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Zum heutigen Stande des Herdfrischverfahrens.*

Yon

Otto Peter sen

in Dusseldorf.

(Hierzu Tafel | und I1.)

M. H.! Wenn ich heute die Ehre liabe,
lhnen einen Bericht iiber den derzeitigen Stand
des Herdfrischverfahrens erstatten zu diirfen,
so verdanke ich die Anregung dazu dem Vor-
sitzenden unseres Yereins, Hrn. Kommerzienrat.
Springorum, sowie Hrn.®r.=$ng. Schrodter,
die schon im vergangenen Winter eine dies-
beziigliche Aufforderung an mich ergelien liefien.
Wenn es noch einer weiteren Legitimation be-
diirfte, heute dieses Thema vor lhnen zu be-
handeln, so sei einmal darauf hingewiesen, daB
fast fiinf Jahre ins Land gegangen sind, seit-
dein zuletzt durch Genzmer in unserm Kreise
vor der Eisenhiitte Oberschlesien ein umfassen-
der Bericht** iiber die Fortschritte der FluBeisen-
darstellung im Sicmens-Martinofcn erstattet wor-
den ist. Anderseits liat der dazwischen liegende
Zeitraum fraglos eine solche Entwicklung des
Herdfrischverfahrens, besonders riicksichtlich des
Arbeitens mit fliissigem Einsatz, gezeitigt, daB es
wohl yerlolmt, Ilmen riickwiirtsblickend eine
IJebersicht iiber das Errelchte und Erstrebte in
groBen Ziigen zu geben.

Bei der Vorbereitung des Bericlites habe ich
inich des liberalsten Entgegenkommens seitens
einer Beihe von Werksverwaltungen im In- und
Auslande, sowie der Herren in den Betrieben und
anderer Fachgenossen zu erfreuen gehabt. Bei
der Ausarbeitung des Materials hat mir Hr.
®r.~ng. Philips \vertvolle Hilfegeleistet. Allen
Beteiligten spreche ich dafiir auch an dieser
Stelle verbindlichsten Dank aus.

Um zuniichst rein zahlenmilflig einen Beweis
zu liefern fiir die steigende Entwicklung des
basischen Martinverfahrens, das hier allein be-
trachtet werden soli, so lenke ich Ihre Aufinerk-

Zahlentafeln 1 bis 7, sowie auf Abb. 1, die in
den entsprechenden Schaulinien fur dio haupt-
siichlich in Betracht koimnenden Martinstahl er-
zeugenden Liinder den rein zahlenm;'IBigen Aus-
druck einer glilnzenden Entwicklung wiedergibt.
Leider war es nicht in allen Fitllen moglicli,
eine einwandfreie Trennung der Zalilen nach
saurem und basischem llartinstahl vorzunelimeu,
so daB in der Mehrzahl der Falle saures und
basisches Martinmaterial in einer Summe ver-
einigt erscheint. Bei der stetigen Abnahme der
Erzeugung an saurem Martinmaterial diirfte
dieser Umstand nicht allzusehr ins Gewicht
fallen, die Zahlen und Schaulinien erlauben doch
ein einwandfreies Urteil iiber die Entwicklung
des basischen Martinverfahrens.

Sie sehen aus den Zahlenreihen, daB in
Deutschland einschlieBlich Luxemburg
die Erzeugung an basischem Martinstahl im
Jahre 1894 nur 899 111 1betrug, um von da ab mit
einer Unterbrechung sehr schncll zu steigen, und
im Jahre 1907 einen Hohepunkt fand mit einer
Erzeugung von 4039 940 t, wiihrend das Jahr
1908 unter Beriicksichtigung des wirtschaftlichen
Daniederliegens einen Riickgang auf 3854 155 t
aufweist. Es ist also fiir 1907 gegeniiber der
Erzeugung von 1894 eine Steigerung um rund
349 °J/o, bezw. fur 1908 noch immer eine solche
um rd. 329 °/o zu konstatieren. Die Anzahl der
basischen Martin ofen betrug in Deutschland
und Luxemburg im November 1900 218 Oefen
mit einem Gesamtfassungsraum von rd. 3640 t,
im Dezember 1909 stellen sich die gleichen
Zahlen auf 330 Oefen bezw. rd. 8355 t; es ist
sonach eine Zunahme an Oefen um rd. 51 °/o
und eine Steigerung des Gesaintfassungsraumes

samkeit auf die in lhren Hiinden befindlichen der Oefen sogar um rd. 129 °/o zu verzeichnen.*
* Erwoiterter Abdruck eines Vortrages, gehalten * Ich entnehme diese Zahlen einer Umfrage,
vor der Hauptversammlung deB Yereins deutBcher der Yerein deutscher Eisenbiittenieute yeranstaltet

Eisenhttttenleute am 5. Dezember 1909 in
Dusseldorf.

** ,Stahl und Eisen" 1904 S. 1418 bis 1429.

1.30

bat zur Feststellung der entsprechenden Listen fiir
die in Yorbereitung befindliche 7. Auflage der ,Ge-
meinfaBlichen Darstellung des Eisenhuttenwesena".

1
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Ich will Sie mit einem weiteren Eingehen auf Zahlentafel 1. Martin stahlerzeugu ng in
die trockenen Zalilen niclit langweilen und Deutschland und Luxemburg.
mochte nur kurz die entsprechenden Prozentsiltze ) )
fiir die iibrigen in Betraoht kommenden Litnder Jahr M lscher Maner y Summa Martiu-
t t
1908 3854 155 146 768 4000923 !
I %ar,m 1907 4039 940 212 620 4252 560 i
/ 1906 3534 612 230 668 3 765 280
\ 1905 3086 590 165 930 3252 520
1904 2 697 760 130 546 2828 306
| \ 1903 2 628 544 132 693 2761 237
1 1\ 1902 2 304 495 129 724 2434 219
/ 1901 1886 536 125 590 2012 126 ~
\\ 1900* 1997 765 147 800 2 145 565
1899 1693 825 ? “
A 7037787 1898 1459 159 ? ?
1 1897 1304 423 9 p
1896 1292 832 184 100 1476 932
17 1895 1018 807 168 000 1186 807
/ 1894 899111 161 100 1060 211
1
I / Zahlentafel 2. Martin stalilerzeugung
/ in GroBbritannien.
£ JSStTSS
Hasischer Saurer Summa
/ Jahr Martinstahl Mnrtinstahl Martinstahl
/ t t t
f —
// *Oeu/sc filotW 1908 1258 075 2 620 102 3878 177
A 1907 1299 168 3 438 937 4738105
1906 1195 065 3432 750 4 627 815
/ o —— 7278075 1905 807 961 3091 519 3899 480
whreicl) 002789 1904 672657 2624615 3297 272
. . i 1903 518 803 2 654 169 3172 972
Ir— — — — — "1 A gebrit= ien 1902 413 146 2 718 393 3131 539
1901 356 673 2 985 616 3 342 289
1900 298 077 2 907 362 3205 439
Abbildung 1. Schaubild der Erzeugung an basi- 1899 299 300 2778 372 3077 672
schem Martinstahl in tlen letzten 15 Jaliren.* 1898 219 470 2 631 051 2850 520
1897 211 344 2431 177 2 642 521
1896 174 983 2178 839 2353 822
fiir den gleichen Zeitraum 1894 bis 1908 an- 1895 162 371 1619 826 1782 197
fiilhren.  Dieselben zeigen ein Anwacbsen der 1894 106 167 1493 803 1599 970
f f 1893 79 876 1399 223 1479 099
Erzeugung an basischem Martinstahl.
gung im Jahre im Jahre 1892 109 747 1331 286 1441 033
1907 190S 1891 0 ’ 1538 239
% % 1890 102 872 1485 806 1588 678
fiir GroBbritannien. um 1124** 1085** 1889 72 830 1378 704 1451 534
, dio Ter. Staaten 11779 8004¢g 1888 - - 1312 972
,, Deutschland 349** 329** 1887 — — 996 457 i
» Erankreich . . 205 f 204 1886 — — 705 013
T . . . . 1885 - — 593 056
Die iibrigen Liinder, wie Belgien, Scliweden, 1884 _ _ 482 687
Spanien usw., baben zwar aucb namhafte Steige- 1883 — — 462 628
rungen ibrer Erzeugung an Martinstahl aufzu- 1882 - - 442 823
weisen, es soli aber darauf der geringeren Be- iggé _ B ggi sgg
deutung wegen hier nicht niilier eingegangen 1879 _ _ 177 739 |
werden, dieserhalb sei nur auf die Zahlentafeln 1878 — — 178 246 i
5 bis 7 verwiesen.ff 1877 - - 139 144
Die Griinde zu dieser groBartigen Entwick- ig;g — _ 128 (3)(7)3
lung des Herdfrischverfahrens, die seit Anfang 1874 — — 91 916
der 90 er Jahre des vorigen Jahrhunderts eine 1873 — — 78 713
* SchaubildErankreich gibt die Gesam terzeugung . . . .
an Martinstahl wieder, doch ist die darin enthaltene  Stets stilrker steigende geworden ist, sind bekannt
Menge an saurem Martinstahl nur sehr gering. und naheliegend. Den stitrksten Anstofi zu seiner
** Xur auf basischen Martinstahl gorechnet.
g Auf die Erzeugung yon 1S96 bezogen. * Die regehnaBigen jShrlichen Statistiken (des
f Auf Gesamt-Martiustahl gerechnet. Yereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller) ent-

tf Eiir Oesterreich und RuBland waren einwand-  halten die Erzeugungsziffern Yon basischem und saurero
freie Zahlen leider nicht zu erhalten. Martinstahl erst seit 1900.



5. Jnnuar 1910.

Zahlentafel 3.
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Martinstahlerzeugung der

Voreinigton Staaten von Amerika.

Jahr

1908
1907
1906
1905
1904
1903
1902
1901
1900
1899
1898
1897
1896
1895*
1894
1893
1892
1891
1890
1889
1888
1887
1886
1885
1884
1883
1882
1881
1880
1879
1878
1877
1876
1875
1874
Is73
1872
1871
1870
1869
1868

Martin stalilerzeugung

Jahr

1908
1907
1906
1905
1904
1903
1902
1901
1900
1899
1898

*

den Jahre bringt die

Bastscher
Martinstahl

t

7097 187

10 051 444

9 404 735
7 731 322
5087 567
4673 635
4 454 275
3580 437
2 544 486
2074 389
1565 607
1073 940

788 676

Saurer Martin-
stahl

t

548 165
904 618
929 955
848 631
607 450
842 801
950 693
843 925
729 688
748 640
577 853
561 470
530 803

Zahlentafcl 4.

Summa
Martinstahl

t

1002 789
1001 463
833 677
756 574
732 165
677 674
609 206
608 674
645 881
619 845
550116

Jahr

1897
1896
1895
1894
1893
1892
1891
1890
1889
1888

~American

Summa
Martinstahl

t

7 645 351
10 976 062
10 424 690

8 579 953

5695017

5516 436

5 404 968
4424 361

3272 174

2 822 028

2 143 460

1634 411

1319 479

1155 377

797 495
749 696
680 607
589 029
521 444
380 536
319 347
327 222
222 477
135 510
119 395
121 266
145 634
133 301
102 465

32 741
22 707
19 495
8 209
6 350
3175
2722
1815
1361
907

in Frankreicli.

Sumina
Martinstahl

*

522 887
454 280
376 242
329 043
296 841
309 846
272 695
251 610
232 491
188 457

= =

Iron

and Steel ABSociation“ (Swan k), der die Zahlenreihen
entnommen Bind, die Angaben fur basischen und sauren
Martinstahl nicbt geeondert.

Zahlentafel 5. Martinstablerzeugung
in Schwoden.

Uasischer 8aurer Summa
Jahr Mnrtiustnhl Martinstahl Martinstahl
! t t t
1908
1907 187 657 154 236 341 893 1
1906 167 117 144 318 311 435
1905 156190 132 485 288 675
1904 131 778 121 054 252 832
1903 112 228 120 650 232 878
1902 82 690 118 621 201 311
1901 79 464 111413 190 877
1900 85 316 122 102 207 418
1899 57 255 122 102 179 357
1898 55 049 105 657 160 706
1897 47 205 118 631 165 836
1896 40 017 102 284 142 301
1895 19 934 79 325 99 259
1894 15 240 68 843 84 003
Zahlentafel 6. Zahlentafel 7.
Martinatahlerzeugung
in Spanien. in Belgion.
Summa Summa
Jahr Martinstahl Jahr Martinstahl
t t
1908 9 1908 127 160
1907 131 600* 1907 176 960
1906 135 400* 1906 118 130
1905 124 233 1905 104 550
1904 102 659 1904 113 780
1903 94 379
1902 60 175
1901 weiteren Verbreitung hat
1900 59 148 .
1899 49 350 aber das Martinverfah-
1898 58 105 ren erhalten durch das
1897 52 600 Arbeiten mit fltissigein

Roheisen unter Zusatz
von Erzen, den sogenannten Roheisen-Erz-
prozeB.

Wenn schon Genzmer 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
Gewicht, daB, abgesehen von der weiteren Aus-
bildung des Roheisenerzverfahrens an den ver-
schiedensten Stellen, einige der Verfahren, die den
Jlartinofen ausschlieBlich zur Verarbeitung von
flussigem Roheisen benutzen wollen, heute ais
von einem vollen Erfolg begleitet angesprochen
werden konnen: es sind dies in erster Linie das
Talbot-Yerfahren, sowie eine Modifikation des
Bertrand-Thiel-Verfahrens, das Hoesch-Ver-
fahren. Alle anderen Verfahren, wie das von
Surzj?eki, Daelen-Pscholka, Monell usw.,
konnen heute unberiicksichtigt bleiben, da sie
zu praktischen Erfolgen nicht gefiihrt haben

Fiir das Jahr 1895 und die weiter zuriickliegendnd meines Wissens nirgendwo mehr in Betrieb
Statistik der

sind. Eine merkwiirdige Erscheinung zeigt das

* Geschatzte Ziffero.
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kombinierte Yer faliron (Diipliexverfahren),

das, bekanntlicli friiher an mehreren Stellen
angewendet, bis heute nocb in Witkowitz
nach bewiihrton Grundsiitzen betrieben wird.

Aber auch liier soli dieses Yerfabren jetzt einem
auf ganz anderer Grundlage aufgebauten Martin-
betrieb weicben, und damit diirfte das letzte Werk,
das nach dem Duplexverfahren stiindig arbeitet,
auf dem Kontinent yerscliwunden sein. Es soli
damit nicht gesagt werden, daB nicht liier und
da doch wieder in Einzelfallen* und zeitweise auf
dasselbe zuriickgegriffen werden wird; eine weitere
Verbreitung kann ihrn aber wegen seines unwirt-
schaftliclien Arbeitens auf dem Kontinent kaum
prophezeit werden. Dagegen batin denYereinig-
ten Staaten, in Kanada, Mexiko und Japan dieses
Verfabren in den letzten .Tabren eine steigende
Aufnahme gefunden. Es wird sieli weiter unten
nocli Gelegenbeit finden, auf diesen Punkt naher
einzugeben.

Die in nebenstehender Uebersicht wiedergege-
bene Aufstellung gibt Ilinen ein Bild iiber die
Werke, die heuteinit tliissigem Einsatze oder nach
einem genau umschriebenen Robeisen-Erzverfahren
arbeiten. Diese Liste erhebt auf Vollstiindigkeit
keinen Anspruch, da schlieBlich jedes Martinwerk,
das mit einem Hochofenwerk verbunden ist, nach
einem fliissigen Verfahren arbeiten kann. Die
Aufstellung soli nur einen Anhalt geben zur
Beurteilung der heutigen Verbreitung der fliissigen
Verfahren im In- und Auslande. Es sei dabei
erwahnt, daB besoiulers eineReihe von inliindischen
Stahlwerken, wie z. B. die Friedenshiitte, die
Niederrheinische Hiitte, der Eisenhiitten-Aklien-
Verein Diidelingen, u. a. m., im BegritYe sind, auf
das flUssige Verfahren iiberzugehen und ihre Ein-
richtungen deinentsprechend umzuandern.

Misclier.

Bevor ich in die Erorterung der auf einzelnen
Werken befolgten Yerfabren eintrete, muB auch
noch kurz der Wichtigkeit des Mischers im
heutigen Martinverfahren gedacht werden, dieses
Apparates, der dureh das Arbeiten mit fliissigem
Einsatz jetzt auch fiir den Martinbetrieb eine be-
sondere Bedeutung bekommen hat.** Es war die Ab-
sicht gewesen, vor der Eisenhiitte Oberschlesien ge-
legentlich der Yersammlung am 31. Oktober 1909
von Herrn Professor Simmersbach einen Vortrag

— T sriE S T " &ssk sfcs?

* So macht z. B zeitweilig die A.-G. Phoeni

in Hordo Thomascliargen mit Zusatz von Roheisen
und Schrott im Martinofen fertig, um jederzeit eine
geniigende Menge warmer Martinstahlblocke fiir die
Walzwerke zur Yorfugung zu haben. Das iraterial
wird auf etwa 0,20 °/o Phosphor heruntergcblasen und
dann in den Martinofen gegossen.

** Es soli hierbei erwahnt werden, daB Karl
Stobrawa schon im Jahre 1902 (,Stahl und Eisen**
1902 S. 35 und 213, und 1905 S. 30) auf die Bedeu-
tung des Koheisenmischers ais Frischapparat und
auf die Kombination des Kkippbaren Ofens bezw.
Mischers mit feststehenden Oefen hingewiesen hat.

Zum heutigen Stande des llcrdfrischverfahrens.
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halten zu lassen, der den heutigen Stand der Mischer-
frage, besonders riicksichtlich des Martinver-
fabrens, behandeln sollte. Leider bat dureh eine
lilngere Auslandsreise des Herrn Prof. Simmersbach
der Vortrag auf das nilchste Friihjahr verschoben
werden miissen, so daB ich nicht in der Lage
bin, wie zuerst beabsichtigt, wegen der wiclitigen
Beziehungen des Mischers zum heutigen Martin-
ofenbetrieb mich auf diese Ausfiihrungen stiitzen,
bezwT auf sie verweisen zu Kkiinnen. Da diese
Mischerfrage ilirer ganzen Bedeutung nach in
ein besonderes Kapitel gehort, so mu6 ich mich
dieserhalb kurz fassen: Wenn es auch heute
fast ebensoviele Martinwerke gibt, die ohne
Misclier nach dem fliissigen Verfahren arbeiten,
dies auch rein metallurgisch wolil durchfiihrbar
erscheint, so geht die Tendenz doch offenbar
dahin, allenthalben Misclier anzulegen, und zwar
mit guter Heizung versehene, wobei nicht nur
die Abgaswilrme fiir die Luft, sondern auch die fiir
das Gas regeneriert wird, um moglichst liohe
Hitzegrade zu erzielen. Ganz abgeselien von
allem anderen bringt man damit das Roheisen-
bad auf erhohte Temperaturen, die dann dem
schnelleren Verlauf der Reaktionen im Martin-
ofen zugute kommen. Damit wird dann natiir-
licli der Scliritt getan, der an manchen Stellen
schon heute geschehen ist, den Misclier ais Vor-
frischapparat auszubilden. Aber auch dort, wo
diese Absicht nicht direkt vorliegt, wo der Misclier
nur ais Sammel- und AusgleichgefiiB gedacht ist,
gehen schon einige metallurgische Reaktionen
nebenher, die fiir den weiteren Betrieb nur will-
kommen seinkonnen; dieselben werden an einigen
Stellen absicbtlich dureh erhebliche ZusSitze von
Erz und Kalk gesteigert.

AufGrund mir yorliegender Daten iiberFrisch-
yersuche in einem Roheisenmischer, die sieli iiber
eine Periode von drei Tagen erstrecken, kann ich
folgende Mitteilungen rnachen: Die Temperatur des
Roheisens, so wie es in den Mischer gelangte,
bewegte sieli zwischen 1250 und 1350 0 wahrend
die Temperaturen des dem Mischer entnommenen
Mischereisens sieli zwischen 1200 und 1270° C
hielten. Zum Frischen wurden wahrend der Ver-
suchsperiode 6,9 °/o Erz (Krivoi Rog-Erze mit rd.
62 °/o Fe) und 2,5 °/o Kalk, alles auf das einge-
gossene Roheisen bezogen, verbraucht. DieDurch-
siclit der erhnltenen Analysen laBt fiir das
Verhalten der verschiedenen Beimengungen des
Roheisens folgendes erkennen: Es ist eine fast
yollkommene Entsilizierung im Roheisenmischer
zu erreichen, zumal wenn bei langsamerem Durch-
gang dureh den Mischer eine langere Einwirkung
der Schlacke auf das Bad moglich ist. Der
Siliziumgehalt lieB sieli ohne Schwierigkeiten
auf 0,2 °/o lierunterbringen, wahrend das an-
gelieferte Roheisen im Durchschnitt rund 1%
Silizium aufwies. Die im Roheisenmischer bei
einer in diesem Falle nicht iiberschreitbaren

X
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I"'eborsiclit iiber mit fliis8igein Einaatz arbeitonde AYorke.

Namc des "Wocrkes Angabe dea Vi»rfahrens
a) Dcutaohilnnd.
Bcthlon-Fnlyahutte, Schwientoclilowitz O.-S.* ... init tlilssigem Einaatz
Eisen- und Stalilwcrk 1Hoesch, D ortm UNd . Hoeach-A'erfahrcn
Georga - Marioli - Bergwerks- und Hiittenyercin A.-G., Georga - Marienhtitto boi
O STIAD FTTICK coieit bbbttt mit flilasigem Einsatz

Henschel & Solin, Abt. Ilenriehshiitte, llattingen n. d. liuhr
Iliistener Gowerkschaft, HUStON i. AY....coiiieeeese
Kattowitzer A.-G. fiir Borgbau und Huttenbetriob, Hubortusl
Konigshiitte, Konigshiitte
Oborachleaisclie Eiaonbahn-Bedarfs- Aktlengeacllschaft Erledenshlltte bel Morgen-

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

.Tulionhilttc, Bobrek O.-S
b) Ooatorreioli-Ungarn.

Eisenwerk Trzynietz der Oeatorr. Berg- und lliittenwerks-Gcaellsckaft, Trzynietz,

O SICIT.=SCNIES .o mit flusaigem Einsatz
Hornadthaler Ungar. Eiaenindustrie A.-G., Krompach, Ungarn...
Oesterr.-Alpine Montangesellschaft, Donawitz, Steiermark
Oesterroich.-Ungar. Stnats-Eisenbnim-Geaellachnft, Resieza, Ungarn....
W itkowitzor Hergbau- und Eisenhiittou-Gewerkschaft, Witkowitz
Kimamurany-Salg6-Tarjaner Eisenwerks-A.-G., Ozd, Coniitat Borsod...

Kombiniertea Yerfahron
mit fliissigem Einsatz

e) Rufiland.
A.-G. der Soanowicer Kohrenwalz- und Eiacnwcrke, Zawiercie, Kusa.-Polon . . mit fliissigem Einsatz
Hantke'Bche Hilttenwerke, Czenstochau, RUSS.-POIEN coiiciiciciiiceceee e
Donezko-Jurjewski-Iliitte, Jurjewaki Sawod, Gony. Jokaterinoslaw, RuBland

Xikopol-Marioupol-Hiitte, Sartana, Siid-RuUBIland ...
Societ6 Anonyme des Korges & Acieriea do lluta-Bankowa, Donibrowa . . .

Societdé Met. Dnieproyienne, Zaporoje-Kamenakojo, Gony. Ekatcrinoalaw, Siid- Rufll
Suliner Hilttenwerke, Sulin, Donachea Gebiet, Rufiland

d) Frankroieh.
Soeiete Metallurgique de Senelle-Maubeuge, Senelle bei Longwy** . ....ccovnnen Talbot-Yerfahren

e) GroBbritannien.

Bolckow, Yauglian & Co., Grangetown f
Dorman, t6ng & Co., Ltd., Britannia AYorks, Middlesbrough
Brymbo Steel Co., Ltd., Brymbo nr. \Yrexliam, Dcnbigahire
Cargo Fleet Iron Company, Ltd., Cargo Fleet bei .Middlcabrough....
Clarence Iron and Steel AVorks, liell Brs., Middlcabrough
Frodingliam Iron and Steel AYorks, Frodifngham
Guest, Keen & Nettlefolds, Ltd.,, Dowlais-Cardiff
Palmer’a Shipbuilding & Iron Co., Ltd., Jarrow-on-Tyne
Skinningroye lIron Co., Ltd., Skinningroye, Y orkshire...
South Durham Steel & Iron Co., Ltd., West Hartlepool..
The Earl of Dudleya Round Oak AY orks

; Kombiniertes Yerfahren
mit fliissigem Einsatz

[—

\"
Talbot-Arerfaliren
mit fliissigem Einsatz
Talbot-Yerfahren

mit fliissigem Einsatz

f) Yoroinigte Staaten.

Carnegie Steel COMPANY, D UGUE SN ettt mit fliissigem Einsatz

Colorado Fuel & Iron Co., Pueblo, Col.... Kombiniertea Alerfahren
llinois Steel Company, South Chicago. mit fliissigem Einsatz

Indiana Steel Company, G ary
Jlonea & Laughlin Steel Co., Pittaburg, Pa...
Lackawanna Steel Co., Buffalo
Xew York State Steel Co., Buffalo***....
Peneoyd iron AYorka, Philadelphia
Tennessee Coal, Iron & Railroad Co.,

Talbot-A'erfahren
mit flussigem Einsatz
Talbot-Yerfahren

KombinierteB A'erfahren

g) Sonstige Liinder.
Cia. Fundidora dc Fierro y Acero, Monterey X.L., Mexiko
Dominion Iron and Steel Company, Sydney, Kanada.....
Imperial Steel AYorks, Yawatamachi, Chikuzen, Japan

Kombiniertes Yerfahren

* in Kurze betriebsfertig. ** zurzeit aulSer Betrieb. *** Besehreibung dieser Anlage lindet aieh in ,The

Iron Age“ 1909, 25. Xovember, S. 1623 bis 1629. f Im Thomaswerk dieaer Firma wird ausachlieBlich nach
dem Maasenez-ATerfahren (D.R. P. 167 962, vgl. ,,Stahl und Eisen“ 1907 S. 789) gearheitet, wahrend in
dem Martinwerk neben dem Schrottyerfahren nach einem auch von Dr. O. Massenez-AYiesbaden angege-
benen kombinierten Yerfahren mit flussigem Einsatz gearbeitet wird, der im Thomaswerk nach dem oben
genannten Aerfahren 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 1400° C stattfindende Entkoh-
lung konnte nur sehr gering genannt. werden.
Bei einem durcliscimittlichen Kohlenstoflgehalt
des Roheisens von 3,61 °/o fand sich in dem am
meisten gefrischten Mischcreisen (bei 0,19 °o
Silizium und 0,09 °/o Mangan) immer noch 3,11 °/o
Kohlenstoll’. Die Yerringerung des Kohlenstoff-
gehaltes betrug also im giinstigsten Falle kaum
14 o/lo des ursprunglich vorliandenen. Der durch-
schnittliclie Pho.sphorgehalt von 0,35 0°
konnte in den ain meisten heruntergefrischten
Proben auf 0,22 bis 0,16 °/o herabgedriickt
werden, also um 37 bis 54 °/o. Eine Ent-
schweflung des Roheisens lindet im Mischer
bekanntlicli stets statt und erreichte im vor-
liegenden Falle die Holie von 50 °/o. Der
M angangelialt wurde von einem Durchschnitts-
gebalt von 1,78 °/0 im Roheisen in dem am
meisten gefrischten Mischereisen auf 0,69 0o lier-
untergebracht.

In der Zusammensetzung der M ischer-
schlacken zeigten sich sehr erhebliche Unter-
schiede, je nach dem Erzzusatze und dem friiheren
oder spateren Zeitpunkt der Entnahme der Probe
nach diesem Zusatze. Der Eisengehalt schwankte
etwa zwischen 16 °/ound 4 °/o;besonders beinerkbar
maclite sich ihr mit der Basizitat zunehmender
Gelialt an Phosphor, welcher bei einer Schlacke
mit rund 29 °/o Kieselsaure und 22°/o Kalk bis
iiber 2 °/o stieg, ein Prozentsatz, welcher in Anbe-
tracht des liohen Kieselsiiuregehaltes und deshalb
verlialtnisinaflig geringer Basizitat der Schlacke
ais hoch anzuselien ist. In jedein Falle geht
aus diesen Versuclien hervor, daB sieli vielleiclit
mit Ausnahme des Kohlenstoffes in jedem der-
artigen Mischer, wenn er auch nur zuuuchst ais
SammelgefaB und Entschweflungsapparat ge-
dacht war, die Gehalte des Roheisens an Fremd-
korpern sich wesentlich herabdriicken lassen.

Ich muB es mir leider versagen, mit Riick-
sicht auf die oben angefiilirten Griinde auf diese

fiir den Martinlietrieb von Tag zu Tag an
Bedeutung gewinnende Mischerfrage naher ein-
zugehen. So viel sei nur gesagt: wenn auch
viele der heute mit fliissigem Einsatz arbeiten-
den Martinwerke glauben, ohne Mischer ihre
Reclinung finden zu konnen, so wird doch
wohl in den meisten Betrieben iiber Kkurz
oder lang die Angliederung eines Mischers
nijtig werden, nicht so sehr aus metall-
urgischen Rucksichten, sondern vielmehr aus

betriebstechnischen Griinden. Der Mischer maeht
das Martinwerk unabhangig vom Hochofenwerk;
er gibt die Moglichkeit, zu jeder Zeit aus dem
Mischerinlialt eine beliebige Menge Roheisen zu
entnehiuen, wahrend sich naturlich, besonders
beim Arbeiten mit mehreren Oefen, eine Ueber-
einstimmung des Martinbetriebes beziiglich des
Einsatzes mit den Absticlien der Hochofen nicht
erreichen lafit. AuBerdem bewirkt der Mischer,
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wenn auch nur ais Sammler gedaclit, allein schon
dadurch, daB in ihm sich manganreicheres und
schwefelarmes Eisen mit schwefelreicheren Ab-
sticlien mischt, eine vorziigliche Entschweflung
des Eisens, ohne daB Erz in erlieblicher Menge
in den Mischer gegeben wird. Durch die liier-
durch erzielte groBere GleichinaBigkeit in der
Zusammensetzung des Roheisens wird die Be-
messung des Erzzuschlags beim MartinprozeB
sehr erleichtert und ein moglichst gleichmUBiger
Ohargengang bei allen Oefen gewahrleistet.

Bei dieser Art der Benutzung des Mischers nur
ais Sammler und Entschweflor ergibt sich eine gute
Haltbarkeit der Ausmauerung desselben. Es ist
nur naturlich, daB der Betriebsmann die oben
geschilderte Wirksamkeit des Mischers 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. Es ist das vielfacli
nur eine Selbstkostenfrage, ob es lolmt, den
Oefen gutund gleiclimaBig yorgefrischtes Materiat
zuzufiihren, und dafiir die holieren Aufwendungen
fiir Heizmaterial und Mischerzustellungskosten
in Kauf zu nelimen. Bei der Wahl des Mischers
wird man gut tun, denselben keinesfalls zu klein
zu bemessen, da sonst bei angestrengtem Be-
trieb und schnellem Durchsatz die gewiinschte
Einwirkung der Schlacke auf das Bad unmijg-
lich wird. Man liat ferner groBen Wert auf
eine sehr wirksame Belieizung unter Regenerie-
rung der Abgaswiirme fiir Luft und Gas zu
legen, um auch miihelos Frischtemperaturen er-
reicheu zu konnen. Lieber einen etwas lioheren
Kohlenverbraucb bei dem Mischer gestatten, ais
eine unwirksame Belieizung. Denn erst mit vor-
gefrischtein Material wird man im Martinofen
den vollen Nutzen des fliissigen Yerfahrens
spiiren konnen durch Erhohung der Produktionen
und verhattnismaBige Abnahme des Kohlen-
yerbrauches. Je nach dem Grade der Vor-
friscliuug wird man auf 2 bis 3 Martinofen von
40 bis 45 t Einsatz mit einem Vorfrischapparat
(Mischer) von 150 bis 200 t Fassung rechnen
miissen.

DaB bei einem ais Frischapparat benutzten
Mischer durch den starken Erzzusatz und die
gebildete Schlacke selir unliebsame Korrosionen
der Ausmauerung auftreten, liegt auf der Hand.
Meines Erachtens wird man daher gut tun, bei
solchen Apparaten, soweit Martinwerke in Frage
kommen, die Grenze von 250 bis 350 t nicht
zu liberschreiten, da im Falle der Not eine
erforderliche Entleerung groBerer Apparate doch
zu Schwierigkeiten fiihren konnte.

DaB zur Beheizung von Mischern alle Arten
Abgase, wie Gichtgase, Koksofengase usw., wenn
moglieh herangezogen werden, ist bei der auf
unseren Werken hochentwickelten Gaswirtschaft
nur naturlich, und diese Beheizungsart ist an ein-
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zelnen Stellen schon recht
gebildet. —

Um den heutigen Stand des Herdfriscliyer-
fahrens zu beleuchten undseine neueren Fortscliritte
nilher zu kennzeichnecn, inu6é man auf die in den
einzelnen Betrieben geiibten Verfaliren zuriick-
greifen. Und so sei es mir gestattet,, llinen
zunilchst eine Reihe von aus der Praxis stam-
menden metallurgischen Bildern der liier und dort
in Anwendung befindliehen Arbeitsweisen zu ent-

wickeln unter kurzer Beschreibung der Anlagen

yollkommen aus-

selber, soweit sie neueren Datums sind.
lloe8chverfaliren.
Das Eisen- und Stahlwerk Hoesch in

Dortmund verfiigt iiber sechs Martinofen, von
denen im Geschaftsjahr 1908/09 vier in regel-
maBigem Betrieb waren. Die vier Kkleineren
haben einen Einsatz von 18 t bei einer Herd-
flache von 6,5 mai 3,1 m und werden fur das
gewohnliche Schrottverfaliren benutzt. Die beiden
anderen Oefen arbeiten naeh dem Hoescli-
Verfaliren und haben bei einer Herdflaelie von
75 mai 3,4 und 8 mai 3,4 m einen Einsatz
von je 30 t. Bei Roheisemnangel arbeiten diese
Oefen auch naeh dem Sehrottverfahren zur groB-
ten Zufriedenheit. Die Kopfe dieser Oefen haben
eine Lilnge von 1,80 m; sie entlialten je zwei
Gas- und zwei Luftziige. Die Gasziige sind
auBerhalb des Kopfes hochgefiihrt. Die Oefen
werden auf der GieBseite von drei Kranen be-
dient, die alle auf derselben Kranbabn laufen
und eine Tragfahigkeit von je 45 t, 35 t und
25 t besitzen. Ferner laufen in der Halle zur
Bedienung der GieBgrube zwei Halbportaikrane.
Auf der Chargierseite sind zur Bedienung ange-
ordnet: zwei Chargiermaschinen von Stuckenholz
von 3,5 t Tragfahigkeit und zwei Chargierkrane
von je 10 und 9 t Tragkraft. AuBerdeni kann
eiii Turmdrehkran der Biihne seitlieh Materiat
zufithren.  Fiir die vier in Betrieb befindliehen
Oefen stehen neun Gaserzeuger im Feuer, die eiu
Gas von folgender durehschnittlichen Zusammen-
setzung liefern: 4,2 °/o Kohlensaure, 25°/oKohlen-
oxyd, 8,6 % Wasserstoff. Das Gas enthalt 35
bis 40 g Wasser im Kubikmeter. Diese alte Ge-
neratoranlage wird eben naeh und naeh durch eine
mit modernen KerpehFGaserzeugern ausgeriistete
ersetzt, was sicherlich einen giinstigen EinfluB
auf denlvohlenverbrauch der Anlage ausiiben wird.

Das Eisen- und Stahlwerk Hoesch yerarbeitet
in seinem Martinwerk fliissiges, dem fiir Thomas-
und Martinwerk gemeinsamen Mischer entnom-
menes Roheisen naeh dem aus dem Bertrand-
Thiel-Yerfahren hervorgegangenen Hoesch-Yer-
fahren. Dieses Yerfahren ist dem Werke unter
Nr. 189871 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-
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Oefen, von denen der eine ais
Vorfrisch- und der andere ais Fertigfrischofen
dient. Es gelang vollkommen, naeh diesem Yer-
fahren ein reines und hochwertiges Materiat her-
zustellen, jedoch stieB die praktische Durchfiih-
rung auf gewisse Schwierigkeiten. Infolge der
niedrigen Temperatur und der starken Kalk-
zuschlage wuchs der Herd des Yorofens, wah-
rend der Herd des Fertigofens infolge der dauern-
den hohen Temperaturen schnell ausgefressen
wurde. Auch muBte wegen der verschiedenen
Periodendauer standig ein Ofen auf den andern
warten. Im Soinmer 1905 begann man daher,
mit einem Ofen zu arbeiten und so das Wachsen
des Herdes wahrend der ersten Periode ais
Schutz gegen das Ausfressen wahrend der zwei-
ten Periode erfolgreich zu benutzen. Naeh
Fertigstellen zweier neuer 30 t-Oefen wurde
voin 1. Mai 1907 ab regelmaBig dieses Hoesch-
Verfahren durehgefiihrt.

Das Verfaliren verlauft in folgender \\'eise:
Nachdem der Ofen mit Kalk und Erz — man
yerwendet hauptsaehlich sehwedisches Erz, Jli-
nette, Spat und W alzsinter — beschickt worden
ist, gibt 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. Die 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 Bestandteile sehr stark
reagiert, und das Bad bei der relativr geringen
Schlaekendecke rasch auf die liochste Tem-
peratur gebracht wird.

Zur Klarlegung des metallurgischen Verlaufes
und behufs einer eingehenden experimentellen
Untersuehung des Hoesch-Yerfahrens, welohe
durch die HH. Geheimrat W ust und ®tp(.=£jitg.
Fr. Springom m vorgenomtnen worden ist.
sind von einer grfiBeren Anzahl Cliargen fort-
laufend Metali- und Schlaekenproben entnommen
und analysiert worden. Das Versuchsmaterial
wurde mir zur Yerfiigung gestellt. Ich habe
daraus drei Chargen ausgewablt, deren Ergeb-
nisse in der Zahlentafel 8, sowie in Abb. 2 u. 3
niedergelegt sind. Meine folgenden Ausfiihrungen
stiitzen sich auf diese Arbeit, undich yerfehle nicht,
auch an dieser Stelle den genannten Herren fur
die bereitwillige Ueberlassung des wertvollen
Materiales verbindlichen Dank zu sagen.*

Vom metallurgischen St.andpunkte aus ist fiir
das Hoesch -Verfahren die Einteilung in zwei
Perioden charakteristisch. Praktisch kann man
die erste ais die der Entphosphorung und die

fiihrung zwei

* Es wird spater noch auf diese Arbeit eingehen-

der zuruckzukommen sein.
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Zahlentafel 8.
Cliemiseher Yerlauf von drei Chargen des ltoesch-Yerfahrens.

‘%@ Analysen der Mctalie % Analysen der Schlackc % EiiiKatz und lte-
merkungen

Mn SI'!' S 1PoOIMnO 1Al 0Oi CaOiMgO PaOs! S SIO,

[12“]o 3,28 1,86 0,06 0,32:0,132 Elnsatz: 23280kg ElnguB des
11 5 247 0590 0,17 spur. 0,102 Kok B0 e Fohclsens
131g. 1,00 0,4700,22 , ;0,098 10,25 5,03 1.36 41,56 4,32 22,85 0,069 12,20 schwedischcs Erz;

jii !£+ 165 0370022 , ,0008 7,6 4,06 1,38 4548 4.00 22,36 0,124 11,80 770 kg Walzen- =

. ..0> 140 0260034 , 0,082 4,67 3,93 1,60 48,86 4.00 22,13)0,138 11,40 °*"e" Vorperiode

T Elnsatz: 2180 kg ElnguB des

Spnt;5412 kg Metalls.
Schrott; 1290 kg
Kalk.

0,385 0,090 0,20 0,100 19,64 13,49 3,17 33,64 6.92 6,25 0,110 14.20
410 0,205 0,050 0,23 0,089 15,78 12,08 3.00 35.78 6,70 6,70 0,165 15.40 Zusiitze:
410 0010 0,045 0,26 0,090 15,83 8,88 2,32 43,SS 6,00 5,50/0,280 13.20 105 kg Walzen-

sintcr.

)0,075 0,035 0,20 0,080 14,13 10,19 2,21 43.79 6,10 5,5710,206 14.20 160 kg Kalk; 4%
| t 206 kg Kalk.

. 0,058 0,035 0,27 :0,078 16,23 8,32 2,20 45,30 5,90 5,550,275 14,00
5iolrS 0,045 0,030 0,25 0,077 17,20 7,67 2.00 46,10 6,12 5,15:0,316 13,10 zg?ari:garferm_

515!  m=0,080 0,040 0,4 0,067 17,03 10,25 1,00 46,28 5.92 5,00:0,344 12.40 Abstlcli.

645 3,180 1,85 1,52 0,60 E lnsatz: 3240 kg
schwedischcsErz;
960 kg Walzen-

715 12,020 068 0,23 Spur 0,054 21,43 11,61 0,53 27,00 501 24,44 0,28 0,60 icrac 5,200 K

745 [2,240 0,37 0,20 0,068 0,19 9,45 0,50 37,38 5,01 26,22 0,33 10,40 Rohclsen.

810 1,850 0,30 0,32 0,056 6,08 7,86 0,46 42,66 5,04)24,86 0,35 10,80 Egde der
orperlode

820! Einsatz: 8400 kg
Schrott; 500 kg
Walzenschlacke;
1500 kg Spat;
1000 kg Kalk.
1 83S, ElnguB des
;95 0191008 0,18 Spur 0,075 31,00 11,98 1,80 29,67.6,40 8,88 0,13 10,80 Metalls.
ji0®0-S  0,260,0,03 10,18 0,071 36,35 10,20 1,30 29,44 5,20: 6,13 0,41 10,80 ZusStze;
u00.2  0210j0,04 |0,26 0,064,14,86 10,62 1,60 43,08j6,56] 9,86 0,34 12,90 112 kg spanisches Charge los.
12 Erz.
0,105 0,05 0,25 0,068:14,32 9,51 2,27 44,46 6,16 0,03 0,63 12,60 105 kg Kalk.
Uh# 0,043:0,03 0,24 0,065)17,29 0,09 2,76 43,72 5,80 8,88 0,19 11,80 124 kg Kalk.
[nao” 00551003 023 0078 17,29 871 2,02 43.72 502 8,64 0,32 Y1200 200 kg Ferro-
) mangan.
Iio 0,095 0,03 :0,48 0,073:17,20) 9,36 2,46 144,46)6,56 7,84 0,47 11,40 Abstlch.

i2-«) 3,350 1,85 0,96 0,26 0,112 Elnsatz: 3410%g
i 190,0 2,480 0,60 0,15)0,26 0,107 14,32 8,57: 0,85 3557 3,46 26,80 0.227 9.20 30" ks W siver-
' 2°°12 1,700 0,34 0,16)0,26 0,103 13,79 6,77; 0,93 38,93 3,89|27,34 0,833 8.20 schlackc; 1380kg j
230 1,270 0,30 0,26 0,26 0,104 5,13 541 1,10 47,72 4,11 25,68 0,399 9,20 Kalk; 21600 kg!
2*0 Rohelsen. Ende der
20 £ Yorperlode.
300
430 ;0,310 0,035 0,22:0,26 0,091 20,01 7,75 0,97 94,97 4,68 9,19 0,330 7,60 Eln«atz: 1000 kg
GieBabfall ;960kg
Kalk; 1320 kg
Spat; 500 kg
W alzenschlackc;
. 7430 kg Schrott.
415 10,205 0,03010,2010,26 0,09S 17,90 9,28 0,53 43,27 4,68 12,07 0,316:10,40
452 0,137 0,025 0,28:0,26 0,096 15,41 9,49 0,72 143,80 4,87 11,70:0,303 12,80 Zusatze:
500 j0,10510,025:0,25 0,26 0,075 18,65 8,95; 0,27 :46,55 4,89 9,62 0,563 10,40 200 kg Splcgel
510 0,085 0,020(0,25'0,26 0,070 19,87 8,51' 0,35 :46,66 5,04 8,580,723 9,80 132 kg Kalk.
528 0,080 0,015 0,24:0,26:0,071'10,06! 8,42 0,90 46,34 5,62 8,03)0,729;10,20' 100 kg Kalk.
545 0,063 0,020 0,24)0,26:0,065 20,28 8,26: 0,82 :46,50 5,11 7,84)0,591 8,20
5»8 10,053 0,020)0,28;0,26 0,062 21,76] 7,68 0,20 )49,78 5,26 6,80 0,509 8,40 20 kg Ferromangan;
250 kg Kalk.
5» 0,071 0,02510,27 0,26 0,072 21,76; 7,46) 0,43 49,86 5,40 6,62|0,588; 8,40
6(_)53 10,100 0,025|0,52 0,26 0,060)20,28 8,08) 0,55 49,79 5,84 6,50 0,716 10,00 210 kg Ferro-
6i«) mangan. Abstlcli.
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zweite ais die der Entkolilung bezeiclinen. Zu
Beginn des Prozesses ist das Bad bei einer
dieSchmelztemperatur des lloheisens niclit wesent-
licli iibersteigendcn Temperatur stark oxydieren-
den Einlliissen in Gegenwart reiclilicher Kalk-
zuschlttge musgesetzt. Die Entpliosphorung

setzt dalier auBerst lebhaft ein, so daB bei
der ersten Probenahme etwa zwei Fiinftel des
Gesamtphosphors abgescliieden sind. Im wei-

Phos-
Dieser Rest wird in

teren Verlauf des Vorfriscbens filllt der
phor auf 0,1 bis 0,3 °/6.

Abbildung 2. Yerbrennungskurren der Metalle,
Charge 1465 (Hoesch-Yerfaliren).

der Fertigperiode imihelos ausgesehiedcn, so daB
mit groBter Sicherheit durchweg ein Materiat
von 0,015 bis 0,04 °0 Phosphor erzeugt wird.

Gleichzeitig mit dem Phosphor wird der
grofite Teil des M angans 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 vollig ausgeschieden ist. Am Ende
der Vorperiode lafit sich sogar regelmaBig eine
Zunalime des Mangans im Bade feststellen. Da
das Mangan des Roheisens in der Vorperiode
bis auf 0,15 bis 0,35 °/o oxydiert wird und mit
der Schlacke der Vorperiode fast ganz aus dem
ProzeB verschwindet, ist es notwendig, durch
Spatzusatz der Fertigsclilacke einen geniigenden
Mangano.wdulg-ehalt zu sichern. Da auf diese
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Weise das Mangan im Laufe des Prozesses aus
der Sclilacke fortgesetzt reduziert wird, spielt
es die Rolle eines auBerst wirksamen DesOxyda-
tionsmittels. Es ist hierbei deshalb gleichgiiltig,
ob sich das Mangan im Einsatz in metallischer
oder oxydierter Form befindet, da das metalliscli
zugefiihrte Mangan docli gleieh zu Beginn des
Prozesses verbrennt. In Dortmund wird aller-
dings mit einem ziemlich mangaureichen Eisen
gearbeitet, da dieses aus dem gemeinsamen
Mischer fiir Thomas- und Martinbetrieb fallt.
Wo aber die Verhaltnisse anders liegen, und es
zweckmafiig erscheint, mit einem manganUrmeren
Eisen zu arbeiten, kann dies ohne Gefahr ge-
schehen, wenn nur darauf geachtet wird, daB im
zweiten Teil des Prozesses durch Zusatz von
nianganhaltigem Erz der Manganoxydulgehalt
der Sclilacke geniigend hocli gebracht wird. Nach
den Erfahrungen bei Hoesch gentigt bei den dort

Abbildung 3. Verhrennungskurven der Schlacken,
Charge 1465 (Hoesch-Yerfahren).

ublichen hochbasischen Schlacken
oxydulgehalt von 8 bis 10°jo zur Erzeugung
eines einwandfreien, auch fiir die empfindlichen
Erzeugnisse, z.B. Bandeisen, brauchbaren Stahles.

Gleichzeitig mit dem Phosphor wird in der
Vorperiode auch ein gewisser Teil des Kohlen-
stoffes ausgeschieden. DasZwischenprodukt ent-
halt durchschnittlich 1,5 bis 2 °/o Kohlenstoft’. Zu
Beginn der zweiten Periode geht die Entkolilung
sehr intensiv vor sich, da die neue Sclilacke
oxydreicli ist und die iibrigen oxydierbaren Kiirper
nur noch in geringen Mengen vorhanden sind.
Hiermit wird ein sehr rascher Verlauf der Fertig-
frischperiode und damit des ganzen Prozesses
erwirkt. Vor dem Ferroinanganzusatz betragt der
KohlenstofFgehalt noch 0,04 bis 0,06 °/o- Es laBt
sich dalier ohne Muhe ein gleichmaBig weiches
Materiat erzeugen, aber auch ebenso hoch ge-

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

Das Silizium verbrennt gleich
zu Beginn des Prozesses. Bei der
ersten Probenalime ist es schon bis
auf Spuren aus dem Bade ent.fernt.
Es ist natiirlicb angenehmer, miteinem
niedrigen Siliziumgehalt, der in Dort-
mund im allgemeinen zwischen 0,3
und 0,7 °/o schwankt, zu arbeiten,
jedoch besitzt das Hoesch-Verfahren
fiir die Verarbeitung eines Roheisens
mit hohem Siliziumgehalt besondere
Yorteile. Das Silizium des Roheisens
wird mit der Yorofenschlacke voll-
kommen aus dem ProzeB entfernt,
und so kann man in der zweiten
Periode eine hochbasische kicsclsiiure-
arme Schlacke bilden, wie sie fiir eine
weitgehende EntphosjdioruDg uube-
dingt erforderlich ist. AuBerdem halt
sich die jeweilig auf dem Bade be-
findliclie Schlackenmenge, die sonst
bei der Verarbeitung von silizium-
reichem Roheisen leiclit eine liistige
Hohe erreicht, infolge der Zweitei-
lung des Prozesses in angemessenen
Grenzen.

Was die Schlacken des Hoesch-
Prozesses anbetrifft, so betrilgt das
Gewicbt der Schlacke der ersten
Periode bei einem Roheiseneinsatz
von etwa 75°0 im Durchsclinitt
12°/o, und das der Schlacke der
zweiten Periode rund 15°/o des Aus-
bringens. Die Vorschlacke entliillt
20 bis 26° o Phosjdiorsiiure mit einer
Zitratloslichkeit von 80 bis 90 °/o.
Bemerkenswert ist der geringe Eisen-
oxydulgelialt, der zwischen 4 und 7 °/o
schwankt, woraus sich eine sehr gute
Ausnutzung des bei der Yorjieriode
eingesetzten Erzes 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 Werten ergibt sich, daB von
2613 kg Eisen des eingebrachten
Erzes nur 175 kg in die Schlacke
gehen. Das ents})richt einer Reduk-
tion von 93° o des Eisengehaltes.
Der Kieselsiiuregehalt der Schlacke
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bleibt gleichmaBig niedrig (8 bis 12 °/o), wtthrend
der Kalkgehalt ani SchluB sehr hocli gestiegen ist.

Der Eisenoxydulgehalt der Fertigschlacke
ist yerhattuismUBIig lioch (14 bis 20 °/o0), so daB
das Erz der Fertigperiode nicht so weitgeheml
ausgenutzt wird, wie das der Vorperiode. Bei
der eben erwilhnten Charge wurden von dem
Eisengehalt der zugesetzten 2180 kg Spat 505 kg
oder 47 °/o reduziert. Bei der Berechnung der
Gesamtausnutzung der in der Vor- und Fertig-
periode zngesclilagenen Erze ergibt sieli das sehr
giinstige Resultat von 81 °/o. Wegen des ver-
haltnismaBig liolien Gehaltes an Eisen, Mangan
nnd Phospliorsilure kann die Sclilacke gut. im
Hochofen verwendet werden. Der Manganoxydul-
gehalt betragt durchschnittlich 10 °/o, der Kiesel-
siluregehalt 8 bis 14 °/o, der Gelialt an Kalk
schwankt zwischen 40 und 50°/o.

Um eine Beurteilung des Hoesch-Verfahrens
gegeniiber dem gewolinlichen MartinprozeB zu
ermoglichen, sind in den Zahlentafeln 10 und 11
die Produktions- und Verbrauchszahlen aus dem
ietzten Geschaftsjahr fur beide Verfahren mit-
geteilt. Der Kohlenrerbrauch konnte niclit ge-
trennt berechnet werden, weil alle vorliandenen
OefeneiuegemeinsameGaserzeugeranlagebesitzen.
Aus der Aufstellung geht liervor, daB der Ver-
brauch an saurem feuerfestem Materiat beim
Hoesch-Yerfahren etwas geringer ist ais beim
Schrottverfahren, wftlirend der Verbraucli an
basischem Materiat beim Hoescli-Verfahren den
des Schrottverfahrens um ein geringes ttber-
sclireitet. Die Oefen halten im Durchschnitt
400 Cliargen aus, wobei die Kiipfe einmal vor-
gemauert werden. Die Kammern werden nacli 600
bis 800 Cliargen gereinigt und neu gepackt. Die
Herde lialten 2 bis 3 Jahre. Es wurde durcli-
schnittlich mit 75 °/o Roheiseneinsatz gearbeitet
und fiir die Tonne guter Rohblocke 217,5 kg
Erze und Walzsinter verbraucht. In der Ofen-
schiclit wurden rund 2 Cliargen von 29 517 kg
gemacht. Das Ausbringen an guten Blocken
betrug, yorsichtig gerechnet, 104,42 °/o. Das er-
zeugte weiche Materiat liielt sieli, wie aus den
mir zur Yerfiigung gestellten Analysen des lialben
letzten Geschaftsjalires liervorgeht, durehweg in
der Nalie folgender Zusammensetzung: 0,07 °/o
Kohlenstoff, 0,02 Ojo Phosphor, 0,44 °/o Mangan,
0,055 % Schwefel. Betrefls eines Vergleiches
derSelbstkosten
des Hoesch - Ver-
fahrens mit denen
des Thomas-Ver-

Zum heutigen Stande des llerdfrischverfahrens.
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rolieisenpreis von etwa 53 J6 f. d. t die gleichen
sind, wie die der in einem gut arbeitenden Thomas-
werk erzeugten Blocke. Bei Martiniifen groflerer
Fassung werden sieli die Selbstkosten fiir das
Hoesch-Yerfahren voraussichtlicli erheblich er-
inaBigen. Ob es wirtschaftlich vorteilhafter ist..
nach dem Thomas- oder Hocsch-ProzeB zu ar-
beiten, ist Torwiegendeine Eoheisenpreisfrage.
Bei einem Preise von 60 Jis f. d. t Roheisen
stellen sieli die Selbstkosten um 1,50 J(, bis
236 f. d. t billiger ais bei Thomasstahl.

Ungonaimtes westfiilischos Martinwerk.

Ein anderes westfalisches M artinstalil-
werk arbeitete frither nach dem gewolinlichen
SchroltprozeB und bat erst seit einigen Monaten
das Verfaliren mit flussigem Einsatz eingefiihrt.
Es kann aber yerschiedener Umstande wegen noch
niclit fortlaufend regelmaBig in diescr Weisc
arbeiten. Naliere Angabcn iiber die mit dem
fliissigen Verfahren in langerem Betriebe erhal-
tenen Resultate kann ich daher leider niclit vor-
legen, und ich muB mieli deshalb darauf be-
scliranken, in Zalilentafel 12 die Betriebszalilen
einiger Cliargen mit halbfliissigem Einsatz wieder-
zugeben.

An Hand von acht Zwisclienproben wurde
der Verlauf des Frischens bei der Charge 3264
genau verfolgt. Die Resultate sind in der Zahlen-
tafel 13 wiedergegeben und in den Schaubildern
Abbildungen 4 und 5 graphisch dargestellt.

NaturgemilB braucht bei einem so hohen
Schrottzusatz, wie es bei diesein halbtlussigeu
Verfahren der Fali ist, die Frischwirkung niclit
besonders energisch zti sein; infolgedessen ist der
Erzzusatz, der sieli bei den obigen Chargen auf
durchschnittlich 486 kg f. d. Charge = 1,5 °/o
belauft, auch sehr gering und zugleich die ganze
Chargendauer ziemiicli kurz. Auf die Tatsache,
daB gegeniiber dem Yerfahren mit ganz flussigem
Einsatz der Kohlenstoffgehalt der fertig einge-
schmolzenen Charge ein geringer ist, ist es auch
wolil zuriickzufiiliren, daB die Sclilacke ver-
haltnismaBig reicli an Eisen bleibt, daB dein-
nach die Ausnutzung des Erzes 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 Basizitat besitzt; dieser geringe

Zalilentafel 12.
(Westfalisches Werk).

K Kinsatz I kg Zusatze in kff Ausbringen In kg
fahrens ist zu Charge | Ab-
sagen,daB die Sr . Stahl- - gpiegel- Ferro- Gute  GicB- brand 21
. Schrott : Sp.im‘: Roheisen, ) Erz Kalk i

Selbstkosten der . iitissig eisen mangan lilocke abfall ” s, i
Rohblocke, ‘die in 3538 50570 — 11800 400 200 535 800 31 140 450 42 540
einem 30 t-Ofen 3246 17740 2910 11395 500 200 250 800 30350 720 51 615
hergestellt werden, 3264 18 860: - 11 270 600 200 650 SO0 29380 310 4,0 510
bei einem Thomas- 3267 17 550; 1830 11 300 600 200 510 800 29890 300 o™ 610
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ZCahlentafel

Zum htutigen Stande des Herdfrischverfahrens.

Stalli und EiBen. 13

13.

Chemiaelier Verlauf (lor Charge 3264 (Westfalisch os Werk).

Zcit
der
Probe-
uahme b >

Analyscn des Metalles in °/o

.Mn Sl S FcO MnO Cao0

4,24 0,088 3,16 0,57 0,030
2w
1 220

250

310
330

1,04
0,72
0,64
0,44
0,16
0,10
0,08

0,026
0,014
0,014
0,017
0,024
0,026
0,021

0,35 Spur 0,032 20,26
027 0,028 2584
0,27 0,030 22,65
0,26 0,030 21,06
0,32 0,038 17,33
0,37 0,040 15,47
033- » 0,036 23,47

20,63 31,63
21,92 27,90
20,30 31,16
19,73 31,94
18,00 31,01
17,22 31,01
18,90 27,79
410 0,11

©°88 0,64 p 0,030

Auabringen: 29 380 kg gute Btocko = 97,51 °/0,

tisi.zy

o 7 172 2 2ti ) VvV W S
Stunden

Abbildung 4. VerbrennungskurYen
der Jletalle (Charge 3264, West-
faliaehes Werk).

Abbildung 5.

Kalkyerbrauch ist bei dem auBerordentlich niedri-
genPhosphorgehaltdesEinsatzes leicht erklilrlicli.

Hubertushiitte.

Das auf der Hubertushiitte (Kattowitzer
A.-G. fiir Bergbau und Eisenhuttenbetrieb zu
Kattowitz) in Anwendung stehende Martin-

1'a0j

1,42
2,06
1,95
1,79
1,49
1,51
1,37

7 Nz3 3Nz V
Stunden

der Schlacken (Charge 3264, West-
fiilischea Werk).

Analyscn der Schlacke in °/0

Einsatz und Zusiitzc Ucinerkungen

Si Oj

18 860 kg Sehrott
11 270 ., Stahl-Roheisen,
flitSBig
200 kg Er7
200 , .,
15,40 150 ,
16,60 100 ,
17,50 \Zusainmen
18,60 / zugesetzt
15,00 600 kg Spiegeleiaen,
200 ,, Forromangan

Yon 1100 bis

120° ehargiert j
14,60
14,80

800 kg Kalk

Fertigprobe

310 kg GieBabfall = 1,03 °/o, Abbrand 4 a0.

verfahren verdientnach zwei
Richtungen liin hervorgeho-
ben zu werden, erstens des-
lialb, weil die Heizung der
Martinofen mit Koksofen-
gas erfolgt, undzweitensaus
dem Grunde, weil der dortige
Prozefl zeigt, mit wie ge-
ringen Mitteln das gewohn-
liclie Sclirottverfaliren auf
den ErzprozeB mit fUissigem
Roheiseneinsatz abgeandert
werden kann. Die ganze
Aenderung bestand lediglich
darin, dali das direkt vom
Hochofen kommende fliissige
Eisen in 15 t-Pfannen, die
auf einem einfachen Piatt-
formwagen stehen, vor die
Arbeitsseite der Martinofen
gefahren und dort durch
eine Oeftiiung im Boden der
Pfanne mit Hilfe einer Rinne
in die Oefen durcli die seit-
lichen Einsatztiiren entleert
werden. Diese an und fiir
sich nicht ganz vorteilhafte
Pfannenentleerung war ge-
boten, weil der fliissige Ein-
satz beim Bau des Stahl-
werkes nicht rorgesehen,
und zum Kippen der Pfanne
deshalb nachher kein Platz
mehr vorhandenwar. Immer-
hin findet in der Transportpfanne schon eine
zw'eckma8ige Entschweflung statt.

Das Stahlwerk der Huliertushiitte verfugt
iiber drei basische Martinofen: zwei von 20 t,
ein Ofen von 25 t Fassung. Von diesen Oefen
besitzen zwei eine Lange von 7 in zwischen den
Kopfen bei 3 m, bezw. 3,35 m lichter Breite.

YerbrennungBkurYen
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Zahlentafel 14.

Chomisoher

Zum lieutigen Stande des HerdfriscKyerfahrens.

30. Jalirg. Nr. 1

Yerlauf der Charge Nr. 4850 (lubertusli ulle).

uH Aualyscn der Metalie Analyscn der Schlacken
Ll % % Einsatz und Zusittzc Bemerkungen
1 c Mn P Si S SIO- Ca0O FcO Mn0 PsO,
1245 22400 kg Roheisen, Einsatz beemlet.
(3,61°/0 C,2,320/dJIn,
1,89°/0 Si, 0,044°/0 S,
0,67°/0 P)
4700 kg schwedischer
Magneteisenstein
900 kg sudrussische
Krze
152,72 0,038 0,005 0,500 0,030 20,99 33,25 10,86 7,33 / iitz0 Bad ist wnrm und koclit. .
215 2,45 0,046 0,035 0,050 0,030 20,98 33,70 11,00 7,30 stz Bad ist warin, koclit 1
beginnt zu schaumen.
245 2,34 0,046 0,027 0,031 0,028 21.15 30,14 11,29 G9G Bad schaumtu. istwarm.
315 1,94 0,054 0,020 0,042 0,026 22,35 24,47 11,68 7,59 eKalkzusehlag 3bis4o/o0 Bad schaumt und wird
kiilter.
315 1,76 0,061 0,040 0,065 0,026 23,66 19,02 11,91 7,81 Bad schaumt u istkalt.
415 1,68 0,084 0,044 0,033 0,030 23,83 15,57 12,24 7,95 desgleichen.
j 4« 117 0,154 0,065 0,053 0,026 24,55 11,12 12,19 7,40 Bad ist kalt, Schiiumen
laBt nach.
5°° 1,14 0,199 0,094 0,03510,034 25,76 9,57 11,80 7,21 Bad wird warriier und
. koclit.
!I. 0,82 0,261 0,140 0,017:0,028 nicht gcnonnncn Bad wird warmer und
koclit.
51 0,71 0,307 0,138 0,015)0,028 22,67 7,44 10,43 6,41 400 kg sudrussische Bad ist warmund koclit.
Erze
600 0,61 0,192 0,051 0,031 10,040 21,32 11,46 9,67 5,43 desgleichen.
62 0,375 0,253 0,019 0,015j0,036 22,56 9,90 9,28 6,89 400 kg sudrussische desgleichen.
Erze
700 0,090 0,261 0,059 0,010:0,030 21,87 10,57 8,38 6,30 Probe ist weich genug.
715 0,084 0,269 0,035 0,020 0,088121,17 10,34 7,95 6,21 160 kg Ferromangan
730 0,087 0,499 0,067 0,004 0,042]20,29 9,45 9,24 573 Abstich.
Der dritte Ofen hat eine Herdlilnge von 8 m und Kalk auf den Herd -eingesetzt werden,

bei 3 m licliter Breite. Der Inlialt der Regene-
rativkammern betragt etwa 1,4 cobm f. d. t fiir
Gas und 1,6 cbm f.d.t. fiir Luft. Das VergieBen
geschieht mit elektrisch angetriebenen schwenk-
baren GieBwagen; die Giefigruben werden durch
elektrische Laufkrane von 4 bis 15t Trag-
filhigkeit bedient. Die erzeugten Blocke haben
ein Stiickgewiclit von 70 bis 1200 kg und einen
Querschnitt von 120 bis 360 mm (X unten.
Fiir die Gaserzeugung stehen teils alte
Siemens-Gaserzeuger, teils moderne Gaserzeuger
ohne Rost zur Yerfiigung. Seit Juni 1907 wird
jedoch im Martinofen vorwiegend mit Koksofen-
Abgasen gearbeitet und nur die jeweilig fehlende
Gasmenge durch die Gaserzeuger geliefert.

Bei dem seit Dezeinber 1903 aufgenommenen
Betrieb mit flussigem Einsatz betriigt das Roli-
eisengewicht. 50 bis 60 °/0 des Gesamteinsatzes
an Metali, jedoch wurde auch wiederholt monate-
lang nur mit Roheisen und Erz gearbeitet, ohne
hinsichtlich der Ofenhaltbarkeit, der Qualitilt des
Erzeugnisses und der Erzeugungsziffer die ge-
ringsten Nacliteile zu bewirken.*

Der FrischprozeB erfolgt nun in der Weise,
daB mittels der Chargiermaschine zunachst Erz

* Yergl. Dissertation (Berlin) yon P. Kahnert

K5nigshatte 1909. ,Studien iiber die Durehf&hrung
des Roheisen-Erzprozesses im -Martinofen™.

worauf das fliissige Roheisen eingelassen wird.
Die Einwirkung geht sofort ziemlich Ilebhaft
vor sich, so daB das Erz unter Bildung einer
stark schaumenden Schlacke innerhalb einer
Stunde vollstandig gelost ist. Sobald das Schau-
men nachlaBt und das Kochen bcginnt, wird
unter wiederholter Probenahme mit Kalk- und
Erzzusehlag weiter gearbeitet, bis die Fremd-
korper auf das gewiinschte MaB entfernt sind,
und die Charge dann schlieBlich in der iiblichen
W eise mit Ferromangan fertig gemacht.

Zur Oharakterisierung des cheinischen und
thermischen Verlaufes des Frischprozesses ist
in Zahlentafel 14 der Gang einer Charge, bei der
ausschlieBlich Roheisen eingesetzt 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 Eisen und
die wechselnde Zusammensetzung der Schlacke
sind nach den angegebenen Analysenzahlen in
den Schaubildern Abbiidungen 6 und 7 graphisch
dargestellt. Um den fiir das Eisen der Hubertus-
hiitte charakteristischen Schmelzverlauf zu zeigen,
ist fiir rorstehende Charge mit Absicht ein Roh-
eisen von ungiinstiger Zusammensetzung,
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namentlich hinsichtlich des SiliziumgelmItes, ge-
walilt worden, worauf auch die auBerordentlich
Jange Chargendauer vou 6 Stunden 45 Minuten
zuruckzufiihren ist. Bei entsprechender Zu-
sammensetzung des Roheisens betragt sonst bei
fliissigera Einsatz (100 °/o) die normale Chargen-
dauer ohne Reparaturzeit 5 Stunden 30 Minuten.
Ais ideale Roheisenanalyse betrachtet man aufder
Hubertushiitte bei nur fliissigem Roheiseneinsatz
etwa folgende Zusainmensetzung: im Hochstfalle

7 Z zu 3 jsv m s sec er7 s
Sfunden
Abbildung 6. Yerbrennungekurven der iletalle

(Charge 4850, Hubertushiitte).

3,5 °/o Kohlenstoff, 2 bis 2,5°0 Mangan, 1 bis
1,25 do Silizium, Phosphor bis 0,5 % und
Schwefel bis 0,05 °/o. Bei einer solchen Koh-
eisenzusammensetzung geht die Chargendauer
bis auf 4*/4 Stunden herunter. Vergleicht man
an Hand der in den Schaubildern Abb. 6 und 7
dargestellten Verbrennungskurven die bei diesem
einfachen Erzfrischen verlaufenden metaliurgi-
schen Reaktionen mit den gleichen Verhiiltnissen
bei dem Hoesch-Verfahren, so erkennt man
leiclit folgende fundamentalen interessanten Un-
terschiede: Wahrend bei Hoesch die Temperatur
anfiinglich nicht zu hoch gehalten wird, um eine

Zum heutigen Stande des llerdfrischverfahrens.

Stahl und Eisen. 15

moglichst weitgeliende Entfernung des Plios-
phors und Mangans vor dem Kohlenstoff zu er-
zielen, wozu gleichzeitig dieBasizitat der Schlacke
bei geringem Kieselsauregehalt sehr hoch ge-
halien wird, sind die Schlacken der Hubertus-
hiitte mit ihrem Kieselsauregehalt von 20 bis
25 °/o lange nicht so stark basisch, und ferner
wird die Charge gleich von vornberein sehr
warm gehalten. Die natiirliche Folge 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
Metalles an Kohlenstoff nocli so hoch ist, daB

BR8YRBBE Y

=\

SN eKkCe e dINIBA I I IIB

7T VR 2 2pJ 3R f

Stunden

f2S SSE£ se 7 728
Abbildung 7. Yerl>rennungskurven der Schlacken
(Charge 4850, Hubertushiitte).

dieser seine ruckreduzierende Wirkung viel star-
ker geltend maclien kann ais bei dem Hoesch-
Yerfahren; besonders gilt dies fur die in die
Schlacke iibergegangene Phosphorsaure, die bei
dem hohen Kieselsauregehalt lange nicht so fest
in der Schlacke gebunden ist wie dort. So
sehen wir in dem Schaubild Abbildung 6 die
auBerordentlich starke und im Yerlaufe 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

Erzen eingebracbte Phosphorsaure, wahrend bei
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Zahlentafel 15.

Technischo Lteistung der Oefen (Hubertushutte).

Zum heutigen Stande des Herdfrischverfahrens.

1
Gewlcht Jahrespro-

30. Jahrg. Nr. 1.

Gaserzeugerunterhaltung in Betracht
zielit, so stellt sieli diese Neuerungim
3Vlartinverfahren ais ein Moment von

Ein Ofen TdU?(I._Pro- Mé)nsts- nicht zu unterschiitzender Trag-
i uktion ro tion i i .
Durehschnitt vom Jahre imm'?zr']‘lcan von einem E/on Sine:m v?:r:] einer dl::ltm; an weite dar.
arge ocken .
Chargen Ofen Okfe” . ¢ Ueber das Ausbringen der Oefen
k? 9 ¢ ! und den Materialverbrauch in den ver-
1905 Ofen 1 und Il 43 523 schiedenen Jahren geben die Zahlen-
igg? " I'”l’J ”]|1 gg 288 tafeln 16 und 17 Auskunft.
Ty ' 90-100% 2250t 22,51 Beziiglich des in Zahlentafel 17
1908 I, Hlu. 1Nl e . 52 100
X gen Absatzmangei nur L . .
1909 ,, 1, llu. ni wenige Monate mit drei Oefen verzeiclineten Koliienverbrauches ist
(seclis Monate) | gearbeitet, also keinc Aus- 27 400 | nocli folgendes zu benierken: Der
nutzung der Anlage i .
im Jahre 1906 nocli 31,8 °/» be-

Hoesch eine ganz gleichmaBige Abnahme des
Phosphorgehaltes und nur gegen SchluB eine
geringfiigige Ruckphosphorung durch den mit

dem Ferromanganzusatz eingebrachten Koliten-
stoff zu erkennen ist. Aehnlich liegen die Ver-
haltuis$e bei dem M angan. Nachdem dieses nach
Yerlauf von |8t Stunden fast vollstiindig aus
dem Bade entfernt ist, lindet eine andauernde
Riickreduktion wieder aus der Sclilacke statt,
die nur einmal, nach dem ersten Erzzusatz,
durch die oxydierende Wirkung der wieder stark
eisenhaltigen Sclilacke unterbrochen wird. Wie
stark die reduzierende Wirkung des im Bade
enthattenen Kohlenstoffs, besonders bei der all-
miihlich steigenden Temperatur, ist, zeigt die
Kurve des Siliziums, das auch mehrmals aus
der Sclilacke wieder reduziert wird, was nur bei
dem hohen Kieselsiiuregehalt der Schlacke mog-
lich ist; bei der so hoben Kalk-Basizitat der
Hoesch-Schlacken ist eine solche Siliziumreduk-
tion naturlicli ausgeschlossen.

Die Leistung der Oefen an reinen
Blocken auf der Hubertushutte seit dem Jahre
1905 gelit aus Zahlentafel 15 hervor.

Was die Ofenhaltbarkeit betrifft, so wer-
den mit einem neu zugestellten Martinofen olme
jedwede Zwischenreparatur nonnal 550 bis 600
Chargen erzielt. Nach einer solchen Ofenreise
werden die Kopfe und das Gewolbe erneuert,
worauf wiederum durchschnittlich 550 Chargen
erreicht werden, so dali bei nicht vorgezogenen
Kammern auf das Gitterwerk in den Regene-
ratoren eine Haltbarkeit von 1000 bis 1100
Chargen zu reclmen ist. Yorder- und Riick-
wande werden bei den genannten Reparaturen
ebenfalls erneuert, wogegen die Herde bereits
iiber drei Jahre in ununterbrochenem Betriebe
sind. Der Betrieb mit Koksofengas hat die Halt-
barkeit von Kiipfeu und Gewolben nur urn 8
bis 10 °/o heruntergebracht, dagegen aber die
Haltbarkeit des Gitterwerkes in den Regene-
ratoren um 40 bis 60 °/o gesteigert, wodurch
die zweite Kopfzustellung besser ausgenutzt
wird ais friiher.

Wenn man nun nocli die durch die Verwer-
tung der Koksofenabgase bedingte Ersparnis an
Kohlen, Abladelolinen, Gaserzeugerbedienuntr.

Zahlentafel 1C. Ausbringen der Oefen

(ITubertnshutte).

Ausbringen in
Prozenten, das
charglerte Eisenerz
iuitgerechnet

Ausbringen in
Prozenten
(Erz nicht

DurrhsehiUt vom Jahre mitgercehnet)

Gute

Bltieke
1905 )
1906 . .

v 50 his55°0 L. - .

1907 §dsi”. Koheisen11" 132 11 ?4_96' 30
1908 (je nachQuAlitatj
1909  (seclis Monate) des Altei.scns)

boi ganz fliissig. Einsatz ; 85,0 13,8 1,2 101,85! 3,15 |

Zahlentafel 17. 3laterialverbrauch (Gewieht in
Prozenten yon guten Blocken, Ofenamortisation nicht
niitgorechnet). Hubertushutte.

2.2
K= 2"

Durchsclmltt v K* ggZO %é

Tom Johrc ,Ig Wte 1 a & E’.tt 1*1
% j % % % % Ji

1905 13,0 04,8 356 1,65
1906 148 33 318 1,57
1907 1591 48 250 4—6 01 1,52
1908 e 11,7 j 3,0 18,7 1,59
1909 (6 Monate) 1161 4,7 17,0 1,62
tragende Kohlenverbrauch uimmt von liier an
standig ab, weil — wie schon erwahnt — seit
Juni 1907 iiberwiegend mit Koksofengas
gearbeitet und nur der fehlende Rest durch

Generatorgas geliefert wurde Wenn wir den
Kohlenverbrauch von 1906, also ohne Zusatz
von Koksofengas, mit 31,8 °/o unter den bei
der Hubertushiitte vorliegenden Verhiiltnisseu ais
normal betrachten, so hat man im Jahre 1907
2,13 °/o, im Jahre 1908 41,19 °/o und in der
ersten Halfte von 1909 46,54 %< des Gesamt-
kohlenbedarfes durch Koksofengas gedeckt. Hier-
bei betrug dessen Heizwert ohne Benzolent-
ziehung durchschnittlich 3300 Kalorien.

DaB man erst allmahlich mit dem Zusatz
von Koksofengas in die llohe ging und so den
Kohlenverbrauch herabminderte, ist darauf zu-
riickzufiihren, dafi man fiir die Yerarbeitung
eines so hochwertigen Bi-ennstoftes, wie es das
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Koksofenabgas ist, erst eine Reihe von Er-
fahrungen sammeln muBte, und man anfanglich
gegen den zu erwartenden GasuberschuB ein ge-
wisses MiBtrauen hatte. Wie weit man hierbei
den Kohlenyerbrauch noch erniedrigen Kkann,
zeigt der Monat September 1909, in dem bei
ciner Blockerzeugung von 6200 t der Kohlen-
yerbrauch nur 14,9% betragen hatte, so daB also
53,15 °/o des Gesamtkohlenbedarfes durch das
Koksgas ersetzt worden sind. Eine Hoch-

Abbildung 8.

ofengasleitung nach dem Martinwerke ist erst
im Bau. Nach Fertigstellung derselben liofft
man den Kohlenverbrauch der Martinofen auf
ein Mindestmafi herabzudriicken. In den obigen
Zahlen ist der Brennstoffverbrauch fur die Neben-
betriebe, wie Proben- und Geziihsehiniede, fiir das
Austrocknen und Anheizen der Roheisentransport-
und Stahlgiefipfannen, miteinger ech net. 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-
gelchwindigkeitsmesser besitzen, so kann der
Gasverbrauch niclit getrennt angegeben werden.

Nach dem beschriebenen Yerfahren wird auf
der Hubertushiitte vorwiegend FluBeisen mit
34 bis 38 kg und 36 bis 42 kg Festigkeit, bei
Bedarf werden auch hiirtere Qualitaten fiir Achsen
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und dergleichen bis zu 70 bis 75 kg Festigkeit
hergestellt.
Julienhiitto.

Das Martinwerk der Julienhiille (Ober-
selilesische Eisenimlustrie) gehort nach seiner
ganzen Anlage und seiner mechanischen Aus-
rustung mit zu den modernsten Stahlwerken,
nicht allein von Oberschlesien, sondern auch von
den gesamten deutschen Martinwerken. Die ali-
gemeine Anordnung ist aus der skizzenhaften

GrundriB und Querschnitt des Jlartinworkes der Julienliutte.

Darsteliung des Querscimittes und Grundrisses
der Abbildung 8 in groBen Zugen zu ersehen.

Die Abmessungen der einzelnen Hallen sind
ziemlich grofie; die GieBhalle verfiigt iiber eine
Breite von 21 m. Die Ofenhalle ist 19 m und
die Gaserzeugerhalle 15 ni breit; die Gesamt-
lange der Hallen betragt 200 m. Die GieBhalle
ist mit mechanischen Einrichtungen besonders
gut ausgestattet. Sie verfiigt auf zwei iilier-
einander liegenden Laufbalmen iiber fiinf Laui'-
kriine, yon denen zwei mit 60 t Tragkraft auf
der oberen Etage laufen, wahrend die untere
Laufbahn einen ebensolchen 60 t-Kran und ferner
zwei Krane von 10 t Tragfiihigkeit triigt. AuBer-
dem steht noch ein Halbportalkran von 10 t
zur Verfiigung. Zur Bedienung der Oefen seibst
sind auf der Arbeitsseite zwei Muldentransport-
krane mit je einem Hiltshub von 15t und 3t
rorhanden, und ferner zwei Chargierkrane mit

3
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I-lilfshub von 15 t und durchlaufender Katzen- i-n
fahrbahn. Die auf anderen Werken sonst nicht ° y Ci
yorhandenen Muldentransportkrane sind Mer des- 1%0
halb notwendig, weil der gewohnlich sonst 9
zwisclien Gaserzeuger- und Ofenlialle liegende 0 § ©" © ©—
Selirottplatz liier seitlicli von der Ofenlialle gelegen 2 gif B a@
ist; die mit Sclirott gefiillten Mulden werden 8o 5 -
dann von diesen Transportkranen erfaBt, auf
einen auf der Ofenbiilmc stelienden Tisch nieder- N2
gesetzt und dann von den Chargierkranen weiter
transportiert. o fo
Auf dem Blockplat.z sind zwei Yerladekrane bEOJ
yon 5 t Tragf&liigkeit tittig; Magnetkrane sollen Aco
noeli eingefubrt werden. &8 W
Das Gas wird von 18 Gaserzeugern geliefert, D A t%
die in vollstandig getrennten Gruppen zu je ©
drei Feuern fiir einen Ofen zusammen angeord- .gg @m
net sind.* Man will auf diese Weiss die Gas-
fuhrung jedes einzelnen Ofens besser in der "l
Hand liaben ais bei einer fiir alle Gaserzeuger £8
gemeinsamen Zentralgasrobranlage. Das aus 0000000ioO0
den Gaserzeugern stromende Gas wird erst durcli CCMNONHHHH
einen mit WasserabschluB verselienen Reiniger RiSCLSE R ocooo0o i
: ) et L i0AC B of BB
geleitet. und struint dann durcli eine oberirdisclie 0 o" Q-A 200 cd  ccToco 0"
S - - QvIV —CMOJCa0ICMCMCMCMCMCM
ganz kurze Rolirleitung, die dadurch ermogliclit
wurde, dafi die Generatorenlialle unmittelbar an c&chét%é;j@%@o@ﬁ?\Abef?
. . . . o O"o 00 0O0O0O OO
die Ofenlialle gelegt ist, direkt zu den Oefen. & 0"0"0"0"0"0'0"0 0 0 0"0 0"
Diese Anonlnung yerfolgt den Zweck, das Gas 3
Ay
noch moglichst warm zu der Verbrennungsstelle O'CEC‘?C.(?.‘SN'YEOA%NC%E)'
golangen zu lassen und soli, wie mir mitgeteilt €0 co co rjTco co co"aT co*co co co co”
wurde, auch auf neuen amerikanischen Stahl-
werken an yielen Stellen zur Anwendung ge- #<0_c00_ cococolo
kommen sein. S CO.CONO
Der Kohlenverbraueh betritgtetwa 20°/oeinschl. £oa &626“&5& 0081% 6&3 |
o i h : iStoeoef co'ic o c¢TcTcm'co" |
Misclier, Anwilrmen und Heizen an Sonntagen. HiAT- RN €8 W e Eeoco dotomrs
Das in JulienliUtte zur Verfiigung stehende ™ !°
R OOIOOOCO"OOICOICOCD
Roheisen bat. folgende Zusammensetzung: CO ffiw CtOi
cf-4 ofcrfrJTco iO" co'rjTATAT
Mangan rd. 200 Phosphor . rd. 0,5%
Silizium 10 bis 1,500 Schwefel 0,057« %‘C“HCSPN%&%&%
. . . . 0" 0"cTO'BMN o"t-"
Das yom Hochofen kommende Eisen wird in einen
von Bayenthal gelieferten Misclier von 150 t 0  10CDCOI0 . €OO Q
- - co”o”t—co ocDANirN> thOIO"COO
Fassung gebracht, in dem taglich etwa 360 t —om- ficT  co"co"” -*fco co~co*oT
beim Betrieb mit drei Oefen durchgesetzt wer-
den. Der Misclier dient hier lediglich ais Sammel- %W@ga&ga'@%%o
gefilB bezw. Scliwefelabschcider, wahrend auf ein 0"0"0" 0" 0"0"0"0 cTo
Vor!'rischen in ihm zunachst verzichtet wird.
Die Abnahine des Schwefelgehaltes betrtfgt etwa 11
30°/o; auch wird die Yerbrennung des Siliziums
schon eingeleitfet. Die' Heizung erfolgt mit.Gene— 0 -y EDOe0ip N frciatioeq
ratorgas, wobei nur die Luft unter Regenerierung o cT00000'0'0"00"0
der Abgaswarme vorgewarmt wird, wahrend das
. . o D@DMMOIC 1001 Q
Gas sofort aus dem Gassammelrohr zugeleitet wird. arrl P8 E o FESFAMESD
Das Mischereisen wird mit Hilfe eines der o" 0 000"00"00 0"cTo
in der GieBhalle laufenden 00 t-Krane durch OtOh-CDWHCM"cOMLO
N - . - . . COCOCi COh- TTO CO —<0
eine Rinne von der GieBgrubenseite aus in dic o CD&?OTCM .
Oefen entleert. Es sind sechs Oefen von 40 t o oro oro o°
* In Nordamerika wendet man neuerdings diese

Anordnung auch an, wobei Yorkehrung getrofTen ist,
die Gasleitungeii nebeneinander liegender Gruppen
ohne Schwierigkeit vereinigen zu kunnen.

M O Wb o O
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Einsatz rorhanden. Die Oefen haben eine Herd-
liinge von 9 m wund eine Breite von 5 m,
zwischen den Arinaturplatten gemessen. Die
Regenerativkammern liegen, wie jetzt wolil meist
iiblich, vor den Oefen.

Der Einsatz der Oefen
folgender:

70 bis 80°/o fliissiges Rohoison

20 ,, 30 ,, Schrott

15 ,, 20 ,, Krivoi Rog-Erzc

Die Produktion fiir den Tag und
Ofen stellt sich auf rund 150 t.

ist im allgemeinen

7N
S/unden
Abbildung 9. Yerbrennungskurven Abbildung 10.
der Metalle (Charge 3033, Julien-
hiitte).
Zur Beurteilung des auf der Julienhiitte

durchgefiibrten Schmelzverfahrens ist in Zahlen-
tafel 18 der chemische Yerlauf einer typischen
Charge an Hand von mehreren Zwischen-
proben dargestellt; die entsprechenden Ver-
brennungskurren sind in Abbildung 9 und 10
wiedergegeben.

Wie aus den Analysenzahlen der Metalle
hervorgeht, ist der Friscliverlauf auch hier ein
iiufierst energischer. Bei der ersten Probe-
nabme, die etwa zwei Stunden nach EingieBen
des Roheisens stattfand, ist der Kohlenstoff

Zum heutigen Stande des llerdfrischverfahrens.

der Schlacken (Charge 3033, Julien-

Stahl und Eisen. 19

schon auf den fiinften Teil, die iibrigen Korper

sind liis auf ganz geringe Mengen entfernt.

Auffallend ist besonders das weite Herunter-

gehen des Mangangehaltes, bis auf 0,06 °/o

heruntcr. Es laBt dieses eben auf eine anfUng-

licli auBerordentlich stark oxydierend wir-
kende Schlacke schlieBen,
wie aus deren bohem Eisen-
oxydulgehalt ja auch bestil-
tigt wird.

Ungonanntes
oberschlesischos Werk.

Bei einem andern ober-
schlesisclien Martin-
werk muB ich mich darauf
beschrilnken, dureh einige
Zahlen das dort in Anwen-
dung stehende Verfahren
mit halbflussigem Einsatz,
das sich im iibrigen von
den in den anderen ober-
schlesischen  Werken iib-
lichen Yerfahren grundsiltz-
lich kaum unterscheidet, kurz
darzulegen. Die Einsatze,
Zusatze und Schmelzpro-
dukte einer typischen Charge
sind in Zahlentafel 19 nach
Analysen und Gewichtsmen-
gen zusammengestellt.

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

unverhaltnismaBig lange
Zeit; das Einschmelzen 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
fortgesetzt, bis das Bad
einen Kohlenstoffgehalt von
etwa 0,16 °/o hatte. Da in-
folgedessen indenSchlacken-
kasten Schlacken von verschiedener Zusammen-
setzung schichtenweise ubereinander lagen. so
war eine genaue Probenahme sehr erschwert;
doch durfte der in den Schlackenanalysen an-
gegebene Eisengehalt wesentlich unter demDurch-
schnitt liegen, bezw. mehr dem der zuletzt ge-
zogenen Schlacken ent.sprechen.

Eine nach dem Einschmelzen des Bades ge-
nommene Probe ergab: Kohlenstoff 2,73 °/o, Man-
gan 0,51 olo,Phosphor 0,123 °/o, Silizium 0,009 °/o.
Vergieicht man diese Zahlen mit der Analyse
des Gesamtmetalleinsatzes, so findet man, daB

3 zu J 3h 9
Sftinden

Yerbrennungskurven

hii 11e).
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Zahlentafol 19.

Einsatzo, Zusatzu und Erzougnisse der Martin cliargo 7946 (Oberschlesisches Werk).

M ateriat Gienwli((;ht Zusammecnsetzung Bemerkungen
Gebranntor Kalk 1000 . .
Sclimiedoberger Erz 5000 60,39 % Fe, 8,00 do Silh llvoresgg': Roheisen cin
SCHIOttiiieeeeceeceiene 6 000 0,10% 0, 0,05°% P, 0,50°% Mn Y '

Fliissigcs Thomas-Uolieisen 8 850 3,50°0 0,2,23 doP, 1,55 00Mn, 0,56°/0Si
Flilssiges -Martin-Roheisen 13 600 3,50°0 C, 0,18 °/o P, 3,80 00Mn, 1,97%Si 1 Mmetallischer Einsatz.
Sa. metallischer Einsatz 28 450 2,78 °/o C, 0,79 °/o P, 2,40 °/o Mn, 1,12 °/0 Si i
Gebranntcr Kalk 1730 wie oben \ Nach dcm Aufschmclzen
Scliniiodeborger Erz . 3200 i ) zugegeben.
Ferromangan ... 260 750/0 Mn, 7do C, 18000 Fe -
SClilaCKe oo 3440 21,80 °/» SiOj, 7,100/0 PjOs, 11,080/0 Fe, Xach dem Aufschmelzcn
8,70 70 Mn abgczogene Sclilacke.
2 600 18,35°/0 SiOi, 4,75 00Pj Os, 11,97 o0 Fe, Ans dem Suinpf entnom-
8,15 °/o -Vh 1110110 Sclilacke.
2 000 20,150/0 Si02 4,21 °/o PsOs, 11,28 °/o Fe, Aus der Pfanno ontnom-
8,20% Mn inene Scblacke.
ici 0, 0,
Flulicisenblockc....ccocoenne 30 100 0,12 0o C, 0,053;3u/ro SFi’, 0,45 % My, | Ausbringen = 105,2%
Gieliabfalle . 100 | des .Mctalloinsatzcs.

der Kohlenstoft® wilhrend des Einschmelzens
kaum abgenommen bat, wiihrend der Gelialt der
iibrigen Fremdkorper auBerordentlich stark lier-
untergegangen ist.

Mit Hilfe der Analysen und Gewiclitsmengen
der Schlacken liiBt sieli leielit die Ausnutzung
des verbrauehten Erzes, also das daraus redu-
zierte Eisen, aus der in Zalilentafel 20 auf-
gestellten Eisenbilanz bereclinen.

Zalilentafel 20.
Eisenbilanz den Charge 7946 (Obersclil. Werk).

Einsatz Eisen Ausbringen Eisen 1
kg kg
Im Erz .. 4952 Iu der Sclilacke 939
, Sclirott . 5952 Im Fertig-
,, Tlionias-Hoh- erzeugnis 29 98"
eisen . . 8 142 .
» Martin - Roh- Summa 30 927:
eisen 12294 fpeplende Menge 460!
, Fcrromangan 47
Summa 31 387 Summa 31 387

Yon dem Eisengehalt des Erzes wurden dem-
naeh in mctallischer Form gewonnen 4013 kg
= Slol. Die Differenz in der Eisenbilanz von
460 kg erklart sieli aus Ungenanigkeiten beim
Abwiegen, aus dem aus obigen Grunden nicht
genau zu bestiminenden Eisengehalt der Sclilacke
und schlieBlieh daraus, dafi beim Abstich un-
kontrollierbare Metali- und Séhlackenmengen im
Ofen und in der Rinne zuriickbleiben.

Botlilen-Falvalilitte.

Das augenblicklich auf der Bismarckhutte
(Abt. Bethlen-Falvahutte) in Betrieb befind-
liche Stahlwerk arbeitet noch mit festem Einsatz

und bietet desbalb im Rahmen meiner heutigen
Ausftihrungen nichts besonders Bemerkenswertes.
Dagegen beflndet sieli auf diesem Hiittenwerk
ein neues Stahlwerk im Bau, das ais ganz
moderne Anlage mit allen Hilfsmitteln der vor-
geschrittenen Technik ausgestattet werden soli,
und das desbalb sicherllir Interesse erregen wird.

Bei diesem neuen Stahlwerk hat man die
Anordnung so getroffen, daB man einerseits das
fliissige Roheisen der dortigen Hochofen in den
Martinofen verarbeiten kann, anderseits aber
auch groBere Schrottmengen mit moglichst ge-
ringen Kosten entladen, in Pressen paketieren
und dann auf die Ofenbiihne bringen kann. Es
sind zunachst ein Roheisenmischer 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 StahlgieBerei schmelzen.
Das fliissige Roheisen wird auf einem Schmal-
spurgleise zum Mischer transportiert. Das Ein-
gieBen in den Mischer und ebenso das GieBen
des Mischereisens in die Martinofen erfolgt von
der GieBhallenseite aus. Die Martinofen fiir 30 t
Ausbringen haben 9 m Herdlilnge und 3,4 m
Herdbreite. Die Lange der Ofenkiipfe fiir die
Gaszufiihrung betritgt 4,1 m. Der Herd ist
freistehend und rulit auf einom Trilgergeriist.
Die Regeneratiykammern sind vorgezogen und
mit Schlackensacken ausgeriistet, die unmittelbar
unter dem Ofen liegen. Fiir die Ofenkopfe wird
das weiter unten beschriebene Julienhiitter-
System (D. R. P. 215 438) der auswechselbaren
Kopfe angewandt werden. Die Anordnung der
ganzen Anlage ist aus Tafel I im GrundriB und
Querschnitt zu ersehen.
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Es sollen meist kleine Blocke von 200 bis
250 kg Gewicht fiir das im Bau befindliche
kontinuierliclie Walzwerk gegossen werden. Fiir
den hierdurch erforderlicli werdenden raschen
Transport von Bloeken und Kokillen 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 ist ais
Halbportalkran ausgebildet und mit einer Stripper-

yorrichtung versehen, dariiber laufen die zwei
GieBkrane und iiber diese die beiden Hilfs-
krane.

Der Scbrottplatz ist mit zwei Hoclibahn-

gleisen yersehen; durch die Hoohlegung dieser
Gleise, auf denen der Schrott angefahren wird,
ist man in der Lage, groBere Schrottmengen
unterzubringen. An jedem der beiden Gleise
steht eine Schrottpresse. Der ganze Schrott-
platz wird von zwei Kranen bestriclien, welche
sowohl fiir den Muldentransport wie auch fiir
die Entladung des Schrottes mit Hilfe eines
Magnetes eingerichtet sind.

Die Anordnung der Gaserzeugeranlage ist
ebenfalls aus Tafel | ersichtlich. Es werden
zunachst acht Drehrostgaserzeuger von 2,6 m
lichter Weite aufgestellt.

Mit welchem Prozentsatz an flussigem Roh-
eisen in den neuen Oefen gearbeitet werden
wird, ist lediglich eine Preisfrage; beabsiclitigt
ist zunachst ein Einsatz von 40 °/o Roheisen.

Donawitz.

Das Martinwerk der Oesterreiehisch-Alpinen
Montangesellschaft in Donawitz stellt eine
neuere Anlage dar, auf deren Beschreibung ich
deshalb etwas naher eingehen will. Wie aus dem
Lageplan (Abb. 11) und dem Querschnitt der
ganzen Martinanlage (Abb. 12) zu ersehen ist,
eutha.lt das Stahlwerk zwolf Martinofen von je
30 t Inhalt, die in zwei Gruppen mit je sechs
Oefen zu beiden Seiten des Roheisenmischers
angeordnet sind, und zwar liegt die Arbeits-
biihne der Oefen mit der Hiittensohle auf gleicher
Holie. Der Roheisenmischer hat eine Fassung
von 150 t und wird mit Gas geheizt; er dient
lediglich ais Mischer bezw. Entschwefelungs-
apparat, nicht ais Yorfrigcher. Dic Oefen nebst
Mischer sind in einer zweischiffigen Halle 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 Hiittensohle 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 Slahles besorgen. Auf derselben Kranbahn
laufen noch zwei 5 t-Krane und ein 10 t-Ko-
killenkran, sowie der Blockzangenkran fiir die
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Tiefofen.
dienen drei auf der Hiittensohle
giermaschinen.

Das Gas wird von einer Zentralgaserzeuger-
anlage geliefert, die auBer dem Martinwerk auch
noch die ErzrSstofen und die Warmofen der
Walzwerke mit Heizgas versorgen. Die Anlage
enthalt 25 Kerpely-Gaserzeuger vou 2000 mm
lichtem Durchmes$ser, welche in 24 Stunden je
25 t Braunkohlen von den Seegrabner und Fohns-
dorfer Schachten der Gesellschaft verarbeiten.
Die Begichtiing der Gaserzeuger erfolgt durch
zwei Laufkrane von je 1 t Tragkraft aus den
parallel vorgelagerten Kohlenhunkern. Die auto-
matisch ausgetragene Asche fallt in einen ge-
meinsamen Kanat, aus dem sie durch eine Schaufel-
kett.e in einen kleinen Bunker und von hier aus
durch einen der Beschickungskraue in bereit-
stehende Wagen befordert wird.

Das aus den Braunkohlen erzeugte Gas hat
eine durchschnittliche Zusammensetzung von 2,0
bis 2,5 °/o Kohlensaure, 30 bis 31 °/0 Kohlen-
oxyd, 1°0o Methan, 12 bis 14 °/0 Wasserstoff.
Die Gaszufiihrung zu den Oefen erfolgt durch
unter der Hiittensohle liegende gemauerte Kanale,
unter Venvendung von Forter-Ventilen ais Um-
steuerungsorgane.

Die Oefen selbst haben eine Herdlange von
8200 mm und eine Herdbreite von 3500 mm
bei einer Badtiefe von 500 mm. Der Herd wird
aus reinem Magnesit gestampft, der in den der
Gesellschaft gehorigen Briichen in Wald ge-
brochen und im eigenen Betrieb gebrannt wird.
Der 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. Die 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 Roheisen, das, von den
Hochofen koinmend, durchschnittlieh folgende Zu-
sammensetzung zeigt:

Zum Chargieren von Schrott und Erz
laufende Char-

Kohlenstott' . 3,5 —3,7 °lo
.Mangan 2,0 —2,6 ”
LTliosphor. 0,08—0,1 .
Silizium 0,4 —0,G »
Sehwefel . 0,04—0,07 ,,

Das aus dem Mischer entnommene Roheisen weist
dann folgende Gehalte auf:

* Bezuglich der Einzelheiten der Oefen Terweise

ich aufdas ,Jahrbuch fiir das Eisgnhuttenwesen* 1900,
S. 274; a. a. M A Pavloff .Sammlung von Zuicli-
nungen betr. das .Martinverfaliren*, Tafel 13 bis 16.
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Kolilenstoff . 3,5 °/0
Mangan . . . . 2,0 ”
Phosphor. 0,08—0,1 ,,
Silizium 0,2 —0,4 .
Schwefel . 0,03—0,04 ,,

Wir 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.

Die Oefen arbeiten mit einem fiiissigen Roh-
eiseneinsatz von 83°/o, der Zusatz an Sclirott
betragt 16 o/o, der an Erz 20 bis 22 °0o bei
einem Kalkverbrauch von nur 2 bis 3°/o. Ais
Zuschlagserz gebraucht man gerdsteten Spat-
eisenstein vom Eisenerzer Erzberg mit etwa

50°/o Eisen. Vor dem Rosten zeigt das Erz

naclisteliende Zusammensetzung:
. % %
SiOs 6,28 CaO . 4,67
FeO 36,75 MgO . 3,60
Ee* O3 10,86 PsOs . 0,65
AbO3. 1,87 SOa . . . 0,186
MnO 2,82 Gluhvcrlust. 32,72

Alle Chargen werden auf einen Kohlenstoft'-
gehalt von 0,06 bis 0,08 °/0 heruntergearbeitet
und mit Ferromangan auf den verlangten Kolilen-
stoffgehalt zuriickgebracht; bei IUIrteren Quali-
taten erfolgt die Riickkohlung mit Kokszusatz
in der Pfanne nach Darby.

Das Ausbringen der Oefen an guten Blocken
betragt durchschnittlich 99,5 °/0, was bei einem
Gieflabfall von 1,5 °/0 einem Gesamtausbringen
von 101 o/0 entspricht. Die Monatserzeugung
fiir jeden Ofen betragt 3200 bis 3400 t. Die
Jahresleistung an Blocken betrug:

im Jnhrc t im Jahre t
1905 228 953 1907 335 055
1906 289 025 1908 363 168

Jurjewka.

Wahrend frulier die russischen Eisen-
werke sowolil nach devn Bessemer- ais aucli
nach dem Martinverfahren arbeiteten, herrscht
in der letzten Zeit. in RtiBland entsciiieden die

Tendenz vor, ganz zum Martinverfahren iiber-
zugehen. Wenn aucli nocli einzelne grbfiero
Schienenwalzwerke ilir Schienenmaterial in Besse-
iner-Konvertern herstellen, so liaben sie nebeu
den Birnen ausnahmslos aucli nocli Martinofen in
Betrieb. Die groBen Werke der ,,Noworossisker
Gesellschaft“ liaben sogar ilir Bessemer-Stahl-
werk vollstandig eingestellt und erzeugen ilir
ganzes Materiat nur in Martinofen; aucli in den
Donez-Jurjewka-Werken liegen die Bessemer-
Konverter seit Jaliren still.

Dieses Yerdrangen des Bessemeryerfahrens
durch das Martinverfahren auf den russischen
Werken ist liauptsachlich auf die Einfiihrung des
fliissigen Prozesses zuruckzufiihren. Das fliissige
Yerfahren hat sich in SudruBland, das sowolil hin-
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sichtlich der Holic der Produktion, ais aucli der
techniscben Einriclitungen an der Spitze der rus-
sischen Eiseniudustrie marschiert, fast allgemein
eingebiirgert und gewinnt nocli immer mehr an
TJImfang. Die groBtcn Werke, wie die Donezko-
Jurjewski-Hiitte und die Siidrussische Dnie-
provicnne-Gesellschaft, arbeiten nur nocli fliissig;
die anderen Hiitten wenden das halbfliissige Ver-
faliren an. Die groBeren Werke in Russisch-
Polen, wie Ilantke in Czenstochau und die
Sosnowicer Aktiengesellschaft iii Zawiercie, sind
aucli diesem Beispiele gefolgt; dagegen ist im
konservativeren Ural nur eines der bedeuten-
deren Werke, namlich Nadeschdinski Sawod, wie
yerlautet im Begriff, auf hallRiussiges Arbeiten
uberzugelien, wahrend ein zweites Werk, Simski-
Sawod, soeben im Begriff ist, ein fiir das fliissige
Verfahren besonders erbautes Stahlwerk in Be-
trieb zu setzen.

Das erste russische Werk, das mit fliissigem
Einsatz arbeitete, war die Donezko-Jurjewski-
Hiitte, die dieses Verfahren nach Ueberwindung
vieler Scbwierigkeiten durch C. Dichmaun im
Jahre 1902 einfiihrte.* Urspriinglich war das
Stahlwerk fiir das kombinierte Bessemer-Martin-
verfahren gebaut, docli wurde dieses nach
einem Betrieb von 112 Jaliren aufgegeben.
Durch bessere Aupassung der Oefen und durch
Aenderung der Arbeitsweise wurde das fliissige
Yerfahren nocli weiter vervollkoinmnet. 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. Wie sehr das fliissige
Verfahren iiberhaupt auf eine vergroBerte Er-
zeugung hinzielt, zeigt die Tatsaclie, dafi die
Werke in Kamenskoje und die Briansker Gesell-

schaft 50 t-Oefen bauten, und daB das eben
im Bau begriflene, modern eingerichtete Stahl-
werk der Kramatorowsker GeseUschaft zwei

Oefen zu je 50 t fiir flussigen Einsatz besitzt.

Das Stahlwerk der Donez-Jurjewka-Ge-
sellschaft verfiigt iiber seclis basische Martin-
ofen, von denen funf je 30 bis 35 t und einer
40 bis 50 t fassen. Alle Oefen sind nach dem
Schonwalder - System gebaut, besitzen also je
vier Luft- und vier Gaskammern mit getrennten
Schlackensacken und regulierbaren Schiebern. Der
Rauminhalt der Kammern ist yerhaltnismaBig ge-
ring und betragt 1,8 bis 2,2 cbin f. d. t Ein-
satz, d. li. fiir die Summe der Gas- und Luft-
kammorn von jeder Ofenseite. — Die 30 t-Oefen
liaben eine Lange von 17000 mm und eine Breite
yon 4500 mm. Der Herd ist 8500 mm lang
und 3200 mm breit. Hierbei kommt auf die
Tonne Einsatz eine Badoberilache von 0,8 bis
1,0 gm. Bei samtlichen Oefen sind die Ge-
wolbe sehr niedrig, rd. 1400 mm iiber Badober-

* Yergl. ,Stahl und Eisen® 1905 S. 1337, S. 1429.
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flache, was bei der starken Reaktion des Bades
einerseits eine kiirzere Chargendauer, anderseits
aber auch eine Verkurzung der Lebensdauer der
Gewolbe zur Folge hat. Ein Gewolbe hitlt nur
etwa 185 Chargen; allerdings nimmt in Donez-
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. wird. Der ganze Aufent-
lialt vom Abstich der letzten Charge bis zum
Einsatz der ersten Charge nach vollzogenem Ge-
wolbewechsel dauert etwa 20 bis 22 Stunden.
Die Kopfe und Seitenwande des Ofens halten im
Durchsclmitt 600 Chargen, der Ofenherd etwa
3 bis 4 Jahre, wilhrend die Wande und Kanale
der Regenerativkammern rd. 522 Jahre den Be-
trieb iiberstehen.

Da nach Eingiefien des Roheisens dio Charge
infolge der heftigen Reaktion sehr stark schilumt,
werden die Briicken der Ofentiiren nacli Einsatz
der Zusclilage bei jeder Charge durch Aufwerfen
von feinem Dolomit oder Kalk erhoht, um ein
Auslaufen der hochgehenden Schlacke nach Mog-
lichkeit zu yerhindern. Die trotzdem eventuell
auslaufende Schlacke, die etwa 12 bis 15 % Man-
gan enthalt, wird im Hochofen wieder verwertet.

Das Werk besitzt zwei Mischer, die aber
nicht benutzt werden, da die Abstichzeiten an
den Hochofen und Martinofen stets gut zusammen-
fallen, und das Roheisen iinmer von guter und
gleicinnaBiger Beschaffenheit ist.

Das in Jurjewka verarbeitete Roheisen bat
folgende durchschnittliche Zusammensetzung:

% %
Silizium. . . . 11 Pkoaphor . 0,15
Kohlonstoff . . 4,2 Scliwefel . 0,0(i
.Mangan . . . . 2,5

Man arbeitet mit ausschlieBlich fliissigem Ein-
satz, und zwar in der Weise, daB inan das Erz
auf Rotglut erwarmt und dann das fliissige Roh-
eisen zugiefit; Versuche haben namlich ergeben,
daB dann die Reaktion auBerst rasch verlauft
und die Chargendauer erheblich abgekiirzt wird.
Das Ausbringen der Oefen ist ein aufierordentlich
hohes, durchschnittlich etwa 105 bis 107 °/0 auf
den metallischen Einsatz bezogen. Diese giin-
stigen Ergebnisse sind darauf zuriickzufiihren, dafi
in Jurjewka ais Zuschlagerz die Krivoi Rog-
Erze angewandt werden, die bekanntlich auBer-
ordentlich leicht reduzierbar sind und 65 bis
69 °/0 metallisches Eisen enthalten.

Ueber die technische Leistung und den
Materialverbrauch der Oefen in den letzten
Jahren sowie iiber das erzielte Ausbringen geben
die Zahlentafeln 21, 22 und 23 im einzelnen
Auskunft.

Wahrend friiher in Jurjewka mit 30 t-Ein-
satzen glatt Erzeugungen von 3300 t fiir den
Monat und Ofen erreicht wurden, hat das Werk
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Zahlentafel 21.
Tcchniache Leistung der Oofon.*

(Donoz-Jurjowka-Worke.)

Durch-  Ein Ofen Ttt%lrl_che Monats-  Gewicht J:rgrcrus_‘
schnitt  machic im  zeugung er- von ung an
J\;;%Te Tag toll /eugung 1 Charge Blocken
1 Ofen
Chargen t t t 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 129,0 16 550 30,7
(GMonate)

Zahlentafel 22.
Matorialvorbranch ()onez-lurjewka-W orko).

(Gewicht in °/0o von guten Blocken.)
Ofenamortisation nicht mitgorechnot.

Durch- i Kalk-  Stein- Dolomit Mag- No-

ol ale T B yonte A TEMLIE kit
1905 22,8 7,8 23,4 45 0,16 2,1
1906 20,4 8,2 22,5 4.4 0,15 17
1907 21,0 8,3 24,8 4.3 0,15 18
1908 21,8 8,1 25,4 3,9 0,22 1,9
1909 22,8 8,0 22,4 3,4 0,15 18
(6 Monatc)

Zahlentafel 23.
Ansbringon der Oefen (Donoz-.furjewka-
W erko).

Ausbringen in %, Ausbringen In %

Durch- da:rgh%ri%ézrrl:cﬁ:zin- (Erz nicht mitgerechnet)
schnitt
vom Gue  Giefi- Mol
Jahre Metali Schlacke llocke abfall aus-

bringen

1905 85,52 5,07** 101,40 4,93 106,33
1906 86,26 5,96** 101,28 3,78 105,07
1907 85,93 13,63 101,33 34G 104,711
1908 84,86 13,08 102,20 3,60 105,80
1909 85,80 12,40 103,00 4,20 107,20

(GMonate) ‘

mit seinem neuen 45 t-Ofen eine Hochstleistung
aufgestellt: 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 4500 t.

Zur Erlauterung des chemischen Verlaufes
des Erzfrischens in Jurjewka wurde eine Charge
an Hand von mehreren Metali- und Schlacken-
proben, die fortlaufend in bestimmten Zeitabstan-
den genommen wurden, genau verfolgt. In
Zahlentafel 24 sind die hierbei erhaltenen Ergeb-

* Hierbei sind nur
35 t berueksichtigt. Der neue 45 t-Ofen iat erst seit Mai
1909 m Betrieb und weist viel gttnstigere Resultate auf.

t* In don Jahren 1905 und 1906 wurde die Schlacke
auf die Halde geworfen und nicht von den Hochofen
Yerarbeitet, infolgedesson sind diese Zahlen unzuYer-
lassig.

dio alten Oefen von 30 bis
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Xr. 5738 (Doncz-Jurjewka-Werkc),
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nisse mit den bei dem Bade beobachteten Erscheinungen
eingetragen und in den Schaubildern Abbild. 13 und 14
grapbisch dargestellt.

Beim Vergleich dieses Cbargenyerlaufes mit den Schau-
bildern des Cbargenyerlaufes der oben besebriebenen Werke
filllt sofort der auBerordentlich raseb yerlaufende Frisch-
yorgang ins Auge, 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. Yerbren- Abbildung 14. Verbren-
uungskurven dor Metalle nungskurven der Schlacken
(Jurjewka). (Jurjowka).

Chargengang sind, wie schon oben erwahnt, in der starken
Yorwarmung und der leiebten Eeduzierbarkeit des zu-
geschlagenen Erzes zu suchen. Bemerkenswert 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. Der kurz yor dem Fertigmachen der Charge im
Ofen zugesetzte Sand (vergl. Zahlentafel 24) hat wohl
den Zweck, die dicke strengfliissige Schlacke leichtfliisSiger

4
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zu machen, damit die Einwirkung der oxydierenden
Sclilacke auf das Bad, das nocli den holien Kolilen-
stoffgehalt von 0,23°/0 aufweist, leicliter vor sieli
gelien kann. DieserKieselsiiurezuschlag, der natur-
gemHB die Basizitat der Sclilacke lierabsetzen
muB, kann wegen des yerhaltnismaBig selir niedri-
gen Phosphorgehaltes der Sclilacke liier gefalirlos
gegeben werden, wie uberhaupt die in Jurjewka
gesclimolzene Sclilacke bei dem verhaltnigmaBig
geringen Kalk- und holien Kieselsiluregebalt wenig
basiscli ist. Bei hoherem Phosphorgelialt des
Einsatzeisens, wio z. B. bei Hoesch, wurde natiir-
licli ein solcher Sandzusatz nicht statthaft sein.

Zawiercie.

Das Stahlwerk in Zawiercie (A.-G. der
Sosnowicer Rijlirenwalz- und Eisenwerke) arbeitet
nacli dem halbfliissigen Yerfaliren. Der Einsatz ent,-
halt im Durclisclinitt 70 bis 80 °/o fliissiges Roh-
eisen und 30 bis 20 °/o Schrott. So setzt z. B.
der 50 t-Ofen 3G t fliissiges Roheisen neben
12 bis 13 t Schrott ein. Das Erz wird je nach
dem Aussehen der Rolieisenprobe in wechselnder
Menge eingesetzt, im allgemeinen bei dem obigen
Einsatz im Gewiclit von 2,5 bis 3 t, und zwar
ver\vendet nian Krivoi Rog-Erze mit 67 bis
C8 °/o Eisen. An Kalkstein werden 2500 kg
der Charge zugesetzt. Das in Zawiercie zur
Verfiigung stehende Roheisen liat durchschuitt-
licli folgende Zusammensetzung:

Silizium 0,75 °jo Sehwcfel . 0,035 °/o
Mangan . 1,70 ,, Kupfer . 0,050 ,,
Phosphor. . . 0,40 ,
Die hierbei erschmolzene Sclilacke enthalt
im Durclisclinitt:
Eison 13,40% Kalk . . 38,40%
.Mangan. 8,52 v Kiesclsaure. 19,00 ,,
Phosphor 1,60 ,

Das Ausbringen betragt etwa 94 °/°-

Das Roheisen wird, da das Werk oline
Mischer arbeitet, vom Hochofen sofort zu den
Martinofen geschafft. Wiihrend das EingieBen
friilier von der Chargierseite aus geschah, er-
folgt dieses jetzt von der Giefigrubenseite aus,
eine Einrichtung, die sieli uberall ais praklisch
erwiesen liat, da auf diese Weise die rordere
Biiline des Ofens fiir die gewohnlichen Arbeiten
stets frei bleibt. Zum EingieBen dient der iiber
der GieBgrube laufende 60 t-Kran, der die Roli-
eisenpfanne von dem vom Hochofen kommenden
Wagen abhebt. Damit die Arbeitsbiihne inog-
liclist frei bleibt, ist ferner nocli ein besonderes
Gleis auf Huttenflur vorgeseben, auf welches
die Jluldenwagen nach ihrer Entleerung vor
den betreffenden Oefen mittels des 3 t-Krans
heruntergelassen werden.

W ie aus Abbildung 15 zu ersehen ist, ver-
fiigt das Stahlwerk iiber drei Oefen, von denen
zwei etwa 35 t fassen, wahrend einer 50 t
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aufnehmen kann. Ein vierter Ofen, der vorlaufig
nur projektiert, fur den die Halle aber ausge-
baut ist, ist in der Zeichnung (Abbildung 15)
sclion angedeutet. Die Oefen haben eine Lange
von 20,33 m bei einer Breite von 6,40 m. Die

Herdbreite betragt 4,20 m, die Herdlange
-j- Lange der beiden Kopfe 18,0 m. Die Re-
generativkammern sind nicht yorgezogen, sind
aber mit Schlackensacken versehen, aus denen
die Sclilacke wochentlieh abgezogen wird.

Das Stahlwerk ist mechanisch gut ein-
gerichtet. Zur Bedienung der Oefen lauft auf

der Arbeitsseite eine hangende Chargiermaschine;
die GieBgrube wird durch drei Krane bedient,
die auf zwei Laufbabnen ubereinander laufen,
und zwar arbeiten zwei Krane von je 20 t
Tragkraft und 17,3 m Spannweite auf der
unteren Kranbalin, wahrend auf der oberen
Bahn ein 60 t-Kran mit einer Spannweite von
18,25 m lauft.

Czenstocliau.

Das Stahlwerk Huta Han tke in Czen-
stocliau, das sich im Besitz der Oberschlesi-
schen Eisenindustrie belindet, ist von dem Schrott-
prozeB sclion friibzcitig auf das Arbeiten mit
fliissigem Einsatz ubergegangen. Allerdings wird
dort augenblicklich nicht nach dem reinen Roh-
eisenerzprozeB gearbeitet, sonderh neben dem
fliissigen Roheisen nocli etwa 15 bis 20°/o des
Einsatzes an Schrott zugegeben. Der Zuschlag
an Erz betragt etwa 17 bis 18 °0 und das Aus-
bringen durchschnittlich 99 bis 100 oo, beides
auf den metallischen Einsatz bezogen.

Das Roheisen wird sofort vom Hochofen zu
den Martinofen transportiert, da das Werk oline
Mischer arbeitet. Die hiermit verbundenen Nacli-
teile, die groBe UnregelmaBigkeit in der cliemi-
sclien Zusammensetzung und in dem Hitzegrade
des angelieferten Eisens, machen sich selir fiihl-
bar, so daB ein regelmaBiger Betrieb und eine
kurze Chargendauer nur selir schwer zu erzielen
ist.  Welche auBerordentlichen Schwankungen
das yerwendete Roheisen besonders im Silizium-
und Schwefelgehalt zeigt, inogen dic in Zahlen-
tafel 25 zusammengestellten, aus den Betriebs-
biichern entnommenen Zabien dartun.

Im Durchschnitt besitzt das Roheisen fol-
gende Zusammensetzung:
Kohlenstoff . . . 3,5 °o
Silizium 06 —12
Mangan 17 —19
Phosphor. 0,40—0,55 .
Sehwefel . 0,02—0,10 ,,
Besonders nachteilig ist hierbei der holie

Silizium- und Schwefelgehalt, da ersterer groBe
Bodenreparaturen yerursacht, wahrend der letz-
tere die Chargendauer in die Lange zieht.

Das Stahlwerk yerfiigt iiber fiiuf Martinofen,
je zwei zu 20 t und 30 t, und einen Ofen zu
35 t Einsatz. Dic Herdlange zwischen 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
25.6 t, von denen
16 bis 19 t fliissiges
Rolieisen sind. Bei
drei in Betrieb be-
findlichen Oefen be-
trligt die Monats-
produktion durcli-
schnittlich 19 70 bis
2050 t. In der
Doppelschicht wer-
den etwadrei Cliar-
gen fertiggestellt
mit einem Ausbrin-
gen von etwa 80
bis 85 t.

Der Kohlenver-
brauch war friiber
sehr hoch, istaller-
dings in der letzten
Zeit erheblich ge-
sunken; iinmerhin
belUuft er sich aber
noch auf etwa 30
Prozent.

Eine fiir den
Czenstoohauer Be-
trieb t.ypisclie Char-
ge wurde an Hand
von sieben, im Ver-
lauf des Frischehs
genommenen Zwi-
sehenproben genau
verfolgt. Die Re-
sultate sind in Zah-
lentafel 26 zahlen-
milBig und in den
Schaubildcrn  Ab-
bildung 16 und 17
graphisch wieder-
gegeben.

Wie aus den
Zahien hcrvorgeht,
ist die Intensitat
der Frischreaktion
auBerordentlich ge-
ring, so daB die
Charge his zum
Fertigmaehen volle
sieben Stunden in
Anspruch  nimmt.
Auffallend ist das
auBerst langsame
Heruntergehen des
Siliziumgehaltes,
der sonst gewiihn-



28 Stahl und Eisen. Zum heuiigen Slaude des Herdfrtichvirfahrevs. 30. Jahr". Nr. 1
Zahlentafel 25. Zusammensetzung des Roheisens (Czenstoehau).
ch Si S Ch Si S Ch S| s Ch Si S ch S| 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  immer in Betrieb sind, und hat im Mittel fol-
heruntergearbeitet ist. .Tedenfalls liilngt dieses mit gende Zusammensetzung:
der Basizititt der Sclilacke zusammen, die fiir einen Kohlenstotf. 3,50 °/o
so hohen Kieselsiluregelialt, wie es hier der Fali P'\ZOSPhOV 01525—05537
. . . - ) .Mangan . ,15—1,17,,
ist, doch ver_halt'nls.maBlg noch kalkarm ist. Ueber Silizium . 0.96—104 .
raschend niedrig ist der Gehalt der Schlacke an Schwofel. 0,02—0,05 ,,
Manganppcydul, das von 7,70“o0 bei Beginn des Um die Chargendauer durch eine starke
Schmelzens bis auf 4,22 °/Q am  Sclilusse de§ Reaktion moglichst abzukurzen, wird das in den
Frischens heruntergegangen ist. Nach den bei  ofen zuerst eingesetzte Erz undSchrott sehr
der Besprechung des Hoescli-Verfahrens aus-  stark Yorgewarmt, und dann erst dasRoheisen

gefithrten Grundsatzen kann ein derartiger Man-
ganmangel der Schlacke sich in der Qualitat
des Fertigproduktes sonst ais sehr schadlich
fuhlbar machen, da er einer Uebersattigung des
Metallbades mit Oxyden nicht entgegenwirken
kann. In diesein Falle scheint der niedrige Man-
gangehalt der Schlacke diesen schadlichen Ein-
fluii sonderbarerweise nicht auszuiiben, da wahrend
derganzen Chargeiulauer von der ersten Schlacken-
bildung ab fortwahrend eine Biickreduktion des
Mangans aus der Schlacke in das Metallbad
hinein stattlindet, wie aus dem Schaubild Ab-
bildung 16 deutlich liervorgeht.

Bei einem metallischen Einsatz von 24 t
wurden im ganzen rund 4,5 t Krivoi Rog-Erze
mit etwa 63 °/0 Eisen = 18,75°/0 und 3,8 t

eingegossen. ,Te nach Bedarf wird Laufschlacke

gezogen zur Entfernung der pliospliorhaltigen

Schlacke bezw. zur Abkiirzung des Verfahrens.
Yereinigto Staaton.

Die Erzeugung an Martinstahl hat in den
Vereinigten Staaten, wie schon oben ge-
zeigt, eine besonders sclinelle Entwicklung in
den letzten Jaliren genommen. Man hat viel-
facli versucht, die Qualitatsfrage allein fiir diese
starko Steigerung der Martinstahlerzeugung in
Anspruch zu nehmen. Yiel ungezwungener aber
erklart sie sich m. E. aus den Erzverhaltnissen
Nordamerikas. Es ist eben nicht melir moglich,
im klassischen Lande des sauren Windfrischver-
fahrens die geniigenden Mengen phosphorreiner

Kalkstein = 1583 °/0 b ht Erze den Hocliijfen zu liefern. Besonders der
alkstein = ' verbraucht. . . Stahltrust kann auf Grund seines derzeitigen

Das Czenstochauer Stahlwerk ist insofern . . .
Erzbesitzes seinen Werken nur gewisse be-

noch bemerkenswert, ais dort zuerst das Sur-
zycki-Yerfaliren eutwickelt und in Anwen-
duug genommen wurde: man hat mit diesem
Yerfaliren aber keine giinstigeu Erfahrungen
gemacht, sodaR es Ende des Jahres 1907 wifder
eingestellt worden ist,.

Huta-Baukowa.

Das in Dombrowa gelegene Stahlwerk der
Huta-Banko wa Ges. (Soc. An. des Forges et
Acieries de Huta-Bankowa) besitzt neun Martin-
ijfen von folgenden Fassungen: je zwei Oefen
von 13 t und 25 t, drei von je 18 t und zwei
von 20 t, bezw. 30 t Einsatz. Das Werk ar-
beitet ebenfalls nach dem lialbfliissigen Verfahren,
und zwar durchsclinittlich mit folgendem Einsatz:

57 °lo fiiissiges Roheisen
35°/0 Schrott
S°/o sudrussisclies Krivoi Kog-Erz

Je nach der Beschaffenheit des Roheisens
schwankt der Erzzusclilag in gewissen Grenzen.
Das Roheisen wird von drei Hochofen von 100 t
taglicher Produktion geliefert, von denen zwei

schrankte Mengen Bessemererz bezw. Bessemer-
roheisen zur Verfiigung stellen; dariiber hinaus
tritt der Martinofen ais willkommener Helfer in
die Bresche.

Diesen gesteigerten Anforderungen ent-
sprechend ist die allgemeine Entwicklung des
Martinofenverfahrens in Nordamerika da-
hin gegangen, den Fassungsraum der Oefen mog-
lichst zu vergroBern, zunial bei groBerem Einsatz
der Oefen die Gestelmngskosten f. d. t in erheb-
licliem MaBe sinken. Wenn im Jahre 1899 die
Durchschnittsgrofie der Martinofen sich um 30
bis 35 t mit einer HSchstgrenze von etwa 50 t
bewegt hat, so liegt jetzt der Durchschnitt 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.

Was nun die Anordnung und Einrichtung
der moderncn amerikanischen Martinwerke an-
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Yerbrennungskurven der Schlacken (Czenstocbau).
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betrifft, so ist besonders ihre solide einfache
Konstruktion bemerkenswert. lian yerzichtet
auf komplizierjte Anlagen und zu weitgehende
mechanische Hilfsmittel, um eine moglichst so-
lide Durchfuhrung zu liaben, die nicht die Ge-
falir hilufig notwendiger Reparaturen und infolge-
(lessen von Betriebstillstanden in sich schlieBt.
Die natiirliche Folge davon ist, daB man von
dem Kippbaren Martinofen mit seiner inimerhin
empfindlichen Konstruktion wieder abkommt und
ihn nur dort yerwendet, wo, wie in Ensley, eine
hochphosphorhaltige Sclilacke moglichst voll-
stiindig entfernt werden muB. Bei der Betriebs-
filhrung des Ofens zeigt sich yielfach die Ten-
denz, den Frischvorgang nicht allzuselir zu be-
schleunigen; man trifft fast iiberall auf eine
lange Chargendauer von etwa 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 Regel Cliargen von 70 bis 80 t absticht. Zu-
gleich kommtman bei dieser Art von Betrieb mit
sehr Kkleinem Arbeiter-

personal aus; zurBedie-

Zum heutigen Stande des Herdfrischverfahrens.
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Kalk) werden vor Einsatz des Roheisens im Ofen
selbst stark vorgewarmt, und zwar hilufig bis
zum beginnenden Schmelzen. Da hierzu immer
eine ziemliche Zeit notwendig ist, tragt man sich
mit dem Gedanken, diese Vorwarmung der Zu-
schlage zur Entlastung des Ofens in einem be-
sonderen Apparat vorzunehmen. Der Stahltrust
hat ein dahin zielendes Patent bereits erworben.

Wo es die Yerhaltnisse gestatten, bedient
man sich zum Riickkohlen jetzt des fliissigen
Mischereisens, das in das heruntergefrischte Me-
tallbad (0,15 —0,20 °/o Kohlenstoff) einfacli einge-
gossen wird, eine Arbeitsweise, die in Nordamerika
immer mehr Eingang zu fiiulen scheint. Welche
Vorteile hiermit verbunden sind, da auf diese
W eise betrachtliche Mengen Roheisen oline Kosten-
aufwand auBerst schnell in FluBeisen verwandelt
werden, liegt auf der lland. Ais Beispiel seien
in Zalilentafel 27 die Betriebszahlen einiger
CjSargen mitgeteilt, die nach diesem Verfahren
auf den South AYorks der Jllinois Steel Company
im Jahre 1909 hergestellt worden sind.

Zalilentafel 27.

nung eines Ofens sieht Betriebszahlen einiger Cliargen der .lllinois Steel Company.
man gewohnlich nur zwei
Schni . i Charge
chnie]zer, einen Jungen Bczeiehnung Materiat in kg
und einen Schlackenmann a b c d e f
fur je zwei Oefen. Ab- Roheisen,
weichend von der hiesigen fliissig 22 080 22320 22910 27 220 25 630 23 130
Bauart baut man die Einsatz | Sclirott 32 980 32 480 32 390 33 520 32 480 32 070
Ofenhallen sehr weit, um Kalk 3992 3946 3629 4309 3720 3810
. . Erz 2 268 907 3 175
moglichst. viel Platz auf
der Arbeitsbiihne zu ha- Kohlenstoff 0,180 0,150 0,150 1,120 0,110 0,150
ben, dafiir aber dic GieB- Chemischo  z  Silizium 0,004 0,004 0,003 0,003 0,002 0,003
halle Kkleiner; man bat i i . Schwefel 0,028 0,034 0,033 0,056 0,028 0,051
liier eben wenig Platz Zusainmen- Phosphor ~ 0,009 0,00S 0,020 0,027 0.013 0,059
. . Mangan 0,200 0,260 0,350 0,330 0,34
notig, da die Blocke auf setzung g ' 0,400 0,340
Wagon gegossen werden, Kieselsiiure 10,00 12,48 13,80 18,06 10,62 20,98
. vor der Tonerde 150 1,68 1,78 2,91 1,60 2,91
die sofort nach dem . P
; 1 RuckkohlunA Eisen 10,70 16,09 10,76 9,27 1531 9,18
GieBen herausgeschafft 0 Eg Mangan 11,78 10,56 9,42 11,00 12,27 12,60
und zum Stripper trans- 1mit flussigem S Kalk 43,07 42,08 43,03 40,90 43,52 37,81
portiert werden. Gebeizte _ Alagncsia 450 552 11,30 9,08 450 6,86
Tiefofen sind in so reich- Kohei8en Phosphor 1,45 1,30 1,37 1,30 1,53 1,64
] ] Schwefel 0,39 0,32 0,34 0,30 0,44 0,32
licherZahl voi‘handen,daB
die Blocke imtner sofort Ferromangan 386 386 386 3G3| 380 374
untergebracht  werden i Zusiitze | F;gﬁi'i“sz;‘]m 181 181 181 181 159
konnen. Die amerikani- flussig ' 5897 5897 5897 0351 5897 5897
sclion Yerhaltnisse erlau- Summo  Metalleinsatz 62 124 61 083 61 764
. 7 ' 64 574
ben es ferner, daB ein 67 035 64 574 61 630
Martinwerk fast aus- Dauor der Charge in Stunden 9ss gD 130 fenit | 16 8to
schlieBlich nur auf eine, Kohlenstoff  0.720 0.580
o ohlensto , , 0,580 0,580 0,580 0,580
hochstens auf zwei bis Zusammensetzung Silizium 0,148 0,136 0,172 0,162 0,118 0,137
drei verschiedeue Sorten _ Schwefel 0,028 0,036 0,034 0,053 0,033 0,045
gelit, so daB die Sclimel- der Fertigprobe Phosphor 0,033 0,023 0,040 0,052 0,030 0,083
zer wirkliclieSpezialisten Mangan 0,860 0,840 0,910 0,930 0,840 0,910
fur .dlese bestimmten _ Zahl 30 29| 30 22 33 30|
Qualitaten werden. Ausbringen Gewicht in kg 58 060 54 660 52 210 62 510 58 610 57 470
Die Erz- und Kalk- an guten Blocken | /0 Sie;esEm' 93,46 89,49, 8454 9241 90,77 93,25

zuschlage (ungebrannter
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Beziiglieh cler in Anwendung stehenden
Schmelzverfahren gelit die Entwicklung natur-
gemilB immer niehr nach dein Arbeiten mit fliis-
sigcm Einsatz, bezw. nach dem Roheisen-Erz-
prozeB hin. Wie ich schon in der Einleitung
andeutete, nimmt das kombinierte Verfah-
ren in den Vereinigten Staaten eine eigenartige
Stellung ein; trotz seines auf der Hand liegen-
den wirtschaftlich wenig giinstigen Arbeitens in-
folge des doppelten Abbrandes und der hohen
Anlagckosten nimmt seine Einfiilirung stetig zu.
In einzelnen Fallen ist tatsilchlich die Bessemer-
anlage ein Anhangsel des Martinwerkes ge-
worden, zum Vorblasen der Chargen, die der
Martinofen fertig zu machen liat. Oertliche Yer-
haltnisse, wie sie flhnlieh friiher bei uns zur
Ausubung dieses Prozesses gefiihrt haben, mogen
dabei ausschlaggebend gewesen sein. Wie ich
liore, sollen in einzelnen Filllen aber auch wirt-
schaftliche Erwagungen den Ausschlag fiir die
Wiederaufnahme dieses Verfahrens gegeben haben.
In Zeiten der Hoclikonjunktur lassen sich eben
mit dem Kkombinierten Yerfahren leiclit hohere
Produktionen erreichen, oline besondere Kapital-
aufwendungen in dem einzelnen Falle zu er-
heischen. Die hoheren Gestuhungskosten lassen
sich in solchen Zeiten dann auch eher tragen
und durch den erhohten Ahsatz rechtfertigen.

Ais cbenso wichtigcs Moment erscheint zur
Erklkrung der ganzen Sache die schwierige Lage
desSchrottmarktes in den Vereinigten Staaten.
Die Beschaftung des notwendigen Schmelzschrottes
zu einigermaBen wirtschaftlichen Preisen ist in
den ostlichen und sudlichen Eisendist.rikten ge-
radezu zu einer Schwierigkeit geworden; da ist
der kombinierte ProzeB der erwiinschte Ausweg,
um dieser Schrottkalamitat zu entgehen. Nach
mir gewordenen direkten Mitteilungen sind die
Ergebnisse mit dem Duplewerfahren tatsachlich
derartige, daB die weitere Aufnahme dieses Ver-
fahrens in den Vereinigten Staaten mit Sicher-
lieit vorausgesagt werden kann, mag es nuu ein-
mal die Erzfrage, ein andermal die Scbrottfrage
sein, die diese Entwicklung fordert. NaturgemaB
lindet der in dem eigenen Werke fallende Schrott
wie bisher seine Verwendung im Martinofen; der
Schrott wird dann nach dem Erz- und Kalk-
einsatz chargiert und maclit etwa 35 °/o des ganzen
metallischen Einsatzes im Durchschnitt aus.

Bei den immer groBer werdenden Ofenein-
heiten bringt das kombinierte Yerfahren unleug-
bar den Nachteil mit sich, daB bei dem nach
oben hin beschrankten Fassungsraum der Kon-
verter ein sehr haufiger Transport des vor-
geblasenen Materiales zu den Martinofen not-
wendig ist. So blasen z. B. in Ensley die
beiden Konverter fast ununterbrochen und geben
ihr Eisen abwechselnd an die sechs Martinofen
ab. Neben der ungleichmaBigen Zusammensetzung
des Ausgangsproduktes bei mehrmaligem Ein-
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setzen zeigt sich der weitere 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 Konverter die Charge
auf 1,50% Kohlenstoff herunter. Dadurch wird
eine zu starke Eisenverbrennung im Konverter
vermieden, wahrend gleichzeitig 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.
Vorausgesetzt, daB das Eisen nur schwefelarm
ist, kann der Siliziumgehalt in sehr groBen
Grenzen schwanken, da das Silizium 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 Fertigmaclien der Charge noch
zu vermeiden, steift man dann die Schlacke mit
Kalk an, um sie hoch basisch zu machen, so dafi
der Kalkgehalf oft 50 °/o iibersteigt.

Witkowitz.

Die Erzvcrhaltnisse, die auf dem Witko-
witz er Eisen werk vorliegen, haben das
Werk schon allein auf eine besondere Art der
Stahlerzeugung hingefuhrt. Das aus den zur
Verfiigung stehenden Erzen erblasene Roheisen
liat einen durchschnittlichen Gehalt von 0,4 °/o
Phosphor, enthalt demnacli fiir den sauren
KonverterprozeB zu viel und fiir das Thomas-
verfahren zu wenig Phosphor. In Witkowitz
stand zuerst der reine BesseinerprozeB, dann
der Thomasprozefi und liierauf der Bessemer-
Thomas-ProzeB in Anwendung. Dieser wurde
im Jahre 1889 durch das kombinierte Bessenier-
Martin-Yerfahren, den sogenannten Duplex-
Prozefi, abgelost, der in dieser Weisejetzt. noch
in Betrieb ist. Der Duplex-ProzeB besteht be-
kanntlich darin, daB das vom Hochofen kom-
mende fliissige Eisen im sauren Konverter vor-
gefrischt wird, wobei der griiBte Teil des Jlan-

gans, Siliziums und Kohlenstoffs schon entfernt
wird, und daB das so vorbereitete Materiat
dann in einem basischen Martinofen entphos-

phort, entkolilt und schlieBlich fertig gemacht wird.
Das kombinierte Verfahren, wie es augen-

blicklich noch in Witkowitz in Anwendung
steht, ist schon vor einigen Jahren von Ca-
naris in unserer Zeitsclirift* ausfiihrlich be-

schrieben worden, so daB ich mich beziiglieh

* 1905 S. 1125.
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(lor Einzelheiten wolil darauf beschrilnken kaun,
auf dieso Beschreibung hinzuweisen. Die Blase-
zeit schwankt je nach der Zusammensetzung des
Roheisens zwischen 6 und 12 Minuten. Das so
erblasene Zwischenprodukt von der Zusammen-

setzung :
Silizium e, 0,04 bis 0,0G %
.M angan... ....0,25 . 0,35
Kohlenstoff 0,10 , 0,20 ,,
Phosphor ....0,30 . 0,50

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

Zur Beurteilung des Witkowitzer Duplex-
Verfahrens mochte ich ergiinzend in den Zahlen-
tafeln 28, 29 und 30 nocli eine Zusanimenstellung
iiber die Enlwicklung in Witkowitz geben, und
zwar sowohl hinsichtlich des Ausbringens und
Materiatverbrauches ais aucli beziiglich der
technischen Leistung der Oefen.

Die geringere Erzeugung f. d. Ofen und Tag
in den letzten drei Jaliren findet ilire ErklJirung

dadurch, dali im Jahre 1904/05 und 1905/06
3 Martinofen, im Jahre 1906/07 3,5 Martin-
ofen, und in den letzten beiden Jaliren 1907/08

und 1908/09 4 Martinofen das von den Hoch-
iifen gelieferte fliissige Roheisen verarbeitet haben.
Es war dies notwendig, um eine Steigerung der
Gesamterzeugung in den letzten drei Jaliren zu
ermogliclien.

Was die Haltbarkeit der Oefen beim kom-
binierten Verfahren anbetrilTt, so halt ein Ofen-
gewolbe im Durclisclinitt 500 Chargen, die Kopfe
und Wande halten ebensolange, wahrend der
Herd durchschnittlich vier Jahre im Ofen bleibt.

Monteroy.

Auf den Werken der Compania Fundi-
iiora de Fierro y Acero deMontereyin
Mexico haben fiir die Einfiilirung des Duplex-
Yerfahrens besondere Griinde mitgesprochen. Es
waren dies zuniichst die auch bei den anderen

Zahlontafel 31.
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Zahlontafel 28. Awusbringen

30. Jahrg. Nr. 1

dos kombinierton

Vorfahrens (Witkowitz).

Ausbringen in %

das chargierte Erz

Durclisclinitt :
mitgcrechnet

das chargicrtc
Erz nicht
mitgercchnct

Tom Jnlire

i Ab- Martin- (Jute Glell-

Metali brnnd schlacke Blocke Abfalie

1904/05 87,14 128(%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 1259 89,42 3,28
1907/08 87,00 13,00 1146 89,43 3,97
1908/09 87,12 12,88 10,39 89,25 211

Zahlontafor29. Materia lverbrauch (los kom-

binierten Yerfahrons (Witkowitz).
i - 1 i M«g- -
Durchschnitt Elesrezn Kalk i Kohle Eggoelgw)lt nesgit ki}flc;n i
1 (gesint.)
vom Jahre

Ciewicht in % von guten Bloeken kg

1904/05 4.0 59 147 3,64 0,20 1.30
1905/06 4.7 6.3 141 251 0,20 1,23
1906 07 3.7 72 150 2,34 0,24 1,34
1907/08 3.1 74 143 3,10 0,28 1,43
1008/09 2.7 78 105 2,67 0,31 131

Zahlontafel 30. Technische Leistung der Oefen

(AYitko witz).

Ein  Tiigliche Monats-
Er- Er-
Durehsehnitt O zeugung zeugung
. machte von yoii
voni Jahre im Ta* cinem einein
Ofen Ofen
Chargen t
1904/05 6,7 135,7 3528,2
1905/00 6,7 136,2 3541,2
1906/07 5,8 117,7 3201,4
1907/08 5,8 114,8 3099,6
1908/09 6,0 1214 3277,8

Werken mafigebend gewesenen

Gcewicht Jahres-
von Krzeugung
einer an

Charge 1Jlocken

t t
20,1 127 857,1
20,1 127 093,8
20,2 134 560,1
19,8 150 650,6
19,9 157 558,1

Erzverhaltnisse,

indem die zur Verfiigung stehenden Erze auch

liler ein Roheisen liefern,

das auf Grund seines

Phosphorgehaltes weder zum sauren nocli zum

de Fierro y Aeero <le Monteroy (Mexico).

Roheisen Yorgeblasen s3 Ei>en
0,
i, | . 0
T
‘51 . -
51c S ¥ M1 S cC S, V. M

11 4,00 2,S00,420 0,78 0,031 1,51 0,23)0,484 0,30 0,022
|§_§8 0,85 0,431 0,30 0,237 1.20 0,08:0,495 0,18:0,056

,20 1,50 0,413 0,33 0,180 2,52 0,20:0,440 0,24 0,178
3,15 1,31 0,413 0,33 0,203 2,40 0,15 0,468 0,15 0,215
3,85 2,59 0,396 0,7S 0,037 1,43 0,35]0,444 0,180,032
3,50 1,90 0,374 0,60 0,165 1,16 0,28 0,378 0,21 0,077
3,45 1,85 0,363 0,39 0,135 1,00 0,07 0,422 0,09 0,093

~N o Ol wo

Der Kalkutom enthiilt:
70,800'0 Fe, 2,00%

54,40%
Siu2 0,30%

CaO, 1.10%

liiilt: Mn.

Einsttze und Zusatrc im Martinofen

in kg Ausbringen o

0=

Roh- £ “ Not-j |
. £92 gls Kalk- T O

diien Schrottj: IZ% «8Q9il~g stein =151 8‘8
! ki? Sid. i
25600 8820 1200 4001 80 2700 32 140 89,10 27*1

32 400 5200 1300 430 80 2700 35710 90,95 3%
25200 13000 1300 400 80 2800 36 600 90,65 21>.

— J— J— — | — J— . o _

25400 7700 1300 420 80 2800 31490 90,20 '

26 500 87 600; 1400 400 | 80 2800 33310 89,65 209
SiOs. 1.60% AlsOa -4- FetOj : dic Tiefofenselilacke ent-

Yerlauf des kombinierton Yerfahrons der Compafiia Fundidora
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basischen KonverterprozeB geeignet ist. Aufierdem liatte
der Gehalt der Erze an Kieselsiiure und Schwefel in
solcher Weise zugenommen, daB auch die Herstellung
eines Roheisens fur basischen Martinbetrieb mit groBen
Schwierigkelten verknupft war. Ferner waren liier aber
nocli ausschlaggebend die Lage des Alteisenmarktes und
die Kosten der fiir die Gaserzeugung zum Martinieren er-
forderlichen Kobie. Das Land liefert nur eine kleine Menge
Alteisen, und nachdein das Werk lilngere Zeit in Betrieb
war, stiegen die Schrottpreise bis zu einer Hohe, die
die Yerwendung des Schrottes fiir die Stahlerzeugung
ais unwirtschaftlich 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 lvonverter von 15 t Fassung und iiber drei
basische Martinofen von 35 t Einsatz. Yor Einfiihrung
des Duplex-Verfahrens wurden die Oefen mit fliissigem
Roheisen direkt vom Hochofen und mit Schrott beschickt.

Seit der Einfiihrung des kombinierten Verfahrens vor
etwa zwei Jahren hat man folgende Vorteile feststellen
konnen: Die Erzeugung hat sich bedeutend erhoht, von
frfilier 15 Chargen auf jetzt 28 Chargen fiir den Ofen
in sechs Arbeitstagen; der Unterschied wiirde noch weit
groBer sein, wenn nicht die ganze Anlage an einer Un-
vollstandigkeit leiden wiirde, nOmlich an dem Fehlen eines
Mischers. Man ist jetzt von den Abstichen und der Pro-
duktion eines einzigen Hochofens abhangig, und obwohl
man beides soweit ais moglich den Anforderungen des
Stahlwerkes anpaBt, so sind unangenehme Schwankungen
doch nicht zu vermeiden. Ueber die Einzelheiten des in
Monterey durchgefiikrten Prozesses geben Zahlentafel 31
und 32 Auskunft.

Ais weiteres Beispiel fiir die Zusammensetzung der
gebildeten Schlacke seien die Gehalte der Schlacke von
Charge 5 (Zahlentafel 31) angefuhrt:

% %
Si02 8,70 Cao 52,40
AisOj. 14,88 MgO 3,09
FeO 12,59 1>s0s . 5,29
Mn O 2,22 - 0,94

Es hat sich im Betriebc gezeigt, daB ein Eisen mit
1 bis 2 °/0 Silizium fiir das Verfaliren am geeignetsten ist.
Je nach der Zusammensetzung des Einsatzes fiir den
Martinofen ist die Blasezeit des Konverters verschieden,
sie betragt im Durchschnitt zwolf Minuten.

Der Gaskohtenverbrauch ist seit der Einfiihrung des
Duplex-Verfahrens von 35°/o0 auf 20 °/0 gefallen.

Ensley.

In Amerika steht, wie schon oben erwahnt, das kom-
binierte Verfahren auf den Werken der Tennessee
Coal, Iron and Railroad Co. zu Ensley in Anwendung.
Ich kann hier auf dieBeschreibung dieses Werkes in unserer
Zeitschrift 1909, S. 344, verweisen, wo auch nahere An-
gaben iiber den dort durchgefiihrten Duplex-ProzeB

5
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mitgeteilt werden.*
Hervorhebenmoch-
te ich nur, daB
dort die Konyerter
auBergewohnlich
groB sind, um einer-
seits weniger Aus-
wurf zu haben und
anderseits bei der
auf diese Weise
ermoglichtengerin-
gen Badtiefe mit
kleinerem  Wind-
druck arbeiten zu
konnen, wodurcli
die Kosten des Ge-
blasewindes herab-
gesetzt werden.
Man bliistdieChar-
gen in zwei Kon-
vertern vor und
macht sie in sechs
kippbaren 100 t-
Martinofen, die in
zwei Gruppen auf
beiden Seiten der
Konverteranlage
liegen, fertig.

In den Martin-
ofen wird in der
W eise gearbeitet,
daB nach dem Aus-
bessern des Herdes,
was durchschnitt-
lich 45 Minuten in
Anspruch  nimmt,
zunilcbst der Kalk,
Walzensinter und
das Erz, dann der
Schrott eingesetzt
wird. Das Ein-

schmelzen
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 Be-
triebsweise im Mar-
tinofen in Ensley.
Man laBt in dem in
der vierten Pfanne
zuletzt zugegebe-
nen Metali mit Ab-

* Ausfiihrlich in
,Tho lron Age* 1908,
21. Mai, S. 1583 ff.
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Stalli und EiBen. 35

sicht nocli einen selir hohen Kohlenstoffgelialt, etwa
2,5 olo, um auf die im Bade enthaltenen Oxyde schon
vor dem Fertigmaclien der Charge auf diese Weise
zerstorend einzuwirken. Die Schlacke wird wie bei
dem gewShnlichen Martinverfahren geschmolzeri; von
Zeit zu Zeit wird sie je naeh dem Schmelzgang durch
Zusatz von Kalk angesteift, und zwar wird ihre Zu-
sammensetzung immer derart gelialten, dafi bei Zu-
giefien des jeweiligen Konvertermetalles der Herd und
die OfenwUnde moglichst geschont bleiben. Wenn
gelegentlich der Kohlenstoffgelialt des Metallbades naeh
Einsetzen der ganzen Metallmenge noch etwas lioch
bleibt, gibt man wahrend des Schmelzganges nochmals
Erz hinzu, doch kommt diese Notwendigkeit nicht
hilufig vor.

Durchschnittlich verteilt sich in Ensley die fiir
einen Chargengang erforderliche Zeit folgendermafien:

Yom Abstieli bis zum Beginn Sld- 1lin- st Min.

des ICalkcbargierens 0 23 bhis 0 28
Chargieren des kalten Ein-

SALZES it 0 26 , 0 29
Sekmolzen des kalten Ein-

SALZeS i 3 39 ,, 3 45
Chargieren des flussigen Mc-

talles 0 42 , 0 42
Schmelzdauer bis zum Abstich 126 , 1 56

Gesamt-Selimelzzoit vom Be-

ginn des Chargierons . . 6 36 bis 7 20

Der Einsatz in Ensley setzt sich durchschnittlich
folgendermafien zusammen:

Yorgeblasenos M etali.. .
Roheisen, fliissig...... . 4

" kalt..
SCRhrott. e 14
Eisen aus E rz
Ferromangan . . . . 1,

Der Kalkverbrauch betragt 8 °/o des Einsatzes.
In vier aufeinanderfolgenden Monaten lieferten die
Oefen folgendes Ausbringen:

Gute Blocke Schrott

%
87,69
92,62
90.43
89.44

%
6,92
4,34
4,17
2,90

GleBycrlust

/o
5,39
3,40
5,40
7,66

Zahlentafcl

w Yawatamachi.

» Zum Schlufi soli noch kurz erwithnt werden, dafi
das Duplex-Verfahren auch in Japan auf den Im -
perial Steel Works zu Yawatamachi betrie-
ben wird. Man blISst dort das Eisen in einem sauren
Konyerter von 12 bis 13 t Fassung vor und inacht

Pt die Charge dann in einem basisehen Martinofen von

5. e3 25 t Inhalt fertig. Es werden also zu einem Martin-

x, K einsatz zwei Bessemerchargen vereinigt, und zwar in

I % hc der Weise, dafi mit dem Frischen der zuerst einge-

{ gossenen Konvertercharge im Martinofen durch Zusatz

§ '&: von Kalk und Erz schon sofort begonnen wird,

R F< 0 und dafi die inzwischen vorgeblasene zweite Konverter-

0 . N 1< charge dann in den Ofen nachgegossen wird. Zwischen

M W a oo dem Eingiefien der beiden Chargen liegen 20 bis 30

Minuten, eine Zeit, die je naeh der Zusammensetzung
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des Roheisens zum Vorblasen im Ivonverter er-
forderlich ist. Auf diese Weise ist es nicht
schwer geworden, mit einem Martinofen in zwolf
Stunden vier Chargen zu 25 t herzustellen. Der
Phosphorgehalt des Roheisens betragt 0,10 bis
0,13 do und wird im Martinofen leicht auf 0,01
bis 0,02 °/o herunter gearbeitet.

Ililsten.

Das bei der Hiistener Gewerkschaft in
Hiisten in Anwendung stehende Martinverfahren
besteht darin, daB das vom Hochofen kommende
fliissige Eisen in einem ge-
heizten Mischer (Talbotofen)
vorgefrischtwird,und daB die
so vorgefrischte Charge dann
in einen gewohnlichen Mar-
tinofen iibergefiihrt und dort
unter Zusatz von eigenein
Schrott fertig gemacht wird.

Der Mischer faBt 150 t und
wird mit Generatorgas ge-
heizt. Er erhiilt das Roh-
eisen vom Hochofen mit fol-

gender durchschnittlichen
Zusammensetzung

Mangan 2,0 —2,5 °F
Phosphor . 04 —05 ,,
Silizium 05 —0,8 ,
Schwefel 0,08—0,12 ,,

und gibt das Eisen nach dem
Yorfrischen durchschnittlich
mit folgenden Gehalten an
die Martinofen ab

Mangan 1,3 —15 °lo
Phosphor . 0,3 —0,35 ,
Silizium Spuren
Schwefel 0,02—0,03 ,,
Abgesehen von der in dem
Mischer iiblichen starken

Schwefelabscheidung geht
liler demnach eine ziemlich
starke Vorfriscliung Tor sich,
wodurcli das Silizium schon
fast vollstandig und das Man-
gan und der Phosphor teil-
weise oxydiert wird.

Das Martinwerk selbst verfiigt iiber drei
Oefen von 25 bis 30 t Einsatz. Der Ofen IIlI,
in dem die unten beschriebene Charge hergestellt
wurde, war eigentlich nur fiir eine Fassung von
20 t gebaut und besitzt hierbei eine Lilnge (von
Kopf zu Kopf) von 8 m und zwischen den Ar-
maturplatten eine Breite von -1,6 m. Der Ofen
kann aber jetzt bei groBtenteils fliissigem Ein-
satz bequem mit 26 bis 28 t Einsatz bescliickt
werden. Die Hauptabmessungen der Martinwerks-
anlage gehen aus Abbildung 18, die den GrundriB
und Querschnitt darstellt, hervor. Zum Einsetzen
des Schrotts und der Zuschliige ist ein elektrischer
Cliargierkran vorlianden, wilhrend die GieBhalle

Zum heutigen Stande des Herdfrischverfahrens.

Abbildung 19.
Yerbrennungskurven der Jletalle
(Charge 561, Hiisten.)

30. Jahrg. Nr. 1.

von einem Stripperkran von 5 t, einem Lauf-

kran von 15 t Tragfilhigkeit und zwei Dampf-

drehkranen bedient wird. Das fiir den Mischer

und die Martinofen erforderlieche Gas wird in

sechs Gaserzeugern von moderner Konstruktion

mit unterem WasserabschluB erzeugt. Der Verlauf

einer in Ofen 111 hergestellten und in den Einzel-

lieiten genau verfolgtenCharge ist in Zahlentafel 34

zusammengestellt und in den Scliaubilderii Abb. 19
und 20 graphisch zur Anschauung gebracht.

Wic das Schaubild Abb. 19 zeigt, geht das

Fertigfrischen des vorgefrischten Materials 'in

ziemlich kurzer Zeit vor sich. Das

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 Gelialt er-

reiclit und wird auffallenderweise im

Gegensatz zu der bei den Chargen

Abbildung 20.
Yerbreimungskurven der Schlacken.
(Charge 561, Iliisten.)

der anderen Werke auftretenden Riiekreduktion
bis auf eine verschlvindend kleine Menge
(um 12 10 Uhr) nicht mehr aus der Schlacke
reduziert. Der Kohlenstoff nimmt in gleicli-
mitBiger Linie bis zum Fertigmachen der
Charge ab.

Georgsmarienhutte.

Es sei mir gestattet, auf das neue Martin-
stahlwerk der Georgsmarienhutte (Georgs-
Marien-Bergwerks- und Hiittenverein, Osnabrtick),
dessen Bau undlnbetriebsetzung vonHrn.©t.*Qng.
K. Wendt geleitet wurde, hier etwas nilher ein-
zugehen, da einmal in der Literatur hieriiber noch
wenig bekannt ist, und da anderseits bei seiner
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Zahlentafel 34. Chemischer Yerlauf der Charge Nr. 561 (Husten).
Z;:E)bdeeir Analysen der Mctallc % Analysen der Schiflcke % liemer-
nahme  C p Jdn si g lcO MoO Ala03 cao 0 S SiQj kungen
6500 kg Fcinblech-
schrott (0,09 % C,
) M 0,359%Mn,0,03 %P, .
Midcher- s 0,05%S5,0,10% Cu). 790 bis 8«
13 0,325 1,48 0,126 0,013 541 28,58 3,28 26,67 5,83 1,75 0,46 26,29 ISOOKkgsiidrussisches
Probe W Erz (64,5% FeaOj Chargieren
3% SI0,).
800 kg Kalk (3 %
SiOa).
84& EiniricBen von 22 t
Mischereisen
iim 1,32 0,028 0.364 0,011 0,023 21.27 9,84 2,23 44,40 7,35 3,89 0,88 10,29 80 kg Erz .
U2 108 0,024 0321 0,012 0,027 18,60 12,11 2,78 40,70 6,32 561 0,81 13,43 20 * *
1200 0,67 0,016 0,303 0,014 0,020 19.27 11,87 3,14 37,55 10,52 4,47 0,82 12,54
1210 0,55 0,025 0,321 0,011 0,022 15,39 11,72 3,03 41,81 7,78 5,15 0,73 14,40 200
120 0,34 0,019 0,284 0,015 0,026 17,79 11,56 3,58 40,54 8,05 4,63 0,99 13,74 100
12% 0,16 0,021 0,271 0,011 0,022! 17,14 10,92 3,45 41,57 8,14 4,08 101 13,77
I® 0,085 0,018 0,271 0,015 0,018! 1805 10,82 2,70 40,73 997 3,89 071 1342 1120 ko Ferromangan
1% 0,09 0,017 0,377 0,016 0,017 18.05 11,07 3,09 40,87 9,05 3,78 0,61 13,10 ( silizium (10 %) )
0,023 0,321 0,022 0,019 Fper[)‘k')%

Anlage ganz neue Gesichtspunkte zum Ausdruck
gekommen sind, deren Richtigkeit sieli jetzt er-
geben, und die in gewisser Beziehung dem Martin-
rerfahren neue Wege weisen diirften.

Das seit Mai 1907 in Betrieb befmdliche
neue Martinstahlwerk der Georgsmarienhiitte
liegt in unmittelbarer Nahe der Hochofenanlage,
so daB das fliissige Roheisen leicht direkt zu
dem im Stahlwerk gelegenen Miseher transpor-
tiert werden kann. Das Stahlwerk uinfaBt einen
heizbaren Roheisenmischer von 150 t Fassung
(ein zweiter ist im Bau) und fiinf Martinofen von
40 t Einsatz. Die Chargierbiihne der Oefen liegt
mit der Hiittensohle auf gleicher Holie, welclie
Anordnung durch die lokalen Verhaltnisse bedingt
war; auf diese Weise kann zugleich die Zufuhr
des Schrottes und des fliissigen Roheisens sehr
einfach ohne irgendwelche Hebeapparate durch-
gefiihrt werden. Zur Bedienung der Oefen sind
zwei Chargiermaschinen yorhanden. Die GieB-
halle wird bedient yon zwei 60 t-Kranen und
von einem dariiber laufenden 10 t-Hilfskran.
Die Mischerhalle enthalt zur Bedienung des
Mischers eine Chargiermaschine mit einer 30 t-
und einer 5 t-Hilfswinde, mittels der die vom
Hoehofen kommenden Rolieisenpfannen von dem
GieBwagen abgehoben und in den Miseher ent-
leert werden konnen. Die ganze Anlage des
Stahlwerkes sowie die Anordnung der Oefen und
des Mischers sind aus Tafel Il zu ersehen. Das
AbgieBen der Chargen geschieht von einer GieB-
biihne aus in 5 t-Kokillen, die aufwWagen stehen.

Das auf der Georgsmarienhiitte in Anwen-
dung stehende Martin-Frischverfahren hat mit
dem Talbotverfahren das Geineinsame, daB das
Materiat in einem ais Miseher gebaut.en kippbaren
Ofen, einem Wellmaun-Ofen, gefrischt wird, und
daB nach einer bestimmten Zeit ein Teil des
ganzen Mischerinhaltes abgegossen wird; es

unterscheidet sieli aber von dem Talbotverfahren
dadurch, daB die Charge in dem Miseher nicht
bis auf die Entfernung aller Fremdkorper her-
untergefrischt, sondern nur bis zu einem ge-
wissen Grade vorgefrischt wird. Das so vor-
gefrischte Metali kommt dann nach Art des
Bertrand-Thiel- oder des Hoesch-Verfalirens in
einen gcwohnliclien Martinofen und wird dort
fertiggefrischt.

Der auf Rollen gelagerte Miseher hat die
ubliche Zylinderkonstruktion und Kopfe, die be-
sonders auf Rollen gelagert und verschiebbar
eingerichtet. sind. Das Abriicken der Kopfe sowie

das Kippen geschieht hydraulisch. In. seinem
oberen Teile, einschlieBlich der abriickbaren
Kiipfe. ist der Miseher aus Dinasmaterial her-
gestellt. Der Herd besteht in seiner untersten

Schieht aus Magnesitsteinen, dariiber ist er mit
Dolomitmasse gestampft. Die Badtiefe betragt
nach einer neuen Ofenzustellung 1000 mm. Die
' Heizung des Mischers erfolgt mit Hochofen-
gielitgas. In welcher Weise dieses Gichtgas
zum Frischen benutzt wird, dariiber ist Naheres
noch nicht bekannt geworden.

Das fiir die Martinofen erforderliche Gas
wird von einer Gaserzeugeranlage geliefert, be-
stehend aus neun Kerpely-Gaserzeugern von je
2600 mm Durchmesser, die in einer parallel zum
Martinwerk liegenden Halle zusammen angeord-
net sind. Der Kohlenverbrauch der Martinofen
betragt etwa 200 kg f. d. Tonne Stahl.

Die Arbeitswcise des Mischers ist nun
folgende: Das Roheisen wird in Chargen von 26
bis 30 t, die auf zwei Pfannen rerteilt sind,
vom Hoehofen zum Miseher geschafft. Die Pfannen
gelangen auf einem auf der Miseherbiihne befiml-
lichen Gleise vor die Arbeitsseite des Mischers
und werden mit Hilfe einer auf einem Gestell
gelagerten Rinne durch die eine Arbeitstur in
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den Mischer entleert. Nach dem Abriicken des
Rinnengestelles wird mittels Chargiermasehine
Erz und Kalk eingetragen, und zwar an Erz
etwa 10 bis 15 °/o und an Kalk 4 bis 5 °/0 (der
Kalk enthiilt 10 °/0 Eisenoxyd). Friiber hatte
man diese Zusiitze vor dem EingieBen des Roh-
eisens gegeben, docli ist man davon wegen der
Yerluste abgekommen, dio durch das infolge der
Heftigkeit der Reaktion eintretende AbflieBen der
eisenreichen Sclilacke entstanden. Ais Zuschlag-
erz hatte man friiher brikettierte Kiesabbrilnde
angewandt, jetzt gebraucht man mit noch besse-
rem Erfolg Magneteisenstein. Dio nach dem
Erzzusatz anfiinglich starke Reaktion liifit mit
zunelimonder Entarmung der gebildeten Sclilacke
nach, so daB diese nach einer gewissen Zeit
ziemlick 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 wird. Das Aus-
gieficn des gebildeten Zwischenproduktes ge-
schicht durch die an der Ruckseite des Mi-
schers befindliche AusguBschnauzo. Die Re-
paraturen, die im Mischer natiirtich yornehmlich
in der Schlackenzone notwendig sind, geschehen
in der gewolinlichen Weisc durch Anwerfen von
Dolomit. Zur Bedienung des Mischers sind ein
Schmelzer mit einem Geliilfen erforderlich.

Was nun die durch das Vorfrischen im Mi-
scher erreiciiten Resultate betrifft, so ergeben
sich bei einem Dnrchsatze ron 240 bis 300 t
in 24 Stunden folgemle Zalilen: das vom Hoch-
ofen kommende Eisen bat eine durchschnittliche
Zusammensetzung von

% %
c . . . 3,50 P
Mn 2 bis 2,50 S
Si. .. 060 bis 1 Cu..

und wird im Mischer heruntergefrischt auf einen
Gehalt von durchschnittlich
%

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

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

Wie weit in dem Mischer vorgefrischt wird,
hilngt natiirtich von der Zeit ab, welche die
Charge im Mischer verbleibt. Da die Abstich-
zeiten an den Hochofen mit denen an den Martin-
ofen natiirtich nicht innner ubereinstimmen, so
schwankt diese Durchéatzzeit immer etwas. Man
muB deshalb nach den durch die Erfahrung er-
mittelten Anzeichen bourteilen, wie weit das
Roheisen vorgefrischt ist, und wic viel Erz man
noch im Martinofen zuzufiigen tiat. Gewohn-
lich ist der ErzYerbrauch in den Oefen ein ver-
haltnismilBig geringer.

Zum heutigen Stande des llerdfrischverfahrens.
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Zahlentafel 35. Yerlauf der Charge 630.
(Georgsmaricnhiitte).

Zeit der Analyse des Eisens %

Bemerkungen
Probenahme

C Sl Mn I

1100— 1115 2,780 0,042 0,524 0,012 Einsatz:
n2l) 2,287 0,016 0,315 0,030
H45 1,920 0,014 0,231 0,032
1150 0,430 0,016 0,231 0,030

030 0,220 0,021 0,213 0,036

935 0,150 0,006 0,273 0,025 4300 kg Splegeleisen
aufdie Feucrbrucken
chargiert; nachdem
dieses geschmolzen,
100 kg 60 prozen-
tiges Fcrromangau
zugegeben.

35 0,600 0,052 0,817 0,029 Charge abgestochen.
In die Stahlpfanne
180 kg 50prozen-
tiges Ferrosilizium
gegeben.

32650 kg
Torgcfrisclites Mi-
schereisen,11600kg
Schrott,2000kg Erz.

Probe aus der
Jlitte eines
au.seewalz-

ten Iliockes. 0,580 0,198 0,794 0,031

Im allgemeinen ist man in der Lage, jedes
Roheisen mit gutem Erfolg in dem Mischer zu
verarbeiten; so z. B. wird hilufig GieBereieisen
mit 0,8 °10 Mangan und 0,7 °/0 Phosphor mit
verarbeitet. Um eine geniigende Entphosphorung
im Mischer zu erzielen, mufi auf eine hinreicheml
holie Basizitilt der Schlacke geachtet werden;
infolgedessen wird in dem Mischer mit groBen
Mengen von Sclilacke geschmolzen. Beim Arbeiten
des einen Mischers auf zwei Martinofen erreicht
man mit diesen eine durchschnittliche Tages-
erzeugung von 400 t Rohstahl bei 70 bis 80 °/0
Roheiseneinsatz. Infolge des bei starkem Vor-
frischen beschrilnkten Durchsatzguantums des
Mischers wird er zurzeit in der Regel 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 Einsatz von flussigem
Roheisen aus dem Hochofen arbeiten. In der
Voraussicht dieses Umstandes war bei der Anlage
des Werkes schon mit dem Bau von zwei Mischern
gerechnet worden. Die Ausfiihrung des zweiten
Mischers wurde bei der Neuheit des Verfahrcns
aber zuriickgestellt, bis geniigende Erfahrungen mit
dem ersten Mischer vorlagen. Naclidem dies
jetzt der Fali ist, bat man den Bau des zweiten

Mischers mit 250 t Fassung bereits in Angriff
genommen.
Mit diesem Yerfahren bat die Georgs-

niarienhiitte gegeniiber dem gewolinlichen Schrott-
verfahren folgende Vorteile erreicht: eine wesent-
liche Erhohung der Ofenleistung bei Verwendung
eines hohen Prozentsatzes an Roheisen, eine
Ersparnis an Arbeitskrilften, die durch die
erhohte Ofenleistung und die Zufuhr des Roh-
materials auf flussigem Wege erfolgt, ein Aus-
bringen yon iiber 100 °/0 durch den Erzzuschlag
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Zahlentafel 36. Uebersicht iiber den Ofenbetriob in vier aufeinanderfolgenden Schichton.
(Georgamarienhiitte.)

liohei8en- Schrott- - Zusammensetzung dca
Char- Elnsatz Einsatz Zusiitze ., oro FcHlgerzeugnlsses  zerrcig- |
Datum  Charge  gen- Ab- lilock- gpiegel-  Ferro-  Ferro- zysehlag duktloo fest!g-
1909 Dauer fliissig fest fijjle  ab- cjsen  Silizium manpan c M Si keit
falle 50% 60 %
Juli Nr.  Stunden t t t t t t t t t % % [ 0% ker
20 95 40 310 655 61 42. 018 01 2,9 48,73 0,500 0,852 0,201 0,050 65,46
96 5% 313 — 6,04 61 43 018 0,1 30 48,82 0,480 0,820 0,178 0,047 66,18
97 59 346 — 1,60 12 0,118 0,1 3,2 40,78 0,520 0,916 0,200 0,041 74,00
98 50 341 — 580 — 43 018 0,1 32 45,18 0,570 0,937 0,201 0,044 80,12
99 510 328 — 9,00 _ 43 0,8 0,1 3,0 47,02 0,440 0,873 0,193 0,047 67,78
20721 100 510 360 3,6 1,14 — 43 018 01 3,4 46,02 0,560 0,959 0,213 0,043 76,77
n 101 5« 285 — 1872 — — 0,2 2,6 48,12 0,125 0,394 Spur 0,024 —
102 45 294 — 7,40 88 — — 0,2 2,7 46,50 0,110 0,394 0,022 —
103 535 348 — 6,92 4,0 40 018 01 3,2 50,76 0,480 0,852 0,200 0,050 70,66
21 104 s« 320 — 212 81 38 0,18 0,1 30 47,01 0,480 0,831 0,217 0,047 68,84
n 105 286 — 932 41 40 0,18 0,1 2,6 47,01 0,600 0,809 0,187 0,038 79,35
106 5 350 — 594 40 018 01 3,3 46,02 0,560 0,809 0,187 0,044 72,71
107 530 313 — 1444 —' 45 0,18 0,1 29 51,32 0,48010,799 0,219 0,039 69,55
21/22 108 525 993 — 1243 — 43 018 0.1 2,7 47,01 0,64010,799 0,189 0,048 79,35
. 109 50 321 — 1162 28 — 02 30 47,42 0,120 0,394 Spur 0,022 —
110 515 2S5 — 13,68 3,2 — — 0,2 2,7 47,38 0,135 0,426 0,025 —
111 515 992 . 14,18 56 42 0,18 0,1 27 54,36 0,520 0,809 0,165 0,046 66,37

und. schlieBlich einen geringeren Kohlen-, Kalk- und
Dolomitverbrauch; letzterer soli sich auf nur
2,5 °/o belaufen. Auch ist man unabhiingiger
von der Zusainmensetzung des Roheisens und
von der Marktlage geworden, da bei dem Ver-
brauch eigener Erze, wio es auf der Georgs-
marienliiitte geschieht, die Schwankungen der
Roheisenselbstkosten nur sehr gering sind. Ander-
selts kann man aber die Marktlage in weit-
gehendstem MaBe insofern ausnutzen, ais man mit
beliebigem Prozentsatz an Roheisen arbeiten und
mdalier bei billigen Schrottpreisen in reichlichem

MaBe Schrott liinzukaufen kann. Folgende
Zahlen zeigen den Yerlauf einer Charge:
Ein in den Mischer gegebenes Roheisen von

der Zusainmensetzung:

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

zeigte nach dem Vorfrischen folgende Gehalte:

3,5% C, 0,09% Si, 0,50% Mn, 0,013% P.

32 650 kg dieses Zwischenproduktes wurden in den
Martinofen eingefiillt,der schon vorhermit 11600 kg
Schrott von der ZusammensetzuDg

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

und mit 2000 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 Yerlauf einer Martincharge und in Zahlen-
tafel 36 die Einsatz- und Erzeugungsziffern von
vier willkiirlich aus dem Chargenbuch heraus-
gegriffenen, aufeinander folgenden Schichten
wiedergegeben. (Scli]lnB f(%t)
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Deutsche Patentanmeldungen.*
16. Dezember 1909. KI. 7b, M 38320. An
fflr wShrend des Ziehvorganges Yerschiebbare La-

mellen an Yorrichtungen zum KoniBchziehen von hoh-
len oder maasWeu Korpern. Adolf Meyera, Dussel-
dorf, Kapellstr, 24.

KIl. 7c, A 16404. Yerfabren zur llartung des
Bremamautela in Freilaufnaben. Gustav Sigfrid Ahleo,
Upsala, Scliweden.

KI. 7d, Y 8374. DralitschneidoTorrichtung. August
Yorrath, Hannoyer, Eernroderstr. 11.

KI. 18b, S 25736. Yerfabren zur Yerhiittung von
Titaneisenerzen yermittels Bildung einer Titaneisen-
legierung dureh Reduktion dos Erzes im elektrischen

*

Tage an wahrend zweier Monato filr jedermann zur
Einsicht und Einsprucherhebung im Patentamto zu
Berlin aus.

Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen

Ofen. Alf Sinding-Larsen und Anton NicoiaY W illumsen,
Kriatiania.

trieb KI. 21 h, R 23700. Yerfabren zur Horstellung
gegen die Ofenwand isolierter, plattonformiger Elek-
troden an elektrischen Widerstandsofen. Rochlingsche
Eiaen- und Stahlwerke, G. m. b. H., Johannes Schoe-
nawa u. Wilhelm Rodenhauser, Yolklingen an der Saar.

KI. 49f, P 17622. Schmiedemaschiue. Gottlieb
Peiseler, Remscheid-Haddenbach.
20. Dezember 1909. KI. 10a, J 10241. Yer-

fabren zur Herstellung einea rauchlosen Brennatoffes.
James Javett, Bolton-le Sands, England.
KIl. 12e, M 34632. Zentrifugal-Abseheider zur

Trennung von festen undfliissigen Bestandteilen aus
Luft und Gasen; Zus. z. Anm. M 33850. KarlMi-
chaelia, Coln, Kamekestr. 8.

KIl. 12e, M 35301. Zentrifugal-Abseheider zur
Trennung ron festen undfliissigen Bestandteilen aus
Luft uud Gasen; Zus. z.Anm. M 33850. Karl Mi-

chaelis, Coln, Kamekestr. 8.
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KI. 26c, L 24998. Luftgaserzeuger. Charles
Leclercg, Licge.
KI. 26c, Sen 32 164. Luftgaserzeuger, bei dom

die Zufuhrung der Luft und des KohlenwaBSerstoffes
unmittelbar durch die senkrechte Bewegung der
Sammelglocke ohne Zwischeniibertragung erfolgt. Karl
Schmitt, Halle a. S. Maybachstr. 3.

KI. 26d, B 53117. Verfahren zur Entfernung des
Schwefelwasserstolfes aus Gasen durch Umsetzung mit
Bchwefeliger Siiuro. Karl Burkheiser, Aachen, ForBtor-
stralie 12.

KI. 26d, O. 6631. Yerfahren zur Abscheidung des
Teers aus Gasen Yon Brennstoffen boi der Gewinnung
der Nebenprodukte; Zus. z. Pat. 211 577. Dr. C. Otto
& Comp., G. in. b. H., Dahlhausen, Ruhr.

KI. 26d, P 21517. Genoratorgasanlage mit in dio
Leitungeingeschaltetem Stolireiniger und timlaufregler.
Julius Pintsch, Akt.-Ges., Berlin.

KI. 3lc, G 29718. Yerfahren zur nerstellung
von umgossenen DrahtfasBungen fiir Gebrauchsgegen-
stiindo. Gebr. Goldsclimidt, Niirnberg.

KI. 3lc, L 28281. Yerfahren zur Herstellung
bandagierter Eisenbahnriider durch EingieBen der
Radscheibe in den Reifen. Ernst Lunow, Essen, Ruhr.

KI.31 ¢, N 10 379. Formsandaufberoitungsmaschine.
Paul Nebel, Berlin-Schoneberg, Hauptstr. 70.

KI. 31¢c, "W 32 465. Einrichtung zum GieBen von
Roststaben in Metallformen. Ernst Weihrauch und
Casimir Zelasko, Nicolai, O.-S.

23. Dezember 1909. KI. 18c, A 16 890. Ofen fiir
elektrisch zu heizendo Schmelzbader, bei dem die Elek-
troden in der Ofenwand oingebettet und durch eino
stromloitendo feuerfesto iMnsso vor der dirokten Be-
rilhrung mit dem Schmelzbade geschiitzt sind. Allge-
meino Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 24c, K 40 570. Kanunorofen mit nebeneinander-
liegonden, durch Heizzilge getrennten Ofenkammern.
Gebr. Kaempfe, G. m. b. H., Eisenberg, S.-A.

KI. 24 f, St. 13983. Kettenrost mit liingsliegen-
den, je auf zwoi Querstangen gereihton Rostgliedern.
L. & C. SteinmBller, Guinmersbach, RIild.

KIl. 31 b, V 8422. Yerfahren nebst Yorrichtung
zur Herstellung von gegossenen Ketten und ahnlichen
Gegenstanden. Yereinigte Schmirgel- und Maschinon-
fabriken Act.-Ges., vormals S. Oppenhoim & Co. u.
Schlesingor & Co., HannoYcr-Hainholz'".

KI. 48c, St 13 193. Einrichtung zur Entfernung
des Emails von alten Geschirren u. dorgl. auf mecha-
nischcm Wege. Hermann Stegmeyer, Cliarlottenburg,
Sophie Charlottcstr. 5.

27. Dezember 1909. KI. 12e¢, C 16573. Yer-
fahren zur Trennung schwebender Teilchen von gas-
forinigen Korpern mittels hochgospannter Elektrizitiit.
Dr. Frederick Gardner Cottrell, Berkeley, Y. St. A.

KI. 18a, W 28808. Yerfahren zur Erzeugung
von Roheisen aus Eiserierzen und W eiterflrarbeitung
zu Stahl und FluBeisen beliebiger Art im elektrisch
beheizten Ofen. .Mas Widemann, Schaffhausen, Schwciz.

Kl. 21 h, G 27 454. Schmelzrinne fur elektrische
fnduktionsofen. Carl Grunwald, Bredeney.

Gebrauchsmustereintragungen.

20. Dezember 1909. KI. la, Nr. 402277. Jlit
einem Schiittelsieb versehene Vorrichtung zum Trennen
verschieden groBer Kohlonstucke. StraBburger Ma-
schinenfabrik Yormals G. Kolb, A.-G., StraBburg i. E.

KI. Ib, Nr. 401931. Jlagnettrommel mit zur
Achso senkrochtem Joch. Jlagnet-Werke, G. m. b. H.,
Eisenach.

KI. 7a, Nr. 402 074. Vorrichtung zur Yerschie-

bung des auf Schlitten gelagerten Widerlagers der
Dornstange bei "Walzwerken zur Herstellung nahtloser
llohlkorper. Markische ilaschinenbauanstalt Ludwig
Stuckonholz, A.-G., Wetter-Ruhr.

Patentbericht.
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KI. 7b, Nr. 401 614. Lochpresse mit beweglicher
Matrize. Heinr. Ehrhardt, Dusseldorf, Reiclisstr. 20.

KI. 7b, Nr. 402 093. Mehrfach-Drahtziehmaschino
mit in der Ziehfliissigkeit liegenden Ziehstoinen.
Theodor Geck, Altena i. W.

KI. 10a, Nr. 401 848. ICoksofentiir mit in dem
Tiirrahmen angebrachton, schragliegenden Yerbindungs-
staben zur Yermeidung des nerausfallons des Mauer-
w'erk8. Emil Herbertz, Habinghorst b. Rauxel i. W.

KI. 10a, Nr. 402 106. Doppelkoksofentur. J. Litn-
berg, Gelsenkirchen, Lohrheidestr. 8.

KI. 24f, Nr. 402 189. Roststab. Joseph Altmann,
Kattowitz, O.-S.
KI. 24f, Nr. 402 190. Roststab. Joseph Altmann,

Kattowitz, O.-S.

27. Dezember 1909. KI. 31¢, Jsr. 402 836.
pfannon- und Schmelztiegel-Haltor, welcher das Hor-
ausfallen der Pfannen oder Ticgel beim GieBen aus
der Gabel Yerhindcrt. Hermann Zobel, Freiberg i. S.

Oesterreichische Patentanmeldungen.*

15. Dezember 1909. KI. 18 b, A 7063/08.
muffelofen. Fa. Alphons Custodis, Wien.

Gau-

Deutsche Reichspatente.

KI. 10a, Nr. 210SS4, yoiii

f 26. Oktober 1907. John

Armstrong in Londo n.

Senkrcchter Koksofen mit kreis-
fdrmigetn Querschnitt.

Der stchendo Koksofen be-
sitzt zwei Kokskammern a, die
durch Ubereinanderliegende,von
einander getrennte Kanale b
beheizt werden. Diese Kanale,
denen bei ¢ Heizgas und beid
in den Kanalen e undf vorge-
wiirmte Luft zugefiihrt wird,
mOnden sitintlich in zwei senk-
rochtc Abhitzekanale g ein.

lii, 24 p, Nr. 210889, yoiii
3. Januar 1908. Heinrich
Kiippers in Poine b. Han-
novor. Graserztuger mit ze.n-
trisch gelagertem Drehrost.

Sowolil das Innerc der
Schachtwand des Gas-
erzeugers, ais auch der
zentrisch gelagerte, un-
symmetrische Drehrost
sind mit messerartigen,
gegeneinander Yersetz-
ten Sclmeiden a bezw.

b Ycrsehen. Beide Teile
werden in  entgegen-
gesetzter Richtung zu-
einander gedreht, wo-
durch die Bildung you
Schlacken Yerhindert
werden soli. Der Rost
besteht aus mehreren

aufcinandergesetzten
und unter sich ver-
schraubten  GuBringen
von nach oben abnehmen-
dem Durchmesser.

* Die Anmeldungen liegen Yon dem angogebenen
Tage an wiihrend zweier Monate fur jedermann zur
Einsicht und Einspruclierhobung im L'ntentainte zu
Wien aus.

GieB-
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KI. 7b,
F. Eckert

Nr. 210901, vom 16. November 1904.

und li. Hosso in Berlin, Hydrau-
lische Rohrpresse, bei welcher das
liohr in Riclitung der Pre/istempel-
bewegung entsteht.

Der UnabhSngig yom Stempel a
gelagerto Dorn b fiilirt sieli liinten
mit einem kolbcnartigen Endo c in
der l'roBkammer und vorn in der
Jlatrize d oder dem .Matrizenhal-
ter e mittels einer lose sitzenden
Scheibe /. ZwockmiiBig wird zur
weitoron FOlirung hintor der losen
Sclicibc f noch eine zweite Scheibe
fest angeordnet, die dieselbe Boh-
rung wic die Matrize hot und
nach dem lleraiisdruckcn der losen
Scheibe f eine zweite bleibendo
Filhrung des Dornes b iiberninimt.

KIl. 21h, Nr. 210984, vom
22.. April 1906. Eugen Assar
Alexis Gronwali, Axel Ru-

dolf Lindblad und Otto Stalhane in Ludyika,
Scbweden. Elektrischer Induktionsofen.

Bei den bisber bekannten Konstruktionen yon
Oefen dieser Art hat sich der Uebelstand ergeben,
daB eine groBe Phasonycrschiebung entsteht, wclche
um so groBer wird, je groBer der von dem Ofenring

umschlossene  Flii-
cheninlialt ist, und
ebenfalls um bo gro-
Ber, jo kleiner die
im Schmelzbade yor-
wendete  Spannung
ist. Zur Yernieidung
dieses Uebolstandes
wird die Ofenrinno
aus einem den Eisen-
kern a fast yollstiindig und moglichst eng umschlie-
Benden Kanat b und au8 einer osenformigen Rinnen-
ausstulpung ¢ zusammengesetzt. Mehrere Bolche Oefen
werden zweckmaliig so angeordnet, daB dio Toile ¢ an
ibren Enden miteinander in Yerbindung stehen und
zwar so, daB dort ontwoder Bamtliche Rinnen eine
genieinsame Sammelwanno

bilden, oder daB Bamtliche
mSiir})2 Einzelrinnen sich zu einer
einzigen Rinne zuBammen-

setzeii.

Kl1.24f, Nr. 210")(!(!, vom
28. Juni 1908. Gustay
Deutsch in Wien. Rost
fiir Feinkohle.
Der Rost fiir die Staub-
oder GrieBkohlc besteht
aus abwecchaelnd liogenden dickeren und diinneren
Roatataben a bezw. b. Letztere werden zweckB Yer-
hinderung des Yerziehens an einer oder mehreren
Stellen yon den stiirkeren Stiiben geatiitzt.

Britische Patente.

Nr. 23254, vom Jahre 1908. Alfred Mitton
Mo88crop in Studley llouse, Linthorpe,
Middlesbrough und Robert Gray in Hazeldone,
Middlesbro ugh. Brennerkopfabdichtung fur kipp-
bare Flammofen und Mischer.

Dor mittels Rader a auf einem Glcise b ver-
schiebbarc Brennerkopf c, der gegen den Ofen durch
wassergekuhlte Metallringo d abgedichtet ist, besitzt
an seinem unteren Ende eine Wasserrinne e, in die
ein Bleehzylinder f mit seinem oberen inneren Rand g
abdichtend eintaucht. Der Zylinder f ist an ein llebe-
werk h angcschlossen, mittels dessen er goliobon

Ht------ n-.  ~
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und gesenkt werden
kann. In gesenktor
Stollung tauoht er
sowohl in die obere
Wasserrinno 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

Manorwork i. In
angehobener Stel-
- Y lung, wobei der

Zylinder yon linkoii | getragen wird, kommt er jodooh
von dem .Mauerwerk i frei, so daB dann der Brenner-
kopf vom Ofen zurilckgefahren werden kann.

Patente der Ver. Staaten von Amerika.

Nr. 922G5-5. Charles E. Wali¢ in
ham, Pa. Herstellung von Radem.
Erfinder will die gewalzten OuBstahlriider in ihren
EigeiiBcliafton den mit geharteter Stahlbandago gleich-
machon. Dio gewalzten Rader a werden bei einer
geeigneten Hartetomperatur zwischen zwoi gewdlbten
Schildern b und ¢ mit ab-
gcschlichtctem Hande so
mittels des Bolzens d, der
Diehtungsschoibo e und des
Keilos f cingespamit, <lall nur
der Rand des Kados heraus-
ragt. Ali der Oese g wird
dann das Ganze in ein Jliirte-
bad getaucht und hicrin ge-
liartet. Infolgo des dichten
AbaclilusseB der Schilder b und ¢ auf dem liado wird
dio Hartung auf den Flansch und die FjaufHachc des
liades bcschrankt, wahrend der iibrige Teil desselbon
woicli bleibt. Die Biider muasen zwischen dio beiden
Schilder b und ¢ mit dem Flansch nach oben gelogt
werden, da dann die llarteflussigkcit bossor und gleicli-
mafiiger an die zu hartenden Toile horankommt.

Nr. 915109. Bernard Petorson inWor-
cester, Ma. Beschickungs- und Entnahmeeinrich-
tungen fiir Warmofen.

Das Walzgut a wird durch Turon b auf den Roll-
gangen ¢ und d in den Warmofen « an den Langs-
seiten eingefiihrt und von liier mittels Kolbenstangen f
nach der Ofenmitte zu vorgesclioben. Aon liier wird
es nach geniigender Anwarmung mittels des Grei-
fers g durch die mittlere Tur h herauBgezogen, auf

Burn-

den Rollgang i gebracht und zum Walzwerk zuruck-
befordert. Dni das Walzgut sicher in den Ofen ein-
zufiiliren, ist unter der oberen Rolle k, die von | aus
angetrieben wird, eine lose Rolle vorgesehen, die
mittels des Zylinders m nach oben béwegt werden
kann. Sie wird genugend stark gegen das einzu-
fuhrende Walzgut a angepreBt, daB die Treibrolle k
das Walzgut mit ausreichender Kraft zu erfassen und
in den Ofen zu schieben Tormag. Eine uhuliche Ein-
richtung ist auch fiir dio Entnahme des Walzgutes

6
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aus dem Ofen yorgesohen. Nachdem es zunaclist
durch den Oreifer g ein Stiick aus dem Ofen heraus-
gezogen worden ist, wird die auf dem Arm n schwingbaro
Rollc o mittels der Kolbenstango des Kolbens p gegen
das herausragende Ende des Walzgutos, gedriickt, und
dieses so stark gegen die festgelagerte Antriebsrolle q
goproBt, dali es durch diese sicher aus dom Ofen her-
ausgezogen und auf den Rollgang i geschoben wird.

Kr. 927 495 und 92749(5. Edgar Alan Custor
in Philadolphia, Pa. Yerfahren, Gufleisen die
Eigenschaft eon Werhztugstahl zu geben.

Ftiissiges GuBeisen wird in eine starkwandige
Metallform, die aufgeklappt werden kann, gegossen
und hierin so weit abgeschreckt, daB es fest zu wer-
den beginnt. Dann wird die Eorm geoffnet und das
Metali in einer Kiihlfliissigkeit, z. li. Wasser, yoll-
standig abgekiihlt, wonach es die Eigenschaften lioch-
wertigen Werkzeugstaliles besitzon soli. Erfordor-
lichenfalls kéjnneu dem fliissigen GuBeisen nocli vor-
edelnde Zusiitze, wie Nickel, Wolfram, Yanadium,
Titan oder dorgl., gegeben werden.

Nr. 915GOl. Samuel
K. Hino und William
li. Phibles in Girard,
Ohio. Hoehofen.

ZumSchutzo dosHoch-
ofengemiiuers an don
Stollon, wo die Be-
schickung beim Niedor-

lasson der Glocke a
gegen die Ofenwand an-
schlagt, sind starke,
zweckmaBig aus Stahl hergestellte Platten b mittels
Anker c im Ofengemauer bofestigt. Die Platten

konnen mit WasserkOhlung yorselien sein.

Nr. 903353. Louis Btock in Mamaroncck,
New York. Yerfahren, Gebliisewind zu trocknen.

Dio Geblaseluft wird in einem von der Dampf-
maschine a angotriebenen Komprossor b auf einen
ziomlich bodeutenden Grad (60 fi f. d. Quadratzoll)
verdichtot. Sio durchzieht dann don durch Wasser
oder Luft gekiihlten Kohler r, indem sio hior einen
hetrachtlichen Teil ihres Wassers verliert. Sie wird
dann zu einem mit der Dampfmaschine a yerbundenen
Zylinder rf geleitet; in diesem wird sio ais Troib-
mittel fur einen Kolben benutzt und liiorbei fast so
weit entspannt, ais fiir den Hochofenbetrieb erforder-
lich ist. Durch die durch die Espansion bewirkte
starko Abkiihlung wird die Luft gezwungen, einen
weiteren Teil ihror Feuchtigkeit auszuschoidon, und
zwar in Form von Eis oder Schnee beim Passieron
der abwochselnd in Gebrauch tretenden Abscheider c.

Sie yerlaBt diese durch liohr f mit oinem geringen,
mabor gleichmiiBigen Gehalt an Feuchtigkeit, wird im
Winderhitzer g erwarmt und dann zu dom lloch-
ofen h geleitet.

Nr. 92821S. Edward A. Uehling in Passaic,

New Jersey. Schlackenzerkleinerungs- und Trans-
portvorrichtung.

Die fliissige Schlacko wird vom Hoehofen in
einen mit Futter yersohenen Behalter a geleitet, der

Patentbericht.
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in seinem Boden mohrere hintereinandor liegende,
durch dio Stangon b yerschlieBbare Ooffnungen c be-
sitzt. Untor dom Bohiiltor a sind in einer broiton
Transportrinno d ondlose Ketten e in groBer Zahl
angoordnot, die iiber Ketteritrommeln f gefiihrt und
beim Betriobe mit geoigneter Geschwrndigkoit unter
dem Behiilter a vorbei bewegt werden. g ist eino
KQ}ilvorrichtung fQr die Ketten e. Die Stangen b
werden nun soweit geliiftet, daB gorado dio geniigendo
Mongo fliissiger Schlackc auf dio Ketten e niederilioBt.

Sio umschlioBt deren Glieder,
durch diese soweit abgekiihlt, daB sic erhartet, wo-
bei die zunachst die Kettonglieder umgebendo
Schlackenschicht so stark abgeschreckt wird, daB sie
nicht fest an dem .Motali anhaftet. Auf ilirem Wege
durch dio Ilinno e kuhlt sieli die anhaftondo Schlacko
weitor ab; am oberen Rinnenende angelangt, passiert
sio dio zwcito Kettentrommel, zerbricht durch die
starko Lagonanderung der Glieder in kloino Stucke
und wird durch eino Rutsehc in andere Transport-
gefaBe geleitet.

Nr. 90G41G. James J. Harkins in Pitts-
burg, Pa. Wdrmofen fiir Blocke, Platinen usw.
Hm an Arbeit zu sparen, ist dor Ofenherd a ais
drohbaror Ring ausgobildet. Das Warmgut wird bei
b aufgegobon, drcht sieli mit dem Herdo einmal

wird abor gleichzeitig

herum und wird bei ¢ im erwarmten Zustando ent-
nommen. Dor Ofen wird ais Gasregenorativofen he-
trieben. Der ringfor-
migo Herd a rulit auf
mehreren radialon

Stiitzen d auf, dio Yon
einem Gestell e ge-
tragen werden, das
auBen auf den Stiltz-
rollon f und innen auf
Armen g ruht, woleli
letztere an der auf
der hohlen Welle h
sich drelienden Nabe i
sitzon.  Die Stiitzrol-
len f sind in zwisclicn
don Tragern k gleiten- :
den Schlitten | go-
lagort, dio mittels iiber
festo Rollen gefiihr-
ter Ketten m durch
Gegengewichte n in
Stellung gehalten wer-
den. In eino Ringnut
der Nabe i groift der gabelf5rmigo Hebel o ein, der inp
gelagert ist und durch das Stellwerk g bowogt. werden
kann, wodurcli esmoglich ist, den Drehherd a richtig
einzustollen.Drehung erhiilt der letztere von dem
Motor > aus unter Yermittlung des Gctriebes s und
des groBen Zahnrades t. Yon dem Motor r kann
auch dio BeschickungSYorrichtung v angotrieben wer-
den. Die Entladung des Herdes kann gleictifalls
selbsttatig bewirkt werden. Dio Blocke w oder dorgl.
ruhen auf dem Herde a auf dom auBcren und dom
inneren Tragringo auf, liegen also liohl und konnon
daher yon den Flammen allseitig erwarmt werden.
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Dlc InralidoiiTcrsicherung im Dentsclien Roiclie
Tfahrend dos Jaliros 190S.*

Aus dera Berichte iiber die Recbnungsergebnisse
dor InYalidon-Yeraicherungsanstalten und zugelassonen
Kasseneinriehtungen, dor dem Reiehstage kiirzlich zu-
gegangen ist, gebon wir Nachstohendes wieder:

Die Entwicklung der Boitrage geataltete sieli im
Berichtajalire, yerglichen mit dem Jahre 1907, fol-
gendermalien:

rlos
BEeltrUsen

Zahl der
Wochenbeitrage
163 65357794569
167 663883044893

Der Anteil der Lohnklasson an den Beitragen er-
gibt sich aus Zahlenreihe 1.

Danach zeigt sich in den Lolinklasaon I, Il und IT
eine Abnahme, in den Lohnklasaen 1Y und Y im all-
gemeinen eine Zunahmo der Wochenbeitrage. Auch
derenn durchachnittliche Hobe st gowaclisen; sio
etellte sich

Rccmungs-

bei den Yersiche-
rungsanstalten auf

im Jahre 1907 24,92 ~ 31,14 ~
1908 25,20 ,, 31,64

Yon den Ausgaben sind solche fiir reichsgosefzliche
Renten und Beitragserstattungen von besonderer Be-

bei den Kasscn-
einrichtungen auf

”» ”

deutung; sio fmden sich in Zahlenreihe 2 zuBammen-
gostellt.

Dio Zahlungen fiir Altersrenton gingen im Jahre
1908 gogon 1907 um rund 1000 000 ~ zuriick. Da
trotzdem im Jahre 1908 ein Zuwachs an Renten-
zablungen in Iliibo von rund 5098 000 JH zu verzeich-
nen war, bo kommt dieser ganz auf die Invaliden-
renten. Fur ]leilverfahren wurden im Jahre 1908
insgosamt 16 667 076,35 Ji aufgewendet, gegen
15186 286,35 M im Jahre zuvor. Die Unterstiltzungen
an Angeborigo dor in Heilbehandlung genominenen
Yersicherten bezifferten aich 1908 auf 1374 121,81 Ji,
1907 auf 1271 465,93 Ji.

Yon den YerwaltungBkosten entfiolen:
auf je 1000 %£ der Gesamteinnahmen

a) bel den 31 Ver- b) bel den c) bei allen
Im Jahre sicherungs- 10 Kasseneln- 41Yersicherunga-
anstalten richtungen trllgern
1908 75 J> 70 75 x>
1907 78 70 ,, 78
Das Yormogen wucha:
a) bei den Yer- b) bel den

sicherungsanstaltcn Kasseneinriehtungen
1907 um 77 554 338,61 .X um 7987 679,75 Ji
1908 , 16 605 589,96 ,, , 893737532 ,
Den Zugang an Renten bei allen Yersiclierungs-

tragern im Jahre 1908, vergliclien mit dem des Yor-
jahros, zeigt die Zahlenreiho 3.

Zahlenreiho 1.

Yon 100 JC der Gcsamteinnahme aus Beitrttgen entfallen

Yon 1000 StQck der Wochenbeltr&ge entfallen

lin auf dic Lohnklassc auf die Lohuklasse
Jahre i n iii \% \% 1 1 m v
M Ji Ji Ji jt Jt Ji Ji Jt
bel den 31 Ycrsicheruneaanstalten
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 Kasseneinriehtungen
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.
betrugen die Reutenzahlungen betrugen die Beitragserstattungen
davon entiielen daron entflelen
Im Jahre : i
insgesamt f die Ycrsirhe- . insgesamt auf die Yersiche- auf das
rua;gsa;estalferz”u:w. auf das Reich ru?\gsalnstaltenl uhw ;eich
ji JC JC Jt
1907 U | 593 319,83 97 972 908,26 <**49 33523 ggg’gg 8 854 889,36 8 854 636,42 252,94 ;
1908 152 691 476,90 102 169 858,81 E**SO %gg ggggg 9 237 033,60 9 236 814,80 218,80

Zahlenreiho 3.

Durchschnittlicher

Zahl Summe der JahreshetrUge Jahresbetrag Summe der Kapitalwerte
Art der Renten 1907 1908 1907 1908 1907 1903
1907 1908 It i ji It 1>
l.Invalidenrenten 112 184 117 224 18 627 136,20 19 964 263,80 166,04 170,31 138644030,50|148 196285,61
2.Krankenrenten 11 537' 12209 1917 855,00 2074 675,20 166,24 169,93
3. Altel@ra9én.11003 1740 700,20 1795189,80 161,64 163,15 12688912,26| 13078691,01

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

* Drucksachen des Reichatages, II.
S. 1930 und 1931.

Session 1909/1910 Hr.
** Fur militiirische DienstleiBtungen.

118; vgl. ,,Stahl und Eisen® 1908, 30. Dez.
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Atts Fachvereitie>i.

30. Jahrg. Nr. 1.

Aus Fachyereinen.

Verein Deutscher Maschinen-Ingenieure.

In der am 30. Novomber d.T. unter dem Yorsitz
des Ministerialdirektors Wickert abgehaltenen Yer-
sammlung mwurde von Regierungs- und Baurat Unger
und Direktor Gerdos der Bericht des Preisrichter-
Ausschusses uber das Ergebnis der diesjahrigen Beuth-
aufgabe erstattet. Die Aufgabe betraf eino Anlago
zur llerstellung von Kalkstickstoff nacli dem Frank-
Caro’schen Yorfahren. Das Ergebnis dos Preisaus-
schreibens war ein erfreulicliee, indem nicht weniger
ais neun Losungen eingegangen waren; fiinf davon
wurden ais preiswiirdig anerkannt. Den Staatspreis Yon
1700 J6 wund die goldene Beutlimedaille erhielt
Regterungsbaufithrer Erwin Rosenthal, Maschinen-
Inspektion Altona, wahrend die Yerfasser der ubrigen
liearbeitungen mit der goldenon Beuthmedaillo aus-
gezeichnet wurden. —

In derselben Yersammlung faBte der Yerein don
BeschluB, den Betrag Yon 4000 M fiir die Bearbeitung
einer kritischen Untersuchung uber don

gogeiiTnirtigon Stand der Scliiniedetechnik
auszuschreibon.

Der Yerein ist zu dem ErlaB dieses Preisaus-
schreibens auf Grund nachstehender Erwiigungen ge-
langt: Die Einrichtungen und die Boarbeitungsweisen
in don Yersehiedenartigon W erkstatten industriellor
Betriebe haben in den letzten Jahrzohnten sehr an-
erkennenswerto Verbo8serungen orfabren; namentlich
sind die Werkzeugmaseliinen hinsichtlich der Gcnauig-
keit der Arbeitsausfuhrung sowio auch der Leistung
immer mehr vorvollkommnet worden und haben zur
Herabminderung der Herstellungskosten wesentlich
beigotragen. Wahrend diese Fortschritte mehr oder
weniger Gemeingut geworden sind, ist die Schmiede-
werkstatt allgemein im Ruckstand geblieben. Das
uralte Herdfeuer mit seinor unyollkommenen Aus-
nutzungdesBrennstoffes, seiner ebensounyollkommenen
Erwarmung und der ungeniigenden Ausnutzung der
Arbeitskraft bildet noch immer die Regel, wenn auch
hier schon Yereinzelt Yorbesserte Einrichtungen vor-
handen, aber noch nicht allgemein bekannt sind
und entsprechend gewiirdigt werden. Es ist daher
erwiinsclit, eine sachgemaBe Untersuchung iiber den
Wert der yorhandenen neueren Einrichtungen anzu-
stellen. — Dem mit der Priifung der eingehenden
Bearbeitungen betrauton AusschuB bleibt os uberlassen,
den ausgeworfenen Betrag von 4000 »~ ganz oder go-
teilt zu Yorgeben.

Die in deutscher Sprache abzufassenden Arbeiten
sind bis zum 1. April 1911, mittags 12 Ubr, bei der
Geschaftsstelle des Yereins deutscher Maschinen-In-
genieure, Berlin SW., LindenstraBe 80, einzureichen.
Daselbst sind auch die Yom Yeroin fiir die Bearbeitung
des PreisausBchreibens gegebenen Grundsatze zu er-
halten. Den Yerfassern bleibt es uberlassen, die Preis-
arbeiten zu Yeroffentlichen. Geschieht dies nicht inner-
halb drei Monaten, so gehen dieselben in den Besitz
des Yereins Deutscher Maschinen-Ingenieure iiber mit
der Befugnia, die Yeroffentlichung ganz oder auszugs-
weise selbst vorzunohmen.

Norsk Bergindustriforening.

Unter diesem Namen hat sich durch Zusammen-
8chlieBen yonh Bergingenieuren, Bergwerken und solchen
Personcn und Firmen, die an der Bergindustrie inter-
essiert sind, ein neuer Verein gebildet mit dem Zweck,
die Bergindustrie in Norwegen zu fordern. Der Yer-
ein hat sich bereit erkliirt, Auskiinfte, welche die

norwegischen Bergindustrieverhaltni8se usw. botreffen,
zu erteilen. Sitz des Vereins ist Christiania, Kirke-
gaden 19.

Deutscher Handelstag.

Am 15. und 16. Dezomber hielt der AusschuB
des Deutschen Handelstages in Berlin eine Sitzung
ab. DerYorsitzendc, Reichstagsabgeordneter Kae mp f-
Berlin, widmete den seit der letzten Sitzung Ycr-
storbonen ehemaligen AusschuBmitgliedern Geh. Kom-
merzienrat Mich ols, Koln, Geh. Kommerzienrat Dr.
Schlutow, Stottin und Kommerzienrat Willi elmy ,
Gorlitz, einen warmen Nachruf und begriiBte die m-u
in don AusschuB oingetretenen HH. Kommerzienrat
Dr. Xevon Du Mont, Koln und Geh. Regierungs-
rat Dr. v. Buttinger, Elberfeld.

In den AusschuB dor Yerkehrsintoressenten bei
der stiindigen Tarifkommission der deutschen Eisen-
babnen wurde an Stelle des Yerstorbenen Geh. Kom-
merzienrates Dr. Schlutow, Stettin, das bisherige stell-
Yertretende Mitglied Oster meyer, Konigsberg, zum
ordentlichen Mitglied, und an dessen Stelle General-
konsul Manasse, Stettin, zum stellvertretendeu Mit-
glied gewiihlt. Ueber einen Antrag der Handels-
kammer zu HannoYer, der Deutsche Ilandelstag moge
Stellung dazu nehmen, ob die Steuer auf Ge-
winnanteilsoheine und ZinBbogen yom
Emittenten oder Yom Besitzer der Wertpapiere zu
tragen sei, bericlitete Generalkonsul y. Mendels-
sohn, Berlin, und beantragte, daB der AusschuB fol-
gende Erklarung abgebe:

Der AusschuB des Deutschen Handelstages emp-
fiehlt zwecks llerbeifiihrung einer einlieitlichen Hand-
liabung den Aktiengesellschaften und Kommandit-
gesellschaften auf Aktien, die Talonsteuer fiir die yoii
ihnen auBgegebenen Gewinnanteilscheinbogen, da das
Recht zur unmittolbaren Abwalzung der Talonsteuer
aus dom Reichsstempelgesetz nicht hergeleitet werden
kann, ibrerseita zu tragen und den Betrag im Fallig-
keitsjahre in der Bilanz ais einmaligo Ausgabe zu
buchen, zugleich aber ais Aktiyposten einzusteilen
und diesen in den folgenden Jahren bis zur nachsten
Bogenerneuerung durch jiihrliche Teilbetriige zu
amortisieren.

Yon mehreren Mitgliedern des Ausschusses wurde
diesem Antrag zugestimmt. Yon anderer Seite wur-
den jedoch Bedenken dagegen geauBert, daB der
Deutsche llandelstag in dem Yorgeschlagcnen Sinno

Stellung nehme, wahrend os unsicher sei, wie eino
hochstrichterliche Entsclieidung iiber die Yon Han-
nover aufgeworfene Frage ausfallen wiirde. Mit

Stimmenmehrheit wurde dalier der Antrag abgelehnt.

Ferner wurde iiber die Weinzollordnung und
den Baumwollenbau in den Kolonien referiert.
Die Erorterung iiber unsere handelsp oli tischen
Beziehungen zur Tiirkei, zu Portugal und Amerika
gab Yeranlassung, auch die Frage naher zu beleuch-
ten, inwieweit die berufenen Yertretungen Yon In-
dustrie und Handel mehr ais bisher zu den Handols-
YertragsYcrhandlungen zugezogen und iiber
den Gang und Stand derselben informiert werden
konnten. Es hcrrschte dariiber vonige Einmiitigkeit,
daB das bisherige Yerfaliren nicht genttge und den
Interes8en Yon Industrie und nandel nicht in dem er-
forderlichen MaBe dienlich sei. Sehr zutreffend er-
innert die .Koln. Ztg." mit Bezug auf diese Erorte-
rungen an ein Wort Bismarcks, der einmal drastiscli
sagte, unsere Geheimrate machten die Handelsyer-
trage wie Schuhe, zu denen nicht MaB genommen
wiirde; wer darin marschiere, merke sehr bald, wo
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ihu der Schuh driicke. Dor Abg. Mer kol urteilto
am 4. Dezember d. J. in feiner, sarkaBtiscber Borm
folgendermaBen: ,Die jetzige Art, Handelsvertrage
abzuschlieBen, kommt mir yor wie eine Kranken-
uutersuchung auf schriftlichem Wege*“.

Nach Besprechung der Erfordernisso fiir einen
W anderlagerbetrieb  besprach Generalsokretar Dr.
Soetbeer den vor zwei Jahren dem Reicbstage vor-
gelegten Gesetzeutwurf betreffend die Aenderung der
Gewerboordnung. Der AusscliuB gab dem Un-
mut dariiber Ausdruck, daB man mit der Reglomen-
tierung des Geworbes immer weiterschreite, und die
Parteien des Reichstagos in der Erfiillung derWiinsche
der Arboiter miteinander wetteiferten, ohne dem be-
rechtigten Interesse der Untern eh mer die gobiih-
rende Beachtung und die fiir die gesamte Wohlfahrt
erforderliehe Riicksicht zu erweisen. Ton der groBen

Umschau.
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Zahl der von dem AusschuB gefaBton BeBchliisse
heben wir diejenigen heryor, w-elohe sich gegen fol-
gende ReichstagskonimissionsheBchliisBe wenden:
Ausdehnung der Befugnisso der Landeszentral-
behorden und der Polizeibehorden zu einBehneidenden
Yorschriften und Yerfiigungen, Yerpflichtung dor Ar-
beitorinnen von 16 bis 18 Jahren zum Besuch einer
Fortbildungsschule, Besehriinkung der Konkurrenz-
klausei gegeniiber den technischen AngeBtellton, Er-
richtung Yon Arbeiteransschiissen in allen Betrieben
mit mindestens 20 Arbeitern, Einfuhrung von Handels-
inspektoren, AchtuhrladenschluB, Regelung der Arbeits-
zeit in Kontoren u. a.. Einfuhrung von Lohniimtern und
Unterwerfung unter Tarifvertr3go in der HauBarbeit.
Mit einer Eriirterung der Reichstagsbeschliisse,
betreffend die Beschaftigung von Arbeitern in den
Betrieben der Glasindustrie. schloB die Sitzung.

Umschau.

Zum Herdfriscli-Yerfaliron auf siidrussisclion
Werken.*

Das in dem Martinwerk der Société Motallur-
.gi<iue Dnieprovienno in Zaporoje - Kamenskoje ver-
arbeitete Roheisen wird aus dem ais Krivoi Rog-Erz
bekannten Roteisenstein mit kleinen Zusiitzen von
W alzensinter, Martin- und Beasemerscblacken erblasen
und hat im Mittel folgende Zusammensetzung : 3,75 °/o
Kohlenstoff, 0,7 bis 1,8 °0, durebschnittlich 1,35 °0o
Silizium, 1,2 bis 2,1 °/o, durchschnittlich 1,82 oo Mangan,
0,05% Schwefel und 0,40 bis 0,15 oo Phosphor. Ais
Zusatzerz dient stiickiges Ivrivoi Rog-Erz mit 65°/°
Eisen, 3°0 Kieselsfiure und 100 Tonerde. Das von
den Hochofen kommende Roheisen wird in einen
Mischer gegeben, aus dem das Eison dann den Martin-
ofen zugefiihrt wird. Folgende Zusammenstellung gibt
dio Betriebsergebnisse eines Martinofens, Ofen Nr. 6,
wiihrend des Monats April 1909 wieder:

| e Monat in ger m120 00" 00
Bezeichnung beitstage) Wocbe stynden) Metali- gute
einsatz  Blocke
t t t t t
Einsatz:
Fliissiges
Roheisen 3832,22 766,44 139,00 91,47 92,07
Kaltes Roh-
eisen . . .. 104,55 20,91 3,79 2,49 2,51
Stahlschrott . 239,10 47,82 8,67 5,71 5,74
Zuschliigo
(FeMn) 13,76 2,75 050 0,33 0,33
Gosamt-Me-
talleinsatz . 4189,63 i837,92 151,96j 100,00 100,65

Yorjrauchte Mai orialion:

Erz . 876,39 175,28 31,79 20,92 21,07
Dolomit 203,94 1 40,79 7,40 487 4,90
Kalkstein. . . 432,02 86,52 15,69 10,33 10,39
Kolilo.....c........ 824,47 | 164,89 29,90 19,68 19,81
Ausbring n:

Gute Btocko . 4162,73 832,55 151,00 99,36 100,00
GieBabfall . . 136,04 27,20 493 325 3,27
Gesamt - Aus-

bringen 4298,77 859.75 155,93 102,61 103,27
Anzahl der

Chargeu . . 100 20 3,63 -

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

* »The Engineer” 1909, 27. August, S. 216.
hierzu S. 23 dieser Nummer.

Ygkiner Stange (gewellte Zange)

fiir eine Fassung von etwa 32 t; sie erbalten aber
durchweg einen metallischen Einsatz yon 40,5 bis
43 t. Trotz der auf diese Weise erforderlichen groBen
Badtiefe betrug die durclischnittlicho Schmolzdauer
einor Charge im Monat April nur Gl/a Stunden in-
folge der dureh das Erz erzielten starken Oxydations-
wirkung. Dio Ausbesserung dos Herdes nabm 30
Minuten in Ansprucb, das Einsetzen des kalten Roh-
oisens und Schrottes dauerte 34 Minuten, das Chbar-
gieren des fliissigen Eisens aus drei Pfannen 63 Mi-
nuton, so daB fiir den eigentlichon Chargengang
4 Stunden 20 Minuten zur Yerfiigung standen.

Der in der Zusammenstellung aufgefiihrte Kohlen-
verbrauch kann in Anbetraclit der schlechten Kohlen
ais niedrig bezeichnet werden; die Kohle enthalt oft
12°/oAsclio und 60/oNasse. Auch der Ferromangan-
yerbrauch ist infolge des hohen MangangehaltcB des
Roheisens sehr gering. Der GicBabfall erschoint
jedoch etwas hoch; indessen erklart sich die hohe
Zahl dadurch, daB aus einer Charge eine sehr groBe
Anzahl von kleinen Blocken, mit einem Querschnitt
yon 16,5 cm [J] bei einem Gewicht von nur 147 kg,
gegossen werden muBte. Yon den in dem zugeschla-
genen Erz enthaltenen Eisenoxyden wurden etwa
80 °/o reduziert.

Rafflnierstalil.

Infolge haufiger Meinungsverschiedenheiten und
Prozesse zwischen den Raffinierstahl-Erzcugern und
-Yerbrauchern iiber die Auslogung des Begriffes ,Raf-
finierstahl" wurde tom Konigl. Oberlandesgerichte in
Hamm eine Kommission eingesetzt, die den Begriff
»Rafflnierstahl“ erkliiren sollte. Die Kommission be-
stand aus den llerren :

1. Fabrikant Gustav Dorrenberg, in Fa. Ed. Dorren-
berg Sobne, Stahlwerke Riinderoth;

2. Fabrikant Ernst Springorum, in 1?a. F. & M. Sprin-
gorum, Schwelm;

3. Geh. Reg.-Rat Prof. Dr. F. Wiist-Aachen.

Da kiinftighin das Gutachton dieser droi Herren
ais Unterlage bei Prozessen in besagter Riclitung
dienen soli, erschoint es angebracht, seinen YTortlaut
hier zu yeroffentlichen:

»,Die handelBubliche Bezeiebnung ,Raffinierstahl®
erstrockt sich auf solches Materiat, das aus SchweiB-

stahl, d. i. gefrischter oder gepuddelter Stahl, her-
gestellt ist. Wird zom Aufbau der Zange FluBstahl
yerwendet, so ist das Materiat ais ,raffinierter FluB-
stahl" zu bezeichnen. Das Raffinieren besteht darin,

daB das zu Torarbeitendo Rohmaterial zu diinnen Flaeh-
stilben (Rippen) ausgeschmiedet (geplattet) wird, und
dieselben zu Paketen (Zangen) geschichtet und zu
zusammengeschweiBt
erhaltene Stab wird entweder ein- bis

werden. Der
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dreimal gebogen odor zum zwoiton Mato geplilttet
und dann nocli eiuinal gebogen.

Die Benennungen fiir das auf diesom Wogo lier-
gestellte Fabrikat sind nicht durcbaus gleichmiiBig.
Wahrend die iiberwiegende Mehrzahl der Raffinior-
atalilfabrikanten:

1. dio gewellte Zange ais einmal raffmiert,
2. die gewellte und einmal gebogone Zange ais
zweimal raffmiert,
3. dio gewellte und zwoimal
dreimal raffiniort,
4. a) dio gewellte und dreimal gebogene Zange ais
yiermal raffiniort,
b) die gewellte, noch einmal gopliittete und ein-
mal gebogene Zange ais viermal raffiniert

bezeiclinet, ist die Benennung seitens der Minderheit
folgende:

Dio gewellte Zango liat keino Ilandelsbezeiclinung.

1. Die gewellte und einmal gebogone Zange ais
einmal raffiniort,

2. dio gewellte und zweimal
zweimal raffiniert,

3. die gewellte und dreimal gebogene Zango ais drei-
mal raffiniert,

4. die gewellte, einmal gepliitteto und einmal ge-
bogene Zange ais viormal raffiniort.

Es wird empfohlen, nur die orsto Bezeichnungs-
weise, also dio der Majoritat der Fabrikanten, handels-
iiblich zu Torwenden. liat der Stahl eine weitere,
ais in don obigen Bezoiohnungen aufgefuhrte Yer-
arbeitungsstufe durclilaufen, so muB es dem Fabri-
kanten iiberlassen bloibon, diesolbe besonders zu
kennzeiclinen. Boi Raffiniorstahl ist es handelsiiblicli,
daB die Anzalil der auf das Fertigfabrikat go-
schlagenen Zeichen der Anzabl der Kaffinierstufen
cnt8pricht.”

Coln, den 19. Noyember 1909.
gez. Dorrenberg, Springorum,

gebogeno Zange ais

gebogone Zango ais

1Vust.

Priifung toii Kesselbleclien. *

-Nach dem SchluBsatze der 8§ 22 und 19 der
allgemeinon polizeilichen Bestimniungen iiber die An-
legung, yon Land- und Schiffs- Dampfkesseln yom
17. Dozembor 1908 konnen Dampfkeasel vor dem
Zeitpunkte dos Inkrafttretens diesor BeBtimmungen,
d. h. dem 10. Januar 1910, nach den neuen Yor-
schriften gebaut werden. Ferner werden Yoraussicht-
lich schon jetzt bei den Walzwerken Bleche fiir
Keasel bostellt, deren Genehmigung nach dem 10. Ja-
nuar 1910 erfolgen wird, die daher don neuen Yor-
schriften entsprechen miissen. Untcr diesen Um-
standen ist es erforderlicb, den Beteiligten die Yor-
drucko fiir die Bescheinigungen iiber die Ergebnisse
der Blechpriifungen und fiir die Beschreibung zu Ge-
nehmigung8antriigen von Dampfkesseln unter Beriick-
sichtigung der neuen Yorschriften alsbald bekannt zu
geben. In den Anlagen iiborsende ich lhnon dieso
Yordrucke mit dem Bemerken, daB die Sachyeratiin-
digen- und AYerksbescheinigungen fur Kesselbleche
der Unterkommission der deutschen Dampfkessel-
NormenkommisBion fur Landdampfkessel zur Begut-
achtung yorgelegen haben. Die Bundesregierungen
haben sich grundsatzlich mit den Vordruckon einver-
standen erkliirt, einigo vorbehaltlich ihror endgiiltigen
Stellungnahmo nach Anliorung der gesamten Normen-
kommission, die in Ausaicht steht. Sollten in einzel-
nen Kesselfabriken, namentlich solchen, welehe Bleche
auf Yorrat bestellen, ohne deren Verwendung fur be-
stimmte Kessel im yoraus festlegen zn konnen, da-
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durch Scliwierigkeiten ontstehen, daB in den Sacliyer-
stiindigon-Bescheinigungen die Kesaelnummern nicht
angogeben werden konnen, oder daB Blecho, deren
Priifungsorgebnis in verschiedenen Nachweisungen
enthalten ist, zu einem ICesael yerwendet werden,
ao konnen sowohl dio Kesselnummern unter Hinweis
auf diesen Umstand weggtlaaaen ais Auszugo der
Kesselfabriken aus vorachiedenen Bescheinigungen in
ein om Priifungsattest durch don zustiindigen Dampf-
kesselvorein beglaubigt werden. Die Form dieser
Beschcinigung bat zu lauten:

>Der Firma...... Z U e -wird hiordurch
hescheinigt, daB vorstohende Angaben mit den Ur-
sprungs-Bescheinigungen iiber Blechpriifungen bei den
Firmen...... YOM i Und e yom . . . .
ttboreinstimmen.t

Dio Boglaubigung ist mit Datum und Unterschrift
und dem Stempel des Yereins zu yorsehen."”

Wegen der Form und des Wortlautes der Sach-
yerstiindigen-Beschoinigung, WerkBbescheinigung usw.
muB auf die angegebeno Quelle yerwiesen werden.

Bezeiclmung <ler Kloiugefiigo - Bostandteile rou

Eiseu mid Stalli.

Auf dein Y. ICongroB des IntornationalenYer-
bandes fiir dioMaterialprufungen derTech-
nik wurde neben der gleichmaBigen Bonennung der
yerscliiedenen Eisen- und Stahlsorten auch die gleich-
miiBige Bezeichnung der Kleingefiige-Bestandteile von
Eison und Stahl in den Krois der Beratungen gezogen.
Auf Grund einos Borichtes, der dem KongreB von
den HH. Bonedicka, Charpy, Guillet, Heyn, Le
Chatelier, Roaonhain und Stoad yorgelegt wor-
den war, empfahl der KongreB die Einfiihrung fol-
gender Benennungen*:

Die Kleingefugebestandteile des Eisens zerfallen in
chemiach gleichartigo Bestandteile, den ,,Metaralen® t*
und chemiach ungleichartige Bostandteile, den ,Aggre-
gaten“. In der Anordnung nach ihrem zunehmenden
komplizicrten Charakter sind die einzolnen Klein-
gefugebestandteile dio folgenden:

Der Ferrit, a-Eisen; er enthiilt boi den ver-
scliiedenon handelsublichen Eisensorten sehr kleine
Mengen anderer Elemonte in Losung, aber immer

weniger wie 0,05 °/0 KohlenBtoff.

DerGraphit, eine Modifikation desKolilonstoffes,
dio mit dom mineralogiachon Graphit identisch ist, d. h.
er besitzt ein spezifisches Gewicht von 2,25 und geht
bei der Beliandlung mit geeignoton oxydierenden
Reagenzien in Graphitsaure uber.

Der Zementit, das Eisenkarbid von der For-
mel FeaC.

Der Austenit, eine festo Losung yon ICohlen-
stoff in if-Eiaen, die oborhalb der kritiachen Temperatur-
zone des Stahlea in normaier Weise stabil ist. In ein-
zelnen bestimmten Fiillen kann die Losung auch in
kaltem Zustaud erhalten bleiben; aie iBt dann durch
schwache magnetiacho Permeabilititt charakterisiert
(Ferronickol, Stahl, Mangan).

Diese yier ersten Bestandteile sind chemisch
gleichartig (Metaral).
Der Perlit ist das aus dem Eutektikuin gebil-

dete Aggregat; er ist aus dem Austenit entstanden,
der bei langaamer Abkiihlung unterlialb der kritischen
Temperaturzone in Ferrit uud Zementit zerffllit. Er
enthalt im Mittel etwa 0,9 /0 Kohlenstoff.

Der Martenait (Metaral) ist eine feate Losung
von Kohlenatoff in Eiaen. Er ist in normaier Weiae
bei keiner Temperatur stabil und kann in diesem

* Nach ,,Reyue de Metallurgie”

* MinisterialerlaB yom 1. Dezember 1909 nacB. 1122.

dem ,Ministerial - Blatt der Handels- und Gewerbe-

verwaltung“ 1909, 10. Dez., S. 526.

** Der neue Ausdruck ist dem Worte ,Minerat"

fur nichtmetallische Korper nachgebildet.

1909, Oktober,
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nicht etabilen Zuatand nar boi niedrigen Temperaturen
gehalten werdon. Bei gleicher Zusammensetzung unter-
scheidet er sich yon dem Austenit durch eine griSBore
Permeabilitiit und oino groBere Hiirte. Man erhiilt
ibn dadurch, daB man den Stahl, ausgehend von iiber
der kritischen Zono liegenden Temporaturen, abkiihlt,
und zwar muB dio Abkiihlung oinorseits schnell genug
sein, um eineni Zerfall des Austenits in Perlit ent-
gegenzuwirken, anderseits aber auch nicht zu schnell,
um nicht unveranderten Austenit zu erhalten. Man
kann ais Beispiel fiir gut ausgebildeten Martensit einen
eutektisclion Stahl, d. h. mil ungefSilir 0,9 Q0 Kohlen-
stofF, nehmen, der in Form eines Stabes yon 1cm Kanten-
liinge bei 800° C in kaltem Wasser gehiirtet worden ist.

DorOsmondit, dessen ungleichartigeBeschaffen-
heit noch in Prago steht, ist ein Zwischenzustand bei
der Wiodorumwandlung des Martensita in Perlit und
ist bei gewohnlicher Temperatur etwas stabiler. Er
wird ala ein eigentliclier Gefiigebestandteil angesehen
auf Grund der nicht luckenlos ineinander ubergehen-
den Aenderung von yerachiedenon Eigenachaften, die
das Metali wiibrend seinor Umwandlung zwisclien den
beiden extromen Zuatanden aufweist. Er ist durch
seine groBte Loslichkeit in Sauren und starkste Far-
bung durch aaure metallographische Agonzien cliarak-
terisiert. Man erhalt ibn in aelir reiner Form durch
Ausgluhen des Martensits von eutektischom Stahl,
also von Stahl mit etwa 0,9 °/° KohlenstolT, boi 400° C.

Sclnnierolklaranlage der Gary-Worko.

Die sich auch bei una fiir achwero Maschinen
mebr und mehr einbiirgernde Schmierung mehrerer
Lagerstellen yon einom gemeinsamen Sammelpunkt
aus (Zentralschmiorung) hat den Yorzug, daB sie eine
reichliche Oelzufuhr und damit gute ICiihlung (fur
schnoll laufende Lager wichtig) auch wunter Druck
(fiir schwer belastote Lager) bei aparaamem Yerbrauch
infolge yon Riickgewinnung des Oolos gostattet. In
don Gary-AVorken der Indiana Steel Co. ist eio aowohl

Abbild. 1. Oel-FUterknsten.

fiir die groBo Gaszentrale ala auch fiir die im folgenden
gonaDnten Walzwerkslager der kontinuiorlichen StraBen
durchgefuhrt. So erhalten* diellauptlagorder Antrieba-
Elektromotoren der Schienen- und dor KniippelstraGe
je 2300 1 Oel in der Stunde, die 73 Lager fiir den
Kegelradantrieb dor KiippelstraBe je 70 1in der Stunde.
Die Schmieraulage fur diese Lager ist in yier an yer-
schiedenon Stellon untergebrachte Gruppen geteilt.
Das Oel wird in lange, etwa 55 — 7,3 m uber Flur
Yerlegte, ais Sanimelbehalter dienende Rohre yon

* ,Eng. Xews*" 1909, 28. Okt., S. 476.
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groBem Querschnitt gepumpt, flieBt mit natUrlichem
Gefiille durch die Lager, aammelt sich in Trogen und
und beginnt aoinen Kroialauf aufa neue. Ein Teil
des Oels liiuft stiindig durch Filtcrkasten, Auf dio
vier Gruppen entfallcn insgesamt zohn solcher Kasten,
wie sie in Abbildung 1 dargostellt aind, yon jo
107 cm Breite, 184 cm Lange und 153 cm Holie,
deren jeder in 24 Stunden 7 — 9cbm Oel kliiron kann.
Das Schmutzol flieBt jodom BchiUter durch zwei Yer-
teilkaaten A zu und aammelt aich zunSchst in aua-
wechselbaren, geheizten Klartrogen. Durch Zylindcr-
siebo B, welcho erforderliclienfalls mit Holz- odor
Knochonkohle gefiillt werdon konnen, tritt es dann
in die Abfallrolire C und steigt durch den unteren,
teilweise mit "\Yasser gefilllten Bchitltorraum wieder
auf; beim Durchtritt durch daa Waaaer aoll eine noch-
maligo Reinigung erfolgen. j

Greiizeu der BrennstofFersparnis beiin
Hochofonbotrieb.

Dio zur Erklarung der Windtrocknung schon
mehrfacli geauBerte, grundsatzlich falsche Ansicht,
daB die Warmebilanz, almlich wie fur die Warme-
yortcilung, auch fiir die Brennstofferfordernia im Hoch-
ofen ein exaktes MaB biete, bildet dio Grundlago fur
die Abhandlung yon N. M. Langdon aus Mancelona,
Mich.: ,Ueber dio Grenzen dor Brennstoffersparnis
boim Hochofonbotrieb™.* Dieser umfangreiche Auf-
satz ubortrifft in seinen Folgerungen alle frukoren,
auf demselben Gedanken fuBenden, tlieoretischen Er-
orterungen, wie z. B. die Berechnung des Kokssatzos
in der Erzbewertung,** sowio die gegen den Gayley-
schon Bericht gerichtete Kritik dor Windtrocknung. f
Dio Zwoifel, welcho durch koinoawegs stichhaltige
Dcutungen gogen dio AVindtrocknung angeregt waren,
liabo ich in meiner jungsten Yoroffentliehungtt aus-
zuschalten gesucht, und nicht mindor dic Hoifnung,
daB dio .Wissenschaft eino allgemein befriedigende
Bowertungsmethodo aufatellen konne.

Wahrond nun dio bislier auf der Warmebilanz
allein aufgebauten Bcweise zu einem abfalligen Urtoil
fiir ahnliche Yerbesscrungen wie die Windtrocknung
fiihrtcn, kommt Langdon auf derselben rechnorischen
Grundlago zu hochat optimiatischen Schlusson: Durch
moglichst woitgefiendo Yorbereitung, Ausscheidung
und Anreicherung der BoschickungsstoiFe und der Ge-
blaseluft glaubt er, dio Rohoisondarstellung’ no yer-
yollkommnen zu konnen, daB nur 535 kg Koka fur die
Tonno Roheisen yerbraucht wOrdon, ja in seinem
hypothetischen Zukunftshochofen X, der allen Kohlen-
stofF zu Kohlensaure yerbrennt und kcin brennbares
Gichtgas liefert, orrcclinot er sich kaum 392 kg Brenn-
stoff auf die Tonne Roheisen bei 870 bis 890 t Tages-

produktion. Langdon maeht folgenden Gedankengang:
Es erfordert nach Gru ner
die Schmelzung yon 1 kg Schlacke . . . 500 WE,
das Austreibon yon 1kg jKohlerisaure 849 WE,
die Yerdainpfung yon 1 kg Wasser 60G WE,
dio Zorsetzung yon 1kg Waaaer . . 3225 WE usw .;

diose Warnie wird aus dor yor den Dusen erfolgen-
den Yerbrennung yon Kohlenstoft zu Kohlonoxyd ent-
nommen, also apart man durch Ausachaltung dieser
unnutzen Gemengteile die entaprechende Warmemenge,
d. h. fiir je 2473 WE 1 kg KohlenstofF = 1,13 kg
KOoKS. o »Weniger Arbcit (less work) im Hoch-
ofen miisse sachgemaB einen geringeren BrennatofF-

* »Bulletin of the American Institute of Mining

Engineers®* 1909, Oktoberheft, S. 919.
** .Stahl und Eiaen“ 1893, Ifoy.,
1. Okt.,, S. 1033.
f ,Stahl und Eisen“ 1905, 15. Jan., S. 73.
jf ,Stahl und Eisen* 1909, 15. Sept., S. 1430 und
13. Okt., S. 1602.

S. 986; 1902,
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aufwand herbeifiihren. Ein Riickblick auf dio Ent-
-wicklung dor Roheiserigewinnung bestatigo dics.”“ Wali-
rond dor primitive Ofenbotrieb melir ais 7t Kohlo
auf die Tonno Roheisen yerbrauchte, bognugen sich
dio modornen Hochofen mit 800 kg/t, welche Erspar-
nis zurdckzufilbren soi auf 1. dio verbossorto Yer-
kokungskunst, 2. dic AYinderliitzung, 3. Bolla Ent-
deckung (?) dor Beziehungen zwischen Ofenprofil und
rationollster Erzreduktion, 4. dio ausgiebigo Yecrliiit-
tung der auBergewohnlich reichen Erzo des Oberon
Sccs und die hiornach erfolgte kiinstliche Anreichc-
rung dor Erzo, 5. die Gayleyscho AYindtrocknung,
dered Erfolge eino bessoro Erkliirung in der ,yorinin-
derten Arbeit" im Hochofen fanden, ais in dor er-
hohtcn GleichmaBigkeit des Betriebes, dor Begiinsti-
gung der ,kritisehen Temperatur"”, der erhohten Sauer-
stoffzufuhr in dor Zoiteiniioit oder in der Erweiterung
der Reduktions- und Schmelzyorgange, die ebor eine
Einschriinkung erfuhren. — Dio allgemeinen Eort-
schritto im Maschinen-, Bau- und Transportwesen
diirfton liior wohl iiber die 1’rotilfrage gestellt werden,
da fur gegebeno Yerhaltnisso der Hochofen sozusagon
soin Profil selbst geschaffen bat, auch im normalen
Betriebe dic Eisonreduktion mohr zwangliiufig vor sich
gelit und von dor iiuBeren Bcschaffenheit, namlich
Dichto, StuckgriiBe und Schmelzbarkeit der Erzo, in
erstor Linio abhangig ist. — AuBer der Bellschen Ent-
deckung gelton die anderen vicr Yerbesserungcn ledig-
lich den Becschickungsmaterialien, woraus Langdon
folgert, daB moglichst weitgohcndo Yorboreitung und
Anroiclierung dieser Stoffe einzig und allein zur untor-
sten Grenze des lironnstoffaufwandes ftthrt. Der Yer-
fasser fordert also: moglichste Entfernung von Gang-
art, Asche, Kohlensaure, Niisse, Gasen aus Sclnnelz-
matcrialien und Koks, moglichst bobo Erwarmung
und Entwasacrung des Geblasewindes. Neben den bo-
kannten Gayleyschen Angaben fUhrt er altore, sehr
giinstige Betriebsergebnisse an: 758 kg Koksyerbrauch
bei 48,7 °/o Mollerausbringen, wovon 10°/o Eisenschrott,
oder 779 kg Koks bei 54,3 °0 Mdllerausbringen und
nur 0,3t Schlacke f. d. t Roheisen mit 3 °0 Silizium.
Die AVarmchilanz der verschicdonon Betriebe wird
durchgerechnet und verglichen; nebenher werden weitor
die Gehalte an Schlackeubildnern, Kohlensaure, AYasser,
die indirekte Rcduktion, die Gas- und Windtemperatur
usw. beliebig geandert. Auf diesen somit willkurlich
wechselnden Warmcrechnungen baut Langdon scine
Theorien auf und sotzt den Brennstoffvorbrauch der
hereclineten AYarmeontnabme dirokt proportional, ais
ob die Erwarmung der Sckmelzmassen von 1200 bis
1800° G nicht schwierigor und kostspieliger waro, ais
jeno von 0 bis 400° C, ais ob die Warmeeinheiten
sich genau so sicher und bequcm yerteilen lieBen,
wie die Tropfcn einer TitrierlSsung, deren Yolumen-
einheit zu Anfaug oder Endo einer Reaktion yollig
gleichwertig bleibt.

Ebensowcnig wio jedo andero Euergieform laBt
sich AVarme quantitativ uinsetzen, und die durch
cndothermische Yorgango entzogene Warmemenge wird
kein genaues Mali fur den Brennstoffverbraueh dieser
Prozcsse, denn der Brennstoiraufwand hSngt ab von
der Reaktionswarme, der Reaktionstemperatur und dem
verfiigharen Temperaturgefallo. Yollzieht sich eine
Reaktion, wio z. B. dio Siliziumreduktion, nur bei
bober Temperatur, so steht nur ein beschranktes
Temperaturgefiille zur Yerfitgung, und hierbei diiiftc
die Herstellung mul Erlialtung der notigen AYarme-
intensitiit einen grdBeren Brennstoffaufwand bedingen,
ais die durch die Siliziumreduktion lediglich absor-
bierte Reaktionswarme errechnen laBt. In erster Linie
sind mitliin die Endreaktionen und ihre Grenztempe-
raturen bestimmend fQr den Koksyerbrauch, wahrend
die mit den Gasen emporgetragene Abliitzo meist aus-
reicht fur die Nobenreaktionen und die Yorwarmung
der Scliinelzmaterialien. Yersuche, gebrannten Kalk
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statt rohen Kalkstein zu gichton, fOhrten allomal zu
demselben negativen Ergebnis, daB das yorliorgehende
Austroiben der Kohlensaure aus dom Zuschlagkalk-
stein weder den Koksyerbrauch nennenswert lierab-
setzt, noch den Ofengang begiinstigt.

Naeh Langdon erfordern 10 kg Feuchtigkeit dor
Beschickung obensoyiel Koks, wie die Rcduktion yon
1 kg Silizium; in einem Eison mit 2,1 °/o Silizium be-
notigt die Siliziumreduktion wenigor Brennstoff, ais die
Yerdatnpfung der Niisse aus Molier und Koks (0,231 kg
AYasser fiir 1 kg Hoheisen). Erzcugen zwei Hochofen
die gleiclic Gewichtsmengo Gichtgas, z. B. 5,5 kg fiir
1 kg Roheisen, und betr/igt die Gichttemperatur 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
mehr fiir jedes kg Roheisen, welche naeh Langdon
folgendermaBeh den Bronnstoffbedarf beeinflussen sol-
len: Angenommen, daB 1kg Kohlenstolf yor den Diison
zu Koblenoxyd mit 2473 AYE yerbrennt, entsprechcn
der um 300° hoheren Gichttemperatur: 391 000:2473
— 160 kg Kohlenstoff = 182 kg Koks/t Roheison. Diese
Eolgerung wiire einigermaBen berechtigt, wenn die
Giciittemperatur auf 400° C gehalten -werden mOBto.
Dcmgegonilber ist die Abhitze, welclio aus der maB-
gebenden Zone mit den Gasen entweicht, meist so
bedeutend, dali die uberstebende Beschickungssaule
den Gasen ihro AYiirme nicht yollstandig entziehon
kann, und so erhobt sich dic Gichttemperatur vollig
nutzlos, sobaki dio Aorgange in der Endreaktionszone
mehr Brennstoff beanspruehen, d. h. mehr Gas cr-
zougen, ais dic Aorbereitung der Schmelzmaterialien
durch die Abhitze bedingt. — Umgokohrt miiBte naeh
Langdon eino hohere Gichttemperatur zu dem Schlusso
driingen, daB eino entsprecliende Koksmenge ungestraft
abgezogen werden darf. Der Aerfasser geriit mit sich

solbst in Widerspruch bei einem Aergleick zweier
hypothetischer Oefen, yon denen der erste mit ge-
wohnlichor Luft, der andero mit ,stiekstofffreiom
AVind“ unter sonst vyiillig gleichen Bedingungen bo-

trieben wird: Fur 1kg Roheisen wird dem ersten
2,073 kg Wind, dem anderen 0,602 kg Sauerstoff auf-
gorechnet. Bei gloicher Wind- und Gas(?)temporatur
werden dem stickstofffreien Betrieb 222 AYE weniger
zugefuhrt (gemaB der yerminderten Wind- und Gas-
menge), und hieraus berechnet Langdon, daB der Be-
trieb mit rcinem Sauerstoff 102 kg Koks fur die Tonno
Roheison mehr yerbrauclic, mithin schreibt er der
Entfernung eines nutzlosen Ballastes, wie des Stick-
stoffes aus der Luft, eino bedeutende Irennstoff-
steigerung zu. DaB bei diesoin unausfuhrharen Be-
triebe Temperaturen yon iiber 5000° C zu bandigen,
also ein yiermal hoheres Temperaturgefallo auszu-
nutzen wiire, und ein gewichtiges Ausgleichsmaterial
mit dem Stickstoff ycrscliwinden wurde, wird neben son-
stigon Schwierigkeiten mit Stillscliweigon Obergangen.

Die Abbandlung klingt in den StoBseufzer aus,
dafi Pionicro wie Gayley wolil die Aktionare be-
reichern und der Allgemeinheit niitzen, jedoeh die
Yerantwdrtlichkeit im Betriebe mit solchen neuen
Hochofenplagen immer schwierigor und yorwickelter
gestalten! . .

*

AnscblieBend moehtc ich zu meinon Ausfiihrungen
in Nr. 41 S. 1603 folgendo Erganzungon machen:

Xachdem ich dort bewiesen babo, daB die Aer-
brennungszone in dem mit feuchter Luft betriebencn
Hochofen 1um 1827° — 1707° = 120° weniger warin ist,
ais in dem mit entfeuchteter Luft blasendcn Ofen IlI,
und daB bis zur 1280°-Zono der Betrieb | 18,9 kg
Koks mehr erfordert ais 11, um einen gleichen AVarme-
austausch bis zu dieser 1280°-Zone zu ermoglichen,
Stello ich dio Frago: AYo findet sich in Betrieb | die
den 18,9 kg mehr yerbrauchten Koks (irrtumlich heiBt
es dort mehrmals Kohlenstoff) entsprechende AYarine-
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bozw. Energioinonge wieder? Die 18,9 kg Koka ont-
sprechen 16,25 kg KohleuBtoff, von denen 11,12 kg
= 68,4 °/o dea Mohrverbrauches sieli in dem hoheren
Kohlenoxydgehalt der Gielitgasc unausgcnutzt wioder-
finden ais Kohlenoxyd; 2,38 kg Kohlenatoff = 14,60/0
golien in der hoheren Erwiirmung der groBeren Giclit-
gaamonge verloren (ohne den EinfluB des yerdampften
Wassers mit einzurechnehl); 2,57 kg Kolilenstoff
— 15,8% gehen ebenso nutzlos in der ausgodehnteren
Reduktionszono zwisctien 1280° bia 613° Terloren, mit-
hin hleibon nur 0,18 kg Kolilenstoff (und nicht 2,83!)
= 1,2°/o des Mehryorbrauches fiir sonstige Abwei-
chungeu. M. Drees.

Das Geheimnis der Riffelbilduug.

In einer der X11. Hauptversammlung des Yereines
der Deutschen StraBenbahn- und Kleinbahn- Yerwal-
tungen zu Hamburg (8. bis 12. Septbr. y. J.) vor-
gelegten FeBtschrift* yeroffentlicht Oberingeuieur
G. A. A. Culin (Hamburg) einen AufBatz, der sieli
mit obiger Frage beachiiftigto, und dem wir folgende
Einzellieiten entnohmen:

Bis jetzt ist eine befriedigende Erklarung fur die
namentlich mit der Einfiihrung des elektrisehen Be-
triebes zur Erseheinung gelangte Riffelbildung nicht
gefunden, doeh ist diese nicht ais Eigentumlichkoit
der elektrisehen Betriebsart anzusehen.

Xach Ansicht von Direktor Petersen (Yortrag
Munster, 6. Nov., 1908) soli die Sebienenkopfoberflache
bereits beim Walzen geriffelt werden. Vorfasser
empfahl achon auf der Mannheimer Hauptyersamm-
lung des Vereines 1907, zur Brkennung der Textur
der Oberfliiche diese mittela Sandstrahlgebliiso zu
reinigon und daun leicht mit Schmirgelleinen abzu-
reiben. Es sind alsdann mit der RogelmaBigkeit der
Riffeln auftretende Erhohungen und Vertiefungen zu
bemerken, die ihre TJrsache in Geschwindigkeitsdiffo-
renzen bei dem Durchgang durch die Walzen haben
kiinnten, und die YerfaBaer ala ,,Materialiiberschie-
bungen" bezeichnete. Moglicherweise besitzen die
nebeneinanderliegenden Erhohungen und Yertiefungen
auch yerachiodene Harte (die Erhohungen sind die
hiirteren Stellen). Den Beweis dafiir, daB eino Riffel-
bildung beim Walzen eintritt, konnte Yerfasser nicht
erbringen; er yerwies jedoch bereits damals auf daa
bekannto und durchaus nicht seltene Yorkommen yon
hiirteren und weiclieren Stellen nebeneinander, die
jedoch zweifelloa mit dem WalzprozeB nichta zu tun
liatten, sondom lediglich ala eino Folge yorBchiedener
chemischer Zusammenaetzung zu erachton soien, die
vielleicht nicht ohne EinfluB auf das glatte Abwalzen
blieben. Diese harten Stellon machen sieli jedoch bei
der Abnutzung der Schiencn infolge Befahrona nicht
otwa durch Bildung yon Hockern bemerkbar. Wenn
nun dio HarteunterBcliiede nicht sicher nachweisbar
sind, so sei man um so weniger berechtigt, die Ur-
sache der Rilfelbildung in einer beim WalzprozeB
entstehenden Aufeinanderfolge hiirterer und weiclier
Stellen zu Buchen.

Wenn ea auch nicht moglich ist, dio aSmt-
lichen, mit Bezug auf die Riffelbildung bekannten Er-
acheinungen durch die Entstehung von Urriffeln beim
WalzprozeB zu erklaren, so behauptet der Yerfasser
trotzdem, daB die Ursache im Alaterial der Schiene
liegt: ,Eino Riffelbildung auf den Schienenkopfen
kommt dann zustande, wenn das Materiat deraelben
den Beanapruchungen, die es infolge der Betriebsein-
wirkungen erleidet, nicht genugend zu widerstehen
yermag.“** Zur Begriindung dieser Behauptung wird

* ,Deutsche StraBen- und
(KongreB-Nummet) 1909, 11. Sept., S. 999 bis 1001.

** Bericht auf der HauptyerBammlung in Munchen,
August 1898.

tun

Umachau.
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folgendoa ausgefiihrt: Die Abnutzung und Umformung
der Schienenkopfe wSlirend des Betriebea wird durch
die von jodem Wagen geleiatete mechaniache Arbeit
bedingt; dabei kommt dio Arbeitsenergie eineB jeden
Wagens durch das Produkt seiner Masso und der
durchlaufenen Wegstrecke zum Ausdruck. Die Wagen
sind also in gewiasem Simie ais Werkzeugmaschinen

anzuseben, dio Riider alB AVerkzeuge, welcho jedes
durch eino aenkrechte Fallbewegung (StoBo) des
Wagens hervorgerufone Arbeitsvermogen auf dio

Schienen iibertragen. Bei gegoneinandor versetzt an-
geordneten SchienenstoBen tritt bo namentlich bei der
dem StoB gegeniiberliegenden vollen Schiene ein
Schlagloch auf, aobald der StoB ein Bolches aufweiat.
Man kann hier von oiner einzelnen Riifel sprechen,
zu derefd llorstellung es keiner besonderen Eigen-
scliaften des Schienenmateriala bedurfte. Treten nun
dieae StoBo dea Wagens in bestimmtor Roiheufolge
auf, so muB auch eino ganze Reihe von Vertiefungen,
d. b. eino Riffelbildung, zuatando kommen, yoraus-
gesotzt, daB daa Sehienenmatorial der Bearbeitung
durch die Rader nicht zu widerstehen vermag. Die
auBeren Umstande, um die notigen Arbeitsintenaitaten
in den Wagen zu erregen, sind zweifellos yorhanden.
So werden z. B. durch schlochto SchienenstoBo die
Wagen bei schneller Fahrt in heftige Schwingungen
versotzt. DaB dio Wagonkonstruktion dabei eino
Rolle spielt, bedarf weiter keiner Frage. In der
Hauptsache ist es jedoch folgender Umstand, der zur
Riffelbildung fiihrt. Wird dio Geschwindigkoit einee
WagenB plotzlich durch Bremaen Tormindert, 80 muB
er eino zwanglaufige Kippbewegung nach vorn aua-
fuhren, da der Wagenkasten mit dem Hntergeatoll
yerbunden ist. Jo nach GroBe der Fahrgeschwindig-
keit und der Art des Bremsens tritt eine Mclir-
belastung der Yorder- und Entlastung der lliuterachse
ein. Durch Reaktion der stark belasteten Federn
der Yorderachso treten Schwingungen yon zuweilen
bedeutender Starko auf, die auf die Rader und
Schienen iibertragen werden. EbenBO treten der-
artige Schwingungen auf, wenn stillstehende AYagen
plotzlich mit groBer Beachleunigung in Bowogung ge-
Betzt worden. Auch wird die bei heftigem Bremsen
an der Beruhrungsstelle yon Rad und Schiene auf-
tretende W&rmemenge sicher nicht ohne EinfluB auf
die Riffelbildung bloiben.

Yersuche haben dieae Schlusso bestiitigt und ge-
zeigt, daB os nicht schwierig ist, Maschinen herzu-
Btellen, um das Sehienenmatorial zu priifen, ob es
unter bestimmten BotriebBanspriichen Riffeln bekom-
men wird oder nicht. Die Beschaffung aolcher Ma-
schinen und dio Untersuchung der Materialien wiirden
die Walzwerke fiir ihre Rechnung zu unternehmen
haben, wogegen der Yerein niehts weiteres zu tun
hatte, ais die Angaben uber die Betriebsansprache zu
machen, denen das Materiat geniigen soli.

Il. Bauennann f.

Am 5. Dezember v. J. yerschied in aeinem neim zu
Balham der bekannte englisehe Mineraloga und Metall-
urge Professor Hilary Bauermann im Alter yon
76 Jahren. Nachdem er yon 1851 Mb 1853 die Yor-
lesungen an der Royal School of Mines besucht hatte,
ging er an die Bergakademie nach Freiberg, wo er
bia zum Jahre 1856 blieb. Schon yor dem yotligen
AbschluB seiner Studien wurde Bauermann zum
Assistenten an der ,,Geological Survey of Great Britain*
ernannt, welche Stellung er bis 1858 inne hatte. In
den folgenden funf Jahren war er aodann ais Geologe
Hier-
auf bereiste er im Auftrage yerBchiedenerGeseliaehaften
ala Sachyerstandiger fast alle Induatrielfinder der Welt
nnd unternahm ala Gutachter ausgedehnte Reisen nach
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Aaien und Aniorika. 1883 wurde Bauorniann ala
Lehrer der |IliUtenkundo an das Firth College in
Sheffield bernfen; apiitor wurde ihm eine Profesaur am
Orduanee College in Woolwich iibortragen, die er bia
zum Jahre 1906 inno liatte. Neben einer groBen Zalil
wiaaenschaftliclior Abhandlungen achriel) er auch
einige Lehrbiicher der llilttenkunde und Mineralogie.
Der Yeratorbene genoB in engliachen Fachkreisen ein
hohea Anaehen und erfroute aich im In- und Auslande
allgomoinerBeliebtheit. Er geliorte zu don regclmiiBigon

BScherschan.

30. Jahrg. Nr. 1.

Ehreninitglied or seit 1904 war, und in desaen Yer-
sammlungen ihn auch seine vielen deutschen Freunde
schmerzlich yermiasen werden.

Gasmaschinen zum Antrieb ron WalzonstraBen.

In der Mitteilung, die unter gleichem Titel in
,Stalli und Eisen™ 1909, 22. Doz., S. 2019 abgedruckt
ist, sind Icider zwei Fehler untorlaufen: Der Zy-
linderdurchmosaor der Mnschine betriigt nicht 820,
aondern 800 mm, und die Kolbcngeschwindigkoit ist

Besuchern dea ,lron and Stool Institute”, dessen nicht 580 mm, aondern 4,42 m i. d. Sekundo.
Bucherschau.
Foerster, Max, Ord. Professor fiir Bauinge- dem Yerfasser vorgehalten, daB er den industriellen

nieur-Wissenschaften an der Konigl. Siiclis.
Tecbn. Hocbsclmle zu Dresden: Die Eisen-
konstruktionen der Ingenieur-Hochbauten. Ein
Lelirbuch zum Gcbrauck an Tecbniscben Hocli-
schulen und in der Praxis. Erganzungsband
zum ,,Handbuch der Ingenieurwissenschaften*.
Vierte, verbesserte und stark vermehrte Auf-
lage. Mit iiber 1400 Textabbildungen und
37 litliograpliierten Tafeln. Leipzig, Wilhelm
Engelmann, 1909. XIIIl, 1040 S. 4°. 50

in 2 Bilnden geb. 56 JH.

Wag bei uns — im Gegensatze zu der reichhal-
tigen periodiscbhon Literatur Amorikas — iiber aus-
gefiibrte Eisenbochbautcn in Zcitschrifton erscheint,
ist sehr wenig im Yerlialtnis zur Produktion und Be-
deutung des deutschen Eisenhoclibauos. Man iat dalier
in Deutscliland, nmngols eines eigenen Faehblattes*,
in der Hauptsaeho auf die einschlagigen Yeroffont-
lichungcn in Buchform angewiesen.

Das beato und umfassendste auf diesem Gobietc
war von der ersten Auflage an das vorliogende Werk;
und solange der Yerfasser bei Neuausgaben mit den
Fortseliritten der Praxis Fuhlung behitlt, wird es auch
semen Platz behaupten. DaB er dies bei der neuen Auf-
lage in weit hoherem MaBe getan hat, ala bei don vori-
gen, ist nicht allein in der Yorredo zugestanden, ea
liillt sich auch durch das ganze Buch von Seite zu
Seite Yorfolgon. Sind doch gegenuber der vorigen
Auflage allein 367 Seiteu Text und 18 Tafeln neu auf-
geuonuuen worden.

Ueber das Neue ware viel zu bericliten; ich muB
mieli jedoch auf das den Eisenhuttenleuten zunachst
Liegende beschranken. — Gleich das erste Kapitel, das
don Baustoif behandelt, zeigt eine weseutlicho Uni-
arboituug und Yermoliriing. Die, wenn auch gedraugte,
Darstollung der Erzeugung des schmiedbaren Eisens,
seiuer Yerarbeitung zu Profileisen, Stabcisen und
Blecheu ist sehr am 1’latze. Wie vielo, auBerlialb der
Industriebczirko stohonde, Eisenkonstrukteure mag es
geben, dio tagtaglich Walzprofile zeichneriscb ver-
arboiten, ohne iiber deren llerstellimg auch nur das
NotdUrftigste zu wissen. — Mehr Grundlicbkeit oder
zum wenigsten Yollstandigkeit durfte man bei der Be-
handlung der weiteren Yerarbeitung des Walzeisens
zur fertigen Eiaenkonstruktion erwarten. Hier be-
schrankte sich aber der Yerfasser auf die llerstellung
der NietlocUer und der Yernietuug. — Bei der Be-

Hochbau ganzlich ubergangon, oder zumindoat atief-
muttorlicli bedacht habe. Diese Yorhaltung war um so
mehr berechtigt, ais dio Privatindustrio — und hier
wiederum die Ililttenindustrie — fiir ihre Worksanlagen
erwiesenermaBen mehr Eisenkonstruktionen braucht,
ais der Staat fiir aeine Balmhofshallen und Beparatur-
workstiitten. Es ist dalier erfroulich, daB der Yer-
fasser in der neuen Auflage testlich wie figiirlich eine
Auswahl von Entwurfs- und Detaillosungen bringt, wie
sic den mannigfaclien Bau- und BetriebsTorhaltnissen
der achweren Eisenindustrio angemesaen erscheinen.
Das berechtigt zu der Holfnung, daB auf den llutten-
werken, die bei Umbauten und Entwurfen von Be-
triebsanlagen den baulichen Teil atets vor Augen lialten
miisaen, das stattliclie Buch in Zukunft mehr ais nur
oine Zierde der Bibliothek sein wird. Czech.

Gebrauchswasser in indu-
und Moderne Wasserreini-

Die Reinigung der
striellen Betrieben

gungsapparate. Herausgegeben von Otto
Dreyer, BerlinW. 57, liurfiirstenstraBe 19.
(1909.) VI, 171 S. 8°. 273,

Dor Yerfasser behandelt zunachst im allgomeinen
die naturlichen Waiisser, dann die Bestandteilo des
W assers, die Untersuchung des Wassors und schlieB-
iich ais daa Wichtigste das Weiehmachen des Wassers.
Im Anhang befinden sieli einige von yerschiedenon
Firmen oingosandto Beschroibungen vou Beinigurigs-
apparaten.

Das Buch ist recht saclilich geschrieben und kann
dalier jedem sehr empfohlen worden, der sieli mit
der WaBserreinigung noch nicht eingehend beschiiftigt
hat und vor der Frage der Beschatfung einer Itoini-
gungsanlage stcht. Der Yerfasser weist auf dio
Mangel der bestehondon Reinigungsapparato hin und
vergleieht die hierdurch bedingten Nachteile mit den
durch die Reinigung erzielton Yorteilen.

Den Besitzern von Dampfkesseln, welche viel mit
Kesselstein zu kampfen haben, scheint ein nriues, im
Torliegenden Buche noch nicht erwiilmtes Verfahren
groBe Yorteile zu bringen, nach dem das Spoise-
wasser ror dem Eintritt in den Wassorraum dea
Dampfkessels moglichst lioeh erwiirmt und iiber groBe
Eisenflaclien verteilt wird, auf welclien sich dann der
Kesselstein absetzt. Auf diese Woiae kann der Kessel-
steiu ohne Ilinzufilgung von Chemikalien gozwungen
werden, sich innerhalb oder auBerhalb des Keasols
an einer ganz bestimmten Stelle, wo er dem Kessel
nicht schadlich ist, fast vollstandig abzuaetzen.

sprechung der Torigen Auflage dieses Buclies wurde Dillingen. Adolf Nolte.
* Der Verlag Wilhelm Engelmann in Leipzig zeigtw ang, Cliung Yu, M. A., B. Sc.: Antimony’
zum Erscheinen fur das laufende Jahr an: ,Der its history, chemistry, mineralogy, geology,

Eisenbau, Internationale Monatsschrift fiir das gesamte
Eisenbauwesen®. SchriftleitungsausschuB : F. Bleich
und J. E, Brik, Wien, M. Foerster und G. Ch. Melir-
tens, Dresden. Die ltedaktion.

metallurgy, uses, preparations, analysis, pro-
duction and yaluation; with complete biblio-
graphies. W ith nuinerous illustrations. Lon-
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don(ExcterStreet,Strand), CharlesGriffiIn&Co.,

Ltd., 1909. X, 217 S. 8° Geb. sli 12/6 d.
Fiir jeden, dor sich mit Antimon in geschiclit-
lichor, ehomiBchor, minoralogischer oder metallurgi-

schor Hinsicht zu befassen hat,
buch sehr willkommen sein. BeBonders ist hervor-
zulieben, daB jodem Kapitol eine umfaBsonde Lite-
raturiiborBicht beigefiigt ist, dio denWert des Buches
nur heben kann. Der Inhalt des Werkes gliedert
sich in neun Kapitel: Geschichte dos Antimons,
Chemio des Antimons, Mineralogie des Antimons,
Lagerstatten yon Antimonerzen, Metallurgie des
Antimons, Yerwendung des Antimons, Anaiyso der
Antimonlegierungen, Forderung und Bowcrtung von
Antimonerzen, die hauptsiichlichen AbbauBtiitten und
Schmelzhtitten fiir Antimon.

diirfte dieses Hand-

Nordamerikanische Eisenbalimcerte. Bearbeitet
von Hugo Lustig. Erste Auflage. Berlin W .,
Minenverlag, G. m. b. H., 1909. XX, 259 S-
4°.  Geb. 10 J>.

Der durch sein Handbuch ,,Siidafrikanische Minen-
\verte“* bekannte Yerfasaor behandolt in dem yor-
liegenden Werke iiber 200 Eisenbalinen Nordamerikas,
d. h. allo wiclitigen derselben, in besonderen Abhand-
lungen, welclie teils das geschiiftliche Materiat bringen,
teils die Kapitalisation und finanzielle Position, Lage,
Betriebsdotails, wie Fracbten und Passagierverkehr,
W arenbewcgung, Befiirderungsraton, Betriebseinnah-
men, Beforderungskosten, ErhaltungsfondB, ferner bis-
her gezalilte Dividenden, weitero Auesichten, sowie
das Arboitsprogramm der jungsten Zeit anschaulich
und kritisch behandeln. Das Buch hat fiir den Tech-
niker nicht denWert wie das umfassendo, aber kost-
spielige Jahrbuch ,Poor’s Manual®, ist indessen fur die
Interessen der Banken, Kapitalisten und Borson ais
durchaus zweckmiiBig zu bezeiehnen. Sehr.

Ferner sind der Redaktion folgende Werke zu-
gegangen, deren Besprechung vorbehalten bleibt:

Brion, Dr. G., Privatdozent an der Techn. Hoch-
schule zu DroBden: Die technischen Stront- und

* Yergl. ,Stahl und Eisen" 1909, 17.Noy., S. 1835.
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Spannungsmesser. Mit 23 Abbildungen.  (Aus
»Helios", 1909, Nr. 1 und 6.) teipzig, Hachmeister
& Thal, 1909. 1 ,H

Fischer, ®r.=QJlig. K.: Teehnisehe Instrumentarien
zur Prtlifung und Ueberioachung des Betriebszu-
standes von elektrischen Anlagen. Mit 40 Abbil-
dungon. (Aus ,nelios", 1909, Nr. U.) Leipzig,
HachineiBter & Thal, 1909. 1 Ji.

—: Teehnisehe Widerst&nde. Mit
(Aus ,Helios”, 1909,
1Ji.

Hausrath, Dr. Il., Privatdozent an der Techn. floch-
schulo zu Karlsruhe: Die Gahanotneter. Mit 42 Ab-
bildungen. (Aus ,Helios", 1909, Nr. 15, 19 und 29.)
Leipzig, Hachmeister & Thal, 1909. 1

Riebensalim, Paul: Ueber die Aushildung
der Laufrader schncllaufender Niederdruck-Zentri-
fugalpumpen. Mit 38 Figuron im Text. Miinchen
und Berlin, R. Oldenbourg, 1909. 1,20 Ji.

Scliwanecko, Hans Karl, Maschineningenieur in
Berlin: Die Ventilatoren und Ezhausstoren mit be-
sonderer Berilcksichtigung der Schleuderriidor.
(Bibliothok der gesamten Technik. 135. Band.) Mit
96 Abbildungen im Text. Hannoyor, Dr. Max Jiinecke,
1910. Kart. 5 Ji.

Soipp, Dr.phil. Heinrich, Ingenieur und Profoaaor,
Direktor der Konigl. Baugewerkschule zu Katto-
witz: BeitrSge zur Theorie und Berechnung doppelt-
gekriimmter Freitrdger und terwandler Traggebilde.
Mit 9 Abbildungen. Wien und Leipzig, A. Hartlebens
Yerlag, 1910. 3 Ji.

Siegeslauf, Der, der Technik. Ein Hand- und naus-
buch der Erfindungen und technischen Errungen-
schaften aller Zeiten. Unter Mitwirkung heryor-
ragender Fachmfinner und Gelehrten herausgegeben
Yon Geh. Regierungsrat Max Geitel. Mit mehr
ais 1000 Abbildungen und 50 Kunstbcilagen. Liefe-
rung 43 bis 47. Stuttgart, Union, Deutsche Ver-
lagBgesellBchaft. Jo 0,60 Ji. (Das Werk soli in
50 Lieferungen erscheinen.)

55 Abbildungen.
Nr. 25, 26 und 27.) Ebd.
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Tom Rolioisonmarkte. — Deutsehland. Yom
rlieinisch-westfalischen Roheisenmarkto ist
zu berichten, daB sich dio Lage weiter befestigt hat.
Wenngloich dio Yorbraucher sich fiir den grSBten
Teil ihres diesjsihrigen Bedarfes an GieBereieisen ein-
gedeckt haben, so kommen docli immer noch An-
fragen solchor GieBereien lieraug, die entweder bisher
iiberhaupt Zuriickhaltung beim Einkaufe der von ihnen
bonotigten Mcngen geiibt oder aber ihren Bedarf
unterschatzt haben und daher Zusatzmengen zu kaufen
genotigt sind. Fiir diese Geschiifte yermogen die Yor-
kiiufer ihre hoheren Forderungen ohne besondere
Schwierigkeit durchzusetzen. Dio Abrufe haben sich
im yergangenen Monate befriedigond gostaltet und

dilrften auch weiter gut bleiben. Die Preise stelleu
sich zurzeit wie folgt: f.th.

GleBerelroheisen Nr. | ab Iliitte
I

S, )
HUmatit . . . . ab H utte ..
Beaaemerrohelaen ,, ”
Slegerlander Quaiitats-Puddeleisen ab Siegen . . . .

Stahlelsen, weifies, mit nicht iiber 0,1 % Pbospbor, ab

Slegen bezw. ab rhein, Werken ... 53 60
Thoma”elsen mit mindestens 1,5 % Mangan frei Yer-

brauchsstelle 60—63

dasteibe ohne Mangan 56 —59 js
Spiegeleisen, 10—12 %. .cccovvicnvcicirie e 62 64

Wii]ile im Golde. Der Wog zum Reichtum. lleraus-
gegeben von Astor Yanderbild. Wiesbaden,
Emil Abigt, 1909. 2 Ji.

fd.t

Engl. GieBereirobeisen Nr. 111 frei Ruhrort 72—73

Lujem burger Puddeleisen, ab Luxemburg .. 50—514*
n Giefiereirobeisea Nr. 1 1 1 ....52—55

In der Tagespresse finden sich neuerdings Mitteilungen
iilber Bestrebungen, einen ZusammenschluB der Hoch-
ofenwerko horbeizufiihren, docli haben diese Yorsucho
ein bestimmtes Ergebnis anscheinend noch nicht ge-
zeitigt und auch auf die Marktlago bisher einen er-
kennbaren EinfluB nicht auszuiiben Yormocht.

Yom franzosischen Elsemnarkte. — Das fran-
zosisclie ,,Comptoir des Aciers bruts" orhohte den
Grundpreis fur Rohstahl fur das erste Halbjahr
1910 um 5 fr. f. d. t.

Rheinisch-Westfiilisclies Kohlen-Syndikat za
Essen a. d. Rulir. — Da seit unserer letzten Wieder-
gabe* der Beteiligungsziffern der dem Koblen-
Syndikate angehorigen Werke Yerschiedene Aende-
rungen eingetreten sind, bringen wir nachstehend aus
der ,Koln. Ztg.“ eine Zusammenstellung der Beteili-
gimgszifFern, wie sie mit dem 1. Januar d..T. in Kraft
getreten sind. Zu bemerken ist dabei, daB sich auch
m der Zusammenstellung des Syndikatea yerschiedene

* ,Stahl und Eisen" 1909, 13. Jan., S. 86.



52 Stahl und Eison,

Aenderungen vollzogen hahon. Die Gowerkschaften
Altendorf und Gottfried Wilhelm sind aus der Mit-
gliederliste des Syndikates Yersclrwundon, naehdera
sio in den Essoner Steinkohlenbergwerken aufgegangen
sind. Auch die Zeche Wiendahlsbank, dio im Yor-
jalire noch gesondcrt aufgefiilirt wurdo, erschejnt nicht

mehr; ihre Beteiligung ist derjenigen der Deutscli-
Gewerkschaft “Toto" o e
bezw. Oesellschaft 1. Januar 1. Januar 1. Januar
Altendorf.. — —
Aplorbecker Akt.-

Yerein .. 300 000 — 92 450
Arenbergsche A. G. 1872702 387 250 —
Blankonburg. . . . 155 000 — —
ISochumer B.-A.-G. . 405 900 136 000 100 000
Bochumcr Verein 399 200 4 000 —
BOrussia. . 254 760 100 000 154100
Carolinc..enn 182 600 — —
Carolus Magnus 324 200 100 000 46 300
Charlotte — — —
Concordia....ccovenen 1526 376 327 400 —
Consolidation 1740 000 415 400 —
.Constantin der GroBe 1384 500 620 000 o
Dahlbusch............... 1210 000 183 000 —
Deutscher Kaiser 1650 000 12 000 —
Deutsch-Luxemb. B. 2 700 500 620 000 494 550
Deutschland . . . . 325 500 101 200 —
Dorstfeld....ccooennnen. 840 000 366 580 —
Eintracht Tiefbau 582 000 79 000 163 350
Eisen- und Stalilw.

lloesch .cceveenns 550 000 120 000 e
Eesener Stcinkohlen-

borgwerke . . . 1929 300 — 811 000
EwaUl und Ewald

Fortsetzung 1993 000 — 54 450
Fricd. Krupp, A. G 700 000 — —
Friedrich der GroBe 930 600 306 500 e
Friedrich Ernestine 368 100 99 260 —
Frfihliche Morgen-

SONNE oo 570 000 142 000 180 000
Gelsenkirchener

B.-A.-G.. . . .. 8 698 000 1726808 216 600
General.... 100 000 40 000 —
Georgs-Marien-

B.- u. IT.-Y.. 265 000 100 000 —
Gottessegen . . 180 000 — 54 450
Gottfried Wllhelm . — — —
Graf Beust 456 100 66 760 -
Graf Bismarck. 1754 700 — —
Graf Scliwerin . 468 400 142 800
Gutehoffnungshiitto . 1 900 000 40 000 72 000
llarpener B.-A.-G. . 7240000 1750000 57 620
Heinrich ... 192 700 — —

Mitteldeutsclies Brannkolilensyiidikat. — Unter
der vorstehendon Firma wurde Kkiirzlich ein nouos
Syndikat mit dcm Sitze in Leipzig in Form einer Ge-
sellscliaft mit beschriinkter Haftung gegrundet. In-
folgodossen werden sich die Proisyereinigung
mitteldeutsche r Braunkohlonwerke in
Halte a. S., der Terka ufsverein Thuringi-
scher Braunkohlonwerke, G.m.b.H. in Halle,
und dor Vorkaufsveroin Sachsischer Braun-
kohlonwerke, G.in. b. Il. in Leipzig, auflosen. Da
Aussicht Yorhauden ist, daB von den auBenstehenden
'Werken sich noch einige dem neuen Syndikate an-
schlieBen werden, so wird der Braunkohlenmarkt
durch die Neugrundung Yoraussichtlich bedeutend ge-
fesligt werden.

Preiskonrention dor Grobblechwalzwerke. —
Die Yereinigung erliShte die Preise urn 5 .<€f d.t,
und zwar nur zum Yerkauf fiir das erste Yierteljahr
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Luxemburgischen Borgwerks- und Iliitten - Aktion-
gosellschaft liinzugerechnet. Dio Zahl der noch im
Cinzelnen aufgofiihrten Syndikatsmitgliedor verringert
sich dadurch fiir das Jahr 1010 auf 70. Dio Summe
ilirer Beteiligung in Kohlen betragt 7S 159 834 t gegen
77 934 834 t im Yorjahre, in Koks 14587 350 t gegen
14 142 850 t und in Briketta 374G 910 t gegen 3488910 t.

Gewerkschaft Kohlen Koks Briketta
1910 1910 1910

bezw, Oesellschaft 1. Januar 1. Januar 1. Januar
Heleno & Amalie 920 000 207 800 —
Hibernia........ 5416 500 812 800 54 450
Johann Deimelsberg 361 600 — 169 900
Kaiser Friedrich 240 000 90 000 -
IColner B.-Y. 904 438 238 040 -
Konig Ludwig . 1312 000 493 050 -
Konig Wilhelm 1040 000 443 367 —
Konigin Elisabeth 885 000 205 200 72 000
Konigsborn 1124 770 413 900 —
Langenbrahm 360 000 — -
Lothringen . 754 100 345 000 -
Magdeburg. B. A G 550 000 _ _
Mansfelder Gowerk-

schaft . . . .. 300 000 — -

150 000 — 54 000

600 000 215 000 _
Mathias Stmnes 1321 000 148195 -
Minister Achenback 500 000 8 100 -
Mont Cenis . . . . 995 000 100 000 —
Mulheimer B.-Y. . 1380 000 95 000 864 900
Neu-Esson 770 000 — —
Neumiibl........ 1650 000 363 000 _
Neu-SchSlerpad und

Tfoboiscn 210 000 — 60 100
PhoniX . 3 190 000 642 640 71 280
Rheinische Stahl-

W erke 515 000 100 000 72 000
RlieinpreuBen 3000 000 795 000 —
Sichenplanoten . 300 000 64 600 182 360
Schnabel ins Osten . 300 000 — —
Schiirbank & Char-

lottenb....cocvveenennns 180 000 _ 72 600
Trappe . 152 900 — —
Tremonia.... 294 981 43 200 -
Union (Dortmund) 400 000 100 000 -

820 000 _ _
Y iCtor e 770 000 291 940 72 000
Yictoria.. 135 000 — 54 450
Yictoria Mathias . 452 900 145 060 -
Wiendahlsbank . . — — -
Zollverein . . . . . L 755 507 240 000 —

Zusammen 78 159 834 14 587 350 3 746 910

1910. Der Yerkauf fiir das
noch nicht freigegeben worden.

Elektrizitiits - Aktlengesellscliaft yormals
Scliuckert & Co., Niirnberg. — Nach dem Berichte
des Yorstandes iiber das abgelaufene Geschiiftsjahr
zeigt die Gewinn-und Yerlustreclinung einerseits neben
1206414,64 Gewinnvortrag 6203910,91 Jt Gewinn
und Einnahmen aus Anlagen, Untornehmungen und
Effekten, anderseits 238 306,14 allgemeine Unkosten,
2262 737,93 Zinsen, Provisionen, Steuern usw.,
331 279,83 Abschreibungen auf Effekten und
42 048,27 Jk desgleichen auf Gebiiude, Maschinen und
technische Anlagen; mithin ergibt sich ein Reinerliis
Yon 4 535953,38 Der Aufsichtsrat schlagt Yor,
Ton diesem Betrage 215610,43 der Riicklage zuzu-
weisen, 107 679,73-£TantiemenzuYerguten, 3000000
Dmdende (6 °0o gegen 5°0 i. Y.) auszuBchiitten und
1212 663,22~ auf neue Rechnung Yorzutragen.

zweito Vierteljahr ist
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Georgs-Marien-flerg>verks-uiid Htltten-Yerein,
Akticngesellsckaft zu Osnaforiick. — In der am
11. y. M. abgohaltenen Hauptyorsammlung wurdon dio
Antrage dor Yorwaltung* im wesentliclien genehmigt.
Das Aktienkapital wurdo auf 18 500000 Ji orlioht.
Zu bemorken ist nocli, daB don Yorzugsaktien fiir das
laufendo Gecschiiftsjalir 1909,10 ein Gewinnantoil von
wenigatens 3 Y<i fur jodet folgondo Geachaftsjalir von
wcnigstens G°/o des Nciinbetragea gowalirieistet wird.
Fiir das abgelaufeno Gosciiaftsjabr wurdo den Auf-
siclitsratsmitgliedorn eine Yorgiitung Yon jo 3000
bowilligt; der hierfiir notige Betrag wurde Yon dem
Yortrago abgezogen.

Siomons-Scliuckortworke, G.iii. b. Il., Itorlin.
— Das Geachaftsjalir 1908/09 stand nach dem Be-
riehte des Yorstandea unter don Einwirkungen des
auf Haudol und Industrie lastenden Druckes. Die
Steigerung des Wertea der Auftriige ist, wie dor Be-
richt weiter ausfiihrt, nur der stetig zunohmendon
Anwendung dor elektrischen Energie zuzuschroiben;
denn der dureh daB Sinken der VorkaufBpreise fiir
die Mehrzahl der Fabrikato des Uuternehmens ent-
standeno Preisausfall konnto nur zum Teil dureh die
gleichzeitig eingetreteno Yerbilligung der Rohatoffe
und die Yerbeaaerung dor Fabrikationseinrichtungen
eingebracht werden. Dio Gewinn- und Yorlustrech-
nung ergibt boi 44910,93” Yortrag and 13279595,02 JI.
Geschaftsgewinn einerBeits sowie 1354 959,73 Ji ailge-
meinen Unkosten, 885907,50 JI SchuldYerschreibungs-
zinsen und 815 701,77 Ji Abschroibungen andorseita
einen Roinerloa von 10267 876,95 JI. Die Yerwaltung
Bchlagt vor, yvon diesem Betrago 850000,” fiir Be-
lohnungen und Gewinnbeteiligungen an AngeBtellte
und Arbeiter zu YergUten, 350000 Ji an den Dis-
positionsfonds fiir Beamte und Arboiter zu iiberweisen,
9000000 «S ais Gewinnanteile fiir die Gesellschafter
(10 oo auf daa Stammkapital von 90000000 JI) zu
Yerwenden und 67 876,95 ~ auf neue Rechnung yor-
zutragen. Dio Beschiiftigung in den einzelnon Zweigen
der Starkatromtechnik, dem besonderen Arbeitsgebiete
des Unternebmons, war — Yon geringen Abachwa-
chungen im Anfange des Borichtajahres abgeaohen —
gleichmaBig gut. Dio Erzeugnisse des Automobil-
werkes fanden flotten Absatz. Yon der Berg- und
Huttenindustrie gingen der Gesellachaft namhafte
AuftrSge zu, insbesondore fur Hauptschachtforderma-
schinen und scliwero UmkehrwalzenetraBen. Dureh
dio Errichtung Yon Ueberlandzentralen im In- und
Auslando war das Unternehmen reichlich beschiiftigt.
An Auftriigen fiir die Ausfiihrung neuer Bahnon und
fiir die Erweiterung deraelben war kein Mangel. Die
Yon den deutsehen und auBerdeutachen Werken dea
Unternehmena im Berichtsjahro abgelieferten Ma-
achinen, Motoren und Transformatoren beiiefen sich
auf 52038 Stiick mit 1201170 Kw teistung.

Englische Eisen- und Stablwerke im Jahre
1908/09.** — Unseren fruheren Mitteilungonf fugen wir
im Naclistelienden noch eine Zusammonatellung der
lotztjahrigen ErgobniBae Yon weiteren acht englischen
Eison- und Stahlwerken und Ingoniourfirmen hinzu.

Ein Blick auf die Zusammenstellung zeigt, daB
Yon den angefuhrten Firinen im letzten Jahre zwei
weniger und Yier die gleiche Dividende yerteiit liaben,
wahrend zwoi Geaellachaften wio im Yorjahre eine
Dividendo nicht aussebiitten konnten. Dor lieingewinn
war bei droi Firinen geringer, bei droi Firmen gréBer
ais im Yorjahre, eine Firma schloB wie im Yorjahre
mit einem Yerluste ab, wahrend eine Gesellschaft, die
das Yorhergehende Jabr noch mit einem Yerluste be-
endet liatte, im Berichtsjahre einen Reingewinn erziolte.

*Ygl. ,,Stahlund Eisen” 1909, I.Dez., S. 1917 u. 1918.

**  Tho EconomiBt* 1909,18.Dez., S. 1261 und 1262.

t Ygl. ,Stahl und Eisen“ 1909, 5. Mai, S. 679;
«8. Sept., S. 1423.
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lieingewinn Diyidende
Kanie der Gesellschaft 1905/9 1907/8  1908/9 1907/8
£. [ % %
Cargo Fleet Iron Co.
Ltd., Stockton-on-
T €S et 13 663 * 73 760
Dorman, Long & Co.
Ltd., Middlosbrough 70 373 139 040 4 6112

Fairfiold Shipbuilding
& Engincering Co.
Ltd., Glasgow
Fraaer & Chalmora
Ltd., Erith, Kont
Miliom & Aakam He-
matite Iron Co. Ltd.,
M iliom
Richardsons, Weat-
garth & Co. Ltd.,
llartlopool . . . .
Soutli Durham Steel &
Iron Company Ltd.,
Stoekton-on-Tees .
Woardale Steel, Coal
& Coke Co. Ltd.,
Spennymoor

98 224 53 353 5 5

46 359 42 341 8 8

34 935 35 877 5 7

* 17 327 * 33 060

65 370 38 776 5 5

87 253 101 748 6 6
398 850 304 310 —

Ein Genosseiiscliafts-Stablwork soli nach ,,The
Ironmongoru* in Sheffield von dort anaiissigen
Fabrikanton gogriiiidct werden, dio ibre Knilppel und
sonatigen llalbfabrikate auf diese Woiso mit einer Er-
Bparnis von sh 10/— f. d. ton zu beziehen hoffen. FQr dio
Leitung dea Werkes, fiir das bei Middlesbrough in
der Niihe dor dortigen Eisen- und Kohlengruben ein
Geiande gewiihlt ist, soli A. If. Cooper, friiher boi
der Firma Dorman, Long & Co., gewonnen sein.
Ein Unternehnien ahnlicher Art stellen die neuen
Werke vor, die die Firma John Lyaaght & Co.
in Newport im Lincolnshire-DiBtrikt erbauen.

Compagnie des Forges et Acieries do la Marine
ot <"Homé6coiirt in St.-Chamond. — Die Gesellachaft
erzielte in dem am 30. Juni 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. Hieryon aollen 3080000 fr. ala
Diyidende (lI°/o w’e ‘s Yerteiit, 633110 fr. an
Tantiemen Yergiitet, 1000 000 fr. fiir Nouanlagen und
1562201 fr. fiir auBergowohnliche Anlagen und Til-
gungen zuruckgOBtellt und 269 998 fr. auf neue Rech-
nung Yorgetragen werden. Die Gesaintanlagen sind in
der AbschluBrechnung mit 22 984 803 (23 584 103) fr.
aufgefiihrt. Die Yorrate und noch in der Heratellung
begriffenen Waren atehen mit 24 145875 (27 455 819) fr.,
dio Forderungen mit 27 507 474 (25561 409) fr. zu Buch.
Bei einem Aktienkapital vyon 28000000 fr. und
22 824500 fr. SchuldYerachreibungen betragen die
Gesamtriicklagen nunmehr 9238 000 fr. Fiir die
Tilgung der SchuldYerscbreibungen wurden biaher
1751000 fr. Yerwendet. Die Gesellachaft, die daa
bedeutendate Eiaonhuttenunternehmen Frankreichs dar-

steilt, ist in ihrom ganzen Aufbau und in der Viel-
Beitigkeit der Werke den bedeutendsten deutsehen
Unternehmen iihniich, denselben in der Gewinnung

eigenor Erze eher noch iiberlegen, ohne in der Hobe
der Erzeugung an dieselbenheranzureichen. DieStamm-
werke in St.-Chamond liefern u. a. atandig an die
franzéaiache Marine- und HeereaYerwaltung, Yornehm-
lich Kanonen jeder Art. Mit der Angliederung der

* Yerluat.
** 1910, 1. Jan., S. 20.
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Betriebe in llomécourt, die 1902 zum Preisa yon
26 800 000 fr. iibernommen wurden, kam die Gesell-
schaft in den Besitz eigener Kohlen- und Erzgruben;
fiir den Yollstiindigen Ausbau dioser Anlagen sind in-
zwischen weiter rund 20 Millionen fr. aufgeweudot
worden, wodurch dio Gesamterzougung der AVerke ganz
erheblich gesteigert wurde, so daB gegenwiirtig
neun Hochofen, seclis KonYorter, 15 Martinofen sowio
Bessemerei, AYaizwerke fur Halbzeug, TrSger, Schietien
und Bleche im Betrieb sind. — Die Yersorgung der
Hochofen geschieht vollstiindig mit selbstgewonnenen
Erzen ans den Zeclien im Becken Yon Briey. Die bis
jotzt dort beBtehenden zwoi Zechenanlagen, die zum
Toii noch im woiteren Ausbau begriffen sind, forderten
im Yorjahre 1125000 t. AuBerdom bestelit eine Be-
tciligung in Hohe Yon 3 Millionen fr. an den Berg-
werken Yon Anderny-CheYillon, mit welchor der Bezug
yon 600000 t Erzen zum Selbstkostenpreis Yerbunden
ist. Die Roheisenerzeugung des Unternehmens
stelite sich im letzten Jahre auf 350000 t, die Stahl-
orzeugung auf 275000 t. — Die Yerwaltung erstrebt
don Erwerb weiterer KohienkonzeBaiouen. Wiihrend
die bisherigeu Bohrungen im Mourthe- und Mosel-
Gobiete keine unmittcibargunstigen Erfolge hatten, sind
die Yersuche im siidlichen Pas-de-Calais sowio bei Bee-
ringen erfoigreichor gowoson, so daB die Yerwaltung
in Yerbindung mit der Soc. An. dos Acicries do
Micheville und der Soc. An. des Forges et Acidries
du Nord et de I’'Est dort mehrere Schachtanlagen
ausfiihren laBt. Infolgo der Beither von Grund aus
und standig durchgofuhrten Yerbosserungen und Xeu-
einrichtungen der Anlagen haben die AYerke auch im
letzten Jaliro noch nicht ihre yolic Leistungsfiihigkeit
entfalten konnen; dieselbe wird erst in don kommon-
den Jahren mekr und mehr in die Erscheinung treten.

Societe Anonyme 3Ktallnrjjigne d’Esperanco-
Lougdoz in Liittick. — Nach dem Berichte, den der
Yorwaltungsrat in dor Hauptversammlung yoiii 21. v. M.
erstattete, maehto sich die Krisis auf dem Eisen-
markto im abgelaufonen Goschiiftsjahre noch viol
mohr bcmerkbnr, ais im vorkergegaugonen Jahre.
Auch die Ycrkaufspreise fiir Bleche und Handeiseisen

Yereins-Nachrichten.

30. Jahrg. Nr. 1

gingen bis zum Schlusse des Borichtsjalircs fortgeaotzt
zuriick. Durch stiindigo Yerbesserung dor Horstollungs-
weisen gelang es jodoch dem Unternehmen, einen
hokeren Betriebsgewinn ais im Yorjakro zu erziolon.

Dor Rokgewinn belauft sich unter EinschluB Yon
27 716,75 fr. Yortrag, 6390,83 fr. Micteinnahmen
und 320843,65 fr. Zinsen usw. auf 1217 430,30 fr.

Yon diesem Betrage werden 30000 fr. fur Patente
zuriickgestellt, 43 500 fr. zur Riickzahlung yon Schuld-
Yersclireibungen bonutzt, 378 762,56 fr. auf dio An-
lagen, Goriitschaftoii usw. sowie 210670 fr. Kosteu
fiir Ausgabo yoii SchuldYerséchreibungen abgeschrieben,
27724,88 fr. der Riicklage zugofiihrt, 20331,58 fr.
Tantiemen Yergiitet, 500000 fr. (10 fr. gegen 7,50 fr.
i. Y. auf jedo der 50000 Alctien) ais Dividende aus-
geschiittet, und endlich 6441,28 fr. auf neue Rech-
nung vorgetragen. — Die Gesellschaft katte wahrend
des Berichtsjahres zwoi Hochofen im Feuer. Im
Januar wurde ein neuor Hochofen mit einer tiiglichen
Durchschnittsleistung von 150 t in Betrieb gesetzt an
Stelle oines llochofens mit geringerer Leistungsfiihig-
keit. Dor Betrieb Yerliof ungestort, die Roheisen-
orzeugung war um 27°/o hohor ais im Jahro 1907/08
nnd wurde yollstandig an die eigenen Staklwerke des
Unternehmens abgegeben. Die Ergebnisse des nouen
Staklwerkos entsprechen Yollkommen den gekegten
Erwartungen, Trotz der ungiinstigen Marktlage waron
dio Walzwerke in Longdoz reichlich beschaftigt, sio
stellten an Fabrikatcn noch um 13 do mohr ller ais
im Yorjahre. Dor Betrag der Beteiligungeu an Erz-
gruben stiog im Berichtsjahre um 682 685,64 fr. auf
3150 977,33 fr.

The American Slioet and Tin Plato Company,
Pittsbnrg, Pa.* Dio Gesellschaft beabsichtigt
die sofortigc Erricktung einer Anzahl Yon Fein- und
GrobblechwalzenstraBen in Gary, Ind., dio einen Teil
der in Aussicht gcnommonen ausgedehnton Anlage
dioser Art bilden worden, in Yerbinduug mit Nobon-
betriebon zur ‘\Veitorverarbeitung dor Erzeugnisse.
Die Koston werden sieli auf 4500000 § belaufon.

* ,The lIron Age* 1909, 16. Dez., S. 1843.
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Verein deutscher Eisenhiittenleute.
FUr dio Yereinsbibliothek siud eingegaugen:

(Dte Einsender sind durch * bezeichnet.)
Jahresbericht der Handelskammer* Mulheim (Ruhr)-

Oberhausen fiir das Juhr 190811909. II. Teil. Sta-
tistik. Oberhausen (1909).

Lambris, Gustar, : Studie iiber die
Kohlenstoffaufnahme durch Aletalle bei der Elek-

trolyse aus wSsseriger Losung, mit besonderer Be-
riiclesichtigung des Nickels. Dissertation. (Aachen,
Konigl. Teclin. nochsckule*.) 1909.
Fornor
0 Zum Ausbau dor Yereinsbibliothekg 0
noch folgende Geschenke:

61. Einsender: Oberingeniour Karl
Dusseldorf.
Yalerius, B.: Theoretisch-prakiisches Handbuch
der Roheisen-Fabrikation. Deutsch bearbeitet you
Carl Hartmann. Freiberg 1851.
62. Einsender: ®ip{.="ltg. Feiix Schroeder,
Saarbrilcken.
Annales de Chirnie Analytique. Tome XI. Paris 1906.
Champly, Rcne: Manuel de Pratigue Micanigue.
Paris 1904.

Kutschka,

§ Agl. ,Stahl und Eisen* 1908,
1909, 24. Noy., S. 1879.

13. Mai, S.712;

im Jahre 1903. Dar-
Pkysikalischon
1. und 2. Abteitung.
Braunscliweig 1904.
Zinkgewinnung. Han-

Fortschritte, Die, der Phgsik
gestollt yoii der Doutschen
Gesellsckaft. 59.Jakrgang,
Redigiert von Karl Sckeel.

Stolzenwald, Gustav:
nover 1907.

Holliger, Mas: Zur Bestimmung des Schwefels
in Kohlen und Koks. Dissertation. Ziirick 1908.

AuBerdem Yersckiedene kleine Brosckuren und eine
groBere Anzahl von Einzelheften versehiedener Zeit-
schriften.

63. Einsender: Jernkontorot, Stockholm.

Bidrag till Sveriges Officiela Statistik. C. Bergshand-
teringon. Kommerskollegii underdnniga beriittelso
for ar 1895, 1897, 1898. Stockholm 1896— 1899.

Aenderungeu iu der Mitglicderlisto.

Beling, Ernst, Oberingenieur d. A. G. R. Ph. AVaag-
ner, L. &J. Bir6, A.Kurz, AYien XI1/1, Zenogasse 3.

llellwig, Dr. phil. Max, ®ipL=3fltg., AYalzwerksingenieur
d. Union, Dortmund, Rheinischestr. 51W

Horn, Johannes, Direktor der Norddeutschen AVaggon-
fabrik, A. G., Bremen, Hohcnlohestr. 30,

Lhoest, Leon, Directeur de la Soc. Metallurgique de
L’Oural-Yolga, Tsarytsine, Gouv. Saratotf, Rufiland.

Iticken, Ilans, $ipt.=3n3., Duisburg-Ruhrort, Carpstr. 16.

Wolf,Hermann, ©ipL=$ng., Koblenz, Bardelebenstr. 20.
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Friedrich Osann £

Al,.m 27. Dezember 1909 entsclilief in Hannover nacb kurzem Krankenlager im 72. Lebensjahre
der frdhere Geschiiftafuhrer dos Yereinea und Redaktour der Zeitsebrift ,Stahl und Eisen*
Friodrick Osaun.

Ea entspricht oinem Wunsclio des Heimgegangeheri, wenn wir diese Trauerbotsckaft nur in
kurzer Form vcrzeiclinen. Wir verm3gen dies aber niclit zu tun und glauben damit auch nicht gegen
seinen Wunsch zu handeln, oline mit inniger und herzliclior Dankbarkeit der unyergeBlichen Ver-
dionste zu gedenkon, dio der Verstorhene sich um die Ncugestaltung des Yoreins deutscher Eiaen-
huttenieuto und dio Hegriindung der Zeitsclirift ,Stahl und Eisen* orworben hat.

Ais am 1. Juli 1881 dio ersto Nummcr dioser Zeitsclirift, im Yorwort ein vielverheiBendea
Programu ontwickelnd, erscliiencn war, war es dem Heinigegangenen etwas hiinglich zumute, wie er
offen eingestand, ala or just vor 24 Jahren nach 3'/2jahriger Fuhrung sein Amt niederlcgte. Der
groBen Zahl unserer Freunde wird dies heute ebenso seltsam erscheinon, wie wenn sie horen, daB
die Begriinder der Zeitsclirift ,,Stalli und Eisen¥ anfiinglich auf nicht geringon Widerspruch BtieBen,
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es aucli an Zweifel und Tadel nicht fehlte.

Die weitere Entwicklung yon ,Stahl und Eisen* hat gezeigt, wie richtig und weitsichtig seine

Begriinder handelten, ais sie dio Zeitsebrift

scharfen Yerstand und seine ganzc Tatkraft

gleichgesinnten Freunden ziolbewuBt und mit fester
festatellte und es mit ebensoyiol Geschick wic Taktgefiihl

ins Loben
dioser Erfolg dem erston Geachiiftsfuhrer zu yordanken,
in den Dienst der Saclio atollte,

riofen. Nicht zum wenigsten aher ist
der aeino reicheu Geisteagaben, aoinon
in Verbindung mit
lland die Kiehtlinien fur das (Jnternelimen
einfuhrte, so daB die deutsche Eiseu-

industrie heute iiber eine eigene technische Zeitsclirift yerfugt, die nicht nur im Yaterlande, sondern

auch im Auslande weit yerbreitet ist.
Wenn der lleiingegangoue aucli
Freunde yon
Familienlebon hiugab,
lebhaftes und warinea Interesse.

seinem fruheron Wirkungskroiso fernhielt
so bewahrto er doch dcm von ihm begonnenen Unternehmen dauernd sein
Sein Werk wird fortleben und damit das Andonken an aeinen yon

nach acinom RUcktritt sich zum Hedauern seiner yiolen

und sich Stiller Tatigkeit und inuigoni

uns immor liocliyerehrten und geliobten Urheber ein gesegnotes, dankbaros und unyergeBlichea sein.

Neue Mitglieder.

Aumund, Heinrich, Professor a. d. Kgl. Teclin. Hoch-
scliule, Danzig.

Besuch, Anton, Betriebschef d. Tiegel- u. Martinstahlw.
d. Rlioin. Metallw.- u. Maschinenf., A. G., Diisseldorf-
Ratk.

Beulwitz, August von, Oberingenieur, Dusseldorf, Kur-
furstenstr. 63.

Biatas, J., Chefcheiniker, Bismarckkutte, O.-S.

Bienert, Carl, Ziyilingenieur, Dusseldorf, KurfOrsten-

strafio 63.

Bohlhoff, Ludwig, Betriebsingenieur d. PreB- und Walz-
werks-A.-G., Reisholz lici Dusseldorf.

Brandt, Victor von, Ingenieur, Clief d. Hochofenzeche
d. Brianaker Eisenwerke, Ekaterinoslaw, Sud-ifuBl.

Buchen, Walther, Betriobsleiter d. Fa. Thyssen & Co,,
Abt. Y., .Miilheim a. d. Rulir, Wiosenstr. 38.

Buchner, Hans, Betriebsingenieur der Stahlhutto der
Skodawerke, A. G., Pilsen, Bohmen.

Christ, Christoph, 2'tpl.=Qng., Maschinenf. Thyssen &
Co., Mulkeim a. d. Rulir, \VeiBenlmrgerstr. 5.

Colin, Charles, Ing., Directeur des Acieries d’Outreau,
Outreau (Pas-de-Calaia), Frankreick.

Diech, Gustav, Ingenieur, Hagen i. W., Moltkestr. 2.

Doderlein, Dr. Gustav, Direktor d. Saclis. Maschinenf.,
Yorm. Ricli. Hartmann, A. G., Chemnitz.

Eisenmann, Franz, tuttenverwalter d. Eisenwerke,
A. G., Rotkau-Neudek, Bohmen.

Elbert, Wilhelm, Betriebainspektor d. Fa. Dr. C. Otto
& Co., Bochum, Clemensstr. 7.

Die Geschiiftsfuhrung und Iltedaktion.

Feibusch, Ludwig, Ing.,Teilh.d.Fa.Seli]Josaer& Feibusch,
G. m. b.1L,Maschinenf.,Dusseldorf, Duisburgeratr. 17.

Feldhaus, Ferdinand, Diisacldorf, Arnoldstr. 19.

Finke, Adolf, Generaldirektor d. Kdnigin-Alarienhutte,
A. G., Cainsdorf i. Sa.

Fischmann, U., ®ipl.=Qng., Oberingenieur b. Stahlw.-
Yerband, A. G., Dusseldorf, Steinstr. 88.

Frank, Walter, Ingenieur, Dortmund, Sachaenwerk.

Freund, Alfred, Ing. u. Oberlelirer a. d. Stiidt. Ge-
werbe- u. Maschinenbauschule, Leipzig, Weststr. 28.

Funk, Friedrich, Ingenieur d. Kalker Werkzeugma-
scliinenf., Breuer, Sciiumacher & Co., C81n-Ehren-
feld, Leyendeckerstr. 59.

Girscher, Paul, C31n, JtouBeratr. 50.

Goldbeck, Wtily, lluttoning. u. Assistent a. HOttenmann.
Institut d. Kgl. Bergakademie, Clausthal i. Harz.

Gras, Friedrich, Bauunternehmer, Dortmund, Heiliger-

weg 7.

Hartner, Fritz, Fabrikdirektor a. D., Mtinchen 23,
Martiusstr. 8/0.

Hermann, Ernst, Ingenieur, Dusseldorf, Hanaahaus.

Heukrodt, Otto, Ingenieur d. Fa. Otto Gruson & Co.,
Magdeburg, Bismarckatr. 38.

Jlirscn, Paul, i. Fa. llirsch & Co., Frankfurt a. M.

Hiiller, Max, SipL”ng., Saarbrucken 1, Am Markt 5.

Hosmann, Max, Ingenieur d. GuBstalilw., F. Witt-
mann Nachf., Haspe i. W.

Hugenberg, Geh. Finanzrat a. D., Yorsitzender d. Direk-
toriums d. Fa. Fried. Krupp, A. G., Esaen a. d. Ruhr.

llumperdinck, Carl, Ing., Prokurist d. Eisenhutten- u.
Emailliorw., Tangerhiitte.
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Jank, Henry, Direktor, Yorsitzender d. Direktoriums
d. Sachs, Maschinenf., yorm. Rich. Hartmann, A. G.,
Cliemnitz.

Kaiser, Carl, Chcfingcniour, i. Fa. Kaiser &Co., Kassel.

Kirsten, Robert, GieBorciing., Bctriebschef d. Mark.
Maschinenbauanstalt Ludwig Stuckenholz, A. G,
W etter a. d. Ruhr.

Kluger, Faul, Geschaftsffltircr d. Lindner Eisen-
liandclsges. m. b. Il., Breslau Il, Goctliestr. 61.
KSster, Wilhelm, 3Litinh, d. Fa. Koster & Kroue,

Solingen.
Kohler, Ludwig, Ing., Stalilwerksassistent d. Fa.

Gebr. Stumm, Ncunkirchen, Bez. Trier.

Koning, Arthur, Walzwerksingenieur,W etter a. d. Ruhr,
Ilarkortstr. 16.

Kottenhoff, Paul, Ingenieur d. Duisburger Maschinen-
bau-A.-G. vorm. Bechem & Keetman, Duisburg,
rtohestr. 26.

Kox, Fr., SipLs”ng., Betriebsingenieur d. Hanyang
Iron and Steel Works, llankow, China.

Krauz, Rudolf, Ing., Inh. d. Fa. Fritz Kettler,
G. ni. b. Il., llagen i. W., Wehringhauserstr. 108.
Kroue, Carl, Mitinli. d. Fa. Koster & Krone, Solingen.

Kiippersbusch, Fritz, Ingenieurd.Fa. F.Kilpporsbusch &
Solino, Gelsenkirchen-Sehalke.

Kurtz, Lorenz, Ingenieur, llagen i. W., Fleyerstr. 7.

Kutschmann, Ernst, Betriebsingenieur d. llagener
GuBstalilwerko, A. 0., llagen i. W.

Lamberta, Ernst, Ingenieur u. Patentairwalt,
SW. 61, Gitschincrstr. 107.

Lehnkering, Richard, Dusseldorf, Steinstr. 92.

IAesching, Th., SipLs”ng., Stalilwerksingenieur, Kneut-
tmgen-Hutto i. Lothr.

Lindner, Bergrat, Generaldirektor u.
Bergwerksges. llibernia, llcrne.

Berlin

Yorstand d.

Loch, Felix, Oberingcnieur u. Prokurist d. Dussel-
dorf- Ratinger Rolirenkesself., vorm. Durr & Co.,
Ratingen.

LSicenthal, Karl Baron, Gesellsehafter d. Blech- u.
Eisenw. Styria, Hotzendorf bei Judenburg, Steier-
mark.

Lubenslcy, J., Ing., Betriebsleiter d. Eisenwerks Zenica,
Zenica, Bosnien.
Luedtke, Hermann, Betriebsingenieur d. PreB- u.
Walzwerks-A.-G., Abt. Schiniede- u. mech. Werk-

statten, Beisliolz bei Dusseldorf.

Luttenguer, Carlos, Oberingenieur d. Kalker Werk-
zeugmaschinenf., Breuer, Schumacher & Co., A. G,
Kalk, Kaiserstr. 87.

Mannstaedt, Ludwig, stelly. Direktor d. Faeoneisen-
walzw., L. Maimstaedt & Co., A. G., Kalk.

Masberg, Ernst, Ingenieur d. Fa. J. Banning, A. G,
llamm i. W.

Maschinenbauschnie, Kgl. hohere, Aachen.

Meunier, Ludovic, Ingenieur des Arta et .Manufactures,
Le Blanc (Indre), Frankreich, 24 Rue des Gaudicres.

Meyer, Nikolaus, Dipl.-lliittcning., Laboratoriumschef
(L Eisen- u. Stahlwerks, Osnabriick.

Meyer, Theodor, Chefclieniiker d. Gelsenk. Bergw.-
A.-G., Abt. Schalker Gruben- u. Hutten-Yerein,
Gelsenkirchen.

Mithl, Franz, SipL”ug., Obering. u. Prokurist d.

Sachs. Maschinenf., yorm. Rich. Hartmann, A. G.,
Cliemnitz.

Muller, Gerhard, SipL~ANS-i Horde, Cliausseestr. 40.
Muller, Henri, Ingenieur aux Acieries de Longwy,
Mont St. Martin (Meurthe-et-Mos.), Frankreich.
MSller, Karl, Ingenieur d. .Miirk. 3fascbinenbau-An-
stalt Ludwig Stuckenholz, A. G., Wetter a. d. Ruhr.
Muller, K. J., Oberingenieur d. Bergbhauabt. d. Gute-

boffnungshiitte, Oberliausen, Rlieinl.
Miiller, Robert, Direktor d. Gewerkschaft
Gelsenkirchen, Kesselkolonie Y.
Mitnlcer, Fritz, Ingenieur d. Duisburger Maschinenbau-
A.-G.yorm.Bechem & Keetman,Duisburg,lleerstr.l 18.

Orange,

Yereins-Nachrichten.

30. Jalirg. Nr. 1.

Nawrath, Reinhold, Ingenieur d. Rhein.
Maschinenf., A. G., Diisseldorf-Kath.
Nehring, August, Ingenieur u. Prokuristd.Fa.G.Wolffjr.,
EiscngieBerei u. .Maschinenf., Linden a. d. Ruhr.
Nieweling, Carl, Slipt~fug., Betriebsassistent d. Fa.
Fried. Krupp, A. G., Essen a. d. Ruhr, Bismarckstr. 30.
Patterson, P. O., Chief-Engineer, Tlie National Tube

Co., Pittsburg, Pa., U. S. A.

Pegau, Emil A., ®ipl.=Qng., Betriebsingenieur d. Miirk.
Mascliinenbauanstalt Ludwig Stuckenholz, A. G,
W etter a. d. Ruhr.

Peters, M., Ingenieur d. Bcnrather Maschinenf., A. G.,
"Wetter a. d. Ruhr.

Putsch, Franz, Ing., GieBereiehcf d. Comp. Fundidora
de Fierro y Acero, Monterey, N. L. (_Mexiko), Apar-
tado 206.

Randebrock, Bergrat, Generaldirektor d.
Bergw.-A.-G., Gelsenkirchen.

Roob, Josef, Dipl.-Eisenhuttening., Betriebsleiter der
Hochofen, Resiczabanya, Ungarn.

Schetelig, Gustav, Ing., Mitinh. d. Fa. Schetelig & Nolck,
Lubeck.

Schlésser, Hermann, Ing., Teilh. d. Fa. Schlosser & Foi-

.Metallw. u.

Gelsenk.

busch, G. m. 1). Il., Maschinenf., Dusseldorf, llerder-
strafie 64.
SchlUter, August, Ziyilingenieur, Dusseldorf, Kron-

prinzenstr. 47.

Schmalenbach, Carl, Ingenieur d. Fa. Thyssen & Co.,
Abt. Maschinenf., Miilheim a. d. Ruhr.

Schmidt, Fritz, Ingenieur d. Fa. Thyssen & Co., Abt.
Maschinenf., Miilheim a. d. Ruhr, Georgstr. 6.

Schneider, Karl, ®ipl.=3fng., Oberingenieur d. Fa.
Thyssen & Co., Abt. Maschinenf., Miilheim a. d. Ruhr.

Schiitte, Reinhard, Fabrikbesitzer, Letniathe i. W.

Schwartz, Harry A., Metallurgical Cliemist, The Natio-
nal Malleablo Castings Co., Indianapolis, Ind., U.S. A.

Sieh, Wilhelm, Sipt.~ng., Oberingenieur d. Fa. Wayfi
& Freytag, A. G., Dusseldorf.

Stamm, Heinrich, Oberingenieur u. Prokurist, Dussel-
dorf, Dorotheenstr. 6.

Steinmeyer, Fritz, Betriebsassistent d. Gutchoffnungs-
hutte, Abt. Walzw. Oberhausen, Oberhausen i. Rlieinl.,
Elscstr. 108 a.

Tawara, Dr. Kuniichi, Irofessor der Metallurgie a. d.
Kaiserl. Uniyersitat, Tokio, Japan.

Theifien, Fritz, HUtteningenieur, Essen a. d. Ruhr,
Kaupenstr. 21.
Thiermann, Emil, Beyollmachtigtor d. Maschinenf.

Weingarten, yorm. Hch. Schatz, A. G.,
Graf-Adolfstr. 55.

Tnnks, Witlibald, Professor der Carnegie Technical
Schools, Pittsburg, Pa., U. S. A., 222 Craft Ayenue.

Truebe, Paul G., Meclianical Engineer, Pittsburg, Pa.,
U.S. A, 119 W. Frie Str.,, N.Side.

Tschischewsky, Kicolaus, Dozent d. Eisenhuttenkunde
am Tcchnol. Institut, Tomsk, RuBland.

Dusseldorf,

Tschuncky, Fritz, Ingenieur, Yolklingeu a. d. Saar,
W ilhelmstr. 50.
Yorwerk, Waldemar, Teilh. d. Fa. Yorwerk & Co.,

m. b. 11., Dusseldorf, Mintropstr. 10.
Wagemann, Max, Ingenieur d. Fa. Ed. Laeis & Co.,
Dusseldorf, Adersstr. 67.
Waniek, Desiderius, Dipl.-Eisenhuttoningcniour, K. u.
K. Priy. Staatseisenbahnges., Rcsicza," Sud-Ungarn.
Wegenast,Adolf,Ingenieur, Dusseldorf, Worringerstr. 62.
Weymann, Eduard, Ing., Betriebschef d. PreB-Ham-
merw., mech. Werkstiittcn u. Radsatzfabr. d. Georgs-
Marien-Bergw.- u. Huttenyereins, Osnabriick.

Wolfram, Felix, Hutteningenieur, Gelsenkirchen, Hcin-
richstr. 1la.

Yerstorben.

Birnbaum-Hahn, B., Diidelingen. 27. 12. 1909.
Kutscher,Hugo, Ingenieur, Reriin-Friedenau. 27.12.1909.
Osann, F., Ziyilingenieur, Ilannoycr. 27. 12. 1909.
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