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bauen (Bild 2). Die je
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innerhalb der Réder an- Tasere — — L

=

geordneten Achslagerge-

L)

hiuse (1) enthalten gleich-
zeitig in einer Verlédnge-
rung die gehérteten und ge-

schliffenen Maag-Schrig-
zahnradgetriebemitUeber-
setzung 1:6,23. Auf den

Gehdusen selbst ist iber

den Achsen mittels Gum-
mikorpern als Federn (2)
der aus kriftigen ver-
schweissten Hohlprofilen
bestehende Innenrahmen
(3) abgestiitzt und durch
entsprechende Distanz-
hebel (4) mit Silentblocs
als Gelenken sowohl in der
Lings- als auch in der '\
Querrichtung gesichert. In b=t 2e
diesem Rahmen liegen im '
Zentrum die Drehpfanne
fiir den am Wagenkasten
an Querfedern (5) seitlich pendelnd abgestiitzten konischen
Drehzapfen, und je daneben an entsprechenden Supporten mit
Silentblocs als Tragstellen die fest damit verbundenen eigen-
ventilierten Halbspannungsmotoren (6) von je 75 kW Stunden-
leistung und 60 kW Dauerleistung pro Achse bei 1200/2V (FB)
bzw. 750/2 V (STB). Zahngetriebe und Motorwelle konnen sich
also um den Weg der vorerwdhnten Gummifederungen gegen-
einander bewegen. Als Verbindung zwischen Motoranker und
Zahngetriebe dient der elastische Lamellenantrieb MFO, ein
Kardanmechanismus mit verschleissiosen Gelenken in Form
eines Lamellenringes, die beidseitig einer durch den Motor
gefithrten Hohlwelle angeordnet sind. An den geeigneten
Hauptteilen des Innenrahmens sind ferner die notigen Auf-
hingevorrichtungen fiir die batteriegespeisten Schienenbrems-

Das Thomasverfahren und die luxemburgische Eisenindustrie

Zum hundertsten Geburtstag von S. G. Thomas
Von Prof. H. GUGLER, Ziirich

Am 16. April 1950 jidhrt sich zum hundertsten Male der
Geburtstag von S. G. Thoma s, dessen Name mit dem seines
Landsmannes Henry Bessemer filr immer aufs engste verbun-
den bleiben wird. Diesen beiden Ménnern verdankt die Eisen-
und Stahlindustrie in erster Linie die grossen Fortschritte,
die sie seit etwa einem Jahrhundert gemacht hat. Im Jahre
1878 hat Thomas als erster die Entphosphorung von Stahl mit
Hilfe einer kalkreichen (basischen) Schlacke praktisch durch-
gefiihrt, wodurch es mdoglich wurde, das schon 1855 von Bes-
semer erfundene Konverter- oder Windfrischverfahren auch
fiir die Verarbeitung phosphorreicher Roheisen brauchbar zu
machen. Das gleiche Prinzip wird auch bei anderen Flusstahl-
verfahren (Siemens-Martinstahl und Elektrostahl) verwendet.

Fiir das Land Luxemburg bildet das Thomasverfahren
die wesentliche Grundlage, auf der sich seine Grossindustrie
aufbauen konnte. Das weiss in Luxemburg jedermann und
anerkennt, dass S. G. Thomas durch seine Erfindung ein ‘Wohl-
titer des Landes geworden ist. Die luxemburgische Vereini-
gung der Ingenieure und Industriellen hat schon vor vielen
Jahren ins Auge gefasst, den im Herzen aller Landesbewohner
schlummernden Dankesgefithlen einen #ussern Ausdruck
durch eine posthume Feier zu geben. Wegen der Kriegsereig-
nisse ist sie bis jetzt nicht zustande gekommen, sie soll aber
in diesem Jahre durchgefiihrt werden. Thomas ist leider sehr
frith, erst 35 Jahre alt, im Jahre 1885 gestorben, so dass er
nur die allerersten Anfangserfolge seiner Erfindung noch er-
lebt hat. Im folgenden méchte ich des ndheren aufzeigen, wie
sich die Stahlindustrie in Luxemburg unter Ausniitzung aller
technischen Vorteile, welche das Thomasverfahren in sich
schliesst, zu ihrer heutigen imposanten Hohe entwickeln konnte.

Die Erzeugung des schmiedbaren Eisens oder Stahls voll-
zieht sich in zwei Stufen, der Gewinnung von Roheisen aus
dem Erz im Hochofen und der Umwandlung des Roheisens in
Stahl durch das sogenannte Frischverfahren. Wihrend die
Arbeitsweise des Hochofens grundsitzlich die gleiche geblie-
ben ist und lediglich seine mengenméissige Leistungsféhigkeit,
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Bild 4. 400 P3-Motorwagen der Sernftalbahn (vgl. SBZ 1949, Nr. 28, S. 392%), Typenskizze 1:120

schuhe (7) von 2 < 4000 kg Vertikalzugkraft je Drehgestell
und fiir die acht Radbremsklstze (8) angebracht. Die Rah-
menenden tragen sodann die Sandertrichter (9) und je an
der Seite der Wagenenden kréftige Bahnrdumer und herab-
lassbare Schneebiirsten. Bei rd. 4500 kg totalem Drehgestell-
gewicht bleiben nur noch etwa 1500 kg unabgefederte Masse
(Radsitze): diese Bauart ist zudem #Husserst widerstandsféahig
und schweren Betriebsbedingungen gewachsen.

Insgesamt wurden fiinf Wagen mit Drehgestellen nach
der beschriebenen Konstruktion ausgefiihrt, von denen die
ersten beiden nun schon zwei Jahre auf der Forchbahn, die
drei andern seit dem Sommer 1949 auf der Sernftalbahn im
Betrieb stehen. Die seither gemachten Betriebserfahrungen
entsprechen voll den Erwartungen.
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diese allerdings in gewaltigem Ausmasse, gesteigert wurde,
setzte in der zweiten Hilfte des vergangenen Jahrhunderts
eine Entwicklung ein, welche die Umwandlung des Roheisens
in Stahl auf ganz neue Grundlagen stellte und zu ausserordent-
lichen technischen Fortschritten fiihrte.

Ausgegangen ist diese Entwicklung von der genialen Er-
findung Bessemers, dem Windfrischen, im Jahre 1855. Das
bis dahin geiibte Frischverfahren war das Puddeln. Es be-
n'dt'i'g_te etwa ebensoviel Brennstoff, wie fiir die Erzeugung der
entsprechenden Roheisenmenge gebraucht worden war, liess
sich nur mit Hilfe schwerer Handarbeit durchfithren und
lieferte das Produkt nicht in fliissigem, sondern in teigigem
Zustand, so dass es durch Hidmmern und Walzen geschweisst
werden musste. Neben vielen guten Eigenschaften besass es
nicht die Homogenitit, die ein fliissiges Endprodukt aufweist.

Demgegeniiber ist es bei der Stahlerzeugung durch ‘Wind-
frischen moglich, ohne neuen Brennstoff auszukommen; der
dabei verwendete Apparat, der Konverter, ist, verglichen mit
dem Puddelofen, um ein Vielfaches leistungsfdhiger, nicht nur
weil die chemischen Vorginge weitaus rascher verlaufen, son-
dern weil auch seine Dimensionen, da nicht durch die Men-
schenkraft begrenzt, fast beliebig vergrossert werden kénnen.
Das in flitssigem Zustand gewonnene Rohprodukt, der Fluss-
stahl, geniigt erhdhten Qualitdtsanspriichen und bietet gegen-
iiber dem Schweisstahl auch bedeutende Vorteile bei der Wei-
terverarheitung.

So umwilzende Neuerungen, wie sie das Konverterverfah-
ren darstellt, fithren sich erfahrungsgeméiss nicht so rasch
ein, wie man zunichst denken mochte, weil sich dabei meist
unerwartete Schwierigkeiten einstellen. Eine solche ergab sich
bei Bessemers Erfindung daraus, dass der der Stahlqualitédt
schiadliche Phosphor nicht entfernt werden konnte und man
auf phosphorfreies Roheisen angewiesen war. Dies wiederum
bedingte phosphorfreie Erze, welche im westeuropédischen
Industriegebiet fehlten, so dass sich dort das Bessemern nur
in bescheidenem Umfang einfithren konnte.
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Beim Windfrischen deckt die Verbrennungswirme der
Roheisenbegleiter den Warmebedarf. Beim Bessemern ist der
wichtigste Wirmelieferant das im Roheisen enthaltene Sili-
zium, das zu Kieselsdure verbrennt, so dass saure Schlacke
entsteht, bei deren Anwesenheit der Phosphor im Eisen ver-
bleibt. Es mag heute sehr verwunderlich erscheinen, dass es
volle 23 Jahre gedauert hat, bis dieser Mangel behoben wer-
den konnte. Wegen vielen fehlgeschlagenen Versuchen hatte
sich bei den Stahlfachleuten die Meinung festgesetzt, dass die
Entphosphorung beim Windfrischen ein unlésbhares Problem sei.

Der Erfindungsgedanke von Thomas bestand darin, dem
fliissigen Roheisen im Konverter vor dem Verblasen gebrann-
ten Kalk beizufiigen und damit die Bildung einer kalkreichen
(basischen) Schlacke zu erreichen, die die beim Blasen ent-
stehende Phosphorsdure zu binden vermag. Die praktische
Durchfithrung des an sich so einfachen Gedankens war des-
halb schwierig, weil der Konverter mit einer Masse ausge-
kleidet sein musste, die dem Angriff einer stark basischen
Schlacke bei sehr hohen Temperaturen widerstand. Eine solche
kannte man bis dahin nicht, und die erfinderische Leistung
von S.G. Thomas und seines Vetters und Mitarbeiters P. C.
Gilchrist liegt im Herausfinden einer geeigneten basischen
Masse. Diese besteht, wie ziemlich allgemein bekannt ist,
aus gebranntem und gemahlenem Dolomit, der mit Stein-
kohlenteer gebunden wird. In einem englischen Stahlwerk in
Middlesborough konnte Thomas sein Verfahren vorfithren und
damit nachweisen, dass seine Idee richtig und auch praktisch
zu verwirklichen war. Die Nachrichten hieriiber erregten be-
greifliches Aufsehen. Bekannte Fachleute konnten ihre an-
fdnglichen Zweifel erst ablegen, nachdem ihnen die Sache ad
oculos demonstriert worden war.

Damit war das grosse Hindernis beseitigt, das bisher
einer allgemeinen Einfithrung des Windfrischens im Wege
gewesen war. Bald erkannte man auch die Verwertbarkeit der
Thomasschlacke als Diingemittel, wodurch die wirtschaftlichen
Aussichten des Verfahrens in ein noch besseres Licht geriickt
wurden. Mit dem Thomasverfahren setzte die Aera des Fluss-
stahles ein, mit seiner massenhaften Verwendung insbhesondere
im Hoch- und Briickenbau, wie wir sie heute kennen, wahrend
der Schweisstahl allméhlich verschwand. Wohl wurde schon
vor Thomas Flusstahl in grosseren Mengen im Siemens-Mar-
tinofen gewonnen, doch konnte zumindest damals dieses Ver-
fahren nicht als ein eigentliches Stahlerzeugungsverfahren
angesprochen werden, weil der Ofeneinsatz zu 75 % schon aus
Stahl (das heisst Stahlabfdllen) bestand.

Es ist nicht verwunderlich, dass die Erfindung von Tho-
mas vor allem bei den im Minettegebiet und speziell in Lu-
xemburg gelegenen Werken die grosste Beachtung fand, er-
offnete sie doch Aussichten, die dortigen Bodenschitze in
einem ganz andern Masstab auszuniitzen als bisher. Ebensosehr
interessierte sich auch die Eisenindustrie in Rheinland-West-
falen und im Saargebiet filir das neue Verfahren. Den dorti-
gen Werken ging es darum, fiir ihre Walzwerke das Material
nach dem neuen Verfahren zu erzeugen, was auch dann noch
Vorteile versprach, wenn das Roheisen oder das Erz aus dem
Minettegebiet bezogen werden musste. Man kann dies daraus
ersehen, dass sehr bald nach der Patenterteilung, d. h. im
April 1879 der luxemburgische Industrielle Norbert Metz die
Lizenz erwarb, dem wenige Tage spiter der Horder Berg-
werks- und Hiittenverein und die Rheinischen Stahlwerke
folgten.

Diese beiden Werke konnten schon nach fiinf Monaten
die ersten Thomas-Chargen erblasen, was ihnen dadurch mog-
lich wurde, dass die schon vorhandenen Bessemerbirnen
lediglich dem neuen Verfahren anzupassen waren, wihrend
in Luxemburg die Anlagen erst gebaut werden mussten. Unter
den in den Achtzigerjahren ausserhalb Luxemburgs entstan-
denen Thomaswerken verdient das des Aachener Hiitten-
vereins in Rote Erde bei Aachen erwidhnt zu werden. Es be-
zog sein Thomasroheisen aus Luxemburg anfinglich aus
fremden, spéter aus einem eigenen dort errichteten Hoch-
ofenwerk. Seinem Leiter, dem Luxemburger Kintzlé, ist es
gelungen, durch eine besonders sorgfiltige Betriebsiiber-
wachung eine vorziigliche Stahlqualitiit herauszubringen und
damit die Bedenken zu zerstreuen, die vielfach gegen das neue
Material gedussert wurden. Man argumentierte damit, dass
ein so rasch verlaufender Prozess nicht mit der gleichen
Sicherheit gefithrt und kontrolliert werden koénne und dass
bei hoheren Qualitdtsanspriichen dem Martinstahl der Vor-

zug gegeben werden miisse. Dass solche Ansichten dem Ab-

satz von Thomasstahl vielfach hindernd im Wege standen,

kann man daraus ersehen, dass ein deutsches Stahlwerk die

Eidgendssische Materialpriiffungsanstalt in Zirich mit der

Abfassung eines Gutachtens beauftragte, ein ehrendes Zei-

chen fiir das internationale Ansehen, dass diese Anstalt und

ihr Griinder und damaliger Leiter, Prof. Tetmajer, genossen.

Das von Tetmajer erstattete und 1892 unter dem Titel
«Beitrag zur Flusseisenfrage» publizierte Gutachten stiitzte
sich auf Materialabnahmeversuche bei einigen grosseren
Briickenbauwerken (das bedeutendste unter diesen war die
Eisenbahnbriicke iiber die Weichsel bei Fordon, bei der 5500 t
von Rote Erde gelieferter Thomasstahl verarbeitet wurden)
und kam zu folgenden, hier etwas gekiirzt wiedergegebenen
Ergebnissen:

1. Thomaseisen tadelloser Chargen ist vcen Martineisen
gleicher Héarte nicht zu unterscheiden.

2. Thomaseisen ldsst sich in dem fiir Hochbau- und Briicken-
bauzwecke erforderlichen Weichheitsgrade mit einer Sicher-
heit und Gleichméssigkeit herstellen, die dem Martineisen
nicht nachsteht.

Ich hatte Gelegenheit, im Jahre 1894 wi&hrend meines
Studiums an der Technischen Hochschule Aachen das Thomas-
werk in Rote Erde zu besichtigen. Es sah damals ganz anders
aus als heute; denn damals wurde das dem Konverter zuge-
fithrte Roheisen im Kupolofen umgeschmolzen. Auch andere
Thomaswerke arbeiteten anfinglich so, was angezeigt war,
solange man noch die fiir das Verfahren bestgeeignete Zu-
sammensetzung des Roheisens herausfinden musste. Spéter
ging man zur direkten Ueberfithrung des fliissigen Roheisens
vom Hochofen in den Konverter iiber, womit die Kosten des
Umschmelzens, insbesondere fiir den hierzu notigen Brennstoff,
gespart werden. Dies bedingte das Ortliche Zusammenlegen
der Roheisen- und der Rohstahlerzeugung. Weitere wirt-
schaftliche Ueberlegungen fiihrten schliesslich zum Aufstellen
der Stahlerzeugungsanlagen in unmittelbarer Ndhe der Vor-
kommen von phosphorreichen Erzen.

Man kann es als einen gliicklichen Zufall ansehen, dass
das aus Minette erblasene Roheisen gerade den fiir das Tho-
masverfahren giinstigsten Phosphorgehalt von 1,8 bis 2 %
aufweist. Weniger giinstig ist der niedrige Eisengehalt von
28 bis 29 9%, der einen etwas hoheren Koksverbrauch bei der
Verhiittung bedingt, ndmlich etwa 1150 kg pro t Roheisen
gegeniiber 1000 kg bei Erzen mit einem mittleren Eisengehalt.
Aus dem Eisengehalt der Minette ergibt sich, dass auf 1 t
Roheisen 3,5 t Erz gebraucht werden, wahrend der Koksbe-
darf fiir die gleiche Menge nur wenig mehr als 1 t betrégt.

Nachdem erkannt wurde, dass das Thomasroheisen aus
Frachtgriinden am rationellsten bei den Erzgruben zu erzeu-
gen war, blieb noch die Frage offen, ob der erzeugte Roh-
stahl den bestehenden Walzwerken im Kohlengebiet zuge-
fiihrt oder ob er an Ort und Stelle weiterverarbeitet werden
sollte. Zugunsten der letztgenannten Losung sprachen tech-
nische Griinde.

Als erster Grund sei die Erfindung der Ausgleichgruben
oder Tieféfen (engl. soaking pits) durch den Engldnder John
Gjers im Jahre 1882 genannt. Die gegossenen Flusstahlblocke
werden, nachdem die Gussform (Kokille) mdglichst bald von
ihnen abgestreift wurde, in diese Gruben eingesetzt, worauf
die Blocke lediglich durch Temperaturausgleich, also ohne
besonderen Brennstoffaufwand die geeignete Walzhitze an-
nehmen und so zu schwereren Profilen, wie Trigern und Schie-
nen, ausgewalzt werden kénnen. In Verbindung mit dem direk-
ten Konvertieren ist es damit moglich geworden, das im Erz
enthaltene Hisen in unmittelbar sich aneinander anschliessen-
den Operationen und in einer einzigen, vom Hochofenkoks
stammenden Hitze in fertige Walzprodukte {iiberzufiihren.
Noch blieb das Problem der Versorgung mit mechanischer
Energie unter Ausniitzung der Hochofengase zu ldsen.

Die chemischen Vorginge im Hochofen bedingen, dass
seiner Gichtoffnung reduzierende d. h. brennbare Gase ent-
stromen. Von dieser kalorischen Energie kann rund ein Drit-
tel als solche durch Erhitzen des Gebldsewindes auf 800 bis
900" C im Hochofen selbst ausgeniitzt werden, wihrend der
Rest fiir die Umwandlung in mechanische Energie zur Ver-
fligung steht. Diese Umwandlung erfolgte frither auf dem Weg
iiber den Dampfkessel und die Kolbendampfmaschine mit dem
Krgebnis, dass die so gewonnene mechanische Energie im
allgemeinen nur flir die Bediirfnisse der Hochofenanlage
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selbst, d. h. fiir den Antrieb der Geblidse, der Gichtaufziige
usw. ausreichte, grossere Betrdge flir andere Zwecke aber
nicht abgegeben werden konnten. Dies énderte sich griindlich
mit der Einfithrung der Grossgasmaschine. Die grosse energie-
wirtschaftliche Bedeutung des Hochofengases kann man aus
nachstehenden Zahlen ersehen:

Bei mittleren Erzverhiltnissen erzeugt ein Hochofen je
t Roheisen etwa 5000 m3 Gas mit einem Heizwert von rund
900 kcal/m?®. Betrachten wir beispielsweise einen Ofen mit
ciner Tagesproduktion von 240 t Roheisen, so ergeben sich
folgende Zahlen:

Roheisenproduktion 10 t/h
Anfallende Gasmenge 50 000 m?/h
filr Krafterzeugung verfiighar 33000 m?/h
Spezifischer Gasverbrauch der Gas-

maschine entsprechend einem ther-

mischen Wirkungsgrad von 28 % 2,5 m3/PSh
Leistung der Gasmaschinen 13000 PS

Nimmt man (reichlich gerechnet) den Bedarf des Hoch-
ofens an mechanischer Energie mit 3000 PS an, so verbleiben
noch 10 000 PS, welche an andere Betriebe abgegeben werden
kinnen.

Da die Verhiittung des luxemburgischen Erzes, wie schon
erwahnt, einen etwa 15 % hoheren Koksverbrauch erfordert
und die anfallende Gasmenge dem Koksverbrauch proportio-
nal ist, so ergeben sich fiir die dortigen Hochofen auch ent-
sprechend grossere iiberschiissige Energiemengen. In der Ein-
fithrung der Gasmaschine lag also ein zweiter und sehr ge-
wichtiger Grund, an die Hochofen Stahl- und Walzwerke an-
zuschliessen und so Energiemengen im eigenen Betrieb zu
verwerten. Reine Hochofenwerke hitten den mit ihrem Gas
erzeugbaren Strom gar nicht absetzen konnen.

Manchem Ingenieur mag es heute verwunderlich erschei-
nen, dass es ziemlich lange gedauert hat, bis die Hochofen-
gasmaschine sich einfiihrte. Obwohl der hohe thermische Wir-
kungsgrad des Gasmotors von Otto und Langen schon seit
etwa, 1880 bekannt war, dauerte es doch bis 1898, bis der erste
Hochofengasmotor in Betrieb kam. Wer wie der Schreibende
zu jener Zeit im Hochofenbetrieb tétig war, ist weniger er-
staunt, schon deswegen, weil das mit den damals bekannten
Einrichtungen gereinigte Gas immer noch so viel Staub ent-
hielt, dass dessen Einfiihrung in die Zylinder von Kolben-
maschinen unméglich erschien. Erste Voraussetzung war also
eine weitgehende Vervollkommnung der Gasreinigung; ausser-
dem mussten der Motor grosser Leistung erst entwickelt und
schliesslich Erfahrungen gesammelt werden {iber dessen
zweckmissigen Einsatz angesichts seiner speziellen Betriebs-
eigenschaften, die von denen der Kolbendampfmaschine stark
abweichen. Die Eisenhiittenleute waren sich also der zu er-
wartenden grossen Schwierigkeiten bewusst; gross war aber
auch der Anreiz, diese zu meistern. Dies gilt besonders fiir
die luxemburgischen Werke, erdffnete sich ihnen doch die
Aussicht, mit der Zeit den Bezug von Kesselkohle fiir Dampf-
antriebe ganz entbehrlich zu machen. Hier wurde die Einfiih-
rung der Gasmaschinen mit besonderer Tatkraft gefordert,
wobei es nicht ausblieb, dass auch einiges Lehrgeld bezahlt
werden musste.

Die Entwicklung soll hier nur ganz kurz gestreift werden.
Die Frage der Feinreinigung wurde mit der Zeit auf ver-
schiedene Weise befriedigend geldst. (Nassreinigen mit Des-
integratoren, trockene Reinigung mit Baumwollfiltern, elek-
trische Reinigung). Zahlreiche Firmen des Grossmaschinen-
baus brachten Neukonstruktionen der Gasmaschine heraus,
sowohl in der Viertakt- wie in der Zweitaktbauart. Dabei hat
die Bauart mit zwei doppelt wirkenden Viertaktzylindern in
Tandemanordnung, welche fiir jeden Maschinenhub einen Ar-
beitshub ermoglicht, die meiste Verbreitung gefunden. Am
einfachsten war der Einsatz der Gasmaschine fiir den Antrieb
von Hochofengebldsen und Stromerzeugern, weil diese eine
ziemlich gleichméssige Belastung aufweisen und deren Dreh-
zahlen eine direkte Kupplung der Kraft- mit der Arbeits-
maschine ermdglichen.

Das erste Werk im luxemburgischen Revier war Differ-
dingen, das Ende 1899 ein von Cockerill in Seraing gebautes
Hochofengeblidse von 600 PS in Betrieb nahm. Sein Motor von
nur einen einfachwirkenden Viertaktzylinder auf. Eine gleiche
Maschine zeigte Cockerill auf der Pariser Weltausstellung
1900, die begreifliches Aufsehen erregte.

In den folgenden Jahren wurden in fast allen Werken

zahlreiche Gasmaschinen fiir Gebldse und Stromerzeuger mit
immer grosser werdenden Leistungen aufgestellt. Schwieri-
ger gestaltete sich der Antrieb von Walzwerken. Man begann
zunichst mit raschlaufenden Walzwerken, mit denen Stab-
eisen, Walzdraht und leichte Profile hergestellt werden, wobei
Seil- oder Riemenantriebe verwendet wurden. Eine erste Aus-
filhrung dieser Art ist im Jahre 1903 in Differdingen bei
einem Drahtwalzwerk gewagt worden, das durch einen dop-
peltwirkenden Zweitaktmotor von 2400 PS iiber Hanfseil-
triebe angetrieben wurde. Erwdhnenswert ist auch ein Stab-
eisenwalzwerk, das an einen Zweitaktmotor, Bauart Oechel-
hiuser, mit gegenldufigen Kolben angeschlossen war. Diese
Antriebe haben sich auf die Dauer nicht bewdhrt und sind
nach einigen Jahren durch elektrische ersetzt worden.

Erfindungen auf elektrotechnischem Gebiet, die Ward-
Leonard-Schaltung und die Ilgner-Aggregate, haben es spéter
ermoglicht, in den schweren Walzstrassen, inshesondere den
Umkehrwalzwerken, die bisherigen Dampfantriebe durch elek-
trische zu ersetzen, womit ein weiterer Fortschritt in der
Ausnutzung der Hochofengase erzielt wurde.

Aus dem vorstehenden diirfte hervorgehen, dass die
Friichte der Erfindung von Thomas dem Lande Luxemburg
nicht miihelos in den Schoss gefallen sind. Die Industrie hitte
sich nicht zu ihrer heutigen internationalen Bedeutung empor-
ringen kénnen, wenn nicht so viel Scharfsinn und Arbeit auf-
gewendet worden wéiren, um den Einfluss der nicht gerade
giinstigen Verkehrslage und namentlich des Mangels an Kohle
auszugleichen. Alle durch die Entwicklung der Hiitten- und
Maschinentechnik sich zeigenden Vorteile mussten ausgeniitzt
werden, um so wirtschaftlich wie méglich zu produzieren und
damit auf dem Weltmarkt konkurrenzfihig zu bleiben.

MITTEILUNGEN

Das Pfeilerkraftwerk Marburg an der Drau, das im
Herbst 1942 begonnen und nach Kriegsende unter sehr er-
schwerten Umstdnden fertiggestellt wurde, ist nach den
Anlagen Lavamiind und Drauburg das dritte dieser Art?).
Die «Oesterreichische Bauzeitschrifty 1950, Nr. 2 bringt einen
illustrierten Aufsatz mit interessanten Einzelheiten iiber die
Vorgeschichte der Projektierung und iiber die Bauausfiihrung
dieses Kraftwerkes?). In hydraulischer Beziehung weist dieser
Bautyp bekanntlich unverkennbare Vorteile auf, die sich unter
Umstdnden auch bei Kraftwerkbauten in unsern Mittelland-
fliissen auswirken konnten. Die rdumliche Trennung der
Schaltanlage von den einzelnen Maschinengruppen erscheint
nur denen ein Nachteil zu sein, die diese beiden Anlageteile
aus Griinden der Uebersichtlichkeit nebeneinander liegend
haben wollen. Die gegenteilige Auffassung, dass das Warte-
personal sich nur von den Melde- und Messinstrumenten leiten
und nicht vom maschinellen Betrieb des Kraftwerkes beein-
flussen lassen soll, verlangt indessen die Distanzierung des
Kommandoraumes vom Maschinensaal. Diesen Wunsch erfiillt
das Pfeilerkraftwerk ganz. Ob dessen Baukosten im Gesamten
niedriger sind als die der bei uns iiblichen Bauart (zum Bei-
spiel Reckingen oder Dietikon), muss wohl von Fall zu Fall
entschieden werden. Es scheint, dass beim Kraftwerk Mar-
burg in dieser Beziehung die Erwartungen nicht ganz erfiillt
wurden. E. St.

Umleitung sibirischer Strome nach Zentralasien. Das
gigantische Projekt, das Ing. M. Davydov im Mérz 1949 in
einer russischen Fachzeitschrift veroffentlicht hat, ist in «La
Houille Blanche» 1950, Nr. 1, mit Karten, Léingenprofil und
Tabellen auszugsweise wiedergegeben. Der Wasserbedarf der
fruchtbaren Gebiete um das Kaspische Meer und den Aral-
see herum ist so gross, dass die im Bau begriffenen Bewés-
serungsanlagen am Amur-Daria und Syr-Daria nur einen
kleinen Bruchteil zu befriedigen vermodgen und dass nach
angestellten Berechnungen noch zusétzliche 300 Mia m?® Wasser
pro Jahr gebraucht werden konnten. Das Projekt zeigt nun,
wie diese gewaltige Wassermenge vom sibirischen Strom Ob,
mittels eines 78 m hohen Staudammes bei Belogorev und eines
930 km langen, im Maximum 75 m tief eingeschnittenen Was-
serscheidekanals von Norden her zugeleitet werden konnte,
wobei spéter, bei Bedarf, auch noch der Strom Jenissei her-

1) SBZ 1917, S. 374* und 568, ferner 1949, Nr. 50, S. 705.

?) Bine illustiierte Beschreibung desselben aus der Feder des
Projektverfassers Prof. Dr. A. Grzywienski wird im Mai hier er-
scheinen. Red.
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