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Nach der lingeren Dauer der geschiiftlichen 
Depression auf dem Weltmarkte hatte man er- 
warten konnen, &I3 mit Beginn des Jahres 1909 
auch eine erhebliche Besserung einsetzen wiirde. 
Dieae Hoffnung hat  sich jedoch als triigerisch er- 
wieaen. Bei urn in Deutschland begann erst mit 
dem zweiten Halbjahr die Wendung zum h e r e n ,  
indem der Absatz nach dem Auslande sich zu be- 
leben ading. Die lange ersehnte Aufwartabewegung 
setzte erst im September ein, hat aber erfreulicher- 
weise bis zum JahresschluB weitere Fortschritte 
gemacht. In  Amerika besserten sich die Verhalt- 
nisse auf dem Eisenmarkte schon im Mai, und im 
dritten Vierteljahre regte der lebhafte Bedarf zu 
ganz aulkrgewohnlichen Hochofenleistungen an. 
Die Folge dieser vermehrten Nachfrage war natiir- 
lich auch eine Besserung der Preise, die in Amerika 
schon vom Juni ab bemerkbar war, bei uns aber 
erst in den letzten Monaten in die Erscheinung 
trat. Wahrend nun bei uns die Einwirkung der 
gebeaserten Wirtachaftslage auf die monatlichen 
Hochofenleistungen nur eine unbedeutende war, und 
nur im Dezember eine die bisherigen Zahlen iiber- 
stsigende Leistung erzielt wurde, sind in den Ver- 
einigten Staaten in jedem der letzten 4 Monate 
Roheisenmengen erblasen worden, die die Hijchst- 
leistungen des Rekordjahrea 1907 iiberstigen. In- 
folge dimer Anstrengungen gegen SchluB des Jahres 
ist ee moglich geworden, die Weltroheiseneneugung 
im abgelaufenen Jahre nicht nur stark iiber die- 
jenige des Jahrea 1908 (481/4 Mill. Tonnen) hinaus- 
zubringen, sondern sogar die Rekordleistung dee 
Jahrea 1907 (mit 603/4 Mill. Tonnen) wahrschein- 
lich wieder zu erreichen. Die bis jetzt weniger be- 
kannten Eneugungsmengen der Haupteisenlander 
an Roheisen seien nachstehend den vorjahrigen 
gegeniibergestellt : 

Verein. Staaten . . . .  16190994 26208199 
Deutschland . . . . . .  11 813511 12917653 
GroBbritannien . . . . .  9438477 9818916 
Frankreich . . . . . . .  3 391 150 3 544 638 
Belgien . . . . . . . .  1206440 1632350 

Deutschland hat demnach gegen das Vorjahr 1 Mill. 
Tonnen, Amerika fast 10 Mill. Tonnen mehr er- 
blaaen; vergleicht man aber die Zahlen von 1909 
mit denen yon 19071), so sind die Jahresleistungen 
der meisten Liinder in  beiden Jahren fast gleich. 

Von der deutechen Roheisenerzeugung entfiel 
auf die einzelnen Bezirke: 

1) Dime Z. 22, 1747 (1909). 

Ch. 1910. 

t 
Rheinland-Westfalen . . . . . . . .  5 547 448 
Sieg, Lahn, Hessen-Xassau. . . . . .  623 128 
Schlesien . . . . . . . . . . . . .  850 711 
Mittel- und Ostdeutschland . . . . .  689690 
Bayern, Wiirttemberg, Thiiringen. . .  210 504 
Saar . . . . . . . . . . . . . . .  1132344 
Lothringen, Luxemburg . . . . . . .  3 863 828 

12 917 653 

Davon waren 19,29yo GieOereiroheisen, 3,19% 
Bessemerroheisen, 63,96y0 Thomasroheisen, 8,51% 
Spiegel- und Stahleisen, 5,05% Puddelroheisen. 

Die Einfuhr an Rohekn,  Eisenmaterialien 
nach Deutschland betrug 1909 nur 45039 t, die 
Ausfuhr 5 990 016 t; unter Beriicksichtigung der 
eigenen Erzeugung berechnet sich hieraus ein Ver- 
brauch von 7 426 731 t, das sind 116.25 kg pro Kopf, 
wahrend die Eneugung 202,2 kg pro Kopf be- 
triigt. Deutschland verbraucht also nur rund 
40% seiner- eigenen Erzeugung an Eisen; hieraus 
ergibt sich ohne weiteres die Wichtigkeit von 
Handelsbeziehungen, die uns den Export dieaes 
Uberschussea erleichtern. Vor dem Jahre 1870 
iiberstieg bei uns noch der Verbrauch die Er- 
zeugung, die Verhaltnisse haben sich also voll- 
stiindig umgekehrt. Bemerkenswert ist auch die 
fortschreitende Verwendung von Stahl und FluO- 
eisen statt anderer Eisensorten. 1875 d e n  bei 
uns nur 10% des geaamten Emenmaterials in 
mffiiuerte Produkte umgewandelt, 1906/07 bereits 
mehr als 90%. 

Wer sich noch weiter f i i r  die wirtschaftliche 
Entwicklung der deutschen Eisenindustrie in den 
letzten Jahren interessiert, der sei auf die beiden 
Festreden von M a  t h e s i u s  z, und von Wii s t 3) 
hingewiesen, ferner auf die Mitteilungen iiber den 
AuBenhandel der deutschen Eieenindustriea) und 
die Tafeln iiber Handelspreise fur Kohle und Eisens). 

E i s  e n  e r z e. 

Die Welteneugung an Eisenerzen im Rekord- 
jahr 1907 betrug rund 1331/4 Mill. Tonnen, wovon 
die Haupteisenlander 129 Mill. Tonnen, unter dieaen 
wieder die Verein. Staaten, Deutschland, England, 
Spanien und Frankreich 85% dieaer Menge for- 
derten. 

Die deutsche Forderung an Eisenerzen betrug 
1908: 24 833 356 t, 1909: 25 606 409 t, dazu kommt 
im abgelaufenen Jahre eine Einfuhr von 8 366 599 t, 
und eine Ausfuhr von 2 820 OOO t. Der Verbrauch 
berechnet sich deninach zu 31 047 001 t. Die Ein- 
fuhr stammt in der Hauptsache aus Schweden 
(ca. 3 Mill. t ) ,  Spanien (21/* Mill. t) und Rankreich 

L 

(11/2'Mill. t). 

2) Stahl u. Eisen 1910, B 5 .  
3 )  Metallurgie 1910, 265. 
4) Stahl u. Eisen 1910, 274. 
5) Stahl u. Eisen 1910, 276. 
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Hierbei sei auf eine Dissertation von S p a 1 

t o w s k i iiber die Versorgung der deutschen Hoch 
ofenindustrie mit Eisenen hingewiesen. 

Der Eisenenverbrauch in den Verein. Staater 
belief sich 1909 auf 541/, Mill. Tonnen, die eigenc 
Erzeugung auf 53 Mill. Tonnen, wozu das gewaltigr 
und einzig dastehende Eisenengebiet um der 
Oberen See allein 421/2 Mill. Tonnen beisteuerte, 
Die Eisenerzreserven dieses Gebietes betragen nack 
B i r k i n b i n e s Schatzungc) noch 1600 Mill. 
Tonnen. 

Da groBe Mengen Eisenene von Natur aus in  
pulveriger Form vorkommen, femer alle durch m a g  
netische Scheidung aufbereiteten Eisenene eben- 
falls in feinkorniger Form als Konzentrate erhalten 
werden, der Hochofen andererseits nicht mehr wie 
einen gewissen Prozentaatz d i m  Materials ver- 
arbeiten kann, so ist die Frage der Brikettierung 
derartiger Materialien technisch eine sehr wichtige. 
In derselben Lage wie Feinerze befinden sich auch 
Kieaabbriinde und Flugstaub. Es ist nun fiir 
dieaen Zweck eine bedeutende Anzahl Verfahren er- 
funden, die mit den verschiedensten Bindemitteln 
oder auch ohne solche arbeiten. Eine iibersichtliche 
KlUaasifizierung der bekannten Brikettierverfahren, 
mit Angabe der Herstellungsart usw. hat W e  i B - 
k o p f 7 )  vorgenommen. Genauere Berichte iiber 
die Ausfiihrung einzelner Verff. liegen auch diesmal 
vor. G o e b e 1 8 )  beschreibt das Verf. der Bri- 
kettiergesellschaft Altenwald, welche das Erz mit 
Kalk und Portlandzement mischt und unter Druck 
und Wasserbefeuchtung brikettiert; die Kosten be- 
tragen 2 , U  M, ein Verhiittungsversuch auf der 
Bremerhiitte verlief sehr zufriedenstellend. - Eine 
sehr gmBe Verbreitung namentlich in den nordischen 
Eisenerzgegenden hat das G r 6 n d a 1 sche Sinter- 
verfahren erlangtg). Man brennt in 55 m langen 
Kanalofen mit Hochofen- oder Generatorgas; die 
Kosten betragen etwa 3,20 M. J o  h a n n s s o n  
beachreibt die Anlagen in Sandviken und Strassa. 
Bei der Verhiittung im Hochofen geht mit steigen- 
dem Brikettmtze der Kohlenverbrauch herunter, 
und die Ofenleistung steigt, die Briketts sind aber 
teurer als Stiickerz. 

Wie im vorjahrigen Berichte bereita angegeben, 
stellt man EUS der Abfallauge der Sulfitcellulose- 
fabriken ,,Zellpech" her, welches ebenfalls zu 
Brikettierzwecken Verwendung findet. K u m p f - 
m i 1 1 e r 10) beriihrt in seiner Dissertation iiber die 
Sulfitzellstoffablaugen auch die Herstallungsweise 
diesea Zellpechs. E r i c k s o n 11) will mit Torf den 
Enschlich zu Briketts formen und diese zum Sintarn 
bringen. 

Die U. S. Steel Corporation hat besondere 
Methoden der P r o b e n a h m e 12) f i i r  Waggon- 
und Schiffsldungen von Eisenerzen vorgeachrieben, 
da die Probenahme von g m h n  Quantitiiten Stiick- 
enen leicht zu Irrtiimem fiihrt. Es sind die Me- 
thoden zur Entnahme der Proben, die Zurichtung 

6 )  Eng. Min. Journ. 88, 117 (1909). 
7) Bergbau 1909, 108. 
8 )  Stahl u. Eisen 1909, 240. Ref. diese Z. 22, 

9) Jernkons. Annaler. Stahl u. &en 1909,463. 
10) Dissertation Miinchen. 
11) Tekn. Tidskr. 1909, Abt. Chemie, 99. 
12) Elektroch. & Metall. Ind. 1909, 67. 

1608 (1900). 

der Proben und schlieBlich auch die analytischen 
Bestimmungsmethoden (Eisen, Kieselsaure, Phos- 
phor, Tonerde, Mangan, Schwefel, Kalk und 
Feuchtigkeit) genau auseinandergesetzt. Einen 
interessanten Beitrag zu diesern Kapitel der Probe- 
nahme und Untersuchung von Eisenerzen liefert 
auch ein Bericht der Chemikerkommission des Ver- 
eins deuhcher Eisenhiittenleute unter dem Titel 
,,Schiedsanalysen"ls). 

R o h  e i s e n e r z e u g u n g. 
Einige moderne Anlagen zur Emugung von 

Roheisen haben . eingehendere Beschreibung gefun- 
den, so das neue Hochofenwerk in Liibeckla), die 
Buderus-Eisenwerke in Wetzlar16) und die Friedens- 
hutte in Oberschlesien18). Die grijBte Hochofen- 
anlage der Welt baut die Indiana Steel Co. in 
Garylr), sie w i d  nach Beendqpng dea Baues 
16 Hochofen von je 450 t taglicher Leistung um- 
fassen, die Anlage wird femer diese tiiglich fallenden 
7200 t Roheisen in Martinofen auf Stahl ver- 
arbeiten. 

Das meiste Interease im Hochofenbetriebe be- 
snsprucht augenblicklich immer noch die von 
G a J 1 a y zuerst praktisch durchgefiihrte T r o c k - 
o u n g  d e s  G e b l k s e w i n d e s .  Die in den 
ersten Berichten G a y 1 a y s angegebenen Vorteile 
der Windtrocknung (Ersparnis an Koks, Mehr- 
leistung dea Ofens) sind bei urn einerseits direkt 
bezweifelt worden, andererseits wurde durch Rech- 
nung nachgewiesen, daB bei unserem weniger 
ahwankenden Feuchtigkeitswechsel der Gewinn 
kaum ein sehr erheblicher sein diirfte. In Amerika 
hat das Verfahren nur eine Nachahmung ge- 
gefunden; dagegen ist die Erfindung G a y l a y s 
tuch nach England (Cardiff) gegangen, und, wie wir 
ioren, wird jetzt doch auch noch in Deutschland 
laa Verf. praktisch erpmbt werden; die Firma 
rhyssen & Co. baut fiir die Gewerkschaft Deutscher 
Kaiser in Bruckhausen eine Windtrocknungsanlage 
cunachst f i i r  einen Hochofen von 500 t Erzeugung. 
Welche gewaltige Anlage notig ist, um den f i i r  
:inen modernen Hochofen notigen Wind zu trock- 
ien, d. h. die 1M)O cbm Luft in der Minute durch 
Pbkiihlung von + 25 auf -5" herunter zu bringen 
md dadurch den Feuchtigkeitsgehalt von 18 g auf 
I g/cbm herabzusetzen, zeigt die Angabe, daB durch 
lie Kaltemaschinen stiindlich 2 Millionen Crtlorien 
:u bewiiltigen sind. Auch die von S i m m e r s -  
) a o h 18) bei Beschreibung der Anlagen in Amerika 
nitgeteilten Abbildungen der Kiihlanlage geben 
linen Begriff von der GroBartigkeit einer solchen 
hrichtung. C o o k  hat  bei der Cardiffanlage 
Lurch die Verwendung getrockneten Windes 26,4y0 
dehrproduktion an Roheisen und 13,4y0 Koks- 
rsparnis erzielt; er kann diese auhrordentlich 
;iinstigen Ergebnisse auch nur durch eine intensivere 
hbeitsleistung im Gestell erkla~nlg) .  Auch 

l a )  Stahl u. Eisen 1909, 850. 
14) Stahl u. Eisen 1909, 611. 
16)  Stahl u. Eisen 1909, 1633. 
18) Stahl u. Eisen 1909, 922. 
17)  Stahl u. Eisen 1909, 233. 
18) Stahl u. Eisen 1909, 283. Ref. diese Z. 22, 

19) Vgl. auch diem Z. 22, 358 (1909). 
606 (1909). 
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D r  e e s 2 0 )  komnit zu der Ansicht, daB die Wir- 
kung des vorgetrockneten Windes nur in einer ver- 
starkten Warmekonzentration oder in einer er- 
hohten GleichmaBigkeit bestehen konne. B a r - 
te121) hat fiir mehrere Jahre die monatlichen 
Leistungen, Koksverbrauch, Ausbringen, Feuchtig- 
keit der Luft usw. an den Krompacher Hochofen 
zusammengestellt und durch Vergleich gefunden, 
daB die Benutzung trockenerer GeblLeluft den 
Hochofenbetrieb auf alle Falle giinstig beeinfluBt, 
daD aber eine schiidliche Wirkung der Luftfeuchtig- 
keit nur bei schlechtern Zustande des Hochofens 
bernerkbar wird. 0 s a n n 22) macht deshalb den 
Vorschlag, eine Kiihlanlage nicht fur e i n e n Hoch- 
ofen, sondern fiir niehrere aufzustellen und Trocken- 
wind nur dann anzuwenden, wenn ein Ofen Ober- 
feuer oder Rohgang zeigt oder sonst schlecht geht, 
wodurch das ubel schneller beseitigt werden konnte 
als durch die jetzt iiblichen Mittel. Es k6nne sogar 
auch der umgekehrte Fall eintreten, daD einmal 
die Zufuhr abgemessener Dampfmengen wiinschens- 
wert ware. O s a n n  berechnet die Unkosten der 
Windtrocknung zu rund 4 M pro Tonne Eisen. In  
etwas anderer Weise wie B a r t e 1 ist J o n e s vor- 
gegangenzs), urn sich einwandfreie Resultate der 
Wirkung von trockenem und feuchtern Winde zu 
verschaffen, er hat auf den Clarencewerken zwei 
ganz gleiche Hochofen mit gleichen Windrnengen 
betrieben, dern einen aber eine gewisse Dampf- 
menge zugesetzt; er konnte nach liingerer Betriebs- 
zeit keine merklichen Unterschiede weder im Koks- 
verbrauch, noch in der Eisenzwmmensetzung 
finden. L a n g d o n 24) hat nachgerechnet, ob man 
noch weitere Ersparnisse mit der Windtrocknung 
machen konne; der Vorteil einer weiteren Wind- 
trocknung wiirde nur gering sein, und das Vor- 
trocknen von Erz, Kohle, Zuschlagen miiDte sich 
als unwirtschaftlich herausstellen. Die Meinungen 
iiber den Wert der G a y 1 a y schen Windtrocknung 
sind also immer noch geteilt. 

L ii r m a n n 2 6 )  berichtet aus seinen Erfah- 
rungen iiber die Verschiedenheit der Inbetrieb- 
setzung von Hochofen in friiherer Zeit und jetzt. 
F d e r  waren etwa 80 Tage notig, um einen Hoch- 
ofen in Gang zu bringen, nachdem dabei ri&ge 
Koksmengen verschwendet worden waren. Auch 
hier hat  die Einfiihrung der Schlackenform wohl- 
tiitig eingegriffen, denn heute laBt sich die In- 
betriebsetzung in etwa 4 Tagen bewerkstelligen. 

Der im vorigen Berichteze) envahnte Hoch- 
ofen mit ovalem Querschnitt auf den Newport Iron 
Works arbeitet gut und sehr gleichmalig, er maoht 
tiiglich 200 t Eisen und sol1 nnr die halbe Wind- 
pmsung brauchen27). 

G m z  abweichend von dem Betriebe eines Hoch- 
ofens zur Eneugung von Roheisen arbeitet ein 

2 O )  8 h h l  u. Eisen 1909, 1431 u. 1602. Ref. in 

21) Osterr. Z. f. Berg- u. Hiittenw. 1909, 5, 13. 
22) Stahl u. Eisen 1909, 1783. Ref. in dieser 

23) Metallurgie 1909, 705. 
N) Trans. Amer. Inst. Min. Eng. 1909, 919. 

Ref. in dieser Z. $3, lo00 (1910). 
26) Stahl u. Eisen 1909, 201. 
26) Diese Z. XZ, 1750 (1009). 
2 7 )  Eng. Min. Journ. 87, 853 (1909). 

dieser Z. !B, 136 (1910). 

Z. $3, 278 (1910). 

Hochofen zur Erzeugung von F e r r o rn a n g a n. 
Es ist namlich moglich, im Hochofen Legierungen 
bis zu 80% Mangan herzustellen, cw ist aber in 
der Literatur nicht allzuviel iiber die Verhaltnisse 
bekannt. J a c o b i 28) hat einen Bericht iiber 
eine mehrtiigige Kampagne eines siidrussischen 
Ofens veroffentlicht. Verhiittet d e n  zwei sehr 
gute Manganene mit 51,5 und 53,5y0 Mn rnit wenig 
Kieselsaure, man rechnete auf ein Ausbringen von 
70% und einen Verlust von 10% in der Schlacke 
und 20% in Flugstaub usw. Zuerst wurde einige 
Zeit auf Hamatit, dann auf 20% Spiegeleisen ge- 
arbeitet und dann auf Ferrornangan umgasetzt; 
schon nach 36 Stunden fie1 ein Abstich mit 77,8y0 
Mn, das Ubergangseisen hatte rund 59/, 0 Mn und 
wurde, als das Ferromangan 81% erreicht hatte, 
wider  mit aufgegeben. In Manganofen pflegt 
haufig Oberfeuer aufzutreten; daa wurde hier durch 
starkere Windpressung (4146 cm) vermieden. Es 
wurden 76,90/, Mangan ausgebracht. Die hellgriine 
Schlacke hielt 2,4-10,9y0, irn Durchschnitt 8,5% 
Mangan; bei einer Schlackenmenge von 106% des 
erzeugten Metalla gehen also 6,7% Mangan durch 
die Schlacke, 16,4y0 durch Flugstaub und Ver- 
fliichtigung verloren. Die Ferromanganabstiche 
wiasen einen Gehalt von 7843% Mn auf. Der 
Koksverbrauch betragt rund 2500 kg fur die Tonne 
Produkt. Es wurde eine Windtemperatur von 950" 
zur Anwendung gebracht, die auBerordentlich hoch 
ist. Nach friiheren Behauptungen gelingt die Her- 
stellung auch mit weit niedrigeren Windtempe- 
raturen. - Da Hochofen-Ferromangan immer 
groBere Mengen Kohlenstoff (ca. 6%) enthiilt, was 
bei der Verwendung in der Shhlfabrikation nicht 
sehr erwiinscht ist, so stellt man neuerdings auch 
im elektrischen Ofen ein ganz kohlenstoffarmes, 
noch hoher prozentiges Ferromangan her. Die von 
W r a i g h t 29) angestellten Versuche, Hochofen- 
ferromangan nachtriiglich noch von Kohlenstoff 
zu befreien, sind resultatlos verlaufen. 

Die bei der Ferromanganerzeugung fallende 
Schlacke ist immer hellgriin bia weiB, sie hat 
erdigen Bruch, es treten aber auch beim Raheisen- 
betrieb griine und blaue Schlacken auf, die nicht 
ihre Farbung einem groDeren Mangangehalte ver- 
danken. Die haufig auftretende griine Farbe (wie 
Flaschenglas) i t  auf einen Gehalt an Eisenoxydul 
zuriickzufiihren. Die Ursache der B l a u f i i r -  
b u n g war bisher nicht genau bekannt. H a r p f , 
L a n g e r  u. F l e i D n e r S O )  haben die Blau- 
fiirbung, die in manchen Schlacken bisweilen auf- 
tritt, vom Standpunkte einer moglichen Ultra- 
rnarinbildung aus studiert. Diese Annahme ist nicht 
haltbar. Spater hat F 1  e i  D n e r  durch weitere 
Untersuchung eine offenbar richtigere Deutung ge- 
funden. 

Da wir iiber die W i i r m e l e i t u n g s v o r -  
g i n g e  i n  f e u e r f e s t e n  M a t e r i a l i e n  
nur wenig wissen, so sind bis jetzt Winderhitzer, 
Regeneratoren, Rekuperatoren usw. in bezug auf 
Steindicken und Heizflachen ganz empirisch be- 

28) Stahl u. Eisen 1909, 1119. Ref. in  dieser 

29) Iron & Steel, Stahl u. Eisen 1909, 1123. 
z. $2, 2201 (1909). 

Ref. in dieser Z. 2%. 1944 (1909). 
S o )  &terr. Z. f.-Berg- 6. Huttenw. 1909, 709, 

727, 746, 762. 
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handelt worden. O s a n n 3 1 )  hat versucht, die 
Frage der wissenschaltichen Behandlung zugangig 
zu machen; er behandelt, um zu einer B e r e c h - 
n u n g  d e r  s t e i n e r n e n  W i n d e r h i t z e r  
zu gelangen, nicht nur die Theorie der Warme- 
iibertragung, die Bestimmung der spezifischen 
Wiirme feuerfester Steine usw., sondern wir erfahren 
dabei auch eine Reihe wichtiger Daten iiber die Vor- 
giinge in den verschiedenen Perioden mw., auch eine 
Warmebilanz einea Cowpers wird durchgerechnet. 
Der Inhalt des Vortrages hat zweifellos auch fiir 
andere Indutriezweige (Ofenbau) groBes Intemse. 

Auch einige Vorschliige fur neue Winderhitzer 
sind gemacht worden32). 

Im abgelaufenen Jahre hat die R u h e i s e n - 
e r z e u g u n g i m  e 1 e k t r i s c h en Of e n  einen 
bedeutenden Schritt vorwiirts gemacht. Die bisher 
durch K e 11 e r und H 6 r o u 1 t in relativ kleinem 
MeDstabe ausgefiihrten Versuche waren nicht von 
sehr langer Betriebedauer gewesen, sie hatten aller- 
dings bewiesen, dal? man im elektrischen Ofen alle 
Sorten Eisenerze verhiitten konne, und daB sich 
nicht nur Koks, sondern auch Holzkohle als Re- 
duktionsmittel verwenden lasse. Man hatte feat- 
gestellt, daB sich je nach dem Kokssatze graues oder 
weiBee Roheisen erzeugen lasse, dal? aber daa elek- 
trische Roheisen steta auI3erordentlich schwefel- 
arm ausfiel. Die Kraftverbrauchszahlen gingen 
aubrordentlich auseinander. Man wuDte nur ziem- 
lich sicher, daB der Stromverbrauch immer noch 
so hoch war, daB bei unsern Kraftpreisen eine in- 
dustrielle Roheiseneneugung im elektrischen Ofen 
okonomisch nicht durchzufiihren sein wiirde. Nun 
haben G r o n w a l l ,  L i n d b l a d  und S t a l -  
h a n e nach vielen Versuchen eine Ofenkonstruk- 
tion gefunden, mit der ein mehrmonatlicher Betrieb 
stattgefunden hat, und der die weiteren Grundlagen 
fiir eine i n d u s t r i e 11 e Verwertung dieser Art 
Roheisenerzeugung ergeben hat. Eine ausfiihrliche 
Beschreibung dea Ofens des Betriebes und der er- 
zielten Resultate dieses in Domnarfvet (Schweden) 
betriebenen Ofens veroffentlichte B. N e u m a n n33) 

Man kann diesen Ofen im Gegensatz zu den bisher 
betriebenen ofen, die mehr oder weniger sich an 
die Modelle des Carbidofens anlehnen, als elektri- 
schen Hochofen he ichnen ,  denn der Ofen besitzt 
wie ein Hochofen einen aus Schacht und Raat be- 
stehenden Schachtaufbau von 5,2 m Hohe, der a d  
einem sehr breiten Gestell, dem eigentlichen 
Schmelzraume von 2,4 m Hohe und 3,5 m Durch- 
messer aufsitzt. I m  letzteren treten schrag von 
oben drei machtige Kohlenelektroden in den 
S c h m e h u m ,  die mit Drehstrom geapeist werden. 
Der Ofen nimmt rund 800 P.S. auf. Die Gicht war 
mit Trichter und Glocke verschlc-ssen, das Gas 
wurde oben am Schacht ctbgezogen, ein Ted davon 
unten in den Schmelzraum zur Kiihlung wider  
eingeblasen, die Hauptmenge fiir Kraftzwecke ver- 
wendet. Der Bericht enthiilt ganz genaue Angaben 
iiber Beachickung, Ausbringen, Kraftaufwand, 
Kohlen- und Elektrcdenverbrauch, Kosten usw. 
Hier verdient nur bemerkt zu werden, dal? sich 
Eisensorten mit Spuren bis zu 3,6% Silicium und 

31) Stahl u. Eisen 1909, 1060, 1107, 1147, 1691. 
32) Electr. BE Met. Ind. 1909, 542; Stahl u. 

33) Stahl u. Eisen 1909, 1801. 
Eisen 1909, 1457. 

auch Roheisen mit weniger als loL Kohlenstoff 
herstellen l iekn,  daU der Stromverbrauch (3000Kilo- 
wattatunden) zwar noch etwas hoch war, daB aber 
die Menge der Reduktionskohle fast bis auf den 
theoretischen Wert herunter ging (350 kg). Die 
Hochofengase hatten einen Brennwert von 1750 Cal. 
(gegen 900 Cal. im Hochofen). A d  Grund dieser 
Versuche sind zwei griiaere 2000pferdige Ofen zur 
elektrischen Roheiseneneugung am Trollhattanfall 
und am Hardangerfjord in Bau gekommen. 

Schon durch die canadischen Versuche H 6 - 
r o u 1 t s war erwiesen, daO im elektrischen Ofen 
stark schwefelhaltigea Material auf normales Roh- 
eisen verarbeitbar ist. C a r c  a n o 3 4 )  hat jetzt in 
Oberitalien grijoere Versuche in einem 400 P. S.- 
Ofen gemacht, K i e s abbrande auf Roheisen zu 
verschmelzen; er brauchte 2200 Kilowattstunden, 
das Roheisen enthielt nur sehr wenig Schwefel; die 
Abbriinde konnten ohm weiteres (ohne Brikettie- 
rung) aufgegeben werden. 

Wie schon vorher angegeben, hangt die Frage, 
o b d e r H o c h o f e n  o d e r  d e r  e l e k t r i s c h e  
0 f e n in einem bestimmten Falle wirtschaftlicher 
arbeitet, in der Hauptsache von dem Preise das 
Reduktionskohlenstoffs und des Wasserkraftpreises 
an einem beatimmten Orte ab. In den eigentliclien 
Eisenindustrielandern, d. h. den Liindern, die billige 
Kohle besitzen, arbeitet der Hochofen billiger, 
aul3erdem bewiiltigt er unverhiiltnirmaBig gr6Bere 
Mengen wie der elektrische Ofen. I n  Llindern mit 
billigen Wasserkriiften und hohen Kokspreisen 
(Schweden, Siidamerika, Italien, Canada) konnen 
die Verhaltnisse aber umgekehrt liegen. B. N e u - 
m a n n veroffentlichte einige derartige Rechnun- 
genss). Der Hauptunterschied in der Arbeitsweise 
der beiden ofen liegt in der Art und Weise der 
Reduktion der Eisenerze durch den Kohlenstoff; 
im Hochofen geschieht die Reduktion hauptsiich- 
lich durch Kohlenoxyd, im elektrischen Ofen haupt- 
sachlich durch festen Kohlenstoff. Da kein Wind 
eingeblasen wird, so ist die Zusammensetzung der 
Gase im elektrischen Ofen natiirlich eine ganz 
andere, der Kohlenoxydgehalt ist etwa doppelt so 
groB, der Brennwert fast ebenso, die Menge der 
Gaae ist aber vie1 kleiner. C a t a n i gibt eine inter- 
essante Ubersicht iiber die Unterschiede im Betrieb 
und Ausbringen beider Ofenarten, die nachstehend 
mitgeteilt werden 8011. 

Fiir je lo00 kg Roheisen sind notig: 
Im Im elektri- 

Hcchofen schen Ofen 
kg k g  

E n . .  . . . . . . . . . .  1920 1920 
Wind . . . . . . . . . . .  4997 
Kak . . . . . . . . . . .  500 395 
Koks . . . . . . . . . . .  1113 335 

20 Elektrden . . . . . . . . .  
8530 2670 

kg kg 

- 

- 
~~ 

- Bei der Schmelzung entatehen: 

Roheisen . . . . . . . . . .  lo00 lo00 
Schlacke . . . . . . . . . .  745 606,5 
Gas . . . . . . . . . . . .  6788 1063,5 

8533 2670,O 
_ _ _ _  

34)  Electr. BE Metall. Eng. 1909, 155. Ref. in 

35) Shhl u. Eisen 1909, 276. 
dieser Z. Z2, 1370 (1909). 
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Der Gesamtwarmewert der Gase betriigt im 
Hochofen 4 121 OOO Cal., im elektrischen Ofen 
1333 OOO Cal. 

G i e 5 e r e i. 
Auch im abgelaufenen Jahre sind die GieBerei- 

fachleute sehr eifrig damit beschaftigt gewesen, in 
dieaem bis vor kurzem ganz von der Empirie be- 
herrschten Industriezweige durch chemische und 
physikalische Untersuchungen sichere wissenschaft- 
liche Grundlagen zu schaffen. Die Untersuchungen 
betreffen daher in der Hauptsache das Schmelz- 
material: Roheisen und Koks, daneben aber auch 
den Schmelzapparat, den Kupolofen. Bei der Frage 
der Roheisenbeschaffenheit ist zuniichst der ZU- 
sammenhang zwischen der chemischen Zusammen- 
setzung und den physikalischen Eigenschaften auf- 
zuklilren, d. h. der EinfluB der verschiedenen Fremd- 
k6rper im GuBeisen auf die Festigkeitseigenschaften 
des fertigen Produktes zu studieren. Durch derartige 
Feststellungen werden sich die sehr verschieden- 
artigen Anforderungen an die Eigenschaften des 
Guases mit groBerer Sicherheit erfiillen laasen, ah 
bisher, andererseits werden wir hierdurch mit der 
&it auch vom Bezuge teurer auslandischer Spezial- 
eisensorten unabhangig werden, und viele Unkosten 
f i i r  Fehlgiisse werden verschwinden. Aber nicht 
nur die Qualitiat des Gu5materials spielt eine Rolle, 
sondern auch die Behandlung beim Schmelzen, die 
GuBtemperatur, die Art der Kiihlung spielt eine 
erhebliche Rolle. Hierfiir bringt P o r t e r  Bei- 
spiele36). Den E i n f l d  der Fremdkorper im GuDeisen 
auf die Festigkeit37) und die Verteilung der Fremd- 
korper im GuBeisen38) und die ausliindischen Spe- 
zialeisensorten bespricht 0 r t h e y SB). Auch 
J u n g s t 40) bringt einen lehrreichen Beitrag zur 
Priifung des GuOeisens. Die Auswahl und M u n g  
des GieBereieisens, Klassifikation, Unterschied zwi- 
schen kalt und heiB erblasenem Eisen, Gattierungen, 
Durchschnittswerte fiir bestimmte GuBzwecke be- 
handelt T h o m a s 41) in einem Vortrage; G i e 1 e4z) 
erlautert an Beiipielen die Gattierung nach Ana- 
lyse. Auch der Verband fur die Materialpriifung 
der Technik hat Vorschriften f i i r  die Lieferung von 
GuBeisen und Priifungsvorschriften aufgeatelltm). 

Auch die Beschaffenheit des Kokses spielt in 
der GieDerei eine groDe Rolle, es ist durchaus nicht 
jeder Koks ale G i  e B e r  e i  k o k s geeignet. S i m - 
m e r s b a c h a )  befaDt sich mit den Qualitiita- 
anforderungen niiher. Hauptbedingung ist groh 
Dichte, Asche unter &9%, Schwefel unter 1 bis 
1,25%, W&er unter 5%. Diese Zahl f i i r  Feuchtig- 
keit hat  sich als zu hoch herausgestellt, praktisch 
kann trotz des Ablijschens leicht trocknerer Koks 
geliefert werden. Es hat sich zwar gezeigt nach 
iibereinstimmenden Erfahrungen mehrerer Fach- 
leute (G e i g e r)45), da5 mit nassem Koks bes- 

36) Chem. Eng. 10, 26 (1909). 
37) Giebreiztg. 1909, 257. 321, 363. 
58) GieOereiztg. 1909, 13, 45, 75. 
98) Stahl u. Eisen 1909, 507, 562. 
40) Stahl u. Eisen 1909, 1177. Ref. in diem 

41) Stahl u. Eisen 1909, 181. 
42) Stahl u. Eisen 1909, 352. 
4) Stahl u. Eisen 1909, 296. 
u) Stahl U. Eisen 1909, 1661. D. Z. 2!4, 2071. 
a) Stahl u. Eisen 1909, 63, 327, 1029. 

Z. 2X, 2202 (1909). 

aere Schmelzresultate emielt werden als mit 
trockenem, das Wasser kann man aber dem Koks 
in der GieBerei billiger einverleiben, als daD man ea 
im nassen Koks als Koks bezahlt. 

Wer sich naher iiber die Verhiiltnisse in Grau- 
eebereien unterrichten will, dem sei eine Studie von 
M e s s e r s c h m i d t46) empfohlen, in welcher der 
Vf. eingehend die Verbrennungs- und Schmelzvor- 
giinge, Luftmenge- und Geschwindigkeit, die Be- 
griffe: Fiill-, Satz-, Warmekoks, Koksverbrauch, 
ferner den Bau, Formen, Diisen, Abstich, Vorherd, 
Begichtung des Ofens, die Ofenanlage usw. erliiutert. 
R e i n 47) bespricht ebenfalls die Berechnung von 
Kupolofen. C o r m a k 48) rechnet eine Wirme- 
bilanz des Kupolofena duroh. Auf die Erhitzung 
und das Schmelzen dea Eisens entfallen nur 28% der 
Gesamtwiirme, fast die doppelte Wiirmemenge ver- 
braucht die Erwarmung der Gase (Wind). Gichtgas- 
tlnalvsen teiIt B u r e  k mit49). 

Man hat auch versucht, in:Guleisen durch Zu- 
satz von Ferrolegierungen fremde Metalle einzu- 
fiihren, bisher aber ansoheinend mit wenig Erfolg. 
T r e u h e i t 5 0 )  und andere fanden nimlich, daD 
sich Ferrosilicium (50%) nicht leicht genug a d o s t ,  
daaselbe gilt von Titan. Bei Verwendung von 
niedrigprozentigem Ferrotitan verschwinden die 
Schwierigkeiten nach v. M a 1 t i t z 51). Dagegen 
will S m i t h 52) mit Ferrovanadiumzusatz gute Re- 
sul ta te erreicht haben. 

Dem TemperguB oder schmiedbmn CUB sind 
ebenfalls einigeveroffentlichungen gewidmet. Mol-  
d e n k e  hat  die Herstellung von Temper$ im 
allgemeinen und besonders die Praxis amerikani- 
scher Wcrke geschildertsa). N a m i a s  und Sa- 
v o i a berichten iiber ihre mikroskopischen Beob- 
achtungen an schmiedbarem Gusse54). Die Be- 
schreibung einer modernen TempergieDerei lieferte 
S c h o e m a  n n65). 

F 1  u Ilei a e n e r  z e u g u n g .  
Die FluBeisenerzeugung der Welt steht fiir das 

abgelaufene Jahr noch nicht ganz feat, nur von den 
Hauptakaenlandern sind die Erzeugungsmengen be- 
kannt. 1907 hatte die Geaamterzeugung der Welt 
an F h h i s e n  51,2 Mill. Tonnen betragen, sie ist 1908 
um 11.6 Mill. Tonnen zuriickgegangen, 1909 sind 
aber. soweit das die jetzt bekannten Zahlen migen, 
selbst die Rekordmengen dea J a b  1807 noch um 
rund 1 Mill. Tonnen iiberschritten worden. Nach- 
stehend sind die Zahlen von 1907 und 1909 einander 
gegeniibergestell t: 

46) Stahl u. Eisen 1909, 1182, 1384, 1568,1730, 

47) GieOereiztg. 1909, 3, 34, 64. 
4'3) Electr. u. Met. Ind. 1909, 391. 
49) Stshl n. Eisen 1909, 712. Ref. in dieser Z. 

60) Stahl u. Eisen 1909, 1028. Ref. in dieser 

61) Stahl u. Eisen 1909, 1410. Ref. in dieaer 

6%)  Foundry 1909, 268. 
6 8 )  Stahl u. Eisen 1909, 1198, 1402, 1563, 1741, 

a) Stahl n. &en 1909, 1063. 
66)  Stahl n. Eisen 1909, 593. 

1887. 

22, 1605 (1909). 

z. X I ,  2201 (1909). 

Z. 23, 137 (1910). 

1900. 
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Flufieisen 
19u7 1908 

t t 
Vereinigte Staaten . . . 23733 391 24338301 
Deutschland . . . . . . 12063632 12049834 
England . . . . . . . . 6 627 112 5 975 734 
Frankreich . . . . . . . 2 677 805 3 034 571 
&terreich-Ungarn. . . . 1 195 600 1 969 538 

In dieser Aufstellung ist die deutache Eneugung 
bereits enthalten, sie hat leider die bisher hiichste 
Zahl des J a l m  1907 nicht ganz erreicht. Der Art 
der eneugten Stahlsorten nach war die Verteilung 
in Deutschland 1909 folgende: 

Saures Basisches 
Verfahren Verfahren Summe 

Rohblocke t t t 

I m  Konverter 151 148 7 517 451 7 668 699 
Im Martinofen 228 798 3 844 139 4 072 937 

StahlforrnguB . . 83014 123442 206466 
462960 11486032 11947992 

TiegelguBstahl . 84 069 
Elektrostahl . . 17 773 

12 049 834 

Dabei ist zu bernerken, daB die Erzeugung an ba- 
sischem Material die Hochstmenge von 1907 iiber- 
schritten hat, walirend die saure Erzeugung zuriick- 
gegangen ist. Saure Konverter arbeiten bei uns 
nur auf drei Werken, saure Martinofen auf 14 Wer- 
ken, ihnen stehen gegeniiber 27 Thomaswerke und 
60 basische Martinwerke. Auch bei Betrachtung 
der amerikanischen Erzeugung nach der Art der 
Herstellung zeigt sich, daB auch dort die basischen 
Verfahren (Martinofen) immer mehr an Boden ge- 
winnen. In  der amerikanischen Statistik werden 
jetzt die legierten Stahle besonders klassiert. Die 
dabei erreichte hohe Zahl von 185 OOO t laDt die 
zunehmende Bedeutung dieser Art Stahl deutlich 
erkennen. 

Die in allen Gndern fortachreitende Vermeh- 
rung der Martinofen und die prozentisch raschere 
Entwicklung der MartinfluDeisenerzeugung ist in 
der Hauptsache wohl auf den Ubergang vom alten 
Schrottverfahren zu den mit fliissigern Roheisen 
und Enzusatzen arbeitenden R o h e i s e n e r z - 
v e r f a h r e n zuriickzufiilmn. Es haben aber auch 
einige Verfahren, wie das T a 1 b o t sche Verfahren, 
sowie das H o e s c h sche Verfahren, (eine Modifikation 
des Ber t rand-Thie lsche  Verfahrens), welche nur 
mit fliissigem Roheisen arbeiten, groBen Erfolg er- 
zielt. Von den anderen Abarten des Martinverfah- 
rens ist nur noch der DuplexprozeB (das kombi- 
nierte Bessemer-Martinverfahren) von einiger Be- 
deutung, es wird auf dam Kontinent nur in Witko- 
witz dauernd verwendet, findet aber rasche Verbrei- 
tung in den Vereinigten Staaten, Canada, Japan, 
Mexiko. Eine eingehende Beschreibung zahlreicher 
in- und auslandischer Martinwerke, ihrer Betriebs- 
weise usw. gibt P e t e r s e n in einem Vortragess). 
Zahlreiche statistische Tafeln zeigen den Fortschritt 
der Eneugung an Martinmetall. Ist der Martin- 
ofen an und fiir sich weniger abhangig von der Zu- 
sammensetzung des Roheisens, wie Beasemer- und 
Thomaakonverter, so haben die Roheisenerzverfah- 
ren noch den Vonug der Unabhangigkeit vom 

6 6 )  Stahl u. &en 1910, 1. Ref. in dieser Z. 
23, lo00 (1910). 

Schrottmarkte, aul3erdem nutzen sie das Einsatz- 
material besser aus; die Leistungen sind ebenfalls 
gewachsen: ofen von 4 0 4 5  t Fassung liefern tag- 
lich 140-160 t Metall, unter Einschaltung von Vor- 
frischapparaten sogar 200 t. 

S c h d a n o w57) berichtet iiber das Martinieren 
n i t  fliissigem Roheisen auf den Donetz-Jurjewka- 
hiitten und stellt eingehende Betrachtungen iiber 
den Wiirmehaushalt des Prozesses und der ganzen 
Anlage an. Auf der Einnahmeseite der Bilanz fiihrt 
die Verbrennung des Gases 3Fi,4y0, die Verbrennung 
der Roheisenbestandteile 17,6%, die Warrne in den 
Gmen (1150") 37% der verfiigbaren GesamtwZrme 
zu. Auf der Ausgabeseite entfiihren der Stahl 15%, 
die Schlacke 3,9y0, die Zersetzung von Kalk und 
E n  beansprucht 10,7y0 der eingebrachten Wiirme, 
also zusammen 29,6y0; auf Verluste im Schmelz- 
raum entfallen 10,85y0, im Schornstein 18,63Y0, 
wahrend die Erwarmung der Gase und Warme- 
speicher 59,5y0 erfordert. Der Gesarntwirkungsgrad 
des Ofens ist 35,71Y0, der der ganzen Anlage (Dampf- 
kessel, Gaseneuger, Gasleitung, ofen) 24,75%. 

B r i s k e r 68) macht einen Vorschlag f i i r  einen 
kippbaren Martinofen mit einem Doppelherde, der 
einen vermehrten Ensatz gestatten wiirde. 

Ein auBerordentlich wichtiger Apparat, sowohl 
fiir den ThomasprozeB wie f i i r  das Martinverfahren, 
ist der Mischer; der erste Mischer wurde 1890 von 
H i 1 g e n s t o c k konstruiert, sie sind jetzt meist 
heizbar eingerichtet (Gichtgas, Koksofengas) und 
fassen schon bis 1000 t. Der Mischer dient in der 
Hauptsache zur Aufnahme der Abstiche mehrerer 
Hochofen, also als SammelgefaB und zur Ausgleichung 
der Unterschiede der verschiedenen Eisenabstiche. 
Die Temperatur im Mischer ist zuniichst nicht sehr 
hoch, 1250-13W0, aber auch hierbei vollziehen 
sich chemische Reaktionen, von denen die praktisch 
wichtigste die vorziigliche Entschwefelung ist. 
Durch Erhohung der Ternperatur und durch weitere 
Zuschlage an En und Kalk 1a5t sich aber auch der 
Mischer als Vorfrischapparat benutzen und. hierin 
bereita eine weitgehende Raffination (Silicium bis 
auf 0,2y0, Phosphor bis auf 0,16y0, Mangan und 
Schwefel erheblich) bewerkstelligen, wodurch die 
eigentlichen Raffinationsapparate Martinofen und 
Thomasbirnen stark entlastet werden. P e t e r s e n 
hat in dem genannten Vortrage iiber den Mischer- 
betrieb auch mancherlei Angaben gemacht. 

Am 22./9. 1909 waren as genau 30 Jahre, seit- 
dem auf deutachen Hiitten (Horde und Rheinische 
Stahlwerke) die ersten Chargen ThomasfluBeisen er- 
blasen d e n .  Aus der Erfindung von T h o m a s 
hat nun allerdings gerade Deutschland und Luxem- 
burg einen auBerordentlich groBen Nutzen ziehen 
konnen, weil die machtigen Eisenenlager in Loth- 
ringen ganz besonders hierfiir geeignet sind. Die 
Erzeugung an ThomasfluDeisen hat in diesen 30 Jah- 
ren bei uns allein 7,5 Mill. Tonnen erreicht, und in 
der ganzen Zeit sind in Deutschland fast 92 Mill. 
Tonnen Thomasflubisen erblasen worden. Die Be- 
deutnng der T h o m a s schen Erfindung wurde 
praktisch aber noch dadurch erhoht, daD auch die 
Mehrzahl der Martinofen mit basischem Futter aus- 

67) Stahl u. Eisen 1909,1930,1987. D. Z . S ,  422. 
6 8 )  Stahl u. Eisen 1909,1139. Eng. Min. Journ. 

88, 728 (1909). 
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gekleidet wurde und diese somit ebenfalls phosphor- 
haltiges Roheisen verarbeiten konnen; gerade der 
basische Martinofen hat auDerordentlich an Gebiet 
gewonnen. Bemerkt zu werden verdient noch, dal3 
der ThomasprozeD in Deutachland iiber 2,6 Mill. 
Tonnen (1908) Thomaaschlacke liefert, wovon die 
Halfte unserer Landwirtschaft wieder zugute kom- 
men Auch einzelne Martinverfahren liefern jetzt 
eine der Thomasschlacke fast gleiche phosphor- 
reiche Schlacke. 

Da noch mehrere der Pioniere deutscher Tho- 
masarbeit leben, so hat die Redaktion von ,,Stah1 
und Eisen" den sehr gliicklichen Gedanken gehabt, 
dime um die Einfiihrung und Durchbildung dea 
Verfahrens sehr verdienten Herren selbst aus ihrer 
Erfahrung iiber die Anfinge der deutschen Thomas- 
fluDeiseneneugung berichten zu laasen. Dieae von 
M a s s e n e z , H i l g e n s t o c  k , S p a n n a g e l ,  
G. M e y e r 69) entworfenen Schilderungen lassen 
in sehr fesselnder Weise die anfangs zu iibenvinden- 
den Schwierigkeiten erkennen. Eine Beschreibung 
des neuen Thomasstahlwerkes der Burbacher Hiitte 
hat S c h r o d t e r60) gebracht. 

Ein Teil des Stahles geht in der Form von 
S t a h 1 f o r m g u 13 in die Tndustrie. Die Herstel- 
lung geachieht in kleinen sauren oder basischen 
Martinofen, in sog. Kleinkonvertern, in Tiegeln und 
im elektrischen Ofen. S t r o u g h  t o n61) gibt eine 
Ubersicht iiber dime verschiedenen Verfahren nach 
Betrieb, Leistung, Kosten. Speziell mit der Praxis 
der Kleinbeasemerei befassen sich m e l ~ e r e  Abhand- 
lungenas). 

Die E l e k t r o s t a h l e r z e u g u n g  hat im 
abgelaufenen Jahre weitere Fortschritte gemacht 
ea sind im ganzen iiber 100 dfen in industriellem 
Betriebe, deren jahrliche Leistung im abgelaufenen 
Jahre rund 50 OOO t betragen haben wird. Deutsch- 
land stellte hierzu 17 773 t (eine Angabe, die wahr- 
scheinlich zu niedrig ist). 

Eine Reihe Abhandlungen versuchen, den 
wirklichen Vorteil des Elektmstahlofens gegeniiber 
den anderen hiittenmannischen Raffinationsappa- 
raten featzustellen. Die Uberlegenheit beruht in 
erster Link auf der Moglichkeit einer energischen 
Desoxydation dea Stahlbades; diese ist bedingt durch 
die Abwesenheit einer oxydierenden Atmosphare; 
sie gestattet eine ganz aukordentlich weitgehende 
Entschwefelung, ferner ein langerea Abstehen des 
Bades zur Ausscheidung von Gasen und Schlacken- 
einschliissen und die Gewinnung von genau zusam- 
mengesetzten Legierungen. H o w e 62) erortert 
diese Verhaltnisse genauer, auch E i c h h o f f 63) 

beleuchtet die &age der Deaoxydation eingehend 
Uber die Wirkung dea Abstehens sind H o w e und 
d e C o u s s e r g u e s allerdings verschiedener An- 
sicht. Die Entaohwefelung ist durch eine Diskussion 
zwischen A m b e r  g , S c h m i d , N e u m a n  n 6 C )  

genugend gekliirt. 

69) Stahl u. Eisen 1909, 1465. Ref. in dieaer 
Z. 23, 136 11910). 

60) GieBereiztg. 1909, 7, 39, 68. 
61) GieBereiztg. 1909, 493, 567, 636. Stahl u. 

62) Rev. de Metall. 1909, 1138. 
63) Verh. Ver. Beford. d. GewerbefleiO. 1909,172. 
64) Stahl u. Eiaen 1909,.176, 355, 1665. Ref. 

Eisen 1909, 470, 1190. 

in dieaer Z. a, 745 (1909). 

C. d e C o u s s e r g u e s 66)  liefert eine aus- 
fiihrliclie Schilderung iiber eine ganze Reihe von 
ihm besuchter Ofenanlagen unter Angebe von 
Leistungen, Arbeitsweise, Raffinationsmethode, 
Kosten. Allgerneiner gehalten ist eine Betrachtung 
S a i 1 1 e r s 66) iiber den Elektrostahl, seine Be- 
deutung f i i r  die Stahlindustrie und seine Stellung 
zu den iibrigen Stahlsorten. 

Nebenher ist eine sehr groh Zahl von Be- 
schreibungen einzelner Ofensysteme, deren Bauart, 
Leistung usw. veroffentlicht worden. Die Charakte- 
risierung und Differenzierung der einzelnen Sy- 
steme diirfte hier zu weit fiihren; es sol1 deshalb 
der Hinweis auf die betreffende Literatur geniigen. 
Der bisher grol3te Elektrostahlofen ist auf den Siid- 
Chicagowerken in Gang gesetzt worden, ea ist ein 
HBroul  tscher Ofen von 15 t Fassung, er verarbeitet 
das aus einem sauren Konverter kornrnende FluD- 
eisen auf sog. Mittelqualitiit (Schienen U S W . ) ~ ~ ) .  

Die Beschreibung einea kleinen Experirnentierofens 
H B r o u 1 t schen Systems gab H a n s e n 8s). 
K e l l e r  hat neben seinem dem HBroultschen Ofen 
gleichen System, wovon ein 8 t-Ofen in Unieux 
arbeitet, einen neuen Ofen mit steta leitender Sohle 
aus Eisenstiiben gebautsg), von dem ein Exemplar 
auch jetzt nach Deutschland kornmt. Die Kon- 
struktion das G i r o d schen Ofens ist wiederholt 
beschrieben worden. G i r o d betreibt bereita 12,5 t- 
dfen seinas Systems70). Weitere Mitteilungen be- 
treffen die Ofen von C h a p e 1 e t in Allevard71), 
von R o c h l i n g - R o d e n h a u s e r 7 2 ) ,  F r i c  k73) 
und S c h n e i d e r 74). [A. 171.1 

Oeheimnisverrat der chemischen 
Angestellten 1). 

Von Rechtsanwalt A. AXSTER, Berlin. 
(Eingeg. 14.16. 1910.) 

I n  den deutschen Landen gab ea friiher einen 
Schutz gegen unlauteren Wettbewerb iiberhaupt 
nicht. Weder existierten Spezialvorschriften, welche 
gegen die Auswiichse des unlauteren Wettbewerba 
im geschaftlichen Verkehr gerichtet waren, noch 
such konnte sich die deutsche Rechtsprechung 
dam entschliebn, die in siimtlichen Rechtagebieten 
sxistierenden Vorschriften iiber Schadenersatz auf 

6 6 )  Rev. de Metall. 1909, 589. 
66) Osterr. Z. f. Berg- u. Hiittenw. 1909, 775. 

67) Electr. u. Met. Ind. 1909, 260. Ref. in 

68) Electr. u. Met. Ind. 1909, 206. Ref. in 

Ref. in dieser Z. 23, 279 (1910). 

dieser Z. 11, 1607 (1909). 

dieser Z. 2%, 1464 (1909). 
'39) Stahl u. Eisen 1909, 1302. Electr. u. Met. 

Ind. 1909, 255. 
7 O )  Metallurgie 1909, 673. Stahl u. Eisen 1909, 

71) Rev. de Metall. 1909, 589. Vgl. dim Z. 

. 72) Stahl u. Eisen 1909, 794. 
7 3 )  Electr. u. Met. Ind. 1809, 363, 368, 450. 
74) dsterr. Z. f. Berg- u. Hiittenw. 1909, 154. 
1) Vortrag gehalten in  der Fachgruppe fiir 

gewerblichen Rechtaschutz gelegentlich der Haupt- 
versammlung des Vereins deutscher Chemiker zu 
Munchen am 20./5. 1910. 

1760. 

8Z, 1607 (1909). 

Ref. in dieaer Z. 23, 279 (1910). 


