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Der schon erwihnte Verein zur Beférderung
des Gewerbefleifes weist schon in seinem ersten
Mitgliederverzeichnis 367 Mitglieder auf, von denen
194 in Berlin ansiissig waren, und unter denen sich
die bekanntesten Namen, Staatsminner, Vertreter
von Kunst, Wissenschaft und Industrie befanden.
Die Zeitschrift des Vereins, von der nunmehr auch
schon 90 Binde vorliegen, enthielt wertvolle Ab-
handlungen der tiichtigsten Leute, aus denen der
gesamte Gewerbestand immer neue Anregung und
Belehrung schopfte. Die Friichte dieser mannig-
faltigen Fiirsorge der Regierung blieben denn auch
nicht aus. TUberall zeigten die Gewerbe stark pul-
sierendes Leben.

Damit aber muBte notgedrungen der Wunsch
der Gewerbetreibenden nach maoglichster Selbstdn-
digkeit und Betitigung eigenster Initiative er-
wachen. Die Fiirsorge der Regierung, von der man
friiher alles erwartet hatte, fing an, nach verschie-
dener Richtung hin unbequem zu werden. Ein Aus-
fluB dieser Stimmung war die nach zehnjdhriger
Beratung zustande gekommene allgemeine Gewerbe-
ordnung, die alle noch in den verschiedenen Landes-
teilen bestehenden Zwangsvorschriften aufhob. Im
gleichen Jahre schied Beuth aus seinem Amt,
nach einer von seltenem Erfolge gekronten Tatigkeit.

Die Technische Deputation aber, die ihm so
viel verdankt, hat nicht nur zu diesem Zeitpunkt,
sondern auch noch spiter, je nach den Erforder-
nissen ihrer Zeit, Wandlungen ihrer Aufgaben und
Arbeiten erlebt. Es wiirde hier zu weit fithren, die
Entwicklung auch nur oberflichlich schildern zu
wollen. Das wichtigste Arbeitsgebiet lag fiir die
Deputation bis zur Einfiihrung des deutschen Pa-
tengesetzes im Jahre 1877 in der Bearbeitung des
preuBischen Patentwesens, die in den fiinfziger und
sechziger Jahren etwa drei Viertel ihrer gesamten
Tatigkeit in Anspruch nahm. Die vielgestaltige und
in stindigem Flusse unaufhérlich neue Gesichts-
punkte und Aufgaben hervorbringende neuzeitliche’
Industrie hat auch der Technischen Deputation
immer neue Aufgaben in Hiille und Fiille bereitet.
Welch entscheidende Rolle sie bei der Begutachtung
betreffend Genehmigung gewerblicher Anlagen
spielt, wofiir sie die Richtlinien festlegt und bei
allen letztinstanzlichen Entscheidungen als Be-
raterin des Ministers fiir Handel und Gewerbe fun-
giert, ist unserer Industrie hinlinglich bekannt,
nieht minder auch ihre Titigkeit in Verkehrs- und
Zollfragen.

Nicht zuletzt kommt es der chemischen Industrie
zu, mit Anerkennung und Dank der selbstlosen und
unermiidlichen Arbeit zu gedenken, die von der De-
putation im ersten Jahrhundert ihres Bestehens ge-
leistet worden ist. Die chemische Industrie kommt
dieser Dankespflicht mit Freuden nach in dem
festen Vertrauen auf die Tiichtigkeit der jetzigen
Mitglieder der Deputation, die eine sachgemife
Behandlung gewerblicher Interessen auch fiir die
Zukunft gewiihrleistet, und in der auf der geschicht-
lichen Vergangenheit der Deputation gegriindeten
Uberzeugung, daf die Wandlungsfihigkeit, die ihre
Lebensfihigkeit den wechselnden Aufgaben des
vergangenen Jahrhunderts gegeniiber bedingt hat,
auch angesichts kiinftiger neuer Anforderungen
nicht versagen wird. [A. 220.]

Technische Fortschritte
im Eisenhiittenwesen 1910,
Von Prof. Dr. Bervuarp Neumany, Darmstadt.
(Eingeg. 27./11. 1911))

Die wirtschaftliche Besserung auf dem Eisen-
markte, welche sich im letzten Vierteljahre von
1909 bemerkbar machte, hat auch in den ersten
Monaten des Jahres 1910 bei uns in Deutschland
angehalten. Der erhoffte grofe Aufschwung trat
aber weiterhin nicht ein, obwohl bei uns auch im
weiteren Verlaufe des Jahres eine langsam zuneh-
mende Besserung nicht zu verkennen war. Zur Ge-
sundung der Verhiltnisse trug der Abschlull des
neuen Roheisensyndikates wesentlich mit bei. Die
Roheisenpreise gingen langsam in die Héhe (z. B.
GieBereiroheisen von 61 bis 64 M), die Roheisen-
erzeugung in den einzelnen Monaten wuchs gleich-
miBig von 1,18 Mill. Tonnen bis auf 1,3 Mill. Tonnen,
sie war sogar in jeden Monate mit Ausnahme des
Februar grofer als in irgend einemMonate der frii-
heren Jahre. Die Verhéltnisse gestalteten sich also
noch ganz befriedigend. Ganz im Gegensatz hierzu
verschlechterten sich in den Vereinigten Staaten
bald nach Jahresbeginn die Wirtschaftsverhiltnisse
auf dem Eisenmarkte derartig, dafl aueh der euro-
piische Markt nicht unbeeinfiut davon blieb. Die
in der zweiten Jahreshilfte 1909 in Amerika ein-
tretende ‘Besserung regte sofort zu gréBeren Hoch-
ofenleistungen an und fithrte wie gewohnlich in
Amerika sehr bald zu einer Uberproduktion. Diese
Riesenerzeugungen (monatlich 2,65 Mill. Tonnen)
driickten schon vom Jahresbeginn auf die Markt-
verhiiltnisse, veranlaBten im zweiten Vierteljahre
Preisriickginge und Produktionseinschrinkungen;
diese setzten sich das ganze Jahr hindurch fort,
so daB der Stahltrust am Jahresschluf nur noch
mit der Hilfte seiner Leistungsfahigkeit arbeitete ;
die Monatserzeugungen sanken von 2,65 Mill. Ton-
nen auf 1,8 Mill. Tonnen herunter, die Preise gingen
ebenfalls bedeutend riickwirts (GieBereiroheisen in
Philadelphia von 76 auf 62 M). Man hat in den
letzten Jahren in Amerika die Leistungsféhigkeit
der Hochofen- und Stahlwerke so vergréBert, dafl
sie in keinem Verbiltnis zuin Bedarfe mehr stehen,
deshalb beobachten wir auch in der letzten Zeit
wiederholt die groBen ungesunden Schwankungen.
im Wirtschaftsleben. — In England hat im Jahre
1910 die Wirtschaftslage der Eisenindustrie eine ge-
ringe Abschwichung erfahren.

Die Roheisenerzengungder Welt
1909 und 1910 setzte sich wie folgt zusammen:

19(t)9 ]9t10

Vereinigte Staaten 26 108 199 27 735 322
Deutschland 12917 653 14 793 325
England . . . . . . . . 9818916 10380212
Frankreich . 3632105 4032459
RuBland . . . . . 2571332 2740 000
Osterreich-Ungarn. 1958 786 2 010 000
Belgien . . . . . 1632350 1803500
Canada . 687 923 752 053
Schweden 443 000 604 300
Spanien . 389 000 367 000
Italien . CoL 207 800 215 000
Andere Linder . 550 000 525 000

61 217 064 65 957 878

307*
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Die Welterzengung an Roheisen betrug 1907
schon 60 Mill. Tonnen, sie fiel in dem ungiinstigen
Jahre 1908 bis auf 48 Mill. Tonnen herunter, er-
reichte aber 1009 wieder 61 Mill. Tonnen und stieg
1910 auf fast 66 Mill. Tonnen. Auffillig ist die Tat-
sache, daB 1910 die Zunahme der deutischen Erzeu-
gung nicht nur prozentual, sondern auch absolut
groBer war als die der Vereinigten Staaten. Die
drei groBen Eisenindustrielinder Deutschland, Ver-
einigte Staaten und Kngland bringen zusammen
78,69, der Weltproduktion an Rohcisen auf.

Zur deutschen Roheiscenerzeugung
stcuerten 1910 die cinzelnen Bezirke bei:

t %

Rheinland-Westfalen . 6514 946 = 44,04
Sieg, Lalin, Hessen-Nassau . 773 814 = 5,23
Schlesien e 900 985 = 6,09
Mittel- u. Ostdeutschland . 766 598 = 5,18
Bayern, Wiirttemberg, Thiiring. 245220 -- 1.66
Saarbezirk 1197 688 = 8,10

. 4394 074 = 29,70
14 793 325

Dic deutsche Rohcisenerzeuguny gliedert sich
nach Sorten wie folgt:

Lothringen-Luxemburg .

t %
GieBereiroheisen 2965 810 — 20,04
Bessemerroheisen . 471366 = 3,18

Thomasroheisen 9 338 961 -- 63,12
Stahl ,und Spicgeleisen . 1372196 := 9,31
Puddelroheisen. 644 092 - - 4,25

14 793 325

Bemerkenswert ist bei dieser Aufstellung die
iiberwiegende Menge des erzeugten Thomaseisens;
eine solche hevorzugte Stellung nimmt Thomaseisen
nur noch in Frankreich ein, wihrend Amerika nur
ein Drittel, England nur ein Fiinftel basisches Roh-
eisen erblist.

Der Wert der deutschen Roheisenerzeugung
betrug 1910 766 Mill. Mark. Die Iirzeugung war
14,79 Mill. Tonnen, die Einfubr 0,76 Mill. Tonnen,
die Ausfuhr 6,79 Mill. Tonnen, woraus sich unser
Eigenverbrauch zu 879 Mill. Tonnen he-
rechnet; das ist anf den Kopf 135,72 kg gegeniiber
einer BErzeugung von 2283 kg.

Wer sich nither iiber den AuBlenhandel
derdcutschen Eisenindustric unter-
richten will, der sei auf die graphischen Aufzeich-
nungen in ,,Stahl u. Eisen®1) hingewiesen, welche
die Jahre 1900--1910 umfassen. Auf die beiden
interessanten Festreden von Mathesius?2) und
von Wiist3) iiber die wirtschaftliche
Entwicklung der deutschen Eisen-
industrie und einc Verdffentlichung Simmers-
bachs4) iiber die volkswirtschaftliche
und technische Bedeutung der Eisen-
industric kann hier ebenfalls nur verwicsen
werden.

Eisencrzec.
Der letzte internationale Geologische Kongrel3

in Stockholm hatte sich die verdienstliche Aufgabe
gestellt, dic Eisenerzvorrite der Welt

1) Stahl u. Eisen 1911, 193 u. 199.

2) Stahl u. Eisen 1910, 225,

3) Mctallurgie 1910, 265.

1) Berg- u. Hiittenm. Rundsch. 7, 61 (1911).

zZu inventarisieren. Die Ergebnisse sind in einem
groBen Werke: ,, The iron ore resources of the
world*, niedergelegt. Es werden die gegenwirtig be-
nutzbaren Eisenerzvorrite berechnet und auch die
in Zukunft moéglicherweise gewinnbaren Vorrite ge-
schitzt. Hier sollen nur dic gegenwiirtig greifbaren
Vorrite der Hauptlander aufgefiihrt werden.

Erz  Eisen
Europa: Mill. t Mill. ¢t
Deutschland 36077 1270
Luxemburg. 270 90
Frankreich . 3 300 1140
England . 1 300 455
Schweden 1158 ;740
RuBland . 864,6 387,2
Spanien 711 349
Norwegen . 367 124
Osterreich-Ungarn. 284 103.5
Griechenland . 100 45
Belgicn . 62 25
Italien, Schiweiz. 7,6 4,1

12031,9 47328
Amerika:
Vercinigte Staaten
Neufundland . 3635 1961
Westindien . 1903 856,8
Mexico. . . .. oL L L L b5 30
98508 51524

4 257,8 2304.6

Australien. 135,9 73.8
Asicen 2604  153.5
Afrika 125 75

Welt. . 22404,0 10189,5

Das sind zwar ganz ungeheure Mengen von
Lisenerzen, die der Kisenindustrie noch sicher zu-
gefithrt werden konnen (abgesehen von der anderen
Gruppe der moglicherweise gewinnbaren Erze). wir
diirfen aber nicht vergessen, dafl zu der Roheisen-
-produktion von 1910 allein rund 130 Mill. Tonnen
Erz nétig waren, und daf3 bei einer Weitersicige-
rung der Rolieisenerzeugung in derselben prozen-
tucllen Progression wie in den letzten 20 Jahren
diese greifbaren Vorrite auch cinmal zu Ende gehen,
und zwar schon in der verhdltnismiiBig kurzen
Spanne Zeit von 60 Jahren. Was <oll dann aus der
Fisenindustric werden? Nun, bis dahin werden
sicher noch neue Eisenerzgebicte hinzukommen, die
uns jetzt unbekannt sind. und von der als vorhanden
yeschiitzten Erzmenge, die fiinfmal so grof3 ange-
nommen wird, wie die Menge der greifbaren Lrze,
wird sicher ein groBerer Teil nutzbar zu machen
sein. Vorldufig ist also kein Grund zur Beunruhi-
gung vorhanden, namentlich fiir uns nicht, denn
Deutschland steht mit Frankreich in Europa an
der Spitze der Eiscnerzlinder. Der Durchschnitt
der curopiiischen Kisenerze ist aber ziemlich eisen-
arm (379), nur Schweden macht eine Ausnahme,
fast der ganze dortige Erzvorrat weist 609, und
mehr Eisen anf; der Eisengehalt der amerikanischen
Erze betridgt im Durchschnitt 329,

Beyschlag, Eineckecund Kohler?)
haben die Eisenerzvorrite des deut -
schen Reiehes aufgenommen und die einzel-
nen Lager besprochen. Das reichste Gebiet ist da-

3) Stahl u. Eisen 1910, 857 u. 1864,
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nach Lothringen-Luxemburg mit 2630, dann folgt
Ilsede, Salzgitter mit 278, Lahn- und Dillgebiet mit
258, und das Siegerland mit 115,7 Mill. Tonnen Erz,
dazu tritt in jingster Zeit noch Bayern hinzu mit
einem voraussichtlichen Erzvorrat von 181,8 Mill.
Tonnen.

Die deutsche Forderung an Eisen-
erzen betrug 1910 28,7 Mill. Tonnen im Werte von
107 Mill. Mark, wir fiihrten aber noch 9,8 Mill. Ton-
nen fremde Erze namentlich aus Schweden (3,2 Mill.
Tonnen), Spanien (2,86 Mill. Tonnen) und Frank-
reich (1,77 Mill. Tonnen) cin. Leider hilt unsere
eigene Eisenerzforderung mit unserer Eisenerzeu-
gung in den letzten zehn Jahren nicht mehr gleichen
Schritté), was im Interesse unseres KErzbergbaues
sehr zu bedauern ist.

Uber die verschiedene Art der Bewertung
von Eisencrzenund Mang¢ganerzen hat
Rzehulka?) in dieser Z. Mitteilung gemacht,
es braucht deshalb auf dicse Angaben nur verwiesen
zu werden. In Ahnlicher Weise hat Vo gt 8) die
iibliche Art der Preisberechnung fiir verschicedene
sechwedisehe Krzsorten (Titanerze, Bri-
ketts, Bessemererze) auseinandergesetzt. \Wihrend
bei Erzen anderer Metalle fast stets eine Anreiche-
rung auf nassem Wege durch Waschen statt-
findet, ist diese Art der Behandlung bei Eisenerzen
ungewohnlich, weil man nur ungern groBere Mengen
pulveriger Erze verhiittet. Eine absichtliche Zer-
kleinerung findet nur fiir dic Zwecke der mag-
netischen Aufbereitung statt. In Nordamerika lie-
fert der groflartige Mesahibezirk am oberen Sec zwar
riesige Mengen Eisenerz, aber diese sind von Hause
aus mulmig, d. h. sie kommen nicht in festen Stiik-
ken, sondern als loekere pulverige Massen vor. Iis
scheint sich nun zu lohnen, verunreinigte Partien
dicser Erde dureh einen Waschprozel von Sand-
und Tonteilchen zu befreien und die Krze so anzu-
reichern. Jedenfalls ist ein solches Waschverfahren
fiir die Mesabieisenerze auf der Oliverhiitte in
Coleraine, Minnesota, eingefiihrt, die Waschanlage
verarbeitet jetzt schon, wie Soper mitteilt,
160 000 t Erz tiglich. Diemagnetische An-
reicherung von Eisenerzen, hauptsichlich mit
Grondalschen Apparaten, hat namentlich in
Schweden bisher ziemliche Anwendung gefunden.
1908 Jieferte Schweden 305 000 t Eisenkonzentrate
auf diesem Wege. Viel wichtiger ist diese Art der
Anrcicherung jetzt fiir Norwegen geworden, wo in
Salangen eine Anlage 100000 t, in Siidvaranger eine
Anlage 400 000 t Konzentrate Hefert. Nach Angabe
von Vogt wird Norwegen nach 1912 imstande
sein, iiber 1 Mill. Tonnen Konzentrate und daraus
hergestellte Briketts mit 42—669] [disen herzu-
stellen, wovon natiirlich ein groBer Teil zum Ex-
port kommen mufl. Ostwald?) beschreibt die
Zerkleinerungs- und Aufbereitungsapparate niher
und macht noch sonstige Angaben iiber die Arbeits-
weise. Das Erz wird in Kugel- und Rohrmiihlen
vermahlen und geht dann ither die magnetischen
Scheider. Dadureh gelingt es, das Eisen bis auf
719, anzureichern und den Phosphor von 0,8%, bis

) Stahl u. Eisen 1911, 321.

) Diese Z. 23, 482 u. 2202 (1910).
8) Erzbergbau von 1910, 265.

) Eng. Min. Journ. 90, 712 (1910).

auf 0,0059, herunterzubringen. Die Kosten be.
tragen fiir die Tonne 1,44 M. o

Auch bei uns findet fiir manche Erze und be-
sonders fiir Gichtstaub eine vorbereitende Verdich-
tung durch Brikettierung statt, bevor sie dem Hoch-
ofen iibergeben werden10). AuBer Gichtstaub werden
auch Kiesabbrinde, Konverterstaub, Walzensinter
und andere eisenreiche Hiittenabfille fiir sich allein
oder mit Eisenerzen zusammen brikettiert. Uber
den Stand der Eisenerzbrikettierung
und -agglomerierung in Deutschland
hat Frankell) dem Intern. Kongrefl Bericht er-
stattet. Danach sind in Deutschland zurzeit titig:
9 Eisenerzbrikettierungsanlagen mit einer tiglicl en
Leistung von 2200t und eine Eisenmanganerz-
agglomerierungsanlage mit taglich 130 t Krzeugung.
Von den genannten 2200 t sind 1700 t Gichtstaub-
briketts und 500 t Krzbriketts; die gesamte Jahres-
leistung der 10 Anlagen betrigt also rund 700 000 t.
Die deutschen Hochofen erzeugen jihriich ctwa
1,5 Mill. Tonnen schweren Gichtstaub (mit 359,
Eisen, 0,8—39% Mangan, 8-—25%; Koksstaub); da-
von wird bisher nur ein Drittel brikettiert und
wieder aufgegeben; es sind aber 5—4G neue Anlagen
fast fertig, so dall der Prozentsatz des wieder ver-
hiitteten Gichtstaubes bald erheblich grofier wer-
den wird. In Anwendung stehen fiir die Gieht -
staubbrikettierung folgende Verfahren.
1. Verfahren Schuhmacher mit 0,5-19
Chlormagnesium (Dortmund, Diidelingen, Seraing)
2. Verfahren Dahl mit 6—8°) Kalkhydrat oder
19, Hochofenschlacke (Bruckhausen). 3. Verfahren
Trainer mit 4,5% Zellpech (Bruckhausen).
4. Verfahren Scoria mit 8—10% gediampfter
Hochofensehlacke (Rheinhausen). ¥ir die neuen
Anlagen ist das Chlormagnesiumverfahren oder das
R onaysche Hochdruckverfahren (ohne Binde-
mittel) in Aussicht genommen. Die Jahreserzeugung
der Eisenerzbriketticrung betrigt etwa
150 000 t. Sie steht in Anwendung auf der llseder
Hiitte (Bindemittel toniges Brauneisenerz), Georgs-
Marienhiitte (Kalk), Konigshiitte (Kalksandstein-
verfahren), Friedenshiitte (Gichtstaub oder Kalk
und Ronaypresse), Friedrich-Alfredhiitte (Scoria-
verfahren), Creuztal (Altenkirchner Verfahren).
Erzagglomeration, d h.durch Sintern er-
zieltes Zusammenbacken von Feinerzen findet
bei uns vorliufig nur auf den Gielener Braun-
steinwerken vorm. Fernie statt. Die Krze
enthalten grubenfeucht 16,89 Fisen und 15,49
Mangan, sie werden in einer Drehrohrofenanlage
gesintert. Uber die Agglomerierungsanlage
der Ferniewerkein (iieflfen machte Witte12)
noch genauere Angaben. Als Brennofen diente zu-
erst ein 30 m langer, 2 m weiter Brennzylinder,
dhnlich wie ihn die Zementindustrie benutzt; dann
baute man einen solchen von 35 m Linge und 24 m
Durchmesser; an dic mit Kohlenstaub geheizte
schriig liegende Brenntrommel schlieBt sich noch
eine Kiihltrommel an. Die groBen Ofen leisten 120
bis 180 t agglomerierte Produkte tiglich, welche
26,39, Kisen und 22,39, Mangan aufweisen. Der
Kohlenverbrauch soll 12—159, der fertigen Pro-

10} Stahl u. Eisen 1911, 22.
11} Stahl u. Eisen 1910, 1060.
12) Stahl u. Eisen 1910, 755.
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dukte betragen. Das Bindemittel fiir die mulmigen
Erze bilden hier Tonerdesilicate, die bei 1000 bis
1100° schmelzen und die Erzteilchen verkleben.

Roheisenerzeugung.

Diencue Hochofenanlageder Gute-
hoffnungshiitte, welche Frdhlichl3)
eingehend beschrieben hat, bietet ein gutes Beispiel
einer ganz modernen Anlage zur Roheisenerzeugung.
Die beiden (fen sind fiir eine Erzeugung von tig-
lich 400 t Roheisen konstruiert, sie sind mit Schrig-
aufziigen ausgestattet, so daf der Koks in den von
der Kokereianlage kommenden Kiibeln ohne Um-
fiillung direkt bis auf die Gicht beférdert wird. Die
Ofen haben 29 m Hohe, eine Weite im Gestell von
4,2 m, im Kohlensack 7,2 m, der nutzbare Raum-
inhalt betrigt 610 cbm, sie besitzen 12 Blasformen
(200 mm) und 6 Notformen (100 mm) und 3 Schlak-
kenformen. Fiir jeden Ofen sind 5 Winderhitzer
{von 7 m Durchmesser und 35 m Hohe, mit 8000 gm
Heizfliche) vorgesehen. In dem Geblidsehause sind
10 Gasgeblise von je 600 chm Leistung in der Mi-
nute (0,7 Atm. Pressung) untergebracht.

Hohl14) bespricht die Hochéfen im
Ural, die alle mit Holzkohle betrieben werden,
und worunter sich auch einige mit elliptischem
Querschnitte befinden.

In richtiger Fortentwicklung des einmal ein-
geschlagenen Weges im Ofenbau, ausgehend vom
alten Kokshochofen mit dickem Rauhgemdiuer,
mufBte man schlieBlich bis zu einem Ofen ge-
langen, der, wie bei Kupferdfen, nur noch einen
wasgergekiihlten diinnen Mantel besitzt. Diesen
letzten Schritt hat bei uns vor etwa 12 Jahren schon
Burgerls) gewagt. Sein Schacht besteht nur
noch aus Gufleisensegmenten, die mit einem 50 bis
60 mm starken Schamottefutter ausgekleidet sind.
Solche Ofen sind in Bruckhausen, Dortmund, Gel-
senkirchen in Betrieb. Durch diese Bauart wird
das Ausfressen des Schachtes fast vermieden und
dem dadurch bedingten Koksmehrverbrauch ent-
gegengearbeitet. Der in Bruckhausen erbaute Bur -
g er sche Hochofen macht taglich 500 t Roheisen,
das ist die Hochstleistung aller deutschen Hoch-
ofen. Wenn also kiirzlich in amerikanischen Fach-
blittern die diinnwandigen Hochéfen als neue ame-
rikanische Erfindung angesprochen wurden, so ist
diese Behauptung unzutreffend.

Die Aufstellung einer genauen Stoff- und
Wirmebilanz eines Hochofens ist nicht nur
theoretisch interessant, sondern auch fiir die Praxis
von Wert. Die praktischen Schwierigkeiten bei der
Durchfiithrung derartiger Untersuchungen sind aber
s0 groB, daB fast alle fritheren Bilanzen Unterschiede
zwischen Ausgabe und Einnahme von etwa 209,
aufwiesen. Gillh ausen16) hat nun mit groBer
Sorgfalt vier neue Hochofenbilanzen fiir verschie-
dene Eisenarten (Spiegeleisen, Stahleisen, Hamatit-
eisen, Thomaseisen) aufgestellt. Die Differenzen
bei den eigenen Untersuchungen betragen nur 0,6
bis 69;. Bei der Erzeugung von Thomaseisen er-

13) Stahl u. Eisen 1910, 436.

14) Stahl u. Eisen 1910, 817.

15) Stahl u. Fisen 1910, 1783.

18) Metallurgie 1910, 421, 458, 467, 524. Diese
Z. 24, 41 (1911).

gaben sich z. B. fiir 1 t Eisen folgende Einnahmen
und Ausgaben an Wirme:

Einnahme: W.E. - 9%
Wind . . 759 815,15 = 21,66
Moller . . 4 465,17 = 0,13

2 742 569,97 = 78,11
3 506 850,29 100,00

Kohlenstoffverbrennung .

Ausgaben: W.-E. 9%
Gase. . . . . . . . 301 621,77 = 8,60
Wasserverdampfung . 240 758,28 = 6,86
Roheisen . 258 000,00 = 7,36
Schlacke . 369 858,46 = 10,55
Staub . e e e 2124,42 = 0,06
Kohlensiureaustreibung . 206 532,564 — 8,46
Hydratzerlegung 3 538,56 = 0,10
SiO,-Reduktion . 45 374,40 = 1,29

Fe,05-Reduktion .
FeO-Reduktion . .
MnO.Cu0O.Zn0O-Reduktion

1161 997,20 = 33,14
398 497,32 = 11,36

31 130,51 = 0,89

P,0;-Reduktion . . 103 242,28 = 2,94
H,0-Reduktion . 82 021,92 = 2,34
Kiihlwasser. 191 776,20 = 5,47
3 486 476,86 99,42

Weiter ergibt sich noch, dall beim Thomasroh-
eisen auf 1000 kg Eisen 2330,89 kg Erz, 1262,51 kg
Koks (= 958,50 kg Kohlenstoff), 3274,52 cbm
Wind verbraucht und 4587,83 cbm Gase mit einem
Heizwert von 1118,43 WE. erhalten wurden. Der
Gesamtnutzeffekt des Hochofens betrug ohne Be-
riicksichtigung der Gase 44,519%,, unter Hinzurech-
nung der Gase 929%,.

Durch die von G a yley eingefiihrte Trock-
nung des Geblidsewindes werden mancherlei Vorteile
erzielt, diese sind nicht mehr zu bestreiten. Die
Erklirung fir die erzielten Vorteile ist aber noch
nicht ganz durchsichtig, deshalb haben zu dieser
Frage einige Fachleute ihre Ansichten geéduBert.
Richardsl?)sieht die Vorteiledes Arbeitens
mit getrocknetem Geblidsewinde
darin, daB in der Schmelzzone die Wirmemenge,
auf die Einheit Kohlenstoff bezogen, erhoht wird;
hierdurch steigt die Schmelzleistung des Ofens; der
Ofen arbeitet auch gleichméBiger. Auch W iist 18)
erérterte die Ursachen der Brennstoffer-
sparnis und Mehrerzeugung beim
Hochofenbetrieb durch Verwendung er-
hitzten und getrockneten Windes. Danach verur-
sacht jede MaBnahme, welche die oxydierende Zone
vor den Formen verringert, giinstigere Betriebsver-
héltnisse; hierzu zihlen sowohl die Windtrocknung
wie die Winderhitzung. Es wiirden sich noch giin-
stigere Resultate erzielen lassen, wenn man zur Er-
zeugung héherer Windtemperaturen in die Cowper
fliissige oder gasférmige Brennstoffe einfiihren
wiirde. Richards??) fiihrte ferner noch aus,
daf der Satz GrunersvomidealenHoch-
ofengange nicht immer richtig sei. Dieser be-
sagt, daB der Hochofengang um so vollkommener
zu betrachten sei, je mehr Kohlenstoff durch den

17) Int. Kongr. Ber. Theor. Hiittenw. 8. 133.

18) Int. Kongr. Ber. Theor. Hiittenw. S. 228,
Diese Z. 23, 2151 (1910).

19) Int. Kongr. Ber. Theor. Hiittenw. S. 130.
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Wind von den Formen und je weniger durch den
Sauerstoff der Beschickung verbrannt werde. So-
bald man jedoch erhitzten oder getrockneten Wind
oder elektrische Mitte] in der Schmelzzone zur An-
wendung bringt, erreicht man eine um so gréfere
Wirtschaftlichkeit, je mehr Kohlenstoff durch di-
rekte Reduktion verbraucht wird.

Hurc k29 vergleicht die verschiedenen Ver-
fahren zur BerechnungderWindmenge
fiir Hoch 6fen. Die Methoden der Berechnung
aus dem Stickstoffgehalt in den Gichtgasen und aus
der Menge der in der Minute von den Formen ver-
brannten Kohlenstoffe, stimmen ziemlich gut mit-
einander iiberein. Aldendor{f2!)und Osann22)
geben Formeln fiir die Berechnung der Ausstrah-
lungsverlustc steinerner Winder-
hitzer.

Bei der stark zunehmenden Verwendung der
. Gichtgase fiir motorische Zwecke spielt die Rei -
nigung der Gichtgase praktisch eine groBe
Rolle. Gro Be23) hat iiber den Stand der Gicht-
gasreinigung am Kongrel} einige Mitteilungen ge-
macht. Die deutschen Hochifen erzeugen stiind-
lich 7,65 Mill. Kubikmeter Gichtgase, wovon aber
bisher nur 4,84 Mill. Kubikmeter stiindlich gereinigt
werden. Das Gas geht meist zuerst durch Staub-
gicke, tritt aus den Trockenreinigern in wasser-
berieselte Hordenwischer und geht dann zur Ent-
fernung der feinsten Staubteilchen durch Zentri-
fugalwischer (Zschocke, Theisen, Bian,
Schwarz) Fir Heizzwecke geniigt es, den
Staub bis auf 0,1—0,5 g/cbm zu entfernen, fiir Mo-
torenbetrieb jedoch muf} derselbe bis auf 0.01 bis
0,03 g/cbm beseitigt werden. Auf der Bethlen-
Falva-Hiitte reinigt man in Schwarzschen Ap-
paraten und trocknet nach Berger24) das von
den Zentrifugalwischern kommende Gas durch
Trockenfilter, bevor es in die Motoren tritt.fi Auf
der Halberger Hiitte ist eine von M iiller 25) be-
schriebepe Versuchsanlage im Gange, die Gase ganz
auf trockenem Wege zu reinigen. '

In den Gichtgasen findet sich auch Wasser-
stoffgas, von dem man gewdhnlich annimmt, daB
es aus der Windfeuchtigkeit stamme. Nun haben
aber Wysor und Braun28) festgestellt, dal
die aus dem Koks stammende Menge (1,3%) und
die aus der Windfeuchtigkeit (0,729,) die gefundene
Menge (4,39,) nicht erkliren konnen. Sie nehmen
deshalb an, daB eine Umsetzung CO + H,0 = CO,
+ H, stattfindet, die nach Le Chatelier?2?)
schon bei 200° beginnt. )

Folgende Ubersicht zeigt die Fortschritte in
der Ausnutzung der Gichtgase?28) fiir
das Jahr 1908. Hochofen- und Koksofengase sind
dabei als verfiigbare Energiemenge zusammenge-
zogen.

20) Stahl u. Eisen 1910, 500.

21) Stahl u. Eisen 1910, 1275.

22) Stahl u. Eisen 1910, 2001.

23) Ber. Int. Kongr. Prakt. Hiittenk. S. 94.

24) Stahl u. Eisen 1910, 443. -

25) Stahl u. Eisen 1910, 1441.

26) Metallurg. Chem.-Eng. 1910, 393. Diese Z.
23, 1917 (1910).

27) Rev. de Mét. 1910, 845.

28) Tron & Coal Trades Rev. 1910, 625.

Ver- Aus- Ausnut-
figbar gerutzt  zung

PS. PS. %

Deutschland u. Luxem-

burg . . . . . .. 2075000 481 428 23,2
Verein. Staaten . . . 2620000 337490 12,9
Frankreich . . . . . 448 000 55050 12,3
Belgien . . . . . . . 225000 46 714 20,8
Osterr.-Ungarn. . . . 260000 25500 9,8
England 1 720 000 24986 1,56
Andere Lander 815 000 64541 7,9
8163000 1035709 12,6
Von dieser 1 Mill. PS. nutzten Stahl- und
Eisenwerke 855819 PS. = 849,. Bergwerke

68 200 PS. = 69, Berg- und Hiittenbetriebe also
zusammen 909, aus. Dije gesamte Energiemenge
diente zu 509, zum Betriebe von Dynamos, zu 439,
fiir Geblase, 1,79 fiir Walzwerke. Po korn y 29)
hat untersucht, wie hoch die Erzeugungs-
kosten der elektrischen Kraft bei
Ausnutzung der Hochofengase sich
stellen. Danach stellt sich die Kilowattstunde auf
einem groflen Hiittenwerke im Rheinlande bei Ver-
wendung von Gasdynamos an der Verbrauchsstelle
zu 2,17 Pf, bei Verwendung von Turbodynamos zu
2,32 Pf. Diese Zahlen stimmen mit frilheren Be-
rechnungen von anderer Seite ganz gut {iiberein.

01 w e in 30) beschreibt einen automatisch wir-
kenden Gasbrenner fiir Hochofengas zur Kesselbe-
heizung .

Die Fortschritte in der Hochofenbegichtung
hat A umundS31) geschildert.

Die Roheisenerzeugung imelek-
trischen Ofen ist auBer in Schweden auch in
Californien in groBerem MaBstabe versucht worden.
T yssows ki32) machte iiber den in Héroult am
Pitt River benutzten Ofen einige kurze Angaben,
niheres {iber den dortigen Betrieb teilt Neu -
m a n n 33) mit. Der Ofen besteht, wie der im letzten
Bericht34) beschriebene schwedische Ofen aus einem
erweiterten Schmelzraum, auf den sich ein Schacht
aufbaut; in den Schmelzraum treten 6 Graphit-
elektroden, die mit Drehstrom gespeist werden.
Auch hier wird Gas in halber Hohe des Schachtes
abgezogen und durch Diisen oberhalb der Elektroden
wieder eingeblasen. Man verschmiltzt Magneteisen-
steine und reduziert mit Holzkohle. Das Roheisen
hat nur etwa 19, Kohlenstoff. Einen dem schwe-
dischen Ofen ziemlich #hnlichen Ofen zur Roh-
eisenerzeugung hat auch Fric k38) in Vorschlag
gebracht. Uber die voraussichtlichen Anlagekosten
eines elektrischen Eisen- und Stahlwerkes gibt ein
Prospekt der Hardanger Elektriske Jern og Staal-
verk38) Auskunft. Auch Farup3?) hat die An-
lagekosten einer elektrischen Roheisen- und Stahl-
anlage fiir norwegische Verhiltnisse berechnet. Da-

28) Stahl u. Eisen 1910, 938.

30) Osterr. Z. f. Berg- u. Hiittenw. 1910, 393
u. 407.

31) Stahl u. Eisen 1910, 1863.

32) Eng. Min. Journ. 90, 269 (1910).

33) Stahl u. Eisen 1910, 1729.

34) Diese Z. 23, 1748 (1910).

35) Stahl u. Eisen 1911, 117.

36) Stahl u. Eigen 1910, 1901.

37) Iron & Coal Trades Rev. 1910, Sept., 367.
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nach wiirde sich die Tonne’.Elektrorohcisen auf
53,82 M, die Tonne Stahl auf 77,93 M stellen.
Bris ker38) hat auf Grund der Mitteilungen {iber
den Betrieb des schwedischen Ofens einige inter-
cssante Betrachtungen iiber dic theoretische
und praktische Bedeutunyg des elek-
trischen IMMochofens angestellt. Zuniichst
weist er nach, dall im Schachte durch den Zerfall
von  Kaohlenoxyd 2C0 - €0, 1. (¢ Kohlenstoff
sich in den Poren des Erzes ablagert, der im Sam-
melraum zur Wirkung kommt, und der der Grund
ist, da man mit so wenig Kohle auskommt, weil
ohne diese Abscheidung von Kohlentsoff die Re-
duktionsvorgiinge unvollstindig wiren; zur Zer-
legung des Kohlenoxyds ist andererscits die an-
gewandte Kiihlung des Gasstromes unbedingt not-
wendig.  Die Durchrechnung einer Wirmebilanz
vom clektrischen Hoehofen und Kokshochofen er-
gibt fiir ersteren ohne (ase cinen Nutzeffekt von
51,59, bei letzterem 43,99, mit Gichtgaswert von
63,3 bzw. 76,49,.

Mit dem Studium der Hochofenscehlak-
k e n beschiiftigten sich aueh einige Arbeiten. B.
N e umann?) hat die Sechmelzpunktskurven der
Tonerdesilicate, Kalksilicate und Kalkaluminate
festgestellt, die die Grundlage zur spiiteren Auf-
stellung eines genauen dreiachsigen Schlackendia-
gramms crgehen, welches in einer spiteren Verdf-
fentlichung vervollstiindigt werden soll. Fleif -
n ¢ r 41) untersuchte dic Ursache der Blau-und
Schwarzfirbung von Hocholenschlacken.
Zur Sehwarzfirbung geniigt ein geringer Kohlen-
stoffgehalt (schon 0,0569 reichen aus), meist wirkt
aber auch noch cin Gehalt von Eisenoxydul mit;
es lilt sich deshalb nicht mchr dic Ansicht weiter
aufrecht crhalten, daB schwarze Schlacke immer
einen Rohgang anzeigt. Blaue Schlacken zeigen
die Blaufirbung immer nur im auffalienden Lichte,
sie enthalten aber alle auch Kohlenstoff, und zwar
ebensoviel wic die schwarzen. s konnte festgestellt
werden, dafBl die schwarzen glasigen Partien der
Schlacke zuerst in blaue, diese durch weitere Ent-
glasung in graue Massen iibercehen, die Blaufir-
bung ist ein Ubergangsstadium der LEntglasung
schwarzer Schlacke. Sichtbar wird die Blaufir-
bung nur dadurch, daB ein triibes Medium (dic
entglaste Masse) und ein dunkler Hintergrund (fein
verteilter Kohlenstoff) hier zusammenwirken. P a s-
s o w4l) machte auf den Wert der mikrosko-
pischen Untersuchung von Schlacken
aufmerksam, namentlich soleher, die zur Eisenport-
landzementfabrikation benutzt werden sollen. Zur
Herstellung von Schlackenzement wurde die Hoch-
ofenschlacke bisher stets durch Wasser granuliert.
Jantzen4?) hat aul den Buderusschen Kisen-
werken einc Luftgranulation in drehbaren Trom-
meln eingefiilirt, die vortecillafter ist und ebenso
guten Zement liefert. Uber die Verwertbarkeit der
Hochofenschlacke zu Pflastersteinen und Beton-
38) Ber. Intern. Kongr. Theor. Hiittenk. 1910.

39) Stahl u. Eisen 1910, 1505,

40) Osterr. Z. f. Berg- u. Hiittenw. 1910, 75,
91, 104, 122, 140, 158, 169, 186. Diese Z. 23, 1341
(1910).

#1) Stahl u. Eisen 1910, 989.

42) Stahl u. Eisen 1910, 824.

Neumann: Technische Fortschritte im Eisenhiittenwesen 1010.

Zeltschrift for
L angewandte Chemie,

herstelling haben Knaff43) und Passowas)
ihre  Ansichten mitgeteilt. Fleillner#) hat
weiter noch die Frage studiert, ob im Hochofen
eine Diamantbildung stattfinden kénne, er kommt
aber zum Schlusse, daBl in Hoehofenprodukten nur
Graphit anzutreffen ist.

GieBerei.

In Deutschland bestehen zurzeit 1800 Gielde-
reien mit 120 ) Arbeitern; diese liefern rund
2,75 Mill. Tonnen GuBwaren im Werte von fast
500 Mill. Mark. Die Gielerei hat sich in wenigen
Jahren, wie cinem Vortrage vonlrres herg ¢ r6)
zu cntnehmen war, sowohl nach der wissenschaft-
lichen Seite, wie auch nach der techniseh-maschi-
nellen Seite, sehr erfrenlich weiter entwickelt. Die
hauptsiichlichsten  Schmelzapparate  der  Gielierei
sind Kupoléfen und Flamméfen. Den Vorgin -
genim Kupolofen und der rechnerischen Be-
handlung der einschligigen  Verhiiltnisse haben
Holm+?) und Buzek), den des Flamm-
ofensOsannt®) und Rosenber g cinige
Studien gewidmet. Der Flammofen hat nur einen
Nutzeffekt von 109, der Kupolofen von 609,

Als ein wichtiger Fortschritt fiir die GicBerei
scheint sich die Verwendung der Briketts aus
Eisen-und Stahlspinen herauszustellen.
Abgeschen von der bequemeren Verarbeitung der
Spiine in dieser Form, erzielt man Giisse grolerer
Festigkeit und Zihigkeit: durch Zusatz von Ralk
bzw. Manganerz zu den Briketts kann man dio
Schwefelanreicherung ziemlieh verhindern; man hat
es in der Hand, die physikalisechen Eigenschaften
des Gusses nach Wunsch zu dndern. Hieriiber be-
richteten auf Grund von Versuchen e b e r51) und
Messgserschmidts?),

O s anns33) hat den HartguB und die bei Her-
stellung dessclben zu beachtenden Verhiiltnisse ge-
nauer crliutert.

Krohnkebt) hateine mikroskopische
Untersuchung des GuBeisens verif-
fentlicht. Turnecrund H a y n e 55) untersuchten
den EinfluB des Siliciums, Coe’8) den des
Mangans, Cookb57) den der sonstigen Be-
tricbsverhiiltnisse auf die physikalischen  Ligen-

schaften des Gueisens. Orthey%8) fand, dal

43) Stahl u. Eisen 1910, 827.

43) Stahl u. Eisen 1910, 829,

45) Osterr. Z. f. Berg- u. Hittenw. 1910, 539,
551, 570. Diese Z. 24, 182 (1911).
“ 48) Ber. Int. kongr. Prakt. Hiittenw. 206,
(1910),

47) Stahl u. Eisen 1910, 201. Diexe Z. 23,
1341 (1910).

48) Stahl u. Eisen 1910, 353, 567, 694.

49) Stahl u. EKisen 1910, 1541.

50) Stahl u. Eisen 1910, 2075, Diese Z. 24,
375 (1911),

51) Stahl u. Eisen 1910, 1759. Dicse Z. 24,
41 (1911).

52) Stahl u. Eisen 1910, 2063. Diese 7. 24,

375 (1911.)

53) Stahl u. Eisen 1910, 1362,

5¢) Metallurgie 1910, 674.

55} Metallurgie 1911, 119.

86) Jron & Steel Inst. 1910. Metallurgie 1911,

103.
57
58

Foundry 1900, 118.
GieBerei-Ztg. 1900, 425.

~——
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Chrom im GuBeisen immer schadlich wirke,
Treuheit5®) konnte bei vergleichenden Ver-
suchen die von amerikanischer Seite oft behauptete
vorteithafte Wirkung eines T it a n zusatzes nicht
beobachten. :

Das Glihfrischen oder Tempern
des GuBeisens hat Bec ker $°) mit gasfor-
migen Oxydationsmitteln durchzufithren versucht,
er fand, daB3 temperkohlehaltiges und weilles Roh-
eisen sehr wohl bei 900—1000° durch kohlensiure-
haltige Gase entkohlt werden kénnen; am besten
eignet sich ein Gemisch von 249 Kohlensiure und
769, Kohlenoxyd; Eisen wird dabei nicht oxydiert.
Forquignon hatte angegeben, dall auch Was-
serstoff und Stickstoff beim Glithfrischen Kohlen-
stoff in Form von Kohlenwasserstoffen oder Cyan
entfernen konne; dieses von Char py bestitigte,
von Wiist und Geiger bestrittene Verhalten
ist dureh eine neuere Priiffung durch Sudh o f 1)
wieder unwahrscheinlich geworden.

Flufleisenerzeugung.
Die FluBeisenerzeugungderWelt
ergab in den letzten beiden Jahren folgendes Bild:

1909 1910
t t

Ver. Staaten . 24 338 301 26 512 437
Deutschland 12 049 834 13 698 638
England . 5975734 6106 856
Frankreich . 3034309 3390 309
Rubland . 3011627 3444 255
Osterr.-Ungarn . 1969538 2188371
Belgien 1379000 1449 500
Canada 766 795 835 787
Schweden 310 600 468 600
Spanien . 227 000 219 500
Italien . . . .. 661 600 635 000
Andere Lander .. 325 000 315 000

54 040 338 59 263 973

Danach betrug die Flufleisenerzeugung im ab-
gelaufenen Jahre 59,25 Mill. Tonnen, die Zunahme
gegen das Vorjahr 5,25 Mill. Tonnen; die Steigerung
der Zunahme war bei Deutschland prozentuell am
groBten (13,79,), wihrend dicse in Amerika nur
8,99, in England gar nur 2,29, betrug. Deutsch-
land verwandelt 92,69, Amerika sogar 95,99,
England nur 58,89, seiner Rohcisenerzeugung in
Stahl um.

Die FluBeisenecrzeugung Deutsch-
lands nach Art der Herstellungsweise gruppiert
sich wie folgt:

Saures Basisches
Verfahren  Verfahren Summe
Rohblscke t t t
Im Konverter 171108 8030571 8201679
Im Martinofen 140189 4973569 5113758
Stahlformgul. 111 959 151 852 263 811
TiegelguB . . . — — 83 202
Elektrostahl . . — — 36 188
423 256 13155992 13 698 638
59) Stahl u. Eisen 1910, 1192. Diese Z. 23,

2152 (1910).

80) Metallurgie 1910, 41.
(1910).

1) Metallurgie 1910, 261.
(1910).

Ch. 1911,

Diese Z. 23, 1000

Diese Z. 23, 1693

Das saure Verfahren hilt sich in seiner Er-
zeugung fast immer auf.derselben Hohe, wihrend
die gewaltige Zunahme der FluBeisenerzeugung in
den letzten Jahren allein auf Rechnung des ba-
sischen Verfahrens kommt. Vergleichen wir mit
diesen Zahlen die von 1909, so finden wir62) 7517451
Tonnen Thomasstahl und 3 844 139 t basischen
Martinstahl; demnach macht auch bei uns wie in
allen anderen Lindern der basische Martinprozel
wesentlich schnellere Fortschritte, wie der Thomas-
prozeB bzw. die Windfrischprozesse {iberhaupt.

Der im letzten Berichte schon genannte Vor-
trag von P et e rsen 63) hatte cingehend den der-
zeitigen Stand des Herdfrischverfahrens
beleuchtet. Als eine Art Ergdnzung hierzu konnen
die Ausfithrungen G e n z m e r s %4) angesehen wer-
den, welcher in seinem Vortrage vor dem Kongref}
den Stand des Roheisenerzverfahrens
behandelte. Danach kann man im allgemeinen zwei
Artender Arbeitsweise auseinanderhalten. Handelt es
sich um die Verarbeitung phosphorarmen Roheisens
oder von solchem mit mittlerem Phosphorgehalte
bis zu 19; Phosphor, so wird dieses direkt vom Hoch-
ofen oder anus cinem heizbaren Mischer in den Mar-
tinofen gegeben oder erst im Mischer vorgefrischt.
Roheisensorten mit mehr als 1,595 Phosphor werden
nach dem Bertrand-Thiclverfahren oder
dem Hoesch prozesse raffiniert. Roheisen mit
1—1,5%, Phosphor wird zurzeit bei uns nicht her-
gestellt, am besten wiirde sich dafiir der Talbot -
prozel oder der HoeschprozeB cignen. Dem
Hoeschverfahren hat Springarum %) eine
besondere Studic gewidmet, unter Beigabe ein-
gehender Stoff- und Wirmebilanzen. Der Hoesch-
prozef3 ist eine Vervollkommnung des Bertrand-
T hielprozesses. Beiletzterem wird der Phosphor
im ersten Ofen bis auf 0,29, heruntergefrischt, dann
wird das Produkt unter Zuriickhaltung der Schlacke
in den zweiten Martinofen gebracht und dort fertig
gemacht. Beim H ¢ es ch prozel sticht man das
Produkt der Vorfrischperiode in eine Pfanne ab,
ldBt die Schlacke ablaufen und gieBt den Pfannen-
inhalt nach Einsatz von Schrott und Zuschliagen
in den Ofen zuriick und macht fertig. Man erzielt in
dieser Weise ecine Vorofenschlacke mit 20-—259,
Phosphor. Der Einsatz besteht aus drei Viertel
Thomaseisen und einem Viertel Schrott; der Erz-
zusatz belduft sich auf 217 kg fiir die Tonne Blocke,
das Ausbringen ist 1049,.

Die Martinsfen selbst haben mancherlei k o n -
struktive Verbesserungen in der letz-
ten Zeit erfahren, woriiber Friedrich 66) be-
richtete, diese betreffen einerseits die Wéirme-
speicher, andererseits aber namentlieh die Ofen -
kopfe, dic jetzt auf einigen schlesischen Hiitten
auswechselbar eingerichtet worden sind.

Eine wichtige Neuerung im Martinbetriebe ist
die Verwendung von Koksofengas zur Be-
heizung der Ofen, die jetzt an verschiedenen
Stel]en versuchsweise eingefiihrt ist. Auf der Hu-

62) Vg diese Z. 23, 1750 (1910).

83) Vgl. diese Z. 23, 1000, 1750 (1910).

64) Ber. Int. Kongr. prakt. Hiittenw. 1910, 71.
Diese Z. 24, 375 (1911).

65) Metallurgie 1910, 130. Stahl u. Eisen 1910,
396. Diese Z. 24, 1340 (1911).

88) Stahl u. Eisen 1910, 978.
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bertushiittc wurden die ersten Versuche damit | nung von 229 (Sehmiedecizen 34,5 kg und 169)

schon 1907 gemacht. Wign y 67) macht Angaben
iiber den Betrieh mit Koksgas in Seraing: dort
braucht man fiir 1t Stahl 435 cbm Koksofengas.
Die Frage der Verwendung von Koksofengas und
Gichtgas im Martinofen hat aveh Tarpit z8)
behandelt.

Auf dem Kongrefl wurde noch iber den heu-
tigen NStand desbasischenWindfirisceh-
verfahrens in Deutschland berichtet.
Dicsam Vortrage K s ers69) entnehmen wir iiber
die Entwicklung des Thomasprozesses, daB im Jahre
1883 bei uns erst 0.3 Mill. Tonnen, 1896 3 Mill, 1910
8 Mill. Tonnen Thomasstah! erzeugt wurden, und
zwar standen hierzu 41 bzw. 70 bzw. 108 Konverter
zur Verfiigung. Mit der Anzahl sind auch die GroBe
der Birnen und die Chargengewichite gewachsen:
lange Zeit hiclt man an einer (iréBe der Birnen
von 15 -17 t Einsatz fest, ging aber dann auf 20
und 24 t herauf. der jiingste der groBen Konverter
falBt sogar 30 t, er hat eine Hohe von 6,8 m und
einen Durchimesser von 3,1 m. e Badhshe be-
trug friiher stets 0,7 - 0.75 m, jetzt ist 0,.45— 0,50 m
das Normale, der Abbrand wird dadurch geringer
(1—1.5%5), und der Kraftverbrauch der Geblédse-
maschinen ist kleiner. Die Haltbarkeit der Aus-
mauerung ist auf 268 Chargen. die der Nadelhéden
auf 60—63 Chargen, die der Diisen aufl 93 Chargen
gesticzen, In betreff der Wirtsehaftlichkeit des Tho-
masverfahrens gegeniiber dem Martinverfahren gibt
Esser an, dall die Selbstkosten des Thomas{luB3-
eisens sich auf 49,76 M. dic des Martineisens anf
51,80 M stellen.

Beim  GieBlen des fertigen  FluBeisens  oder
Stahles in die Blockformen (Kokillen) traten infolge
ungleicher Abkithlung im Innern der Blécke Fnt-
mischungen und Ausseigerungen ein, die nicht ohne
Eintluf} auf die Titigkeit der spiiter aus dem Blocke
hergestellten Fabrikate sind. Diese Seigerungser-
selieinungen haben Knight 7)) und besonders
eingehend W iis t und Felser ) untersucht und
zur Darstellung gebracht. U die beim Giellen in
den Blockformen entstehenden Saugtrichter (Lun-
ker) und damit die verlorenen Képfe nach Méglich-
keit  einzuschrinken, wendet man  verschiedene
Mittel an, die in der llauptsache darauf hinaus-
laufen, den Kopf méglichst lange warm zu halten.
Die Hagener Gufstahlwerke benutzen, wie veon
Paravicini®2) mitteilt, cinen Aufsatz, der mit
glithendem Koks gefiillt ist und eine Sandschieht
auf das Lisen deckt.

Die American Rolling Mill in Middletown stellt
jetzt nach einem Verfaliren von Carnalan?)im
Martinofen ein ganz reines Lisen mit nur 00220,
Schwefel, 0,003—0.0079, Phosphor, 0,01—0,039%,
Kohlenstoff, 0,01—0,03°, Mangan und 0,005, Si-
licium her, dessen Festigkeit 39.55 kg bei ciner Deh-

67) Rev. univers, d. Mines 1910, 194,

88) Ntahl u. Kisen 1910, 1029,

%) Ber. Int. Kongr. Prakt. Hiittenw. 1910, 36.

70) Tron Age 93, 496 (1910).

71) Metallurgie 1910, 363. Diese Z. 23, 1530
(1910.)

72) Stahl u. Eisen 1910, 215.

73) Eng. News 1910, 6. Metallurg.
Eng. 1910, 262,

—~——
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betriigt.

In Amerika wird jetzt auBerordentlich viel
Titanstahl (330000 t) hergestellt, namentlich
fiir Schienen, deren Haltbarkeit (Abnutzbarkeit)
eine vicl grolere sein soll. Venator?) hat im
Osnabriicker Stahlwerk Versuche mit Titanzusiitzen
beim Martinstahl gemacht. Im Stahl selbst bleibt
Titan hichstens in Spuren, eine Uberlegenheit des
so hergesteliten Stahles ist nur bei Schlagproben
bhemerkbar.

Die Technikder WeilBbleehfabri.
kation ist eingehend von Kriamer ) und von
v. Clement®) erlautert.

Dem Zementationsprozesse sind
ebenfalls einige Studien gewidmet worden, Gray -
son 7)) studierte die Einwirkung verschiedener
Hiirtepulver, L a ke ") untersuchte die- Einwir-
kung gasformiger Zementiermittel und fand die
hichste Wirkung bei Kohlenoxyd, Charpy )
fand, dall Kohlenoxyvd aber erst iiber 9007 kohlt,
withrend unter 900 sich feinverteilter Kohlenstoff
auf dem Eisen abscheidet. Guillet 30) nimmt
an, dal3 auch bei Verwendung von Bariumearbonat
und Kohle das Kohlenoxyd das kohlende Mittel ist,
er spricht dem festen Kohlenstoff iiberhaupt jede
kohlende Wirkung ab. Weyl181) hat aber experi-
mentell durch  Vakuumversuche den Beweis er-
bringen konnen, dall auch fester Kohlenstoff, wenn
auch nur schwach, kohlt.

Matweiecff#82) hat charakteristische Eigen-
schaften bestimmter Sehlackenbestandteile festzu-
stellen gesucht, um auch fiir Schlacken c¢in metallo-
graphisches  Untersuchungsverfahren  vielleicht zu
ermoglichen.  Einen wertvollen Beitrag zur Kon -
stitution der Thomassehlacke hat
B 1o me 83) geliefert, er konnte feststellen, dafl der
eigentliche citratlisliche Bestandteil cine Doppelver-
bindung von Calciumtetraphosphat und Calejum-
silicat: 4Ca0.Py05.2Ca0. 810, ist; die in der Tho-
masschlacke vorkommenden blanen Krystalle ent-
sprechen dieser Verbindung. Das stimmt aueh voll-
kommen mit den praktischen Lrfahrungen, denn
man weil, daB durch Zugabe von Sand zur fliissigen
Schlacke die Citratloslichkeit steigt, und dal3 ande-
rerseits kieselsiurcarme Schlacken nur geringe Ci-
tratlosliclikeit aufweisen.

Elektrostahl.

Die Menge des erzeugten Elektrostahls nimmt
stark zu. Die Welterzeugung betrug 1908 32 500 t,
1910 125 000 t, wozu Deutschland 36 188 t, Ame-

74) Stahl u. Eisen 1910, 650. Diese Z. 23,
1342 (1910).

7%) Stahl u. Eisen
Diese Z. 24, 375 (1011).

76) Stahl u. Eisen 1910, 1152,
2154 (1910).

“7) Iron & Steel Inst. Stahl u. Eisen 1910, 1259.

7%} Amer. Machin. 1910, 156.

79) Rev. de Mcét. 1910, 505.

80) Ber. Inter. Kongr. Theor. Hiittenw. 1910,
119.

81) Metallurgic 1910, 440.
(1910).

82) Rev. de Mét. 1910, 505.

83) Metallurgic 1910, 659 u. 698. Dicse Z. 24,
375 (1911).
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rika 52 975 t, Frankreich 11 739 t, Osterreich 20 028
Tonnen beitrugen. Diese Mengen sind allerdings
nicht mehr wie anfangs lauter hochwertige Quali-
titen (Tiegelstahlqualitit), sondern es werden jetzt
schon reichlich Mittelqualititen fiir Schienen, Eisen-
bahnmaterial usw. erzeugt. Anfang 1910 waren
67 Elektrostahlofens) in Betrieb, 36 in Bau, 11 auBer
Betrieb, zusammen 114 Ofen, davon waren 77 als
Lichtbogendfen, 35 als Induktionsdfen, zwei als
kombinierte Ofen konstruiert. Die Ofen verteilen
sich auf 17 verschiedene Systeme. Uber den augen-
blicklichen Stand des Elektrostahlver-
fahrenshat B. Neumann83) auf dem intern.
Kongrell berichtet. Er fiihrte zuniichst eine Reihe
Neukonstruktionen und Neuerungen an Ofen an,
so den 15t-Héroultofen, den Ofen von Kel -
ler mit gemischter Bodenelektrode (Eisenstabe
mit leitender Stampfmassc). den Nathusius-
ofen mit einem Herde aus leitender Stampfmasse
und drei iiber dem Metallbade spielenden Licht-
bogen, den elektrischen Konverter von Levoz
zur Herstellung von StahlguB als Ersatz der Klein-
bessemerkonverter, die Induktionséfen von Fric k
und von Hiorth, welche beide mit Transforma.-
toren mit Scheibenwicklung ausgeriistet sind.
Weiter behandelte N e um an n das Arbeitsgebiet
des Elektrostahlofens. Es hat sich herausgestellt,
daB der Elektrostahlofen den Martinofen oder den
Konverter wirtschaftlich nicht ersetzen kann, wohl
aber dem TiegelprozeB weit iiberlegen ist, weil er
billiger, aus beliebigem Material und in unbegrenz-
ten Mengen ein gleichwertiges Material liefert. Da-
gegen entwickelt sich der Elektrostahlofen mehr
und mehr als Erganzungsapparat fiir Stalilwerke,
in dem er fliissiges, fertig gemachtes FluBeisen aus
dem Thomaskonverter oder dem Martinofen auf-
nimmt und mit wenig Stromaufwand noch weiter
raffiniert fiir Achsen, Federn, Bandagen, Schienen.
Die letzte Neuerung hat die Dommeldinger Hiitte
eingefiilirt, sie besitzt nur Hochéfen, aber kein Stahl-
werk. Man fiihrt das Roleisen vom Hochofen in
einen Mischer iber, raffiniert vor und bringt das
Produkt zur Fertigraffination in Induktionséfen.

Von Einzelberichten iiber Ofensysteme sind
noch zu erwihnen: ein solcher iiber den Nathusius-
ofen von N eumannsé), iiber den 15 t-Héroult-
ofen von Richards und Roc¢ ber 87), liber die
Remscheider Héroultofenanlage von Richards88)
iiber die Rochling-Rodenhauserdfen von Row -
landss89).

Die quatitative Uberlegenleit des Elektrostahls
zeigt sich hauptsichlich in seinen Dehnungszahlen,
die um etwa 119, héher sind, und bei den Schlag-
festigkeitsproben, die sogar um 1279, gréBer sind
(Catani)®). Halbharte und harte Sorten werden
zu Messern, Federn, fiir Geschiitze und Geschosse

84) Stahl u. Eisen 1910, 497.

85) Ber. Int. Kongr. Prakt. Hittenw. 1910,
224, Stahl u. Eisen 1910, 1064.

88) Stahl u. Eisen 1910, 1411.
2154 (1910).

87) Metallurg. Chem. Eng. 1910, 179. Diese Z.
23, 1916 (1910).

88) Metallurg. Chem. Eng. 1910, 563.

89) Metallurg. Chem. Eng. 1910, 229. Diese Z.
23, 1915 (1910).

90) Met. Italiana 1910, 141.

Diese Z. 23,

verwendet (Arnou)?l). Die Erklirung fiir die
hoherwertigen Eigenschaften des Elektrostahles
sucht man in der groSeren Gasfreiheit, der voll-
kommenen Desoxydation und der fast volligen Ent-
schwefelung. Die gréBere Gasfreiheit ist durch
Goerens?®) experimentell bestitigt worden.
Uber die Wichtigkeit des Vorganges, den man das
Abstehen des Stahles im elektrischen Ofen nennt,
haben sich Coussergue®) und Howe aus-
einandergesetzt. N e u m ann ?4) hat durch Tem-
peraturmessungen nachgewiesen, daf3 die Tempera-
turen im Elektrostahlofen keineswegs so abnorm
hoch sind, wie man friither annahm; die Durchfiih-
rung der Reaktionen im elektrischen Ofen berulit
also weniger auf der hohen Temperatur als auf dem
AusschluB jeder oxydierenden Reaktion.
Catani?®) hat noch berechnet, wie billig die
elektrische Energie bzw. wie teuer die Kohle sein
miiite, wenn der Elektrostahlofen ebenso billig
Schienenstahl liefern soll wie der Martinofen; er
kommt dabei auf eine Zahl, wonach das PS.-Jahr
nur 19/, des Kohlenpreises betragen diirfe, Verhilt-
nisse, die fiir uns in Deutschland ganz unméglich
sind. [A. 211.]

Studien
iiber den Ammoniaksodaproze8.

Von Warther HemMper und Herwany TEDEScO.
Disgertation der technischen Hochschule zu Dresden.

(Eingegangen 13.11. 1911}

Obgleich einc ziemlich umfangreiche Literatur
iber den AmmoniaksodaprozeB existiert, so gibt
es doch keine Arbeit, die die fraglichen Umsetzun-
gen unter den Bedingungen ermittelt hétte, unter
denen man in der Technik arbeitet. Fedotieff
bat eine gréBere Untersuchung unter dem Titel:
»Der Ammoniaksodaproze vom Standpunkte der
Phasenlehre‘‘t) werédffentlicht, die die Gleichge-
wichtsbedingungen bei 15° festgestellt hat, er ver-
wendet Loésungen, die durch Einleiten von Kohlen-
siure bei Atmosphdrendruck gesittigt waren.

Aus den Mitteilungen von Bradburn 2),
Jurisch3) und Schreib geht aber hervor,
daB man in der Praxis bei 30° und unter einem
Uberdruck von 1,8 Atm. arbeitet. Wegen der Un-
bestindigkeit des Ammoniumbicarbonats bei Tem-
peraturen iiber 15° unter gewéhnlichem Druck ist
es natiirlich von groSter Bedeutung, dafl man bei
derartigen Untersuchungen die Bedingungen mdég-
lichst genau einhélt, die die Praxis benutzt, zumal
bekannt ist, dal bei gewohnlicher Temperatur das
ausgeschiedene Natriumbicarbonat so schlammig
ausfillt, dafl es nur schlecht filtriert werden kann.
Die Untersuchungen wurden in einer starkwandigen
Porzellanbiichse von 1500 ccm Inhalt vorgenommen,
die mittels eines gut aufgeschliffenen Porzellan-

91) Stahl u. Eisen 1910, 1264.

92) Stahl u. Eisen 1910, 1514.

83) Rev. de Métall. 1910, 1.

94) Metallurg. Chem. Eng. 1910, 450.

95) L’Industria 1910, 372.

1) Diese Z. 17, 1657 (1904).

2) Diese Z. 21, 78 (1908).

3) Chem.-Ztg. 1906, 904.
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