yersetz- 
ten Sclmeiden a bezw. 
b Ycrsehen. Beide Teile 
w erden in entgegen- 
gesetzter R ichtung zu- 
einander g ed reh t, wo- 
durch die B ildung you 
Schlacken Yerhindert 
werden soli. D er Rost 
besteh t aus m ehreren  

aufcinandergesetzten 
und unter sich ver- 
schraubten  GuBringen 
von nach oben abnehm en- 
dem D urchm esser.

S  d  'c

* Die Anm eldungen liegen Yon dem angogebenen 
Tage an w iihrend zweier M onate fu r jederm ann  zur 
E insich t und E inspruclierhobung im  L'ntentainte zu 
W i e n  aus.
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K I. 7 b , N r. 2 1 0 9 0 1 , vom 16. Novem ber 1904.
F. E c k e r t  und Ii. H o s s o  i n  B e r l i n ,  H yd ra u -  

lische R ohrpresse, bei welcher das 
I io h r  in R iclitung der Pre/istempel- 
bewegung entsteht.

D er UnabhSngig yom Stem pel a 
gelagerto  D orn b fiilirt sieli liinten 
m it einem  kolbcnartigen Endo c in 
der 1’roBkammer und vorn in der 
J la trize  d oder dem .Matrizenhal- 
te r  e m ittels einer lose sitzenden 
Scheibe /'. ZwockmiiBig wird zur 
weitoron FOlirung h in to r der losen 
Sclicibc f  noch eine zweite Scheibe 
fest angeordnet, die dieselbe Boh- 
r ung wic die M atrize ho t und 
nach dem lleraiisd ruckcn  der losen 
Scheibe f  eine zweite bleibendo 
F ilhrung des Dornes b iiberninimt.

KI. 21 h , N r. 210984, vom
22.. April 1906. E u g e n  A s s a r  
A l e x i s  G r o n w a l i ,  A x e l  R u 

d o l f  L i n d b l a d  und O t t o  S t a l h a n e  i n  L u d y i k a ,  
Scbweden. E lektrischer lnduktio n so fen .

Bei den bisber bekannten  K onstruktionen yon 
Oefen dieser A rt h a t sich der U ebelstand ergeben, 
daB eine groBe Phasonycrschiebung en ts teh t, wclche 
um so groBer w ird, je  groBer der von dem O fenring

um schlossene Flii- 
cheninlialt is t, u n d  
e b e n f a l l s  u m  bo g r o 
Ber, jo  k le iner die 
im Schmelzbade yor- 
wendete Spannung 
ist. Zur Y e r n i e i d u n g  
d i e s e s  Uebolstandes 
w i r d  die Ofenrinno 
a u s  e i n e m  den Eisen- 

k e r n  a fast y o l l s t i in d ig  u n d  m o g l i c h s t  eng u m s c h l i e -  
Benden K anał b und au8 einer osenform igen Rinnen- 
ausstulpung c zusam m engesetzt. M ehrere Bolche  Oefen 
werden z w e c k m a l i i g  so angeordnet, daB dio Toile c an 
ibren Enden m ite inander in Y erbindung stehen u n d  
zwar so , daB dort ontwoder B am t l ic h e  R innen eine 

g e n i e i n s a m e  Sam melwanno
____ ______ bilden, oder daB B am tl ic h e

Ht------nr-. ~ ■Siii.r})2 E inzelrinnen sich zu einer
einzigen R inne zuBammen- 
setzeii.

K I. 24 f, N r. 210!)(!(!, vom
28. Ju n i 1908. G u s t a y  
D e u t s c h  i n W i e n .  Rost 
f i i r  Feinkohle.

D er R ost fiir die Staub- 
oder GrieBkohlc besteht 

aus abwcchaelnd liogenden dickeren und diinneren 
Roatataben a bezw. b. L etztere  werden zweckB Y er- 
hinderung des Y erziehens an einer oder m ehreren  
Stellen yon den stiirkeren  Stiiben geatiitzt.

Britische Patente.
N r. 2 3 2 5 4 , vom Ja h re  1908. A l f r e d  M i t t o n  

M o 8 8 c r o p  i n S t u d l e y  I l o u s e ,  L i n t h o r p e ,  
M i d d l e s b r o u g h  und R o b e r t  G r a y  i n  H a z e l d o n e ,  
M i d d l e s b r o  u g  h. B rennerkopfabdich tung  fu r  k ip p -  
bare F lam m ofen  u n d  M ischer.

Dor m ittels R ader a au f einem  Glcise b ver- 
schiebbarc B rennerkopf c, der gegen den Ofen durch 
w assergekuhlte  M etallringo d  abgedichtet is t, besitzt 
an seinem  unteren  Ende eine W asserrinne e, in die 
ein B leehzylinder f  m it seinem  oberen inneren R and g 
abdichtend eintaucht. Der Zylinder f  ist an ein lleb e - 
w erk h angcsch lossen , m ittels dessen er goliobon

den R ollgang i gebrach t und zum W alzw erk zuruck- 
befordert. Dni das W alzgut sicher in den Ofen ein- 
zufiiliren, ist unter der oberen Rolle k , die von l aus 
angetrieben wird, eine lose Rolle vorgesehen, die 
m ittels des Zylinders m  nach oben bćwegt w erden 
kann. Sie wird genugend sta rk  gegen das einzu- 
fuhrende W alzgut a  angepreBt, daB die T reibrolle  k  
das W alzgut m it ausreichender K raft zu erfassen  und 
in den Ofen zu schieben Tormag. E ine uhuliche E in- 
richtung ist auch fiir dio E ntnahm e des W alzgutes

6

und gesenkt werden 
kann. In gesenktor 
Stollung tauoht er 
sowohl in die obere 
W asserrinno r ais 
auch in die auf dem 
,Mauerwerk i  an- 
gebrachte  untere 
W asserrinno k  ein 
und Ycrmittolt so 
don AbschluB zwi- 
Bcben dem Bren
nerkopf und dem 
M anorwork i. In 
angehobener Stel-

, -  "  ......  lung , wobei der
Zylinder yon IInkoii l ge tragen  wird, kom m t er jodooh 
von dem .Mauerwerk i  frei, so daB dann der B renner
kopf vom Ofen zurilckgefahren w erden kann.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.
N r. 922G5-5. C h a r l e s  E.  W a l i ć  i n B u r n -  

h a m ,  Pa. H erstellung von R a d em .
E rfinder will d ie  gewalzten OuBstahlriider in ihren  

EigeiiBcliafton den mit g eh arte te r S tahlbandago gleich- 
machon. Dio gewalzten R ader a werden bei einer 
geeigneten H artetom peratu r zwischen zwoi gewdlbten 

Schildern b und c m it ab- 
gcschlichtctem  Hande so 
m ittels des Bolzens d, der 
Diehtungsschoibo e und des 
Keilos f  cingespam it, <lall nur 
der R and des Kados heraus- 
rag t. Ali der Oese g wird 
dann das Ganze in ein Jliirte- 
bad ge tauch t und hicrin  ge- 
liartet. Infolgo des dichten 

A bacli lu sseB  der Schilder b und c auf dem liado wird 
dio H artu n g  auf den F lansch  und die FjaufHachc des 
liades bcschrankt, w ahrend der iibrige Teil desselbon 
woicli bleibt. Die Biider muasen zwischen dio beiden 
Schilder b und c m it dem F lansch  nach oben gelogt 
w erden, da dann die Ilarteflussigkcit bossor und gleicli- 
mafiiger an die zu hartenden Toile horankom m t.

N r. 915109. B e r n a r d  P e t o r s o n  i n W o r -  
c e s t e r ,  Ma. B eschickungs- und Entnahm eeinrich- 
tungen  f i i r  W arm ofen .

Das W alzgut a w ird durch Turon b auf den Roll- 
gangen c und d  in den W arm ofen « an den L angs- 
seiten eingefiihrt und von liier m ittels K olbenstangen f  
nach der Ofenm itte zu vorgesclioben. Aron liier wird 
es nach geniigender A nw arm ung m ittels des Grei- 
fers g durch die m ittle re  T ur h  herauBgezogen, auf
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aus dem Ofen yorgęsohen. N achdem  es zunaclist 
durch den O reifer g  ein Stiick aus dem Ofen heraus- 
gezogen worden ist, w ird die auf dem A rm  n  schwingbaro 
Rollc o m ittels der K olbenstango des Kolbens p  gegen 
das herausragende Ende des W alzgutos, gedriickt, und 
dieses so s ta rk  gegen die festgelagerte  A ntriebsrolle  q 
goproBt, dali es durch diese sicher aus dom Ofen her- 
ausgezogen und auf den R ollgang i  geschoben wird.

K r. 927 495 und 927 49(5. E d g a r  A l a n  C u s t o r  
i n  P h i l a d o l p h i a ,  Pa . Yerfahren , G ufleisen die 
E igenscha ft eon W erh ztu g sła h l z u  geben.

Ftiissiges GuBeisen w ird in  eine starkw andige 
M etallform , die aufgek lapp t w erden kann, gegossen 
und h ierin  so w eit abgeschreckt, daB es fest zu w er
den beginnt. D ann wird die Eorm  geoffnet und das 
.Metali in einer Kiihlfliissigkeit, z. li. W asser, yoll- 
stand ig  abgekiihlt, wonach es die E igenschaften  lioch- 
w ertigen  W erkzeugstaliles besitzon soli. E rfo rdor- 
lichenfalls kćjnneu dem fliissigen GuBeisen nocli vor- 
edelnde Zusiitze, wie Nickel, W olfram , Y anadium , 
T itan  oder dorgl., gegeben werden.

N r. 9 1 5 GOI. S a m u e l  
K.  H i n o  und W i l l i a m  
Ii. P h i b l e s  i n G i r a r d ,  
Ohio. H oehofen.

Zum Schutzo dosH och- 
ofengem iiuers an don 
Sto Ilon, w o die Be- 
schickung beim  Niedor- 
lasson der Glocke a 
gegen die Ofenwand an- 
sch lag t, sind starkę, 

zweckmaBig aus S tahl hergeste llte  P la tten  b m ittels 
A nker c im  O fengem auer bofestigt. Die P la tten  
konnen m it W asserkO hlung yorselien sein.

N r. 903353 . L o u i s  B ł o c k  i n  M a m a r o n c c k ,  
New Y ork. Y erfa h ren , Gebliisewind z u  trocknen.

Dio G eblaseluft wi rd in einem  von der D am pf- 
m aschine a angotriebenen K om prossor b auf einen 
ziom lich bodeutenden G rad (60 f i  f. d. Q uadratzoll) 
verdichtot. Sio durchzieht dann don durch W asser 
oder L uft gekiihlten K ohler r, indem sio hior einen 
hetrach tlichen  Teil ihres W assers verliert. Sie w ird 
dann zu einem  m it der D am pfm aschine a yerbundenen 
Z ylinder rf g e le ite t; in diesem wird sio ais Troib- 
m ittel fu r einen Kolben benutzt und liiorbei fast so 
w eit entspannt, ais fiir den H ochofenbetrieb erforder- 
lich ist. D urch die durch  die E spansion  bew irkte 
s ta rko  A bkiihlung w ird die L uft gezwungen, einen 
w eiteren  Teil ih ror Feuch tigkeit auszuschoidon, und 
zw ar in F orm  von E is oder Schnee beim  Passieron 
d e r abwochselnd in G ebrauch tretenden  A bscheider c.

in seinem  Boden m ohrere hin tereinandor liegende, 
durch dio Stangon b yerschlieBbare Ooffnungen c be- 
sitzt. Untor dom Bohiiltor a sind in einer broiton 
Transportrinno d  ondlose K etten  e in groBer Zahl 
angoordnot, die iiber K etteńtrom m eln  f  gefiihrt und 
beim  Betriobe m it geoigneter Geschwńndigkoit u n ter 
dem B ehiilter a  vorbei bew egt werden. g  ist eino 
KQ}ilvorrichtung fQr die K etten  e. Die S tangen b 
werden nun soweit geliiftet, daB gorado dio geniigendo 
Mongo fliissiger Schlackc auf dio K etten  e niederilioBt.

Sie yerlaBt diese durch lio h r f  m it oinem geringen, 
■abor gleichmiiBigen G ehalt an F euchtigkeit, w ird im 
W inderhitzer g  erw arm t und dann zu dom llo ch - 
ofen h geleitet.

N r. 92821S. E d w a r d  A.  U e h l i n g  i n  P a s s a i c ,  
New Jersey . Schlackenzerkleinerungs- u n d  T ra n s- 
p o rtvo rrich tu n g .

D ie fliissige Schlacko w ird vom H oehofen in 
einen m it F u tte r  yersohenen B ehalter a gele ite t, der

Sio umschlioBt dereń G lieder, wird abor g leichzeitig  
durch diese soweit abgekiihlt, daB sic e rh arte t, wo- 
bei die zunachst die K ettonglieder um gebendo 
Schlackenschicht so s ta rk  abgeschreckt w ird, daB sie 
n ich t fest an dem .Motali anhaftet. A uf ilirem  W ege 
durch dio llinno e k uh lt sieli die anhaftondo Schlacko 
w eitor ab ; am oberen R innenende angelangt, passiert 
sio dio zwcito K ettentrom m el, zerbrich t durch die 
starko L agonanderung der G lieder in kloino Stucke 
und w ird durch eino R utsehc in andere T ransport- 
gefaBe geleitet.

N r. 90G41G. J a m e s  J.  H a r k i n s  i n  P i t t s -  
b u r g , Pa . W drm ofen  f i i r  Blócke, P la tinen  usw.

H m  an A rbeit zu sparen, ist dor O fenherd a  ais 
drohbaror R ing ausgobildet. Das W arm gut w ird  bei 
b aufgegobon, d rch t sieli m it dem H erdo einm al 
herum  und wird bei c im erw arm ten Zustando ent- 
nom men. Dor Ofen w ird ais G asregenorativofen he-

trieben. D er ringfor- 
migo H erd  a ru lit auf 
m ehreren  radialon 
Stiitzcn d auf, dio Yon 
einem  Gestell e ge- 
tragen  w erden, das 
auBen auf den Stiltz- 
rollon f  und innen auf 
A rm en g ruh t, woleli 
letz tere  an der au f
der hohlen W elle h
sich drelienden Nabe i  
sitzon. Die Stiitzrol- 
len  f  sind in zwisclicn 
don T ragern  k  g leiten- : 
den Schlitten l go- 
lagort, dio m ittels iiber 
festo Rollen gefiihr- 
te r  K etten  m  durch 
G egengewichte n  in 
Stellung gehalten  w er
den. In  eino R ingnut 

der N abe i  groift der gabelf5rm igo Hebel o ein, der in p  
ge lag ert ist und durch das S tellw erk q bowogt. werden 
kann, wodurcli es m oglich ist, den D rehherd  a  rich tig
einzustollen. D rehung erhiilt der letztere von dem
Motor >• aus u n ter Y erm ittlung des G ctriebes s  und 
des groBen Z ahnrades t. Yon dem Motor r  kann 
auch dio BeschickungSYorrichtung v angotrieben w er
den. Die E ntladung  des H erdes kann g leicłifalls 
se lbstta tig  bew irkt werden. Dio Blocke w oder dorgl. 
ruhen auf dem  H erde a auf dom auBcren und dom 
inneren T ragringo  auf, liegen also liohl und konnon 
d aher yon den F lam m en allse itig  erw arm t werden.
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Statistisehes.
I)lc InralidoiiTcrsicherung im Dentsclien Roiclie 

Tfahrend dos Jaliros 190S. *
Aus dera B erichte iiber die R ecbnungsergebnisse 

dor InY alidon-Y eraicherungsanstalten und zugelassonen 
K asseneinriehtungen, dor dem R eiehstage kiirzlich zu- 
gegangen ist, gebon w ir N achstohendes w ieder:

Die E ntw icklung der B oitrage geataltete  sieli im  
B erichtajalire, yerglichen m it dem Ja h re  1907, fol- 
genderm alien:
,, . Erlos
R ccm ungs- BeitrUsen

J“hr Jt
1907 ..................................................... 163 457 590,09
1908 ..................................................... 167 783 048,53

D er A nteil der Lohnklasson an den B eitragen er- 
g ib t sich aus Zahlenreihe 1.

D anach zeigt sich in den Lolinklasaon I, II und IIT 
eine Abnahm e, in den Lohnklasaen 1Y und Y im all- 
gem einen eine Zunahmo der ‘W ochenbeitrage. Auch 
dereń durchachnittliche Hobe iś t gow aclisen; sio 
etellte sich

bei den Y ersiche- bei den K asscn- 
rungsansta lten  au f e in rich tungcn  au f

im Ja h re  1907 . . . .  24,92 ^ 31,14 ^
„ „ 1908 . . . .  25,20 „ 31,64 „

Yon den A usgaben sind solche fiir reichsgosefzliche 
R enten  und B eitragsersta ttungen  von besonderer Be-

deutung; sio fmden sich in Zahlenreihe 2 z u B a m m e n -  
gostellt.

Dio Zahlungen fiir A ltersrenton gingen im Ja h re  
1908 gogon 1907 um rund 1000 000 ^  zuriick. Da 
trotzdem  im Ja h re  1908 ein Zuwachs an Renten- 
zablungen in lliibo von rund 5 098 000 JH zu verzeich- 
nen w ar, bo kom m t dieser ganz au f die Invaliden- 
renten . F u r ]Ieilverfahren  w urden im Ja h re  1908 
insgosam t 16 667 076,35 J i  aufgew endet, gegen 
15186 286,35 M  im  Ja h re  zuvor. Die U nterstiltzungen 
an A ngeborigo dor in H eilbehandlung genom inenen 
Y ersicherten  bezifferten aich 1908 au f 1 374 121,81 Ji, 
1907 auf 1 271 465,93 Ji.

Yon den YerwaltungBkosten entfiolen:
au f je  1000 %£ d e r G esam teinnahm en 

a) bel den 31 Ver- b) bel den c) bei a llen  
Im  Jah re  s icherungs- 10 K asseneln- 41 Y ersicherunga-

ansta lten  rich tungen  trllgern
1908 75 J(> 70 75 Jt>
1907 78 „ 70 „ 78 „

Das Yorm ogen wucha:
a) bei den  Y er- b) bel den

sicherungsanstaltcn  K asseneinriehtungen
1907 um 77 554 338,61 .X  um 7 987 679,75 Ji
1908 „ 76 605 589,96 „ „ 8 937 375,32 ,
Den Zugang an R enten bei allen Y ersiclierungs-

trag e rn  im Ja h re  1908, vergliclien m it dem des Yor- 
jahros, zeigt die Zahlenreiho 3.

Zahl der 
W ochenbeitrage

655 979 668 
665 932 459

Zahlenreiho 1.

lin
Yon 100 JC d e r G csam teinnahm e aus Beitrttgen en tfallen  

au f d ic Lohnklassc
Yon 1000 SŁQck der W ochenbeltr& ge entfallen  

au f d ie Lohuklasse

Jah re i 11 i i i IV V 1 11 m IV V
M J i J i J i j t J t J i J i J t

bel den 31 Y crslcherunęaanstalten

1907 6,56 21,80 23,30 22,07 26,27 119 274 242 183 182
1908 6,19 20,70 23,09 21,28 28,74 114 263 243 179 201

bel den 10 K asseneinriehtungen

1907 0,43 1,83 17,00 24,86 55,88 10 28 221 258 483
1908 0,39 1,23 14,47 24,64 59,27 9 19 191 260 521

Zahlenreihe 2.

Im  Jah re

betrugen  d ie  R eu tenzah lungen betrugen  die B eitragsersta ttungen

insgesam t

j i

davon entiielen

insgesam t

JC

d a ro n  entflelen

au f die Y crsirhe- 
ru ogsansta lten  usw.

JC

au f  das Reich au f die Y ersiche- 
ru n gsansta lten  u h w .

J t

au f  das j  

Reich

1907

1908
|

U l  593 319,83 

152 691 476,90

97 972 908,26 

102 169 858,81

/  49 392 036,35 
\** 228 375,22 
f 50 265 630,84 
{** 255 987,25

8 854 889,36
.

9 237 033,60

8 854 636,42

9 236 814,80

252,94 ; 

218,80

Zahlenreiho 3.

Art der R en ten
Zahl Summę der JahresbetrU ge D urchschnittlicher

Jah re sb e tra g Sum m ę der K apitalw erte

1907 1908 1907
J t

1908
JC

1907
j i

1908
J t

1907 1903 
J(> {

l.Invalidenren ten
2.K rankenrenten
3. A lterarenten. .

112 184 117 224 
11 537 '  12 209 
10 769! 11003

18 627 136,20 
1 917 855,00 
1 740 700,20

19 964 263,80 
2 074 675,20 
1 795 189,80

166,04
166,24
161,64

170,31
169,93
163,15

138644030,50|148 196285,61 

12688912,26| 13078691,01

Insgesam t 1— 3 134 490 140 436 22 285 691,40 23 834 128,80 — __

* D rucksachen des R eichatages, II. Session 1909/1910 H r. 118; vgl. „S tahl und E isen“ 1908, 30. Dez. 
S. 1930 und 1931. ** F u r  m ilitiirische DienstleiBtungen.
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Aus Fachyereinen.
Verein Deutscher Maschinen-Ingenieure.

In  der am 30. Novomber d..T. un ter dem Yorsitz 
des M inisteriald irektors W i c k e r t  abgehaltenen Y er- 
sam m lung ■wurde von R egierungs- und B au rat U n g e r  
und D irek tor G e r d o s  der B erich t des P re isrich ter- 
Ausschusses uber das E rgebnis der d iesjahrigen  Beuth- 
aufgabe e rsta tte t. Die A ufgabe b e tra f  eino Anlago 
zur lle rs te llu n g  von K alkstickstoff nacli dem F ran k - 
Caro’schen Y orfahren. Das E rgebnis dos P reisaus- 
schreibens w ar ein erfreulicliee, indem  n icht w eniger 
ais neun Losungen e ingegangen w aren; fiinf davon 
w urden ais preisw iirdig anerkannt. Den S taatspreis Yon 
1700 J6 und die goldene Beutlim edaille e rh ie lt 
R egłerungsbaufiłh rer E r w i n  R o s e n t h a l ,  M aschinen- 
Inspektion A ltona, w ahrend die Y erfasser der ubrigen 
liearbeitungen m it der goldenon B euthm edaillo aus- 
gezeichnet wurden. —

In  derselben Y ersam m lung faBte der Y erein don 
BeschluB, den B etrag  Yon 4000 M  fiir die B earbeitung 
einer kritischen U ntersuchung uber don

gogeiiTnirtigon Stand der Scliiniedetechnik  
auszuschreibon.

D er Y erein ist zu dem ErlaB dieses P r e i s a u s -  
s c h r e i b e n s  au f G rund nachstehender Erw iigungen ge- 
lan g t: Die E inrich tungen  und die B oarbeitungsw eisen
in don Y e r s e h i e d e n a r t i g o n  W erk sta tten  industriellor 
B etriebe haben in den letzten  Jah rzohn ten  sehr an- 
erkennensw erto Verbo8serungen o rfab ren ; nam entlich 
sind die W erkzeugm aseliinen hinsichtlich  der Gcnauig- 
ke it der A rbeitsausfuhrung  sowio auch der L eistung 
im m er m ehr vorvollkom m net w orden und haben zur 
H erabm inderung der H erstellungskosten  w esentlich 
beigotragen. W ahrend  diese F o rtsch ritte  m ehr oder 
w eniger G em eingut gew orden sind, ist die Schm iede- 
w erk sta tt a llgem ein im R uckstand  geblieben. Das 
ura lte  H erdfeuer m it seinor unyollkom m enen Aus- 
nutzungdesB rennstoffes, se iner ebensounyollkom m enen 
E rw arm ung und der ungeniigenden A usnutzung der 
A rbe itsk raft bildet noch im m er die R egel, wenn auch 
h ier schon Yereinzelt Yorbesserte E inrich tungen  vor- 
handen, aber noch n icht allgem ein  b ekann t sind 
und entsprechend gew iirdigt werden. Es ist daher 
erwiinsclit, eine sachgem aBe U ntersuchung iiber den 
W ert der yorhandenen neueren  E inrich tungen  anzu- 
stellen. — Dem m it der P riifung der eingehenden 
B earbeitungen  betrau ton  AusschuB bleibt os uberlassen, 
den ausgew orfenen B e trag  von 4000 ^  ganz oder go- 
te ilt zu Yorgeben.

Die in deutscher Sprache abzufassenden A rbeiten  
sind bis zum 1. A pril 1911, m ittags 12 U br, bei der 
G eschaftsstelle des Y ereins deutscher M asch inen-In 
genieure, B erlin  SW ., LindenstraB e 80, einzureichen. 
D aselbst sind auch die Yom Y eroin fiir die B earbeitung 
des PreisausBchreibens gegebenen G rundsatze zu er- 
halten . Den Y erfassern  bleib t es uberlassen , die P reis- 
arbeiten  zu Yeroffentlichen. G eschieht dies n icht inner- 
halb  drei M onaten, so gehen dieselben in den Besitz 
des Y ereins D eutscher M aschinen-Ingenieure iiber mit 
der Befugnia, die Y eroffentlichung ganz oder auszugs- 
weise selbst vorzunohmen.

Norsk Bergindustriforening.
U nter diesem  N am en h a t sich durch  Zusam m en- 

8chlieBen yoh B ergingenieuren , B ergw erken und solchen 
Personcn und F irm en , die an der B erg industrie  in ter- 
essiert sind, ein neuer V erein gebildet m it dem Zweck, 
die B ergindustrie  in Norw egen zu fordern . D er Y e r
ein h a t sich bereit erk liirt, Auskiinfte, welche die

norw egischen B ergindustrieverhaltn i8se usw. botreffen, 
zu erteilen. Sitz des V ereins ist C hristiania, K irke- 
gaden 19.

Deutscher Handelstag.
Am 15. und 16. Dezom ber h ie lt der AusschuB 

des D eutschen H andelstages in B erlin eine Sitzung 
ab. D erY orsitzendc, R eichstagsabgeordneter K a e  m p f- 
B erlin , w idm ete den seit der letzten  Sitzung Ycr- 
storbonen ehem aligen A usschuBm itgliedern Geh. Kom- 
m erzienrat M i c h  o l s ,  Koln, Geh. K om m erzienrat Dr. 
S c h l u t o w ,  Stottin und K om m erzienrat W i l l i  e l m y  , 
Gorlitz, einen w arm en N achruf und begriiBte die m-u 
in don AusschuB oingetretenen HH. K om m erzienrat 
Dr. X e v o n D u M o n t ,  Koln und Geh. R egierungs- 
ra t  Dr. v. B u t t i n g e r ,  E lberfeld.

In den AusschuB dor Y erkehrsin toressenten  bei 
der stiindigen Tarifkom m ission der deutschen E isen- 
babnen w urde a n  Stelle des Yerstorbenen Geh. Kom- 
m erzienrates Dr. Schlutow, S tettin, das bisherige stell- 
Y e r t r e t e n d e  M itglied O s t  e r  m e  y e r , K onigsberg, zum 
ordentlichen M itglied, und an  dessen Stelle G eneral- 
konsul M a n a s  s e , S tettin , zum ste llvertre tendeu  M it
glied gewiihlt. U eber einen A n trag  der H andels- 
kam m er zu HannoYer, der D eutsche Ilan d e ls tag  mogę 
S tellung dazu nehm en, ob die S t e u e r  a u f  G e -  
w i n n a n t e i l s o h e i n e  u n d  Z i n B b o g e n  y o m  

E m itten ten  oder Yom  B esitzer der W ertpap iere  zu 
trag en  sei, bericlitete G eneralkonsul y .  M e n d e l s 
s o h n ,  Berlin, und bean trag te , daB der AusschuB fol
gende E rk la ru n g  abgebe:

D er AusschuB des D eutschen H andelstages emp- 
fiehlt zwecks Ilerbeifiih rung  einer einlieitlichen H and- 
liabung den A ktiengesellschaften  und Kom m andit- 
gesellschaften  auf Aktien, die T alonsteuer fiir die y o i i  

ihnen auBgegebenen G ew innanteilscheinbogen, da  das 
R echt zur unm ittolbaren Abw alzung der T alonsteuer 
aus dom Reichsstem pelgesetz n icht h e rgele ite t werden 
kann, ib rerseita  zu tragen  und den B e trag  im F a llig - 
k e its jah re  in der Bilanz ais einm aligo A usgabe zu 
buchen, zugleich aber ais A ktiyposten einzusteilen 
und diesen in den folgenden Ja h re n  bis zur nachsten 
B ogenerneuerung durch jiih rliche Teilbetriige zu 
am ortisieren .

Yon m ehreren  M itgliedern des Ausschusses w urde 
diesem  A ntrag  zugestim m t. Yon anderer Seite wur- 
den jedoch B edenken dagegen geauBert, daB der 
D eutsche Ilan d e ls tag  in dem  Yorgeschlagcnen Sinno 
S tellung nehm e, w ahrend os unsicher sei, wie eino 
hochstrich terliche Entsclieidung iiber die Yon H an- 
nover aufgew orfene F rag e  ausfallen  wiirde. Mit 
S tim m enm ehrheit w urde dalier der A n trag  abgelehnt.

F e rn e r w urde iiber die W e  i n z o l l o  r d n u  n g  und 
den B a  u m  w o 11 e n b a  u in den Kolonien re feriert. 
Die E ro rte ru n g  iiber unsere h a n d e l s p  o l i  t i s  c h  e n  
B e z i e h u n g e n  zur Tiirkei, zu P o rtugal und A m erika 
gab Y eranlassung, auch die F rag e  nah er zu beleuch- 
ten, inw iew eit die berufenen Y ertre tungen  Yon In 
dustrie  und H andel m ehr ais bisher zu den H a n d o l s -  
Y e r t r a g s Y c r h a n d l u n g e n  zugezogen und iiber 
den Gang und Stand derselben inform iert w erden 
konnten. Es h c rrsch te  dariiber Y o l l i g e  E inm iitigkeit, 
daB das b isherige Y erfaliren  n i c h t  genttge und den 
In teres8en Yon Industrie  und n a n d e l n icht in dem er- 
forderlichen MaBe dienlich sei. Sehr zutreffend er- 
innert die .K oln . Z tg." m it Bezug auf diese E ro rte - 
rungen  an ein W ort B ism arcks, der einm al drastiscli 
sagte, unsere G eheim rate m achten  die H andelsyer- 
trag e  wie Schuhe, zu denen n ich t MaB genom m en 
w iirde; wer darin  m arschiere , m erke sehr bald, wo
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ihu der Schuh driicke. Dor Abg. M e r  k o l  urteilto 
am  4. Dezem ber d. J .  in feiner, sarkaBtiscber B’orm 
folgendermaBen: „Die jetzige A rt, H andelsvertrage 
abzuschlieBen, kom m t m ir yor wie eine K ranken- 
uutersuchung au f schriftlichem  W ege“.

Nach B esprechung der E rfordernisso fiir einen 
W anderlagerbe trieb  besprach G eneralsokretar Dr. 
S o e t b e e r  den vor zwei Ja h ren  dem R eicbstage vor- 
gelegten G esetzeutw urf betreffend die A enderung der 
G e w e r b o o r d n u n g .  D er AusscliuB gab dem Un- 
m ut dariiber Ausdruck, daB man m it der Reglom en- 
tie rung  des Geworbes im m er w eiterschreite, und die 
P arte ien  des Reichstagos in der Erfiillung derW iinsche 
der Arboiter m iteinander w etteiferten , ohne dem be- 
recbtig ten  In teresse  der U n  t e r n  e h  m e r  die gobiih- 
rende B eachtung und die fiir die gesam te W ohlfahrt 
erforderliehe R iicksicht zu erweisen. T on der groBen

Zahl der von dem AusschuB gefaBton BeBchliisse 
heben w ir d iejenigen heryor, w-elohe sich gegen fol
gende ReichstagskonimissionsbeBchliisBe w enden:

Ausdehnung der Befugnisso der L andeszentral- 
behorden und der Polizeibehorden zu e in B eh n e id e n d e n  
Y orschriften  und Yerfiigungen, Yerpflichtung dor Ar- 
beitorinnen von 16 bis 18 Ja h ren  zum Besuch einer 
Fortbildungsschule, B esehriinkung der K onkurrenz- 
k lausei gegeniiber den technischen AngeBtellton, Er- 
rich tung  Yon A rbeiteransschiissen in allen Betrieben 
m it m indestens 20 A rbeitern, E infuhrung von H andels- 
inspektoren , AchtuhrladenschluB, R egelung der Arbeits- 
zeit in K ontoren u. a.. E infuhrung von Lohniim tern und 
U nterw erfung un ter Tarifvertr3go in der HauBarbeit.

Mit einer E riirterung  der Reichstagsbeschliisse, 
betreffend die B eschaftigung von A rbeitern in den 
B etrieben der G lasindustrie. schloB die Sitzung.

Umschau.
Zum Herdfrlscli-Yerfaliron auf siidrussisclion  

Werken.*
Das in dem M artinw erk der Socićtó M ótallur- 

. gi<iue Dnieprovienno in Zaporoje - K am enskoje ver- 
arbeite te  R oheisen wird aus dem ais Krivoi R og-Erz 
bekannten R oteisenstein m it kleinen Zusiitzen von 
W alzensin ter, M artin- und B easem erscblacken erblasen 
und h a t im  M ittel folgende Zusam m ensetzung : 3,75 °/o 
Kohlenstoff, 0,7 bis 1,8 °/o, durebschnittlich  1,35 °/o 
Silizium, 1,2 bis 2,1 °/o, durchschnittlich  1,82 o/o M angan,
0 ,0 5 %  Schwefel und 0,40 bis 0,15 o/o Phosphor. Ais 
Zusatzerz dient stiickiges Ivrivoi R o g -E rz  m it 65°/° 
E isen, 3 °/o Kieselsfiure und 1 o/0 Tonerde. Das von 
den H ochofen kom m ende R oheisen wird in einen 
M ischer gegeben, aus dem das Eison dann den M artin
ofen zugefiihrt wird. Folgende Zusam m enstellung gibt 
dio B etriebsergebnisse eines M artinofens, Ofen Nr. 6, 
wiihrend des M onats A pril 1909 w ieder:

B ezeichnung

Ira M onat 
(28 Ar- 

bcitstage)

t

In  der 
W ocbe

t

Im  Tag 
(24 

Stunden)

t

Auf 
100 t 

M etali- 
e insa tz  

t

Auf 
100 t  
gute 

Blocke 
t

E i n s a t z :  
Fliissiges 

R oheisen . 
K altes R oh

eisen . . . .  
S tah lschro tt . 
Zuschliigo 

(F e Mn) . .

3832,22

104,55
239,10

13,76

766,44

20,91
47,82

2,75

139,00

3,79
8,67

0,50

91,47

2,49
5,71

0,33

92,07

2,51
5,74

0,33
Gosamt-Me- 

talleinsatz . 
Y o  r

4189,63 i 837,92 
j r a u c h t e  Ma i

151,96j 100,00 
o r  i a 1 i o n :

100,65

E r z .................
Dolom it . . . 
K a lk ste in . . . 
K olilo ..............

876,39 175,28 
203,94 I 40,79 
432,02 86,52 
824,47 | 164,89 

A u s b r i n g

31,79 
7,40 

15,69 
29,90 

n :

20,92
4,87

10,33
19,68

21,07
4,90

10,39
19,81

Gute Błocko . 
GieBabfall . .

4162,73
136,04

832,55
27,20

151,00
4,93

99,36
3,25

100,00
3,27

G esam t - Aus- 
bringen . . 4298,77 859.75 155,93 102,61 103,27

Anzahl der 
C hargeu . . 100 20 3,63 --- —

Die droi nach dem Roheisen-ErzprozeB arbeiten- 
den Oefen besitzen eine Badoberflache von 9,14 X  3 ,05m

* „The E ngineer" 1909, 27. August, S. 216. Ygl. 
h ierzu  S. 23 d ieser Num m er.

fiir eine F assung  von etwa 32 t ;  sie erbalten  aber 
durchw eg einen m etallischen E insatz yon 40,5 bis 
43 t. T rotz der auf diese W eise erforderlichen groBen 
Badtiefe be trug  die durclischnittlicho Schm olzdauer 
einor C harge im Monat April nur Gl/a Stunden in
folge der dureh das Erz erzielten starken  Oxydations- 
w irkung. Dio A usbesserung dos H erdes nabm  30 
M inuten in Ansprucb, das E insetzen des kalten Roh- 
oisens und Schrottes dauerte  34 M inuten, das Cbar- 
gieren des fliissigen E isens aus drei Pfannen 63 Mi- 
nuton, so daB fiir den eigentlichon C hargengang
4 Stunden 20 M inuten zur Y erfiigung standen.

D er in der Zusam m enstellung aufgefiihrte Kohlen- 
verbrauch kann in A nbetraclit der schlechten Kohlen 
ais niedrig  bezeichnet w e rd en ; die Kohle en tha lt oft 
12°/oA sclio und 6 0/oNasse. Auch der Ferrom angan- 
yerbrauch ist infolge des hohen MangangehaltcB des 
R oheisens sehr gering. Der GicBabfall erschoint 
jedoch etwas hoch; indessen e rk la rt sich die hohe 
Zahl dadurch, daB aus einer Charge eine sehr groBe 
A nzahl von kleinen Blocken, m it einem Q uerschnitt 
yon 16,5 cm [J] bei einem Gewicht von nu r 147 kg, 
gegossen werden muBte. Yon den in dem zugeschla- 
genen Erz en thaltenen E isenoxyden wurden etwa 
80 °/o reduziert.

Rafflnierstalil.
Infolge haufiger M einungsverschiedenheiten und 

Prozesse zwischen den R affin ierstah l-E rzcugern  und 
-Y erbrauchern  iiber die A uslogung des Begriffes „Raf- 
finierstahl" wurde tom  Konigl. O berlandesgerichte in 
H am m  eine Kommission e ingese tz t, die den B egriff 
„R affln ierstahl“ erkliiren sollte. Die Kommission be- 
stand aus den Ile rren  :

1. F ab rik an t Gustav D orrenberg , in Fa. Ed. D orren- 
berg Sobne, Stahlw erke R iinderoth;

2. F ab rik an t E rnst Springorum , in I?a. F . & M. Sprin- 
gorum , Schwelm ;

3. Geh. R eg.-R at Prof. Dr. F . W iist-Aachen.
D a kiinftighin das Gutacbton dieser droi H erren  

ais U nterlage bei Prozessen in besag ter R iclitung 
dienen soli, erschoint es angebrach t, seinen YTortlaut 
h ier zu yeroffentlichen:

„Die h a n d e l B u b l i c h e  Bezeiebnung „R affin ierstahl“ 
erstrock t sich auf solches M ateriał, das aus SchweiB- 
stahl, d. i. gefrisch ter oder gepuddelter S ta h l, her- 
geste llt ist. W ird  zom Aufbau der Zange FluBstahl 
yerwendet, so ist das M ateriał ais „raffin ierter FluB
stah l"  zu bezeichnen. Das R affinieren besteh t darin , 
daB das zu Torarbeitendo R ohm aterial zu diinnen F laeh- 
stiiben (Rippen) ausgeschm iedet (geplattet) w ird , und 
dieselben zu P aketen  (Zangen) geschichtet und zu 
einer Stange (gewellte Zange) zusamm engeschweiBt 
werden. D er erhaltene Stab w i r d  entw eder ein- bis
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d reim al gebogen odor zum zwoiton Mało geplilttet 
und dann nocli eiuinal gebogen.

Die Benennungen fiir das au f diesom W ogo lier- 
gestellte  F ab rik a t sind n ich t durcbaus gleichmiiBig. 
W ahrend  die iiberw iegende M ehrzahl der Raffinior- 
a ta lilfab rik an ten :

1. dio gew ellte Zange ais einm al raffm iert,
2. die gew ellte und einm al gebogone Zange ais 

zweim al raffm iert,
3. dio gew ellte und zwoimal gebogeno Zange ais 

d reim al raffiniort,
4. a) dio gew ellte und dreim al gebogene Zange ais

y ierm al raffiniort, 
b) die gew ellte, noch einm al gopliittete und ein

m al gebogene Zange ais v ierm al raffin iert 
bezeiclinet, ist die Benennung seitens der M inderheit 
fo lg en d e :

Dio gewellte Zango lia t keino Ilandelsbezeiclinung.
1. Die gew ellte und einm al gebogone Zange ais 

einm al raffiniort,
2. dio gew ellte und zweim al gebogone Zango ais 

zweim al raffiniert,
3. die gew ellte und dreim al gebogene Zango ais d rei

m al raffiniert,
4. die gew ellte , einm al gepliitteto und einm al ge

bogene Zange ais viorm al raffiniort.
Es wird em pfohlen, nu r die orsto Bezeichnungs- 

weise, also dio der M ajorita t der F abrikan ten , handels- 
iiblich zu Torwenden. l ia t  der Stahl eine w eitere, 
ais in don obigen Bezoiohnungen aufgefuhrte  Y er- 
arbeitungsstufe durclilaufen, so muB es dem F a b ri
kan ten  iiberlassen b lo ibon , diesolbe besonders zu 
kennzeiclinen. Boi R affiniorstahl ist es handelsiiblicli, 
daB die Anzalil der auf das F e rtig fa b rik a t go- 
schlagenen Zeichen der A nzabl der K affinierstufen 
cnt8pricht.“

C o l n ,  den 19. N oyem ber 1909.
gez. D orrenberg, S p rin g o ru m , IVust.

Priifung to i i  Kesselbleclien. *
„N ach dem SchluBsatze der §§ 22 und 19 der 

allgem einon polizeilichen B estim niungen iiber die An- 
legung , yon Land- und Scbiffs- D am pfkesseln yom
17. Dozem bor 1908 konnen D am pfkeasel vor dem 
Z eitpunkte dos In k ra fttre ten s  diesor BeBtimmungen, 
d. h. dem  10. Ja n u a r  1910, nach den neuen Y or- 
schriften  gebau t werden. F e rn e r w erden Yoraussicht- 
lich schon je tz t bei den W alzw erken B leche fiir 
Keasel bostellt, dereń G enehm igung nach dem 10. J a 
nuar 1910 erfolgen w ird, die daher don neuen Yor- 
schriften  entsprechen miissen. U ntcr diesen Um- 
standen ist es erforderlicb , den B eteilig ten  die Y or- 
drucko fiir die B escheinigungen iiber die E rgebnisse 
der B lechpriifungen und fiir die B eschreibung zu Ge- 
nehm igung8antriigen von D am pfkesseln u n ter Beriick- 
sich tigung  der neuen Y orschriften  alsbald  bekannt zu 
geben. In den A nlagen iiborsende ich Ihnon dieso 
Y ordrucke m it dem Bem erken, daB die Sachyeratiin- 
digen- und AYerksbescheinigungen fur K esselbleche 
der U nterkom m ission de r deutschen D am pfkessel- 
NormenkommisBion fur L anddam pfkessel zur Begut- 
ach tung  yorgelegen haben. Die B undesregierungen 
haben sich grundsatzlich  m it den V ordruckon einver- 
standen erk liirt, einigo vorbehaltlich  ih ror endgiiltigen 
Stellungnahm o nach A nliorung der gesam ten Norm en- 
kom m ission, die in A usaicht steh t. Sollten in einzel- 
nen K esselfabriken, nam entlich  solchen, welehe Bleche 
auf Y o rra t bestellen, ohne dereń V erw endung fur be- 
stim m te K essel im yoraus festlegen zn konnen, da-

* M inisterialerlaB  yom 1. D ezem ber 1909 nach 
dem „M inisterial - B latt der H andels- und Gewerbe- 
verw altung“ 1909, 10. Dez., S. 526.

durch Scliw ierigkeiten ontstehen, daB in den Sacliyer- 
stiindigon-B escheinigungen die K esaelnum m ern n icht 
angogeben w erden konnen, oder daB Blecho, dereń 
Priifungsorgebnis in verschiedenen N achw eisungen 
en thalten  ist, zu e i n e m  ICesael yerw endet werden, 
ao konnen sowohl dio K esselnum m ern u n ter Hinweis 
auf diesen U m stand w eggtlaaaen ais Auszugo der 
K esselfabriken aus vorachiedenen B escheinigungen in 
e in  o m  P riifungsa ttest durch don zustiindigen D am pf- 
kesselvorein beglaubigt w erden. Die Form  dieser 
B eschcinigung ba t zu lau ten :

>Der F i r m a .............. z u ..................-wird h iordurch
hescheinigt, daB vorstohende A ngaben m it den Ur- 
sprungs-B escheinigungen iiber B lechpriifungen bei den
F i r m e n .............. y o m .................u n d .................yom . . . .
ttboreinstim m en.ł

Dio Boglaubigung ist m it D atum  und U ntersch rift 
und dem Stem pel des Y ereins zu yorsehen."

W egen der Form  und des W o rtlau tes der Sach- 
yerstiindigen-B eschoinigung, W erkBbescheinigung usw. 
muB au f die angegebeno Quelle yerw iesen w erden.

B ezeiclm ung <ler Kloiugefiigo - B ostandteile rou 
Eiseu mid Stalli.

Auf dein Y. ICongroB des I n t o r n a t i o n a l e n Y e r -  
b a n d e s  f i i r  d i o M a t e r i a l p r u f u n g e n  d e r T e c h -  
n i k  w urde neben der gleichmaBigen Bonennung der 
yerscliiedenen E isen- und S tahlsorten  auch die gleich- 
miiBige Bezeichnung der K leingefiige-B estand teile  von 
Eison und S tahl in den Krois der B eratungen gezogen. 
A uf Grund einos Borichtes, der dem KongreB von 
den HH. B o n e d i c k a ,  C h a r p y ,  G u i l l e t ,  H e y n ,  L e  
C h a t e l i e r ,  R o a o n h a i n  und S t o a d  yorgelegt wor- 
den w ar, em pfahl der KongreB die E infiihrung fol- 
gender B enennungen*:

Die K leingefugebestandteile  des E isens zerfallen in 
chem iach g leichartigo  B estandteile, den „M etaralen“,ł * 
und chem iach ungleichartige  Bostandteile, den „A ggre- 
g a te n “. In der A nordnung nach ihrem  zunehm enden 
kom plizicrten C harak ter sind die einzolnen K lein
gefugebestandteile  dio folgenden:

D er F e r r i t ,  a -E is e n ;  er enth iilt boi den ver- 
scliiedenon handelsublichen E isensorten sehr kleine 
Mengen an d ere r E lem onte in Losung, ab er im m er 
w eniger wie 0,05 °/o KohlenBtoff.

D e r G r a p h i t ,  eine Modifikation desK olilonstoffes, 
dio m it dom m ineralogiachon G raphit identisch ist, d. h. 
er besitzt ein spezifisches Gewicht von 2,25 und geht 
bei der Beliandlung m it geeignoton oxydierenden 
R eagenzien in G raphitsaure  uber.

D er Z e m e n t i t ,  das E isenkarb id  von der F or- 
m el FeaC.

D er A u s t e n i t ,  eine festo Losung yon ICohlen- 
stoff in if-Eiaen, die oborhalb der kritiachen T em peratur- 
zone des Stahlea in norm aier W eise stabil ist. In  ein- 
zelnen bestim m ten Fiillen kann die Losung auch in 
ka ltem  Z ustaud erhalten  b leiben ; aie iBt dann durch 
schwache m agnetiacho Perm eabilitiłt ch arak te ris ie rt 
(Ferronickol, Stahl, M angan).

Diese y ier ersten  B estandteile  sind chem isch 
g le ich artig  (M etaral).

D er P e r l i t  is t das aus dem E utektikuin  gebil- 
dete A g g reg at; er ist aus dem A ustenit entstanden, 
der bei langaam er A bkiihlung unterlialb  der kritischen 
Tem peraturzone in F e rr it  uud Zem entit zerfflllt. E r 
en th a lt im M ittel etwa 0,9 o/0 Kohlenstoff.

D er M a r t e n a i t  (M etaral) ist eine feate Losung 
von Kohlenatoff in Eiaen. E r ist in norm aier W eiae 
bei ke iner T em pera tu r stab il und kann in diesem

* N ach „Reyue de M etallurgie" 1909, Oktober, 
S. 1122.

** D er neue A usdruck ist dem W orte  „M inerał" 
fu r nichtm etallische K orper nachgebildet.
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n icht etabilen Zuatand n a r boi niedrigen T em peraturen  
gehalten  werdon. Bei g leicher Zusam m ensetzung unter- 
scheidet er sich yon dem A ustenit durch eine griSBore 
Perm eabilitiit und oino groBere H iirte. Man erhiilt 
ibn dadurch , daB m an den Stahl, ausgehend von iiber 
der k ritischen Zono liegenden T em poraturen, abkiihlt, 
und zw ar muB dio A bkiihlung oinorseits schnell genug 
sein, um eineni Zerfall des A ustenits in P e rlit ent- 
gegenzuw irken, anderseits ab er auch n ich t zu schnell, 
um n ich t unveranderten  A ustenit zu erhalten . Man 
kann ais Beispiel fiir gut ausgebildeten M artensit einen 
eutektisclion Stahl, d. h. m il ungefśilir 0,9 0J0 Kohlen- 
stofF, nehm en, der in Form  eines Stabes yon 1 cm K anten- 
liinge bei 800° C in kaltem  W asser geh iirtet worden ist.

Dor O s m o n d i t ,  dessen ungleichartigeB eschaffen- 
heit noch in P rago  steht, ist ein Zwischenzustand bei 
der W iodorum w andlung des M artensita in P erlit und 
ist bei gew ohnlicher T em peratur etw as stabiler. E r 
wird ala ein eigentliclier Gefiigebestandteil angesehen 
auf Grund der n icht luckenlos ineinander ubergehen- 
den A enderung von yerachiedenon E igenachaften, die 
das M etali wiibrend seinor U m w andlung zwisclien den 
beiden extrom en Zuatanden aufweist. E r ist durch 
seine groBte Loslichkeit in Sauren und sta rkste  F a r-  
bung durch aaure m etallographische Agonzien cliarak- 
terisiert. Man erh a lt ibn in aelir re in e r Form  durch 
Ausgluhen des M artensits von eutektischom  Stahl, 
also von S tahl m it etw a 0,9 °/° KohlenstolT, boi 400° C.

Sclnnierolklaranlage der Gary-Worko.
Die sich auch  bei una fiir achwero M aschinen 

m ebr und m ehr einbiirgernde Schm ierung m ehrerer 
L agerstellen  yon einom gem einsam en Sam m elpunkt 
aus (Zentralschm iorung) h a t den Yorzug, daB sie eine 
reichliche Oelzufuhr und dam it gute ICiihlung (fur 
schnoll laufende L ag er wichtig) auch un ter Druck 
(fiir schw er belastote L ager) bei aparaam em  Y erbrauch 
infolge yon R iickgew innung des Oolos gosta tte t. In 
don Gary-AVorken der Ind iana  Steel Co. ist eio aowohl

A bbild. 1. O el-FUterknsten.

fiir die groBo G aszentrale ala auch fiir die im folgenden 
gonaDnten W alzw erkslager der kontinuiorlichen StraBen 
durchgefuhrt. So erhalten* d ie lla u p tla g o rd e r  A ntrieba- 
E lektrom otoren  der Schienen- und dor KniippelstraGe 
je  2300 1 Oel in der Stunde, die 73 L ager fiir den 
K egelradan trieb  dor K iippelstraBe je  70 1 in der Stunde. 
Die Schm ieraulage fu r diese L ager ist in y ier an yer- 
schiedenon Stellon untergebrach te  G ruppen gete ilt. 
Das Oel w ird in lange, etw a 5,5 — 7,3 m  uber F lu r 
Yerlegte, ais Sanim elbehalter dienende R ohre yon

* „Eng. Xew s“ 1909, 28. Okt., S. 476.

groBem Q uerschnitt gepum pt, flieBt m it natUrlichem 
Gefiille durch die L ager, aam m elt sich in Trogen und 
und beginnt aoinen Kroialauf aufa neue. E in Teil 
des Oels liiuft stiindig durch F iltcrkasten , A uf dio 
vier G ruppen entfallcn insgesam t zohn solcher K asten, 
wie sie in A bbildung 1 dargostellt aind, yon jo  
107 cm B reite, 184 cm L ange und 153 cm Holie, 
dereń jed e r in 24 Stunden 7 — 9 cbm Oel kliiron kann. 
Das Schm utzol flieBt jodom BchiUter durch zwei Y er- 
teilkaaten A zu und aam m elt aich zunSchst in aua- 
w echselbaren, geheizten K lartrogen . D urch Zylindcr- 
siebo B, welcho erforderliclienfalls m it Holz- odor 
Knochonkohle gefiillt werdon konnen, tr it t  es dann 
in die A bfallrolire C und ste ig t durch den unteren , 
teilweise m it "\Yasser gefilllten Bchitltorraum  wieder 
auf; beim  D urch tritt durch daa W aaaer aoll eine noch- 
m aligo R einigung erfolgen. j

Greiizeu der BrennstofFersparnis beiin 
Hochofonbotrieb.

Dio zur E rk la ru n g  der W indtrocknung schon 
m ehrfacli geauBerte, grundsatzlich falsche Ansicht, 
daB die W arm ebilanz, alm lich wie fu r die W arm e- 
yortcilung, auch fiir die Brennstofferfordernia im  H och
ofen ein exaktes MaB biete, bildet dio Grundlago fur 
die A bhandlung yon N. M. L a n g d o n  aus Mancelona, 
M ich .: „U eber dio Grenzen dor B rennstoffersparnis 
boim Hochofonbotrieb".* Dieser um fangreiche Auf- 
satz ubortrifft in seinen Folgerungen alle frukoren, 
auf demselben Gedanken fuBenden, tlieoretischen E r- 
orterungen, wie z. B. die B erechnung des Kokssatzos 
in der Erzbewertung,** sowio die gegen den Gayley- 
schon B ericht gerich te te  K ritik  dor W indtrocknung. f  
Dio Zwoifel, welcho durch koinoawegs stichhaltige 
Dcutungen gogen dio AVindtrocknung angeregt w aren, 
liabo ich in m einer jungsten  Y oroffen tliehungtt aus- 
zuschalten ges uch t, und nicht m indor dic Hoifnung, 
daB dio .W issenschaft eino allgem ein befriedigende 
Bowertungsm ethodo aufatellen konne.

W ahrond nun dio bislier auf der W arm ebilanz 
allein  aufgebauten Bcweise zu einem abfalligen Urtoil 
fiir ahnliche Y erbesscrungen wie die W indtrocknung 
fiihrtcn, kom m t Langdon auf derselben rechnorischen 
Grundlago zu hochat optim iatischen Schlusson: D urch 
m oglichst woitgefiendo Y orbereitung, A usscheidung 
und A nreicherung der BoschickungsstoiFe und der Ge- 
blaseluft g laubt er, dio R ohoisondarstellung ' ho yer- 
yollkom m nen zu konnen, daB nur 535 kg Koka fur die 
Tonno Roheisen yerbraucht wOrdon, ja  in seinem 
hypothetischen Zukunftshochofen X, der allen Kohlen- 
stofF zu K ohlensaure yerbrennt und kcin brennbares 
G ichtgas liefert, orrcclinot er sich kaum  392 k g  Brenn- 
stoff auf die Tonne R oheisen bei 870 bis 890 t T ages- 
produktion. Langdon m aeht folgenden G edankengang: 
E s e rfordert nach G r u  n e r

die Schm elzung yon 1 kg  Schlacke . . . 500 W E,
das A ustreibon yon 1 k g  jKohlerisaure 849 W E, 
die Y erdainpfung yon 1 kg W asser . 60G WE,
dio Zorsetzung yon 1 kg  W aaaer . . 3225 W E u sw .; 

diose W arnie wird aus dor yor den Dusen erfolgen- 
den Y erbrennung yon Kohlenstofł zu Kohlonoxyd ent- 
nom men, also apart m an durch A usachaltung dieser 
unnutzen Gem engteile die entaprechende W arm em enge, 
d. h. fiir je  2473 W E 1 kg KohlenstofF =  1,13 kg 
K o k s ..............„W eniger A rbcit (less work) im H och
ofen miisse sachgemaB einen geringeren  BrennatofF-

* „B ulletin of the A m erican In stitu te  of Mining 
E ngineers“ 1909, O ktoberheft, S. 919.

** „Stahl und E iaen“ 1893, Ifoy., S. 986; 1902,
1. Okt., S. 1033.

f  „Stahl und E isen“ 1905, 15. Jan ., S. 73. 
j f  „Stahl und E isen“ 1909, 15. Sept., S. 1430 und 

13. Okt., S. 1602.



48 Stalli und Eisen. Umschau. 30. Ja h rg . Nr. 1.

aufwand herbeifiihren. E in R iickblick auf dio E nt- 
-wicklung dor R oheiserigew innung bestatigo dics.“ W ali- 
rond dor prim itive Ofenbotrieb m elir ais 7 t Kohlo 
au f die Tonno R oheisen yerbrauch te , bognugen sich 
dio m odornen Hochofen m it 800 k g /t, welche E rspar- 
nis zurdckzufilbren soi auf 1. dio verbossorto Y er- 
kokungskunst, 2. dic AYinderliitzung, 3. B o 11 a E nt- 
deckung (?) dor Beziehungen zwischen Ofenprofil und 
rationollster E rzreduktion, 4. dio ausgiebigo Ycrliiit- 
tung  der auBergewohnlich reichen Erzo des Oberon 
Sccs und die hiornach erfolgte kiinstliche A nreichc- 
rung  dor Erzo, 5. die Gayleyscho AYindtrocknung, 
dereń  E rfo lge eino bessoro E rk liirung  in der „yorinin- 
derten  A rbeit" im Hochofen fanden, ais in dor er- 
hohtcn Gleichm aBigkeit des B etriebes, dor Begiinsti- 
gung der „kritisehen T em pera tu r" , der erhohten Sauer- 
stoffzufuhr in dor Zoiteiniioit oder in der E rw eiterung 
der Reduktions- und Schm elzyorgange, die ebor eine 
E inschriinkung erfuhren. — Dio allgem einen Eort- 
schritto  im M aschinen-, Bau- und T ransportw esen 
diirfton liior wohl iiber die 1’rotilfrage gestellt werden, 
da fur gegebeno Y erhaltnisso der H ochofen sozusagon 
soin Profil selbst geschaffen bat, auch im norm alen 
Betriebe dic E isonreduktion m ohr zwangliiufig vor sich 
gelit und von dor iiuBeren Bcschaffenheit, nam lich 
Dichto, StuckgriiBe und Schm elzbarkeit der Erzo, in 
ersto r Linio abhangig  ist. — AuBer der Bellschen E nt- 
deckung gelton die anderen v icr Y erbesserungcn ledig- 
lich den B cschickungsm aterialien, w oraus Langdon 
folgert, daB m oglichst weitgohcndo Y orboreitung und 
A nroiclierung dieser Stoffe einzig und allein  zur untor- 
sten  Grenze des lironnstoffaufwandes ftthrt. Der Yer- 
fasser fordert also: m oglichste E ntfernung von Gang- 
a rt, Asche, K ohlensaure, Niisse, Gasen aus Sclnnelz- 
m atcria lien  und Koks, m oglichst bobo E rw arm ung 
und E ntw asacrung des Geblasewindes. Neben den bo- 
kannten  Gayleyschen A ngaben fUhrt er altore, sehr 
giinstige B etriebsergebnisse a n : 758 kg K oksyerbrauch 
bei 48,7 °/o M ollerausbringen, wovon 10°/o E isenschrott, 
oder 779 kg  Koks bei 54,3 °/o M dllerausbringen und 
n u r 0,3 t Schlacke f. d. t Roheisen m it 3 °/o Silizium. 
Die AVarmcbilanz der verschicdonon Betriebe wird 
durchgerechnet und v e rg lich en ; nebenher w erden w eitor 
die G ehalte an Schlackeubildnern, K ohlensaure, AYasser, 
die indirekte Rcduktion, die Gas- und W indtem peratu r 
usw. beliebig geandert. A uf diesen som it w illkurlich 
w echselnden W arm crechnungen bau t Langdon scine 
T heorien  auf und sotzt den Brennstoffvorbrauch der 
hereclineten  AYarmeontnabme dirokt proportional, ais 
ob die E rw arm ung der Sckm elzm assen von 1200 bis 
1800° G nicht schw ierigor und kostsp ie liger waro, ais 
jeno  von 0 bis 400° C, ais ob die W arm eeinheiten 
sich genau so sicher und bequcm  yerteilen lieBen, 
wie die T ropfcn einer T itrierlSsung, dereń  Yolumen- 
einheit zu A nfaug oder Endo einer R eaktion  yollig 
g leichw ertig  bleibt.

Ebensow cnig wio jedo andero E uergieform  laBt 
sich AVarme quantitativ  uinsetzen, und die durch 
cndotherm ische Y orgango entzogene W arm em enge wird 
kein genaues Mali fur den B rennstoffverbrauęh dieser 
Prozcsse, denn der Brennstoiraufw and hSngt ab von 
d e r R eaktionsw arm e, der R eaktionstem peratu r und dem 
verfiigbaren T em peraturgefallo . Y ollzieht sich eine 
R eaktion, wio z. B. dio Silizium reduktion, nur bei 
bober T em peratur, so steh t nur ein beschranktes 
T em peraturgefiille  zur Y erfiłgung, und hierbei diiiftc 
die H erstellung  mul E rlia ltung  der notigen AYarme- 
in tensitiit einen grdBeren Brennstoffaufw and bedingen, 
a is die durch  die S ilizium reduktion lediglich absor- 
b ierte  Reaktionsw arm e errechnen laBt. In e rste r Linie 
sind m itliin die E ndreaktionen und ihre Grenztem pe- 
ra tu ren  bestim m end fQr den K oksyerbrauch, w ahrend 
die m it den Gasen em porgetragene Abliitzo m eist aus- 
re icht fur die N obenreaktionen und die Y orw arm ung 
der Scliinelzm aterialien. Y ersuche, gebrannten  K alk

sta tt rohen K alkstein  zu gichton, fOhrten allom al zu 
dem selben negativen Ergebnis, daB das yorliorgehende 
A ustroiben der K ohlensaure aus dom Zuschlagkalk- 
stein weder den K oksyerbrauch nennensw ert lierab- 
setzt, noch den O fengang begiinstigt.

N aeh Langdon erfordern  10 kg  F euchtigkeit dor 
B eschickung obensoyiel Koks, wie die R cduktion yon 
1 k g  Silizium ; in einem Eison m it 2,1 °/o Silizium be- 
no tig t die Silizium reduktion wenigor Brennstoff, ais die 
Y erdatnpfung der Niisse aus M olier und Koks (0,231 kg 
AYasser fiir 1 kg  Hoheisen). E rzcugen zwei Hochofen 
die gleiclic Gewichtsmengo G ichtgas, z. B. 5,5 kg  fiir 
1 kg  Roheisen, und betr/igt die G ich ttem peratur bei 
dem einen 400° C, boi dem anderen  100° C, so entfilh- 
ren dio Gase des orsteren 5,5 X  0,237 X  300 =  391 AVE 
m ehr fiir jedes kg  Roheisen, welche naeh Langdon 
folgendermaBeh den B ronnstoffbedarf beeinflussen sol- 
le n : Angenom men, daB 1 kg K ohlenstolf yor den Diison 
zu K oblenoxyd m it 2473 AYE yerbrennt, entsprechcn 
der um 300° hoheren G ich ttem peratu r: 391 0 0 0 :2 4 7 3
— 160 kg K ohlenstoff =  182 kg K oks/t Roheison. Diese 
E olgerung wiire einigerm aBen berech tig t, wenn die 
G iciittem peratur au f 400° C gehalten  -werden mOBto. 
D cm gegonilber ist die Abhitze, welclio aus der maB- 
gebenden Zone m it den Gasen entw eicht, m eist so 
bedeutend, dali die uberstebende B eschickungssaule 
den Gasen ihro AYiirme n ich t yollstandig  entziehon 
kann , und so erhobt sich dic G ich ttem peratur vollig 
nutzlos, sobaki dio Arorgange in der E ndreaktionszone 
m ehr Brennstoff beanspruehen, d. h. m ehr Gas cr- 
zougen, ais dic Arorbereitung der Schm elzm aterialien 
durch  die Abhitze bedingt. — U m gokohrt miiBte naeh 
Langdon eino hohere G ich ttem peratur zu dem Schlusso 
driingen, daB eino entsprecliende K oksm enge ungestraft 
abgezogen w erden darf. Der Arerfasser geriit m it sich 
solbst in W iderspruch bei einem  Arergleick zweier 
hypothetischer Oefen, yon denen der erste m it ge- 
w ohnlichor Luft, der andero m it „stiekstofffreiom  
AVind“ u n ter sonst yiillig gleichen Bedingungen bo- 
trieben  w ird : F u r 1 kg  R oheisen wird dem ersten  
2,073 k g  W ind, dem anderen  0,602 kg Sauerstoff auf- 
gorechnet. Bei gloicher W ind- und G as(?)tem poratur 
werden dem stickstofffreien Betrieb 222 AYE w eniger 
zugefuhrt (gemaB der yerm inderten W ind- und Gas- 
m enge), und hieraus berechnet Langdon, daB der B e
trieb mit rcinem  Sauerstoff 102 kg  Koks fu r die Tonno 
Roheison m ehr yerbrauclic , m ithin schreib t er der 
E ntfernung  eines nutzlosen B allastes, wie des Stick- 
stoffes aus der Luft, eino bedeutende IJrennstoff- 
s te igerung  zu. DaB bei diesoin unausfuhrharen  Be
triebe T em peraturen  yon iiber 5000° C zu bandigen, 
also ein yierm al hoheres T em peraturgefallo  auszu- 
nutzen wiire, und ein gew ichtiges A usgleichsm aterial 
m it dem  Stickstoff ycrscliw inden w urde, w ird neben son- 
stigon Schw ierigkeiten m it Stillscliw eigon Obergangen.

Die A bbandlung k ling t in den StoBseufzer aus, 
dafi Pionicro wie G ayley wolil die A ktionare  be- 
re ichern  und der A llgem einheit niitzen, jedoeh  die 
Y eran tw órtlichkeit im Betriebe m it solchen neuen 
H ochofenplagen im m er schw ierigor und yorw ickelter 
gestalten!

* ♦*

AnscblieBend m oehtc ich zu meinon Ausfiihrungen 
in Nr. 41 S. 1603 folgendo E rganzungon m achen:

X achdem  ich dort bewiesen babo, daB die Arer- 
brennungszone in dem m it feuchter L uft betriebencn 
Hochofen 1 um 1827° — 1 707° =  120° w eniger w arin ist, 
ais in dem m it entfeuch te te r L uft blasendcn Ofen II, 
und daB bis zur 1280°-Zono der Betrieb I 18,9 kg  
K oks m ehr erfo rdert ais I I ,  um  einen gleichen AVarme- 
austausch bis zu dieser 1280°-Zone zu erm oglichen, 
Stello ich  dio F rag o : AYo findet sich in B etrieb I die 
den 18,9 kg  m ehr yerbrauchten  Koks (irrtum lich  heiBt 
es dort m ehrm als Kohlenstoff) entsprechende AYarine-
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bozw. Energioinonge wieder? Die 18,9 kg  Koka ont- 
sprechen 16,25 k g  KohleuBtoff, von denen 11,12 kg 
=  68,4 °/o dea M ohrverbrauches sieli in dem  hoheren 
K ohlenoxydgehalt der Gielitgasc unausgcnutzt wioder- 
finden ais K ohlenoxyd; 2,38 kg  Kohlenatoff =  14,6o/o 
golien in der hoheren  Erwiirm ung der groBeren Giclit- 
gaam onge verloren (ohne den EinfluB des yerdam pften 
W assers m it e inzurechneh l); 2,57 k g  Kolilenstoff
— 15,8%  gehen ebenso nutzlos in der ausgodehnteren 
Reduktionszono zwiscłien 1280° bia 613° Terloren, m it- 
hin hleibon nur 0,18 kg  Kolilenstoff (und nicht 2,83!) 
=  l,2°/o des M ehryorbrauches fiir sonstige Abwei- 
chungeu. M. Drees.

Das Geheimnis der Riffelbilduug.
In  einer der X II. H auptversam m lung des Y ereines 

der D eutschen StraBenbahn- und K le inbahn- Y erw al- 
tungen zu H am burg (8. bis 12. Septbr. y. J.) vor- 
gelegten FeBtschrift* yeroffentlicht O beringeuieur 
G. A. A. C u l i n  (H am burg) einen AufBatz, der sieli 
m it obiger F rag e  beachiiftigto, und dem w ir folgende 
Einzellieiten entnohm en:

Bis je tz t ist eine befriedigende E rk larung  fur die 
nam entlich m it der E infiihrung des elektrisehen Be- 
triebes zur E rseheinung gelangte Riffelbilduńg nicht 
gefunden, doeh ist diese n icht ais E igentum lichkoit 
der elektrisehen B etriebsart anzusehen.

X ach A nsicht von D irektor P e t e r s e n  (Y ortrag 
M unster, 6. Nov., 1908) soli die Sebienenkopfoberflache 
bereits beim W alzen geriffelt w erden. V orfasser 
em pfahl achon auf der M annheim er H auptyersam m - 
lung des V ereines 1907, zur B rkennung der T extur 
der Oberfliiche diese m ittela Sandstrahlgebliiso zu 
reinigon und daun leich t m it Schm irgelleinen abzu- 
reiben. Es sind a lsdann m it der Rogelm aBigkeit der 
Riffeln auftre tende E rhohungen und V ertiefungen zu 
bem erken, die ih re  TJrsache in Geschwindigkeitsdiffo- 
renzen bei dem D urchgang  durch die W alzen haben 
kiinnten, und die YerfaBaer ala „M aterialiiberschie- 
bungen" bezeichnete. M oglicherweise besitzen die 
nebeneinanderliegenden Erhohungen und Y ertiefungen 
auch yerachiodene H artę  (die E rhohungen sind die 
h iirteren  Stellen). Den Beweis dafiir, daB eino Riffel- 
bildung beim  W alzen e in tritt, konnte Y erfasser n icht 
e rb ringen ; er yerwies jedoch bereits dam als auf daa 
bekannto und durchaus n icht seltene Y orkom m en yon 
h iirteren  und weiclieren Stellen nebeneinander, die 
jedoch zweifelloa m it dem W alzprozeB nichta zu  tun 
liatten , sondom  led ig lich  ala eino Folgę yorB chiedener 
chem ischer Zusam m enaetzung zu erachton soien, die 
vielleicht n icht ohne EinfluB auf das g la tte  Abwalzen 
blieben. D iese h a rten  Stellon m achen sieli jedoch bei 
der A bnutzung de r Schiencn infolge Befahrona nicht 
otwa durch B ildung yon H ockern bem erkbar. W enn 
nun dio HarteunterBcliiede n ich t sicher nachw eisbar 
sind, so sei m an um so w eniger berechtig t, die Ur- 
sache der Rilfelbildung in einer beim WalzprozeB 
entstehenden A ufeinanderfolge h iirte rer und weiclier 
Stellen zu Buchen.

W enn ea auch n icht moglich ist, dio aSmt- 
lichen, m it Bezug auf die Riffelbilduńg bekannten E r- 
acheinungen durch die E ntstehung von Urriffeln beim 
W alzprozeB zu erk laren , so behauptet der Y erfasser 
trotzdem , daB die U rsache im A laterial der Schiene 
lieg t: „Eino Riffelbilduńg auf den Schienenkopfen
kom m t dann zustande, wenn das M ateriał deraelben 
den B eanapruchungen, die es infolge der B etriebsein- 
w irkungen erleidet, n ich t genugend zu w iderstehen 
yerm ag .“ ** Zur B egriindung dieser B ehauptung wird

* „D eutsche StraBen- und K leinbahnzeitung“ 
(KongreB-Nummet) 1909, 11. Sept., S. 999 bis 1001.

** B erich t auf der HauptyerBamm lung in M unchen, 
August 1898.

Łun

folgendoa ausgefiihrt: Die A bnutzung und Um form ung 
der Schienenkopfe wSlirend des B etriebea wird durch 
die von jodem  W agen geleiatete m echaniache A rbeit 
bed ing t; dabei kom m t dio A rbeitsenergie eineB jeden 
W agens durch das Produkt seiner Masso und der 
durchlaufenen W egstrecke zum Ausdruck. Die W agen 
sind also in gewiasem Simie ais W erkzeugm aschinen 
anzuseben, dio R iider alB AVerkzeuge, welcho jedes 
durch eino aenkrechte Fallbew egung (StoBo) des 
W agens hervorgerufone A rbeitsverm ogen auf dio 
Schienen iibertragen . Bei gegoneinandor versetzt an- 
geordneten  SchienenstoBen tr it t  bo nam entlich bei der 
dem  StoB gegeniiberliegenden vollen Schiene ein 
Schlagloch auf, aobald der StoB ein Bolches aufweiat. 
M an kann h ier von oiner einzelnen Riifel sprechen, 
zu dereń llo rste llung  es ke iner besonderen Eigen- 
scliaften des Schienenm ateriala bedurfte . T reten  nun 
dieae StoBo dea W agens in  bestim m tor Roiheufolge 
auf, so muB auch eino ganze Reihe von V ertiefungen, 
d. b. eino Riffelbilduńg, zuatando kom men, yoraus- 
gesotzt, daB daa Sehienenm atorial der B earbeitung 
durch die R ader n icht zu w iderstehen verm ag. Die 
auBeren U m stande, um die notigen A rbeitsintenaitaten 
in den W agen zu erregen, sind zweifellos yorhanden. 
So w erden z. B. durch schlochto SchienenstoBo die 
W agen bei schneller F a h rt  in heftige Schwingungen 
versotzt. DaB dio W agonkonstruktion dabei eino 
Rolle spielt, bedarf w eiter keiner F rage. In der 
H auptsache ist es jedoch folgender U m stand, der zur 
Riffelbilduńg fiihrt. W ird  dio Geschwindigkoit einee 
WagenB plotzlich durch Brem aen Tormindert, 80 muB 
er eino zwanglaufige K ippbewegung nach vorn aua- 
fuhren, da der W agenkasten  m it dem Hntergeatoll 
yerbunden ist. Jo  nach  GroBe der Fahrgeschw indig- 
keit und der A rt des B rem sens tr it t  eine Mclir- 
belastung der Y order- und E ntlastung  der lliu terachse  
ein. Durch R eaktion der sta rk  belasteten  F edern  
der Y orderachso tre ten  Schwingungen yon zuweilen 
bedeutender S tarko auf, die auf die R ader und 
Schienen iibertragen w erden. EbenBO tre ten  der- 
a rtig e  Schwingungen auf, wenn stillstehende AYagen 
plotzlich m it groBer Beachleunigung in  Bowogung ge- 
Betzt worden. Auch wird die bei heftigem  Bremsen 
an der B eruhrungsstelle yon Rad und Schiene auf
tretende  W &rmemenge sicher n icht ohne EinfluB auf 
die Riffelbilduńg bloiben.

Y ersuche haben dieae Schlusso bestiitigt und ge- 
zeigt, daB os n ich t schw ierig  ist, M aschinen herzu- 
B tellen , um das Sehienenm atorial zu priifen, ob es 
un ter bestim m ten BotriebBanspriichen Riffeln bekom- 
men wird oder nicht. Die B eschaffung aolcher Ma
schinen und dio U ntersuchung der M aterialien wiirden 
die W alzw erke fiir ihre R echnung zu unternehm en 
haben, wogegen der Yerein niehts w eiteres zu tun 
hatte , ais die A ngaben uber die B etriebsansprache zu 
m achen, denen das M ateriał geniigen soli.

II. Bauennann f .

Am 5. D ezem ber v. J .  yerschied in aeinem n e im  zu 
Balham  der bekannte englisehe M ineraloga und M etall- 
urge Professor H i l a r y  B a u  e r  m a n n  im  A lter yon
76 Jah ren . Nachdem  er yon 1851 Mb 1853 die Yor- 
lesungen an der R oyal School of Mines besucht hatte , 
g ing er an die B ergakadem ie nach Freiberg , wo er 
bia zum Ja h re  1856 blieb. Schon yor dem yotligen 
AbschluB seiner Studien w urde B auerm ann zum 
A ssistenten an der „Geological Survey of G reat B rita in “ 
ernannt, welche Stellung er bis 1858 inne ha tte . In  
den folgenden funf Ja h ren  w ar er aodann ais Geologe 
der nordam erikanischen Grenzkom m iasion ta tig . H ier- 
au f bereiste er im A uftrage yerB chiedenerG eseliaehaften 
ala Sachyerstandiger fast alle Induatrielfinder der W elt 
nnd unternahm  ala G utach ter ausgedehnte R eisen nach
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Aaien und A niorika. 1883 w urde B auorniann ala 
L eh re r der IliU tenkundo an das F irth  College in 
Sheffield bernfen ; apiitor w urde ihm  eine Profesaur am 
O rduanee College in W oolwich iibortragen, die er bia 
zum Ja h re  1906 inno liatte . N eben einer groBen Zalil 
w iaaenschaftliclior A bhandlungen achriel) er auch 
einige L ehrbiicher der Ililttenkunde  und M ineralogie. 
D er Y eratorbene genoB in engliachen Fachkreisen  ein 
hohea Anaehen und erfroute aich im In - und A uslande 
allgom oinerB eliebtheit. E r geliorte  zu don regclmiiBigon 
B esuchern dea „Iron and Stool ln s titu te “, dessen

E hreninitg lied  or seit 1904 w ar, und in desaen Y er- 
sam m lungen ihn auch seine vielen deutschen F reunde 
schm erzlich yerm iasen werden.

Gasmaschinen zum Antrieb ron W alzonstraBen.
In  der M itteilung, die u n ter gleichem  T ite l in 

„Stalli und E isen" 1909, 22. Doz., S. 2019 abgedruckt 
ist, sind lcider zwei F eh le r un to rlau fen : D er Zy- 
linderdurchm osaor der Mnschine betriigt n icht 820, 
aondern 800 mm, und die K olbcngeschw indigkoit ist 
n ich t 580 m m , aondern 4,42 m i. d. Sekundo.

Bucherschau.

F o e r s t e r ,  M a x ,  Ord. Professor fiir Bauinge- 
nieur-W issenschaften  an der K onigl. Siiclis. 
Tecbn. Hocbsclmle zu D resden: D ie  E is e n 

k o n s t r u k t io n e n  d e r  In g e n ie u r - H o c h b a u te n . Ein  
Lelirbuch zum Gcbrauck an Tecbniscben Hocli- 
schulen und in der P raxis. Erganzungsband  
zum „Handbuch der Ingenieurw issenschaften*. 
V ierte, verbesserte und stark vermehrte Auf- 
lage. Mit iiber 1 4 0 0  Textabbildungen und 
37 litliograpliierten T afeln . Leipzig, W ilhelm  
Engelm ann, 1909 .  X III, 1040  S. 4 ° . 50  
in 2 Bilnden geb. 56 JH .

W ag bei uns — im  G egensatze zu der reichhal- 
tigen periodiscbon L ite ra tu r  A m orikas — iiber aus- 
gefiibrte  E isenbochbautcn  in Z citschrifton erscheint, 
ist seh r w enig im Y erlialtnis zur P roduktion  und Be- 
deutung des deutschen Eisenhoclibauos. Man iat dalier 
in D eutscliland, nm ngols eines eigenen F a e h b la tte s*, 
in der H auptsaeho au f die einschlagigen Yeroffont- 
lichungcn in B uchform  angewiesen.

Das beato und um fassendste auf diesem  Gobietc 
w ar von der ersten  A uflage an das vorliogende W erk ; 
und solange der Y erfasser bei N euausgaben m it den 
Fortse liritten  der P rax is  Fuh lung  behiłlt, w ird es auch 
sem en P la tz  behaupten . DaB er dies bei der neuen A uf
lage in w eit hoherem  MaBe getan  ha t, ala bei don vori- 
gen, ist n ich t allein  in der Y orredo zugestanden, ea 
liillt sich auch durch das ganze Buch von Seite zu 
Seite Yorfolgon. Sind doch gegenuber der vorigen 
Auflage allein  367 Seiteu T ex t und 18 T afeln neu auf- 
geuonuuen worden.

U eber das Neue w are viel zu beric liten ; ich muB 
m ieli jedoch  auf das den E isenhutten leu ten  zunachst 
L iegende beschranken. — Gleich das erste  K apitel, das 
don B austo if behandelt, zeigt eine w eseutlicho Uni- 
arboituug und Yerm oliriing. Die, wenn auch gedraugte, 
D arsto llung  der E rzeugung des schm iedbaren  Eisens, 
se iuer Y erarbe itung  zu Profileisen , S tabcisen und 
B lecheu ist sehr am  1’latze. W ie vielo, auBerlialb der 
Industriebczirko stohonde, E isenkonstruk teure  m ag  es 
geben, dio tag tag lich  W alzprofile zeichneriscb ver- 
arboiten , ohne iiber dereń lle rs te llim g  auch nur das 
NotdUrftigste zu wissen. — Mehr G rundlicbkeit oder 
zum w enigsten Y ollstandigkeit durfte  m an bei der Be- 
handlung  der w eiteren Y erarbe itung  des W alzeisens 
zur fertigen  E iaenkonstruktion  erw arten . H ier be- 
schrankte  sich ab er der Y erfasser auf die lle rs te llu n g  
der NietlocUer und der Y ernietuug. — Bei der Be- 
sp rechung  der Torigen Auflage dieses Buclies wurde

* D er V erlag W ilhelm  E ngelm ann in Leipzig zeigt 
zum E rscheinen fur das laufende J a h r  a n : „D er
E isenbau, In terna tionale  M onatsschrift fiir das gesam te 
E isenbauw esen“. SchriftleitungsausschuB  : F . B leich 
und J . E, Brik, W ien, M. F oerste r und G. Ch. Melir- 
tens, Dresden. D ie Iłedaktion .

dem Y erfasser vorgehalten, daB er den industriellen 
H ochbau ganzlich ubergangon, oder zumindoat atief- 
m uttorlicli bedacht habe. Diese Y orhaltung w ar um so 
m ehr berech tig t, ais dio P rivatindustrio  — und hier 
w iederum  die Ililtten industrie  — fiir ih re  W orksanlagen 
erwiesenermaBen m ehr E isenkonstruktionen braucht, 
ais der S taat fiir aeine Balm hofshallen und B epara tu r- 
workstiitten. Es ist dalier erfroulich, daB der Y er
fasser in der neuen Auflage te s tlich  wie figiirlich eine 
Auswahl von E ntw urfs- und D etaillosungen bringt, wie 
sic den m annigfaclien B au- und B etriebsTorhaltnissen 
der achweren E isenindustrio angem esaen erscheinen. 
Das berech tig t zu der Holfnung, daB auf den I lu tten - 
w erken, die bei Um bauten und E ntw urfen  von Be- 
triebsan lagen  den baulichen Teil atets vor A ugen lialten 
miisaen, das stattliclie  Buch in Z ukunft m ehr ais nu r 
oine Zierde der B ibliothek sein wird. Czech.

D ie  R e in ig u n g  d e r  G e b ra u c h sw a s se r  i n  i n d u 

s t r ie l le n  B e tr ie b e n  u n d  M o d e rn e  W a s s e r re in i-  

g u n g s a p p a r a te .  H erausgegeben von O t t o  
D r e y e r ,  B er lin W . 57 , IiurfiirstenstraBe 19. 
( 1909 . )  VI,  171 S. 8° .  2 J ,

Dor Y erfasser behandelt zunachst im allgom einen 
die na turlichen  W iisser, dann die B estandteilo des 
W assers, die U ntersuchung des W assors und schlieB- 
iich ais daa W ichtigste das W eiehm achen des W assers. 
Im  A nhang befinden sieli einige von yerschiedenon 
F irm en  oingosandto Beschroibungen vou Beinigurigs- 
apparaten .

D as Buch ist rech t saclilich geschrieben und kann 
dalier jedem  sehr em pfohlen worden, der sieli m it 
der W aBserreinigung noch n icht eingehend beschiiftigt 
h a t und vor der F rag e  der B eschatfung einer Itoini- 
gungsanlage stcht. D er Y erfasser weist au f dio 
M angel der bestehondon R einigungsapparato  hin und 
vergleieht die hierdurch  bedingten N achteile mit den 
durch die R einigung erzielton Y orteilen.

Den B esitzern von D am pfkesseln, w elche viel mit 
K esselstein  zu kam pfen haben, scheint ein nriues, im 
Torliegenden Buche noch n icht erwiilm tes V erfahren  
groBe Y orteile zu bringen, nach  dem das Spoise- 
w asser ro r  dem E in tr itt  in den W assorraum  dea 
D am pfkessels m oglichst lioeh erw iirm t und iiber groBe 
Eisenflaclien verte ilt w ird, auf welclien sich dann der 
K esselstein absetzt. A uf diese W oiae kann der Kessel- 
steiu ohne Ilinzufilgung von C hem ikalien gozwungen 
werden, sich innerhalb  oder auBerhalb des Keasols 
an einer ganz bestim m ten Stelle, wo e r  dem K essel 
n icht schadlich ist, fast vollstandig abzuaetzen.

D i 11 i n  g  e n. A d o lf  No!te.

W a n g ,  C l i u n g  Y u ,  M. A ., B . Sc.: A n t im o n y ’ 
its h istory, chem istry, m ineralogy, geology , 
m etallurgy, uses, preparations, analysis, pro- 
duction and yaluation; w ith  complete biblio- 
graphies. W ith  nuinerous illustrations. Lon
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don(E xcterS treet,S trand ), CharlesGriffln&Co., 
L td., 1909.  X , 2 1 7  S. 8 °. Geb. sli 12/ 6  d.

F iir jeden, dor sich m it Antim on in geschiclit- 
lichor, ehomiBchor, m inoralogischer oder m etallu rg i- 
schor H insicht zu befassen hat, diirfte dieses H and
buch sehr w illkom m en sein. BeBonders ist hervor- 
zulieben, daB jodem  K apitol eine umfaBsonde Lite- 
raturiiborBicht beigefiigt ist, dio d e n W e rt des Buches 
nur heben kann. D er In h a lt des W erkes gliedert 
sich in neun K apite l: G eschichte dos Antimons,
Chemio des Antim ons, M ineralogie des Antimons, 
L ag ersta tten  yon Antim onerzen, M etallurgie des 
Antimons, Yerw endung des Antim ons, Anaiyso der 
A ntim onlegierungen, F o rderung  und  Bowcrtung von 
Antim onerzen, die hauptsiichlichen AbbauBtiitten und 
Schm elzhtitten fiir Antimon.
N o r d a m e r ik a n is c h e  E is e n b a lim c e r te . Bearbeitet 

von H u g o  L u s t i g .  E rste A uflage. Berlin W ., 
M inenverlag, G. m. b. H ., 1909 . X X , 259  S- 
4°. Geb. 10 J% >.

D er durch sein H andbuch „Siidafrikanische Minen- 
\verte“ * bekannte  Y erfasaor behandolt in dem yor- 
liegenden W erke iiber 200 E isenbalinen N ordam erikas, 
d. h. allo wiclitigen derselben, in besonderen A bhand- 
lungen, welclie teils das geschiiftliche M ateriał bringen, 
teils die K apitalisation  und finanzielle Position, Lage, 
B etriebsdotails, wie F racb ten  und P assag ierverkehr, 
W arenbew cgung, B efiirderungsraton, B etriebseinnah- 
men, Beforderungskosten, ErhaltungsfondB, fe rner bis- 
he r gezalilte D ividenden, weitero Auesichten, sowie 
das A rboitsprogram m  der jungsten  Zeit anschaulich 
und kritisch  behandeln. Das Buch ha t fiir den Tech- 
n iker n ich t d e n W e rt wie das um fassendo, aber kost- 
spielige Jah rb u ch  ,P o o r’s M anual“, ist indessen fu r die 
In teressen der B anken, K apitalisten  und Borson ais 
durchaus zweckmiiBig zu bezeiehnen. Sehr.

Fern er sind der R edaktion folgende W erke zu- 
gegangen, dereń B esprechung vorbehalten  b le ib t: 
B r i o n ,  Dr. G., P rivatdozen t an der Techn. Hoch- 

schule zu DroBden: Die technischen S tron t- und

* Y ergl. „S tah l und E isen" 1909, 17. N o y ., S. 1835.

Spannungsm esser. Mit 23 Abbildungen. (Aus 
„H elios", 1909, N r. 1 und 6.) Łeipzig, H achm eister 
& Thal, 1909. 1 „H.

F i s c h e r ,  ®r.=Q]ig. K .: Teehnisehe Insłrum en tarien  
z u r  P rtlfu n g  und  Ueberioachung des B etriebszu- 
standes von elektrischen Anlagen. Mit 40 Abbil- 
dungon. (Aus „n e lio s" , 1909, Nr. U .) Leipzig, 
HachineiBter & Thal, 1909. 1 J i.

— : Teehnisehe Widerst&nde. Mit 55 Abbildungen. 
(Aus „H elios”, 1909, Nr. 25, 26 und 27.) Ebd.
1 J i.

H a u s r a t h ,  Dr. II., P rivatdozent an der Techn. floch- 
schulo zu K arlsruhe: Die G ahanotneter. Mit 42 Ab
bildungen. (Aus „Helios", 1909, Nr. 15, 19 und 29.) 
Leipzig, H achm eister & Thal, 1909. 1

R i e b e n s a l i m ,  P a u l :  Ueber die A usbildung
der L a u fra d e r  schncllaufender N iederdruck-Zentri-  
fuga lpum pen . Mit 38 F iguron im Text. Miinchen 
und Berlin, R. O ldenbourg, 1909. 1,20 J i.

S c l i w a n e c k o ,  H a n s  K a r l ,  M aschineningenieur in 
B erlin: Die Ventilatoren und  Ezhausstoren  m it be- 
sonderer B erilcksichtigung der Schleuderriidor. 
(Bibliothok der gesam ten Technik. 135. Band.) Mit 
96 Abbildungen im Text. Hannoyor, Dr. Max J iinecke, 
1910. K art. 5 J i.

S o i p p ,  D r.p h il. H e i n r i c h ,  Ingenieur und Profoaaor, 
D irektor der Konigl. B augew erkschule zu K atto- 
w itz: BeitrSge z u r  Theorie und Berechnung doppelt- 
gekriim m ter F re itrd g er u n d  terw and ler Traggebilde. 
Mit 9 Abbildungen. W ien und Leipzig, A. H artlebens 
Y erlag, 1910. 3 J i.

Siegeslauf, Der, der Technik. E in Hand- und n a u s -  
buch der Erfindungen und technischen E rrungen- 
schaften a ller Zeiten. U n ter M itw irkung heryor- 
ragender Fachm finner und G elehrten herausgegeben 
Yon Geh. R eg ierungsra t M a x  G e i t e l .  Mit m ehr 
ais 1000 A bbildungen und 50 Kunstbcilagen. Liefe- 
rung  43 bis 47. S tu ttgart, Union, D eutsche V er- 
lagBgesellBchaft. Jo  0,60 J i.  (Das W erk  soli in 
50 L ieferungen erscheinen.)

W  ii]ile im  Golde. D er W og zum R eichtum . Ile rau s- 
gegeben von A s t o r  Y a n d e r b i l d .  W iesbaden, 
Emil A bigt, 1909. 2 J i.

Wirtschaftliche Rundschau.
Tom Rolioisonmarkte. — D e u t s e h l a n d .  Yom 

r l i e i n i s c h - w e s t f a l i s c h e n  R oheisenm arkto ist 
zu berichten, daB sich dio L age w eiter befestigt hat. 
W enngloich dio Y orbraucher sich fiir den grSBten 
Teil ihres diesjśihrigen B edarfes an GieBereieisen ein- 
gedeckt haben, so kom m en docli im m er noch An- 
fragen solchor GieBereien lieraug, die entw eder bisher 
iiberhaupt Z uriickhaltung beim Einkaufe der von ihnen 
bonotigten M cngen geiibt oder aber ihren B edarf 
un terscha tz t haben und daher Zusatzm engen zu kaufen 
genotigt sind. F iir diese Geschiifte yerm ogen die Yor- 
kiiufer ihre hoheren Forderungen ohne besondere 
Schw ierigkeit durchzusetzen. Dio A brufe haben sich 
im yergangenen Monate befriedigond gostaltet und
dilrften auch w eiter gut bleiben. Die P reise stelleu
sich zurzeit wie fo lg t : f. d. t.

M
G leBerelroheisen Nr. I  ab  I l i i t t e ..................................... 61—63

„ I I I  „ ,  ......................................5 9 -8 2
HUmatit . . . .  ab H u t t e ................................................62—65
Beaaem errohelaen „ „ ................................................ 60—62
S legerlander Q uaiitats-Puddeleisen ab S iegen . . . .  57—58 
Stahlelsen, weifies, m it n ich t iiber 0,1 % Pbospbor, ab

Slegen bezw. ab  rhein , W erk en ................................ 53 60
Thom a^elsen m it m indestens 1,5 % M angan fre i Y er-

b ra u c h s s te l le ..........................................................................  60—63
dasłe ib e  ohne M angan .....................................................  56 —59 js

Spiegeleisen, 10— 12 % . ........................... .....  62 64

f.d.t

Engl. GieBereirobeisen Nr. I I I  frei Ruhrort . . . .  72—73
Lujem burger Puddeleisen, ab L u x e m b u rg .................... 50—51ł/*

n Giefiereirobeisea Nr. I I I ...........................52—55
In  der T agespresse finden sich neuerdings M itteilungen 
iiber B estrebungen, einen ZusammenschluB der H och- 
ofenwerko horbeizufiihren, docli haben diese Yorsucho 
ein bestim m tes E rgebnis anscheinend noch n icht ge- 
zeitig t und auch auf die M arktlago bisher einen er- 
kennbaren EinfluB nicht auszuiiben Yormocht.

Yom franzosischen Elsemnarkte. — Das fran- 
zosisclie „Com ptoir des A ciers b ru ts" o r h o h t e  den 
G r u n d p r e i s  fur R ohstahl fu r das erste  H a lb jah r 
1910 um 5 fr. f. d. t.

Rheinisch-Westfiilisclies K ohlen- Syndikat za 
Essen a. d. Rulir. — D a seit unserer Ietzten W ieder- 
gab e*  der B e t e i l i g u n g s z i f f e r n  der dem  Koblen- 
Syndikate angehorigen W erke Yerschiedene Aende- 
rungen eingetreten  sind, bringen wir nachstehend aus 
der „Koln. Z tg .“ eine Zusam m enstellung der Beteili- 
gimgszifFern, wie sie m it dem  1. Ja n u a r d. .T. in K raft 
getre ten  sind. Zu bem erken ist dabei, daB sich auch 
m der Zusam m enstellung des Syndikatea yerschiedene

* „S tahl und E isen" 1909, 13. Jan ., S. 86.
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A enderungen vollzogen hahon. Die Gow erkschaften 
A ltendorf und G ottfried W ilhelm  sind aus der Mit- 
g liederliste  des Syndikates Yersclrwundon, naehdera 
sio in den Essoner S teinkohlenbergw erken aufgegangen 
sind. Auch die Zeche W iendahlsbank, dio im Y or- 
ja lire  noch gesondcrt aufgefiilirt wurdo, erschejn t n icht 
m eh r; ihre B eteiligung ist derjen igen  der Deutscli-

M itte ld e u tsc lie s  B ra n n k o li le n s y iid ik a t .  — U nter 
der vorstehendon F irm a w urde kiirzlich ein nouos 
Syndikat m it dcm Sitze in Leipzig in Form  einer Ge- 
se llscliaft m it beschriinkter H aftung gegrundet. In - 
folgodossen w erden sich die P r  o i s y  e r e i n i  g u n g 
m i t t e l d e u t s c h e  r B r a u n k o h l o n w e r k e  in 
H alte  a. S . , der T e r k a  u f  s v e  r e i n  T h u r i n g i -  
s c h e r  B r a u n k o h l o n w e r k e ,  G. m .b .H . in H alle , 
und dor V o r k  a u f s v e r  o i n S a c h s i s c h e r  B r a u n 
k o h l o n w e r k e ,  G. in. b. II . in L eipzig, auflosen. Da 
A ussicht Y o r h a u d e n  ist, daB von den auBenstehenden 
'W erken sich noch einige dem  neuen Syndikate an- 
schlieBen werden, so w ird der B raunkohlenm arkt 
durch die N eugrundung Yoraussichtlich bedeutend ge- 
feslig t werden.

P r e i s k o n r e n t io n  d o r  G ro b b le c h w a lz w e rk e . — 
Die Y erein igung erliShte die P reise urn 5 . <£ f. d. t, 
und zw ar nu r zum Y erkauf fiir das erste  Y ie rte ljah r

L uxem burgischen Borgw erks- und Iliitten  - Aktion- 
gosellschaft liinzugerechnet. Dio Z ah l der noch im 
Cinzelnen aufgofiihrten Syndikatsm itgliedor v erringert 
sich dadurch fiir das J a h r  1010 auf 70. Dio Summę 
ilire r B eteiligung in Kohlen b e trag t 7S 159 83-4 t gegen
77 934 834 t  im Y o rjah re , in Koks 14 587 350 t gegen 
14 142 850 t und in B riketta  3 74G 910 t  gegen 3488910 t.

1910. D er Y erkauf fiir das zweito V ie rte ljah r ist 
noch n icht freigegeben worden.

E lektrizitiits - A ktlengesellscliaft yorm als 
Scliuckert &  Co., Niirnberg. — N ach dem Berichte 
des Y orstandes iiber das abgelaufene G eschiiftsjahr 
zeigt die Gewinn- und Y erlustreclinung e inerseits neben
1 206414,64 G ew innvortrag 6203910,91 J t  Gewinn 
und E innahm en aus A nlagen, U ntornehm ungen und 
Effekten, anderseits 238 306,14 allgem eine Unkosten,
2 262 737,93 Zinsen, Provisionen, S teuern  usw.,
331 279,83 A bschreibungen auf Effekten und
42 048,27 Jk desgleichen auf Gebiiude, M aschinen und 
technische A n lagen ; m ithin e rg ib t sich ein R einerliis 
Yon 4 535953,38 D er A ufsich tsrat sch lag t Yor, 
Ton diesem  B etrage  215610,43 der R iicklage zuzu- 
w eisen, 107 679 ,73-£T antiem enzuY erguten , 3 0 0 0 0 0 0 ^  
D m d en d e  (6 °/o gegen 5 °/o i. Y.) auszuBchiitten und 
1212 6 6 3 ,2 2 ^  au f neue R echnung Yorzutragen.

G ew erkschaft K ohlen 
1910 

1. J a n u a r

Koks 
1910 

1. J a n u a r

B riketta 
1910 

1 . J a n u a r

G ew erkschaft K ohlen 
1910 

1. J a n u a r

K oks B riketta 
1910 

1. J a n u a rbezw . O esellschaft bezw , O esellschaft
1910 

1. J an u a r

A lte n d o r f ................... ____ ___ ___ H eleno & A m alie . 920 000 207 800 _
A plorbecker Akt.- H i b e r n i a ................... 5 416 500 812 800 54 450

Y e r e i n ................... 300 000 — 92 450 Johann  D eim elsberg 361 600 ___ 169 900
A renbergsche A. G. 1 872 702 387 250 — K aiser F ried rich 240 000 90 000 —
Bl ankonbur g . . . . 155 000 — — IColner B.-Y. . . . 904 438 238 040 — '
ISochumer B.-A.-G. . 405 900 136 000 100 000 Konig Ludwig . . . 1 312 000 493 050 —
Bochum cr V erein , 399 200 4 000 — K onig W ilhelm  . . 1 040 000 443 367 —
B o r u s s i a ................... 254 760 100 000 154100 Konigin E lisabeth  . 885 000 205 200 72 000
C a r o l i n c ................... 182 600 — — Konigsborn . . . . 1 124 770 413 900 —
Carolus M agnus . . 324 200 100 000 46 300 Langenbrahm  . . . 360 000 — —
C h a r lo t t e ................... — — — Lothringen . . . . 754 100 345 000 —
C o n co rd ia ................... 1 526 376 327 400 — M agdeburg. B.-A.-G. 550 000 _ __
Consolidation . . . 1 740 000 415 400 — M ansfelder Gowerk-

.C onstantin der GroBe 1 384 500 620 000 — schaft . . . . . 300 000 — —
D ah lb u sch ................... 1 210 000 183 000 — M a r k ............................ 150 000 — 54 000
D eutscher K aiser . 1 650 000 12 000 — J l a s s e n ....................... 600 000 215 000 __
D eutsch-Luxem b. B. 2 700 500 620 000 494 550 M athias Stinnes . . 1 321 000 148195 —
D eutschland . . . . 325 500 101 200 — M inister A chenback 500 000 8 100 —
D o r s t f e ld ................... 840 000 366 580 — M ont Cenis . . . . 995 000 100 000 —
E in tra ch t T iefbau . 582 000 79 000 163 350 M ulheim er B.-Y. . . 1 380 000 95 000 864 900
E isen- und Stalilw. N eu-E sson .................. 770 000 — —

Iloesch  .................. 550 000 120 000 — N e u m iib l ................... 1 650 000 363 000 _
Eesener Stcinkohlen- Neu-SchSlerpad und

borgw erke . . . . 1 929 300 — 811 000 Tfoboiscn . . . . 210 000 — 60 100
EwaUl und Ew ald P h o n i x ....................... 3 190 000 642 640 71 280

Fortse tzung  . . . 1 993 000 — 54 450 Rheinische Stahl-
Fricd. K rupp, A. G . . 700 000 — — w e r k e ................... 515 000 100 000 72 000
F ried rich  der GroBe 930 600 306 500 — RlieinpreuBen . . . 3 000 000 795 000 —
F ried rich  Ernestine 368 100 99 260 — Sicbenplanoten . . . 300 000 64 600 182 360
Frfihliche M orgen- Schnabel ins Osten . 300 000 — —

sonne ....................... 570 000 142 000 180 000 Schiirbank & C har-
G elsenkirchener lo ttenb ...................... 180 000 _ 72 600

B .-A .-G .. . . . . 8 698 000 1 726 808 216 600 T rappe ....................... 152 900 — —
G e n e ra l ....................... 100 000 40 000 — T r e m o n ia ................... 294 981 43 200 —
G eorgs-M arien- Union (Dortmund) . 400 000 100 000 —

B.- u. IT.-Y. . . . 265 000 100 000 — 820 000 _ _
G ottessegen . . . . 180 000 — 54 450 Y i c t o r ....................... 770 000 291 940 72 000
G ottfried W ilhelm  . — — — Y ic to r ia ....................... 135 000 — 54 450
G raf B eust . . . . 456 100 66 760 — Y ictoria  M athias . . 452 900 145 060 —
G raf B ism arck . . . 1 754 700 — — W iendahlsbank . . — — —
G raf Scliwerin . . . 
Gutehoffnungshiitto .

468 400 
1 900 000

142 800 
40 000 72 000

Zollverein . . . . . L 755 507 240 000 —

Ila rp e n e r B.-A.-G. . 7 240 000 1 750 000 57 620 Zusamm en 78 159 834 14 587 350 3 746 910
H e i n r i c h ................... 192 700 — —
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Georgs-Marien-flerg>verks-uiid Htltten-Yerein, 
Akticngesellsckaft zu Osnaforiick. — In  der am
11. y. M. abgohaltenen H auptyorsam m lung wurdon dio 
A ntrage dor Yorwaltung* im wesentliclien gęnehm igt. 
Das A ktienkapita l wurdo auf 18 500 000 J i  orlioht. 
Zu bem orken ist nocli, daB don Y orzugsaktien fiir das 
laufendo G cschiiftsjalir 1909,10 ein Gewinnantoil v o n  
wenigatens 3 °/<>i fu r jo d e ł folgondo G eachaftsjalir von 
wcnigstens G °/o des Ń ciinbetragea gow alirieistet wird. 
F iir das abgelaufeno G osciiaftsjabr wurdo den Auf- 
siclitsratsm itg liedorn  eine Yorgiitung Y on jo 3000 
bowilligt; der h ierfiir notige B etrag  wurde Y o n  dem 
Y ortrago abgezogen.

Siom ons-Scliuckortworke, G. iii. b . I I . ,  I to r lin .
— Das G eachaftsjalir 1908/09 stand nach dem Be- 
riehte  des Y orstandea un ter don E inw irkungen des 
auf Haudol und Industrie  lastenden D ruckes. Die 
S teigerung des W ertea der A uftriige ist, wie dor Be- 
rich t w eiter ausfiihrt, n u r der ste tig  zunohmendon 
Anw endung dor elektrischen E nergie zuzuschroiben; 
denn der dureh daB Sinken der VorkaufBpreise fiir 
die M ehrzahl der F abrikato  des U uternehm ens ent- 
standeno P reisausfall konnto nur zum Teil dureh die 
gleichzeitig eingetreteno Y erbilligung der Rohatoffe 
und die Y erbeaaerung dor F abrikationseinrich tungen  
e ingebrach t w erden. Dio Gewinn- und Y orlustrech- 
nung erg ib t boi 4 4 9 1 0 ,9 3 ^  Y o rtrag  and 13 279595,02 Jl. 
G eschaftsgewinn einerBeits sowie 1 354 959,73 J i  ailge- 
m einen Unkosten, 885907,50 J l  SchuldYerscbreibungs- 
zinsen und 815 701,77 J i  A bschroibungen andorseita 
einen Roinerloa von 10267 876,95 J l .  Die Y erw altung 
Bchlagt vor, Y o n  diesem  B etrago 850 0 0 0 ,^  fiir Be- 
lohnungen und Gewinnbeteiligungen an AngeBtellte 
und A rbeiter zu YergUten, 350 000 J i  an den Dis- 
positionsfonds fiir B eam te und A rboiter zu iiberweisen, 
9 000 000 «̂ S ais G ew innanteile fiir die G esellschafter 
(10 o/o auf daa S tam m kapital von 90000000 J l)  zu 
Yerwenden und 67 876,95 ^  auf neue R echnung yor- 
zutragen. Dio Beschiiftigung in den einzelnon Zweigen 
der Starkatrom technik , dem besonderen A rbeitsgebiete 
des U nternebm ons, w ar — Y on  geringen Abachwa- 
chungen im A nfange des B orichtajahres abgeaohen — 
gleichmaBig gut. Dio E rzeugnisse des Autom obil- 
w erkes fanden flotten Absatz. Yon der B erg- und 
H utten industrie  gingen der Gesellachaft nam hafte 
A uftrSge zu, insbesondore fur H auptschachtforderm a- 
schinen und scliwero Um kehrwalzenetraBen. D ureh 
dio E rrich tu n g  Yon U eberlandzentralen  im In- und 
Auslando w ar das U nternehm en reichlich  beschiiftigt. 
An Auftriigen fiir die A usfiihrung neuer Bahnon und 
fiir die E rw eiterung deraelben w ar kein M angel. Die 
Yon den deutsehen und auBerdeutachen W erken  dea 
U nternehm ena im B erichtsjahro  abgelieferten  Ma- 
achinen, M otoren und T ransform atoren  beiiefen sich 
auf 52038 Stiick m it 1201170 Kw Łeistung.

Englische Eisen- und St.ablwerke im J.ahre 
1908/09.** — U nseren fruheren M itteilungonf fugen w ir 
im Naclistelienden noch eine Zusam m onatellung der 
lo tztjahrigen ErgobniBae Yon w eiteren acht englischen 
Eison- und Stahlw erken und Ingoniourfirm en hinzu.

E in Blick auf die Zusam m enstellung zeigt, daB 
Yon den angefuhrten  F irinen  im letzten Jah re  zwei 
w eniger und Y ier die gleiche Dividende yerte iit liaben, 
w ahrend zwoi Geaellachaften wio im Y orjah re  eine 
Dividendo nicht aussebiitten konnten. Dor lieingew inn 
w ar bei droi F irinen geringer, bei droi F irm en gróBer 
a is im  Y orjahre , eine F irm a  schloB wie im Y orjahre 
m it einem  Y erluste ab, w ahrend eine Gesellschaft, die 
das Yorhergehende J a b r  noch m it einem Y erluste be- 
endet liatte, im B erich tsjahre  einen Reingewinn erziolte.

* Ygl. „Stahl und E isen” 1909, l.D ez ., S. 1917 u. 1918.
** „Tbo EconomiBt“ 1909 ,18.Dez., S. 1261 und 1262.
t  Ygl. „Stahl und E isen“ 1909, 5. Mai, S. 679; 

•8. Sept., S. 1423.

lie ingew inn D iyidende

K anie der Gesellschaft 190S/9
£.

1907/8

■£
1908/9

%
1907/8

%

Cargo F leet Iron  Co. 
Ltd., Stockton-on- 
T e e s ............................. 13 663 * 73 760

Dorm an, Long & Co. 
L td., Middlosbrough 70 373 139 040 4 6 l l2

Fairfiold Shipbuilding 
& Engincering Co. 
Ltd., Glasgow . . . 98 224 53 353 5 5

F raaer & Chalmora 
L td., E rith , Kont . . 46 359 42 341 8 8

Miliom & Aakam He- 
m atite Iron  Co. Ltd., 
M i l io m ....................... 34 93 5 35 877 5 7

R ichardsons, W eat- 
g a rth  & Co. Ltd., 
l la rtlo p o o l . . . . * 17 327 * 33 060

Soutli D urham  Steel & 
Iron  Company Ltd., 
Stoekton-on-Tees . . 65 370 38 776 5 5

W oardale Steel, Coal 
& Coke Co. Ltd., 
Spennymoor . . . . 87 253 101 748 6 6

39 8  85 0 30 4  310 —

Ein Genosseiiscliafts-Stablwork soli nach „The 
Ironm ongoru** in S h e f f i e l d  von dort anaiissigen 
Fabrikan ton  gogriiiidct werden, dio ibre Knilppel und 
sonatigen Ila lb fab rik a te  au f diese Woiso m it einer E r- 
Bparnis von sh 10/— f. d. ton zu beziehen hoffen. FQr dio 
L eitung dea W erkes, fiir das bei M iddlesbrough in 
der Niihe dor dortigen E isen- und K ohlengruben ein 
Geiande gewiihlt ist, soli A. If. C o o p e r ,  friiher boi 
der F irm a D o r m a n ,  L o n g  & C o ., gewonnen sein. 
E in U nternehnien ahnlicher Art stellen die neuen 
W erke vor, die die F irm a  J o h n  L y a a g h t  & Co. 
in New port im Lincolnshire-DiBtrikt erbauen.

Compagnie des Forges et Acieries do la  Marinę 
ot <l’Hom6coiirt in St.-Chamond. — Die Gesellachaft 
erzielte in dem am  30. Ju n i v. J .  beendeten Go- 
Bchiiftsjahre nach reichlichen, schon vor dem AbschluB 
abgerechneton Abschroibungen und einschlieBlich 
202 492 fr. GewinnYortrag einen RoinerlSa Yon 6 545 309 
(i. Y. 6418110) fr. H ieryon aollen 3080000 fr. ala 
Diyidende ( l l° /o  w’e '• Yertei i t ,  633110 fr. an 
Tantiem en Yergiitet, 1000 000 fr. fiir N ouanlagen und
1 562 201 fr. fiir auBergowohnliche A nlagen und Til- 
gungen zuruckgOBtellt und 269 998 fr. auf neue R ech
nung Yorgetragen werden. Die G esaintanlagen sind in 
der AbschluBrechnung m it 22 984 803 (23 584 103) fr. 
aufgefiihrt. Die Y orrate und noch in der H eratellung 
begriffenen W aren  atehen m it 24 145875 (27 455 819) fr., 
dio Forderungen m it 27 507 474 (25 561 409) fr. zu Buch. 
Bei einem  A ktienkapital Y o n  28 000 000 fr. und 
22 824 500 fr. SchuldYerachreibungen betragen die 
G esam triicklagen nunm ehr 9 238 000 fr. F iir  die 
T ilgung der SchuldYerscbreibungen w urden biaher
1 751000 fr. Yerwendet. Die G esellachaft, die daa 
bedeutendate E iaonhuttenunternehm en F rankreichs dar- 
steilt, ist in ihrom  ganzen A ufbau und in der V iel- 
B eitig k e it der W erke  den bedeutendsten deutsehen 
U nternehm en iihniich, denselben in der Gewinnung 
eigenor E rze eher noch iiberlegen, ohne in der Hobe 
der E rzeugung an d ieselbenheranzureichen. D ieStam m - 
werke in St.-Cham ond liefern  u. a. atandig an die 
franzóaiache M arinę- und HeereaYerwaltung, Yornehm- 
lich K anonen jed e r A rt. Mit der A ngliederung der

* Yerluat.
** 1910, 1. Jan ., S. 20.
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B etriebe in llom ćcourt, die 1902 zum P re isa  yon
26 800 000 fr. iibernom m en w urden, kam  die Gesell- 
schaft in den Besitz eigener Kohlen- und E rzg ru b e n ; 
fiir den Yollstiindigen A usbau dioser A nlagen sind in- 
zwischen w eiter rund 20 M illionen fr. aufgew eudot , 
worden, wodurch dio G esam terzougung der AVerke ganz 
erheblich  geste igert w urde , so daB gegenw iirtig 
neun Hochofen, seclis KonYorter, 15 M artinofen sowio 
B essem erei, AYaizwerke fur H albzeug, T rSger, Schietien 
und Bleche im B etrieb sind. — Die Y ersorgung  der 
H ochofen geschieht vollstiindig m it selbstgew onnenen 
E rzen ans den Zeclien im B ecken Y on  Briey. D ie bis 
jo tz t dort beBtehenden zwoi Z echenanlagen, die zum 
Toii noch im w oiteren Ausbau begriffen sind, forderten 
im  Y orjah re  1125 000 t. AuBerdom bestelit eine Be- 
tciligung in Hohe Yon 3 M illionen fr. an den B erg- 
w erken  Yon Anderny-CheYillon, m it welchor der Bezug 
yon 600 000 t E rzen zum Selbstkostenpreis Yerbunden 
ist. — Die R oheisenerzeugung des U nternehm ens 
ste lite  sich im letzten Ja h re  auf 350 000 t, die Stahl- 
orzeugung auf 275 000 t. — Die Y erw altung e rstreb t 
don E rw erb w eite rer KohienkonzeBaiouen. W iihrend 
die b isherigeu Bohrungen im M ourthe- und Mosel- 
Gobiete keine unm ittc ibargunstigen  E rfolge h a tten , sind 
die Y ersuche im  siidlichen Pas-de-C alais sowio bei Bee- 
ringen erfo igreichor gowoson, so daB die Y erw altung  
in  Y erbindung m it der Soc. An. dos A cićries do 
M icheville und der Soc. An. des F o rg es et Acióries 
du Nord et de l ’E st dort m ehrere  Schachtanlagen 
ausfiihren laBt. Infolgo der Beither von Grund aus 
und standig  durchgofuhrten  Y erbosserungen und Xeu- 
einrichtungen der A nlagen haben die AYerke auch im 
letzten Ja liro  noch nicht ihre y o I I c  L eistungsfiihigkeit 
en tfa lten  konnen; dieselbe w ird e rst in don kommon- 
den Ja h ren  m ekr und m ehr in die E rscheinung treten .

S o c ie te  A nonym e 3 K ta lln r j j iq n e  d ’E sp e ran co - 
L o u g d o z  in  L ii t t ic k .  — N ach dem  Berichte, den der 
Y orw altungsrat in dor H auptversam m lung y o i i i  21. v. M. 
ersta tte te , m aehto sich die K risis auf dem Eisen- 
m arkto  im abgelaufonen G oschiiftsjahre noch viol 
m ohr bcm erkbnr, ais im vorkergegaugonen Jah re . 
Auch die Y crkaufspreise fiir Bleche und H andeiseisen

gingen bis zum Schlusse des B orichtsjalircs fortgeaotzt 
zuriick. D urch stiindigo Y erbesserung dor H orstollungs- 
weisen gelang es jodoch dem U nternehm en, einen 
hokeren  Betriebsgew inn ais im  Y orjakro  zu erziolon. 
Dor Rokgewinn belauft sich u n ter EinschluB Yon 
27 716,75 fr. Y o rtrag , 6390,83 fr. M icteinnahm en 
und 320 843,65 fr. Żinsen usw. au f 1 217 430,30 fr. 
Yon diesem  B etrage werden 30 000 fr. fur Paten te  
zuriickgestellt, 43 500 fr. zur R iickzahlung yon Schuld- 
Yersclireibungen bonutzt, 378 762,56 fr. auf dio An
lagen, Goriitschaftoii usw. sowie 210 670 fr. K osteu 
fiir Ausgabo y o i i  SchuldYerśchreibungen abgeschrieben,
27 724,88 fr. der R iicklage zugofiihrt, 20 331,58 fr. 
T antiem en Y ergiitet, 500000 fr. (10 fr. gegen 7,50 fr.
i. Y. auf jedo der 50 000 Alctien) ais Dividende aus- 
geschiittet, und endlich 6441,28 fr. auf neue Rech- 
nung vorgetragen . — Die G esellschaft ka tte  w ahrend 
des B erich tsjah res zwoi Hochofen im  Feuer. Im  
Ja n u a r  w urde ein neuor H ochofen m it einer tiiglichen 
D urchschnittsleistung von 150 t in B etrieb gesetzt an 
Stelle oines Ilochofens m it geringerer Leistungsfiihig- 
keit. Dor B etrieb Y e r l io f  ungestort, die Roheisen- 
orzeugung w ar um 27°/o hohor ais im  Jah ro  1907/08 
nnd w urde yollstandig  an die eigenen Staklw erke des 
U nternehm ens abgegeben. Die E rgebnisse des nouen 
Staklw erkos entsprechen Y o llk o m m e n  den gekegten  
E rw artungen , T rotz der ungiinstigen M arktlage waron 
dio W alzw erke in Longdoz reichlich beschaftig t, sio 
ste llten  an F ab rik a tcn  noch um 13 o/o m ohr ller ais 
im Y orjahre . Dor B e trag  der B eteiligungeu an  E rz
gruben stiog im  B erich tsjahre  um 682 685,64 fr. auf 
3150  977,33 fr.

T h e  A m e ric an  S lio e t a n d  T in  P l a to  C om pany , 
P i t t s b n r g ,  P a .*  — Dio G esellschaft beabsichtig t 
die sofortigc E rrick tu n g  einer A nzahl Yon Fein- und 
Grobblechw alzenstraBen in G ary, Ind., dio einen Teil 
der in A ussicht gcnomm onen ausgedehnton Anlage 
dioser A rt bilden worden, in Y erbinduug m it Nobon- 
betriebon zur '\V eitorverarbeitung dor Erzeugnisse. 
Die Koston werden sieli auf 4 500 000 § belaufon.

* „The Iron  A ge“ 1909, 16. Dez., S. 1843.

Yereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhiittenleute.

FUr dio Yereinsbibliothek siud e in gegau gen :
(Dłe E insender sind  durch  * bezeichnet.)

Jahresbericht der H andelskam m er*  M ulheim  (R u h r ) -  
Oberhausen f i i r  das J u h r  190811909. II. Teil. Sta- 
tistik . O berhausen (1909).

L a m b r i s ,  G u s t a r ,  : S tud ie  iiber die
K ohlensto ffau fnahm e durch  Aletalle bei der E lek- 
trolyse aus w Ssseriger L osung , m it besonderer Be- 
riiclesichtigung des Nickels. D issertation . (Aachen, 
Konigl. Teclin. n o ch scku le* .) 1909.

Fornor
0  Z u m  A u s b a u  d o r  Y e r e i n s b i b l i o t h e k g  0  

noch folgende G eschenke:
61. E in sen d e r: O beringeniour K a r l  K u t s c h k a ,  

Dusseldorf.
Y a  1 e r  i u  s , B .: T heoretisch-prakiisches H andbuch  

der R oheisen-F abrika tion . D eutsch bearbe ite t y o u  
C a r l  H a r t m a n n .  F re ib e rg  1851.
62. E in sen d e r: ®ip{.=^ltg. F e i i x  S c h r o e d e r ,  

Saarbrilcken.
A nna les de Chirnie A naly tique . Tome X I. Paris 1906. 
C h a m p l y ,  R c n e :  M anuel de P ra tiąue  M icaniąue. 

P a r is  1904.

§ Argl. „Stahl und E isen“ 1908, 13. Mai, S. 712; 
1909, 24. N o y ., S. 1879.

F ortschritte , Die, der P h gsik  im  Ja h re  1903. D ar- 
gestollt y o ii  der D o u t s c h e n  P k y s i k a l i s c h o n  
G e s e l l s c k a f t .  59. Ja k rg an g , 1. und 2. Abteiłung. 
R edig iert von K a r l  Ś c k e e l .  B raunscliw eig 1904.

S t o l z e n w a l d ,  G u s t a v :  Z in kg ew innung . H an- 
nover 1907.

H o l l i g e r ,  M a s :  Z u r  Bestim m ung des Schwefels 
in  K ohlen und K oks. D issertation. Z iirick 1908.

AuBerdem Yersckiedene k leine B rosckuren  und eine 
groBere Anzahl von E inzelheften  versehiedener Zeit- 
schriften.

63. E in sen d er: J  e r n k  o n t o r  o t , Stockholm .

B idrag  till Sveriges Officiela S ta tis tik . C. B ergshand- 
teringon. K om m erskollegii underdńniga beriittelso 
for a r  1895, 1897, 1898. Stockholm  1896— 1899.

Aenderungeu iu der M itglicderlisto.
Beling, E rn st, O beringenieur d. A. G. R. P h . AVaag- 

ner, L. & J . Biró, A. Kurz, AYien X II/1 , Zenogasse 3.
Ilellw ig , Dr. phil. M ax, ®ipL=3fItg., AYalzwerksingenieur 

d. Union, D ortm und, R heinischestr. 51 W
H orn, Johannes, D irek tor der N orddeutschen AVaggon- 

fabrik , A. G., Brem en, H ohcnlohestr. 30,
Lhoest, Leon, D irecteu r de la  Soc. M etallurgique de 

L ’O ural-Y olga, T sarytsine , Gouv. Saratotf, Rufiland.
Iticken, Ila n s, $ ip t.=3n3 ., D uisburg-R uhrort, C arpstr. 16.
W olf, H erm ann, ©ipL=$ng., Koblenz, B ardelebenstr. 20.
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A„
Friedrich Osann -f*.

Lm 27. Dezem ber 1909 entsclilief in H annover nacb kurzem  K rankenlager im 72. L ebensjahre 
der frdhere  G eschiiftafuhrer dos Yereinea und R edaktour der Zeitsebrift „Stahl und Eisen* 
F  r i o d r i c k  O s a u n.

Ea en tsprich t oinem W unsclio des Heimgegangęheri, wenn w ir diese T rauerbo tsckaft nur in 
kurzer Form  vcrzeiclinen. W ir verm 3gen dies aber niclit zu tun und g lauben dam it auch n icht gegen 
seinen W unsch zu handeln, oline m it inniger und herzliclior D ankbarkeit der unyergeBlichen Ver- 
dionste zu gedenkon, dio der V erstorhene sich um die N cugestaltung des Yoreins deutscher Eiaen- 
huttenieuto und dio Hegriindung der Zeitsclirift „Stahl und Eisen* orworben hat.

Ais am  1. Ju li 1881 dio ersto Num m cr dioser Z eitsclirift, im  Yorwort ein vielverheiBendea 
P ro g ra m u  ontwickelnd, erscliiencn w ar, w ar es dem H einigegangenen etw as hiinglich zumute, wie er 
offen eingestand, ala or ju s t  vor 24 Ja h ren  nach 3 '/2 jah riger Fuhrung sein A m t niederlcgte. Der 
groBen Zahl unserer F reunde wird dies heute ebenso seltsam  erscheinon, wie wenn sie horen, daB 
die Begriinder der Z eitsclirift „Stalli und E isen1* anfiinglich auf n icht geringon W iderspruch BtieBen, 
es aucli an Zweifel und Tadel n ich t fehlte.

Die w eitere Entw icklung yon „Stahl und Eisen* ha t gezeigt, wie rich tig  und weitsichtig seine 
Begriinder handelten, ais sie dio Z eitsebrift ins Loben riofen. N icht zum w enigsten aher ist 
dioser E rfo lg  dem erston Geachiiftsfuhrer zu yordanken, der aeino reicheu Geisteagaben, aoinon 
scharfen  Y erstand und seine ganzc T a tk ra ft in den D ienst der Saclio atollte, in V erbindung mit 
gleichgesinnten F reunden  ziolbewuBt und m it fester I land die K iehtlinien fur das (Jnternelim en 
festatellte und es m it ebensoyiol Geschick wic Taktgefiihl e infuhrte, so daB die deutsche E iseu- 
industrie heute iiber eine eigene technische Zeitsclirift yerfugt, die n icht nur im Y aterlande, sondern 
auch im A uslande weit yerb re ite t ist.

W enn der Ileiingegangoue aucli nach acinom RU cktritt sich zum Hedauern seiner yiolen 
Freunde yon seinem  fruheron W irkungskroiso fernhielt und sich Stiller T atigkeit und inuigoni 
Fam ilienlebon hiugab, so bew ahrto er doch dcm von ihm  begonnenen U nternehm en dauernd sein 
lebhaftes und w arinea In teresse . Sein W erk  wird fortleben und dam it das Andonken an aeinen yon 
uns imm or liocliyerehrten und geliobten U rheber ein gesegnotes, dankbaros und unyergeBlichea sein.

Die G esch iiftsfuhrung  und Iłedaktion .

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

A u m u n d , H einrich , P rofessor a. d. Kgl. Teclin. Hoch- 
scliule, Danzig.

Besuch, A n to n , B etriebschef d. T iegel- u. M artinstahl w. 
d. Rlioin. M etallw.- u. M aschinenf., A. G., Diisseldorf- 
R atk .

B eulw itz, A u g u st von, O beringenieur, D usseldorf, K ur- 
furstenstr. 63.

Białas, J .,  C hefcheiniker, B ism arckkutte, O.-S.
B ienert, Carl, Z iyilingenieur, Dusseldorf, KurfOrsten- 

strafio 63.
Bohlhoff, L udw ig , B etriebsingenieur d. PreB- und W alz- 

werks-A .-G., Reisholz lici Dusseldorf.
B ra n d t, V ictor von, Ingenieur, Clief d. Hochofenzeche 

d. B rianaker E isenw erke, Ekaterinoslaw , Sud-ifuBl.
Buchen, W alther, B etriobsleiter d. Fa. T hyssen & Co., 

Abt. Y., .Miilheim a. d. Rulir, W iosenstr. 38.
B uchner , H ans, B etriebsingenieur der S tahlhutto  der 

Skodawerke, A. G., Pilsen, Bohmen.
C hrist, C hristoph, '2'tpl.=Qng., M aschinenf. Thyssen & 

Co., M ulkeim  a. d. R ulir, \VeiBenlmrgerstr. 5.
Colin, Charles, Ing., D irecteur des A cieries d’Outreau, 

O utreau (Pas-de-Calaia), Frankreick .
Di ech, Gustav, Ingenieur, H agen i. W., M oltkestr. 2.
Doderlein, Dr. Gustav, D irek tor d. Saclis. Maschinenf., 

Yorm. Ricli. H artm ann, A. G., Chemnitz.
E isenm ann, F ra n z , łlu tten v erw alte r d. Eisenw erke, 

A. G., R otkau-N eudek, Bohmen.
E lbert, W ilhelm, B etriebainspektor d. Fa. Dr. C. Otto 

& Co., Bochum, Clem ensstr. 7.

Feibusch, Ludw ig , Ing .,T eilh .d .Fa.Seli]osaer&  Feibusch, 
G. m. b. 1L,M aschinenf.,D usseldorf, D uisburgeratr. 17.

F eldhaus, F erd inand , Diisacldorf, A rnoldstr. 19.
F inkę, A d o lf, G enerald irektor d. Kdnigin-Alarienhutte, 

A. G., Cainsdorf i. Sa.
F ischm ann, U., ®ipl.=Qng., O beringenieur b. Stahlw .- 

Y erband, A. G., Dusseldorf, Steinstr. 88.
F ra n k , W alter, Ingenieur, D ortm und, Sachaenwerk.
F reund , A lfre d , Ing. u. O berlelirer a. d. Stiidt. Ge- 

w erbe- u. M aschinenbauschule, Leipzig, W eststr. 28.
F u n k , F riedrich , Ingenieur d. K alker W erkzeugm a- 

scliinenf., Breuer, Sciium acher & Co., C 81n-E hren- 
feld, Leyendeckerstr. 59.

Girscher, P aul, C31n, JłouBeratr. 50.
Goldbeck, W tily , Ilu ttoning. u. A ssistent a. HOttenmann. 

Institu t d. Kgl. B ergakadem ie, C lausthal i. Harz.
Gras, F riedrich , B auunternehm er, Dortm und, H eiliger- 

weg 7.
H a rtner, F r itz ,  F ab rikd irek to r a. D., Mtinchen 23, 

M artiusstr. 8/0.
H erm ann, E rnst, Ingenieur, Dusseldorf, H anaahaus.
H eukrodt, Otto, Ingenieur d. F a . Otto Gruson & Co., 

M agdeburg, B ism arckatr. 38.
Jlirscn, P aul, i. Fa . llirsch  & Co., F ran k fu rt a. M.
Hiiller, M ax, S ip L ^ n g . ,  Saarbrucken 1, Am M arkt 5.
H osm ann, M ax, Ingenieur d. GuBstalilw., F . W itt- 

m ann Nachf., H aspe i. W.
H ugenberg, Geh. F inanzrat a. D., Y orsitzender d. D irek- 

torium s d. Fa. F ried . Krupp, A. G., Esaen a. d. R uhr.
Ilum perd inck , Carl, Ing., P rokurist d. E isenhutten- u. 

Em ailliorw ., Tangerhiitte .
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J a n k , H en ry , Di rek tor, Y orsitzender d. D irektorium s 
d. Sachs, M aschinenf., yorm . R ich. H artm ann , A. G., 
Cliemnitz.

K aiser, Carl, Chcfingcniour, i. F a . K aiser & Co., Kassel.
K irsten , Robert, GieBorciing., B ctriebschef d. M ark. 

M aschinenbauanstalt Ludw ig S tuckenholz, A. G., 
W ette r a. d. R uhr.

K luger, F aul, Geschaftsfflłircr d. L indner E isen- 
liandclsges. m. b. II., B reslau II, Goctliestr. 61.

K Sster, W ilhelm , 31 itinh, d. F a . K oster & Kroue, 
Solingen.

K ohler, L ud w ig , Ing., S talilw erksassistent d. Fa. 
Gebr. Stum m , N cunkirchen, Bez. Trier.

K oning , A r th u r ,  W alzw erksingenieur, W ette r a. d. R uhr, 
I la rk o rts tr . 16.

K ottenhoff, P a u l , Ingenieur d. D uisburger M aschinen- 
b a u -A .-G . vorm. Bechem  & Keetm an, D uisburg, 
rto h estr. 26.

K ox, F r., S ipL s^ng ., B etriebsingenieur d. H anyang  
Iron and S teel W orks, llankow , China.

K ra u z , R u d o lf , Ing., Inh . d. F a . F ritz  K ettler,
G. ni. b. II., l la g e n  i. W ., W eh ringhauserstr. 108.

K roue, Carl, Mitinli. d. F a . K oster & Krone, Solingen.
Kiippersbusch, F r i tz ,  Ingenieur d. F a . F . Kilpporsbusch & 

Solino, G elsenkirchen-Sehalke.
K u r tz ,  L orenz , Ingen ieur, l la g e n  i. W ., F ley ers tr. 7.
K utschm ann, E rn st, B etriebsingenieur d. Ilag e n e r 

GuBstalilwerko, A. 0 . ,  lla g e n  i. W.
Lam berta, E rn st, Ingenieur u. Paten ta irw alt, B erlin  

SW . 61, G itschincrstr. 107.
Lehnkering , R ichard, D usseldorf, S teinstr. 92.
IAesching, Th., ‘S ipL s^ng ., S talilw erksingenieur, K neut- 

tm gen-H utto i. L othr.
L in d n er, B erg ra t, G enerald irek tor u. Y orstand  d. 

B ergw erksges. Ilib e rn ia , llc rn e .
Loch, F elix , O beringcnieur u. P ro k u ris t d. D ussel

dorf - R a tinger R olirenkesself., vorm . D u rr & Co., 
R atingen.

LSicenthal, K a r l B aron , G esellsehafter d. Blech- u. 
Eisenw. S tyria, H otzendorf bei Ju d enburg , S te ier
m ark.

Lubenslcy, J ., Ing ., B etriebsleiter d. E isenw erks Zenica, 
Zenica, Bosnien.

Lued tke , H erm ann , B etriebsingenieur d. PreB- u. 
W alzw erks-A .-G ., Abt. Schiniede- u. mech. W erk- 
sta tten , Beisliolz bei Dusseldorf.

L u tten ą u er, Carlos, O beringenieur d. K alker W erk- 
zeugm aschinenf., B reuer, Schum acher & Co., A. G., 
K alk, K aiserstr. 87.

M annstaedt, L ud w ig , stelly. D irek tor d. Faęoneisen- 
walzw., L. M aim staedt & Co., A. G., Kalk.

M asberg, E rn st,  Ingenieur d. F a . J . B anning, A. G., 
Ilam m  i. W .

M aschinenbauschnie, K gl. hohere, Aachen.
M eunier, Ludovic, Ingen ieur des Arta e t .Manufactures, 

Le B lanc (Indre), F rankreich , 24 Rue des Gaudicres.
Meyer, N iko l aus, D ipl.-IIiittcning., L aboratorium schef 

(1. E isen- u. S tahlw erks, Osnabriick.
M eyer, Theodor, C hefclieniiker d. Gelsenk. Bergw .- 

A .-G ., A bt. Schalker Gruben- u. H utten-Y erein , 
Gelsenkirchen.

M ithl, F ra n z ,  S ip L ^ u g . ,  Obering. u. P ro k u ris t d. 
Sachs. M aschinenf., yorm . R ich. H artm ann , A. G., 
Cliemnitz.

M uller, G erhard, S ipL ^N S -i H ordę, C liausseestr. 40.
M uller, H enri, Ingen ieur aux A cieries de Longwy, 

Mont St. M artin (M eurthe-et-M os.), F rankreich .
M Sller, K a r l,  Ingen ieur d. .Miirk. 3fascbinenbau-A n- 

s ta lt  Ludw ig Stuckenholz, A. G., W ette r a. d. R uhr.
M uller, K . J .,  O beringenieur d. B ergbauabt. d. Gute- 

boffnungshiitte, O berliausen, Rlieinl.
M iiller, Robert, D irek to r d. G ew erkschaft Orange, 

G elsenkirchen, K esselkolonie Y.
Miłnlcer, F r itz ,  Ingenieur d. D uisburger M aschinenbau- 

A.-G. yorm .Bechem  & K eetm an,D uisburg ,Ileerstr.l 18.

N aw ra th , R einhold, Ingen ieur d. R hein. .Metallw. u. 
M aschinenf., A. G., D iisseldorf-Kath.

N ehring , A u gust, Ingenieur u. P ro k u ris t d .Fa.G .W olff jr., 
EiscngieBerei u. .Maschinenf., L inden a. d. R uhr.

N iew eling, Carl, S l ip t^ u g . ,  B etriebsassistent d. Fa. 
F ried . K rupp, A. G., Essen a. d. R uhr, B ism arckstr. 30.

P atterson, P. O., Chief-Engineer, Tlie N ational Tube 
Co., P ittsbu rg , Pa., U. S. A.

Pegau, E m il A ., ®ipl.=Qng., B etriebsingenieur d. Miirk. 
M ascliinenbauanstalt Ludwig S tuckenholz, A. G., 
W ette r a. d. R uhr.

Peters, M ., Ingenieur d. B cnrather M aschinenf., A. G., 
"Wetter a. d. R uhr.

Putsch, F ra n z , Ing., GieBereiehcf d. Comp. Fundidora 
de F ierro  y Acero, M onterey, N. L. (_Mexiko), Apar- 
tado 206.

R andebrock, B e rg ra t, G enerald irek tor d. Gelsenk. 
Bergw.-A .-G., Gelsenkirchen.

Roob, Josef, D ipl.-E isenhuttening., B etriebsleiter der 
Hochofen, R esiczabanya, U ngarn.

Schetelig, Gustav, Ing ., Mitinh. d. Fa. Schetelig  & Nolck, 
Lubeck.

Schlósser, H erm ann , Ing., Teilh. d. F a . Schlosser & Foi- 
busch, G. m. 1). II., M aschinenf., D usseldorf, Ilerder- 
strafie 64.

SchlUter, A u g u st,  Z iyilingenieur, Dusseldorf, Kron- 
prinzenstr. 47.

Schmalenbach, Carl, Ingen ieur d. F a . Thyssen & Co., 
Abt. M aschinenf., Miilheim a. d. R uhr.

Schm idt, F r i tz ,  Ingen ieur d. Fa . Thyssen & Co., Abt. 
M aschinenf., Miilheim a. d. R uhr, G eorgstr. 6.

Schneider, K a rl,  ®ipl.=3fng., O beringenieur d. Fa. 
Thyssen & Co., Abt. M aschinenf., M iilheim a. d. Ruhr.

Schiitte, R einhard , Fabrikbesitzer, Letniathe i. W.
Schw artz, H a rry  A ., M etallurgical Cliemist, The Natio

nal M alleablo C astings Co., Indianapolis, Ind., U .S . A.
Sieh, W ilhelm , S ip t .^ n g . ,  O beringenieur d. F a . Wayfi 

& F rey tag , A. G., Dusseldorf.
Stam m , H einrich, O beringenieur u. P ro k u ris t, Dussel

dorf, D orotheenstr. 6.
Steinm eyer, F r itz ,  B etriebsassistent d. Gutchoffnungs- 

hu tte , Abt. W alzw . O berhausen, O berhausen i. Rlieinl., 
E lscstr. 108 a.

Taw ara, D r. K uniich i, 1’rofessor der M etallurgie a. d. 
K aiserl. U niyersitat, Tokio, Japan .

Theifien, F r i tz ,  H U tteningenieur, Essen a. d. Ruhr, 
K aupenstr. 21.

Thierm ann, E m il, B eyollm achtigtor d. Maschinenf. 
W eingarten , yorm. Hch. Schatz, A. G., Dusseldorf, 
Graf-A dolfstr. 55.

T n n k s ,  W itlibald, P rofessor der C arnegie Technical 
Schools, P ittsbu rg , Pa., U. S. A., 222 Ć raft Ayenue.

Truebe, P a u l G., M eclianical E ngineer, P ittsbu rg , Pa., 
U. S. A., 119 W . F rie  Str., N .Side.

Tschischewsky, K icolaus, Dozent d. E isenhuttenkunde 
am  Tcchnol. In stitu t, Tom sk, RuBland.

Tschuncky, F r i tz ,  Ingenieur, Yolklingeu a. d. Saar, 
W ilhelm str. 50.

Yorw erk, W aldem ar, Teilh. d. Fa . Y orw erk  & Co., 
m. b. 11., D usseldorf, M intropstr. 10.

W agem ann, M ax, Ingenieur d. F a . Ed. L aeis & Co., 
Dusseldorf, A dersstr. 67.

W aniek, D esiderius, D ipl.-E isenhuttoningcniour, K. u. 
K. P riy . Staatseisenbahnges., Rcsicza," Sud-Ungarn.

Wegenast, A dolf,Ingenieur, Dusseldorf, W orringerstr. 62.
W eym ann, E d u a rd ,  Ing., B etriebschef d. PreB-Ham- 

merw ., m ech. W erkstiittcn  u. R adsatzfabr. d. Georgs- 
M arien-Bergw.- u. H uttenyereins, Osnabriick.

W o lfra m , F elix , H utteningenieur, G elsenkirchen, Hcin- 
richstr. 1 a.

Y e r s t o r b e n .

B irnbaum -H ahn , B ., Diidelingen. 27. 12. 1909.
K utscher,H ugo, Ingenieur, R eriin-Friedenau. 27.12.1909.
Osann, F ., Z iyilingenieur, Ilannoycr. 27. 12. 1909.
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