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D ie Eisenerzlager und die Eisenindustrie von Bilbao.*
Von ©ipDQng. E. D an n  in Gerlafingen.

I  | i e  Eisenerzlager von Bilbao liegen auf einem 
dem kantabrischen Gebirge und größtenteils 

der Provinz Biscaya angeliörendcn Gebiete, das sich 
etwa umschreiben läßt durch ein Rechteck von 
25 km Länge und 12 km Breite, dessen östliche 
Längsseite in der Richtung von Südost nach Nord
west von einem 4 km oberhalb Bilbao liegenden Punirte 
aus gegen die Somorrostromiindung hin verläuft.

Die Erze liegen in den Schichten der Kreide; das 
Liegende bildet gewöhnlich der Sandstein des unteren 
Gault, der in den höheren Berglagen den darüber 
liegenden festen Kalkstein durchbricht. Die Erz
körper nehmen die Stelle dieses Kalksteins ein, ent
weder in breit aufliegenden Platten oder in Ein
keilungen zwischen Sand- und Kalkstein, da wo des 
letzteren schrägaufgerichtete Schichten abbrechen, 
und häufig da, wo Verwerfungen geeignete Orte zur 
Ablagerung bergaben. Das-Hangende bildet der 
.tonige Kalkstein des Cenoman.

Der Bergbau ist fast ausschließlich Tagebau. Die 
Erze sind entstanden als Niedcrschlag aus mit 
Kohlensäure übersättigten Wassern, gefällt durch 
den leichter löslichen Kalkstein. Im allgemeinen 
bestehen die untersten Partien der Erzlager aus Spat
eisenstein, darüber liegt, aber nicht überall, das durch 
Luftzutritt in Roteisenstein umgewandelte Erz. 
Gegen das Ausgehende hin h a t man es mit Eisen
oxydhydrat, Brauneisenstein, zu tun, und diese Erz
art bildet bei weitem die Hauptmasse.
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Bergreferendar J o lin : Die Eisenerzlagerstätten von 
Bilbao und ihre Bedeutung für die zukünftige Versor
gung usw; Glückauf 1910, Nr. 51 u. 52.

Monografía de la Sociedad Altos Homos de Vizcaya 
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A. K a y ssc r :  Altes und Neues über Bilbao. St. u. E. 
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A. K a y sse r :  Santander. Allgemeines und die Ge
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Beim S p a te is e n s te in  (c a rb o n a to )  unterschei
det man den gelblichweißen eisenreicheren Spat I 
und den grauen, mehr kieseligen und ärmeren 
Spat II. E r hat 32 bis 33 %  Kohlensäure und 
wird bei den Gruben geröstet. Mit dem Abbau 
und der Röstung dieses Erzes wurde aber erst im 
Jahre 1891 begonnen.

Der R o te is e n s te in  in seiner festen Form heißt 
C a m p a n il, ha t rotbraune Farbe, zeigt noch das 
kristallinische Gefüge des Spates und hat den höchsten 
Kalkgehalt. An feuchten Stellen kommt der R ot
eisenstein in erdiger Form als V ena  vor und enthält 
bis zu 60 %  Eisen. Bis zum Aufkommen der Hoch
öfen im Lande wurde fast nur der Vena nach
gegraben, auch mit Stollenbau, von 1860 an auch 
eifrig dem Campanil. Je tzt beträgt der Anteil des 
Campanil nur noch wenige Prozent der Gesamtför
derung; die Vena ist noch seltener.

Bei der starken Nachfrage nach Bessemererzen ge
wann bald der B ra u n e is e n s te in ,  R u b io , die Vor
herrschaft. E r besitzt kieselige Gangart, hat wech
selnde gelbbraune Farbe und zahlreiche Hohlräume, 
deren Wände mit stalaktitischen und glaskopfartigen 
Gebilden besetzt sind. Man unterscheidet Rubio I 
oder Rubio avenado und Rubio II. Außer in felsiger 
Form kommt der Rubio auch in Erzseifen in der 
Form von Erzkörnern vor, die in Ton eingehüllt 
sind. Diese Erze heißen C h irta . Sie werden durch 
Handauslese und Waschprozeß gewonnen; das Hauf
werk enthält etwa 50 %  Erz. Im Bilbaobezirk 
wurden die ersten Erzwäschen im Anfang der 
neunziger Jahre eingerichtet. Bis dahin und noch 
später blieben diese Erzseifen unberührt liegen oder 
wurden auf Halden gefahren. Die Chirtalager liegen 
meist an der Oberfläche, aber auch zwischen den 
festen Erzen; man nimmt daher an, daß auch 
sie an Ort und Stelle als Niederschläge entstan
den und nicht von weiterher angeschwemmt sind. 
Für die Besitzverhältnisse ist diese Annahme 
von Bedeutung. Abb. 1 zeigt den Abbau von 
Wascherzen.

Die Durchschnittsanalysen der verschiedenen Erz
arten sind:
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R olispa t 
I—11 

0/
Vena

0//o

Cam-
panil

%

R ubio ł  
(avenado)

%

R ubio  I I  

%

F e. . 45—39 56—57 52—55 50— 54 47—50
Mn . 1,0—0,(5 0,S5 1,35 0,0 0,5
P . . 0,015—0,020 0,015 0,010 0,020 0,035

' S , . 0,14—0,40 0,010 0,014 0,025 0,045
CaO . 1,7 1,3 5,5 0,85 0,5
S i0 2 . 0—9 6,2 5,3 7,5 10

Der Rostspat I enthält 58 bis 59 % , der Rost
spat I I  5 5 %  Eisen.

Man kann die Erzvorkommen von Bilbao un
gezwungen in v ie r  H a u p tg r u p p e n  einteilen:

1. Die eigentlichen Somorrostrogruben im nordöst
lichen Teil des Bezirks, m it etwa 55 %  der heu
tigen Förderung.

2. Die Gruben von Galdames, Sopuerta, Arcentales 
und einige andere, westlich von der ersten Gruppe, 
m it etwa 25%  der Förderung.

3. Die Gruben in der Nähe der Küste, m it etwa 
10%  der Förderung.

4. Die Gruben im südlichen Teil des Bezirkes in der 
Nähe von Bilbao m it ebenfalls etwa 10%  der 
Gesamtförderung.

Die S o m o rro s tro g ru b e n  sind die ältesten und 
bedeutendsten. Sie liegen in Höhen bis zu 500 m 
auf dem Berge, der sich, 3% km von der So- 
morrostromündung entfernt, erhebt und 12 km 
weit gegen Südosten erstreckt. Die größten zu
sammenhängenden Erzkörper sind die nach den 
Dörfchen Triano und Matamoros benannten, mit 
Längen von 3100 und 2250 m, Breiten von im Mittel 
700 bis 800 m und mit Tiefen, die in den Concha- 
gruben 40, in der Uniongrube 70 m erreichen. Y a rz a

schätzte 1892 ihren ursprünglichen Erzgehalt bei 
15 m mittlerer Tiefe und 1,5 bis 1,75 Nettotonnen 
Erz auf das Kubikmeter auf 75 bis 85 Millionen t, 
und fand schon damals, daß die Gruben nicht mehr 
der Schatten des Einst seien. Es sind bis jetzt etwa 
100 Millionen t  Erz herausgeholt, und die Arbeiten in 
den großen Steinbrüchen machen allerdings den Ein
druck einer Nachlese. Immerhin sind die äußeren 
Grenzen noch nicht überall erreicht, und das Ende 
dürfte bei langsam abnehmender Förderung wohl noch 
auf 15 bis 20 Jahre hinausgerückt sein dadurch, daß 
man jetzt die Chirtaerze aus den natürlichen Lagern 
und den Halden herausholt, daß der Spat auch in seiner 
kleinstüekigen und sandigen Form jetzt nicht mehr 
verschmäht wird und endlich auch dank dem durch 
neuere Bohrungen festgestellten Vorhandensein eines

durch das ganze 
Trianogebiet sich 

hinziehenden Stok- 
kes von Spateisen
stein. Abb. 2 gibt 
ein Bild von einem 
Abbau im Triano
gebiet.

Die Erzgewinnung 
besteht je tzt etwa 
aus 12 bis 15%  

Rostspat, etwas 
Campanil und Vena 
und im übrigen aus 
R ubio , davon die 
Hälfte IVascherz. In 
Triano und Mata
moros fördert die 
O r c o n e r a  I r o n  
O re  Co. m it z u r - . 
zeit etwa 800 000 t  

Jahresförderung, 
seit 1877 m it eige
ner doppelgleisiger 
Bahnlinie nach Bu
chana am Nervion. 

Je zwei Siebentel ihrer Förderungen gehören den 
englischen Firmen Dowlais Iron Co., Dowlais,
und Consett I. Co., Blockhill, und der deutschen
Firma Fried. Krupp, A. G., Essen, und ein Sie
bentel der A. G. Altos Hornos de Vizcava, Bilbao. 
Ferner die Soc. Franco-Beige des Mines de So- 
morrostro mit etwa 400 000 t  Jahresförderung und 
eigener Bahnlinie, ebenfalls nach Luchana; ihre För
derung gehört m it je zwei Siebentel Beteiligung der 
Soc. Cockerill, Seraing; der Soc. Denin, Anzin; der 
Soc. Montätaire, Paris; ein Siebentel der A. G. Altos 
Hornos de Vizcava, Bilbao. Ueberdies fördern dort die 
Somorrostro Iron Ore Cie. und viele Einzelbesitzer 
m it Erzbeförderung durch die schon 1865 gebaute 
Bahn der Provinzialdcputation nach Sestao am Ner
vion. An den Südwesthängen des Berges baut aus 
einer Reihe von Gruben die englische Aktiengesell
schaft Luchana Mining Cie. m it etwa 200 000 t
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tamorosgruben nach 
Arcocha— die neue
ren deutscher Art 
und Herkunft.

Die Zunahme der 
Wascherze veran- 
laßte Vermehrung 
und Verbesserung 
der W ä sc h e re ie n . 
Dabei wuchsen die 
Schwierigkeiten der 
Wasserbeschaffung 

und die Verschlam
mung der Wasser
läufe. Die Orconcra-
gesellschaft bringt

Entfernung

daher seit 1911 ihre 
Erzseifen mittels 

einer doppelt an
gelegten Bleichert- 
schen Seilbahn von 
ihren hochgelegenen 
Carmengruben aus 
zum Waschen nach 
Povena am Meer 
und die gewasche
nen Erze wieder zurück in Füllrümpfe 
Eisenbahnstation in Gallarta. Die 
von der Ladestation bis Povena beträgt 8,1 km, 
der höchste Punkt der Bahn ist 370 m und die 
Waschanlage 90 m über dem Meere. Die Seilbahn 
bringt stündlich 210 t  Waschgut hin und 105 t  
gewaschene Erze zurück, sic hat zwei elektrische 
Motoren von je 100 PS. In Povena werden in 
etwa 400 mm weiten Rohren 9 cbm/min Seewasser 
zur Waschanlage hinaufgepumpt. Das Haufwerk 
wird aus den Seilbahngefäßen in Füllrümpfe mit 
schrägem Holzboden abgestürzt und von da mit je 
zwei Handschläuchen in sechs nebeneinander liegende, 
paarweise in Drehung versetzte Trommeln von 3 m 
Durchmesser und 6 m Länge hineingespült. Die 
Trommeln sind im Innern m it Spiralen versehen, 
die das "Waschgut zum ändern, konisch verengten 
Ende befördern. Dabei wird es von dem entgegen

Abbildung 2. Abbau im Trianogebiet.

bei der auf der Ladestation bei den Gruben 50 Mann zum
Entladen der Wagen und Bedienung der Seilbahn er
forderlich sind. Die Kraft für die ganze Anlage wird 
dem Uebcrlandnetz der Hidroclectrica-Iberica m it 
30 000 Volt entnommen. Diese ganze Wasch
anlage sieht sehr gut aus. Andere sind im Prinzip 
ähnlich eingerichtet. In  Ollargan ward das H auf
werk vor der Einführung in die Trommeln in der 
Zuführungsrinne mittels Schlägerwerks vorgewaschen.

Bei der wachsenden Bedeutung des Spaterzes 
wird jetzt auch den R ö s tö fe n  größere Aufmerksam
keit geschenkt. Man betreibt sie jetzt mit kräftigem 
Unterwind, um auch bei feinerem Röstgut die E r
zeugung auf der Höhe zu halten; möglich, daß 
dabei auch mehr Schwefel entfernt wird als bis
her. Die Orconera- Gesellschaft hat bei ihrer 
Grubenstation sechs Röstöfen von 4 m Weite und 
12 y2 m Höhe für je 20000 t  Jahreserzeugung

Jahresförderung und eigener Bahn durch das Regato- 
tal ebenfalls. nach Luchana.

Die Jahresförderungen des ganzen Somorrostro- 
gebietes betrugen:

t t
1881 . . . 2 599 2 d l 1909 . . . 2 2S4 2S5
1895 . . . 3 032 312 1910 . . . 2 032 548
1907 . . . 2 507 039 1911 . . . 2 124 140
190S . . . 2 463 540

Die Mittel der Erzbewegung in den Gruben sind 
im ganzen noch so, wiesie G ill,1896 beschrieben hat: 
für Horizontaltransport Pferde und Lokomotiven, 
schräg abwärts Seil m it Handbremse, gemischte 
Bewegung mit Kette; außerdem Seilbahnen, die 
älteren englischen Systems mit nur e inem  Seil für 
Tragen und Ziehen — so eine sechsfach verzweigte 
Linie von den Ma-

strömenden Wasser durchwaschen und fällt hinter 
jeder Trommel auf ein Leseband, von dem eine An
zahl Leute die ganz tauben und die eisenarmen Stücke 
(pelotas) ausliest; die letzteren werden vorläufig auf 
Halden zuriiekgelcgt. Das gute Erz fällt auf ein ge
meinsames Förderband. Dem Waschwasser wird in 
Gruppen von zwei und vier kleineren Konussen der 
Feinerzgehalt noch möglichst abgenommen, zuletzt in 
Sandform, und alles Erz wird auf dem gemeinsamen 
Band in Füllrümpfe für die Seilbahn gebracht. Die 
sechs Haupttrommeln brauchen 165-PS-Motorcn; 
Pumpen und Rohranlagen sind doppelt vorhanden. 
Zum Auswaschen von einer Tonne Haufwerk sind 
erforderlich 2%  cbm Waschwasser und eine PS/st. 
Die lehmige Masse ist schwierig zu handhaben, so daß
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an Kostspat. Je zwei Oefen haben einen Venti
lator von 60 PS, der 500 mm Unterdrück er
zeugt. In halbstündigen Perioden ist immer ein 
Ofen am Blasen, der andere am Ziehen. Die Luchana 
Mining Cie. hat Oefen von 7,5 m Durchmesser und 
15 m Höhe, die bis zu 120 t  täglich rösten. Die 
Franco-Belge-Gesellschaft will 20 kleinere Oefen von 
je  50 t  Tageslieferung bauen mit mechanischer Be
schickung und Austragung.

G a ld a m e s-G ru p p e . Den Somorrostroberg be
gleitet im Westen parallel ein höherer Bergstock, der 
im Monte Ereza zu 909 m Höhe ansteigt. Zwischen 
beiden öffnet sich nach Süden das romantische Be
gatotal. Auf der Westseite des Monte Ereza liegen in 
300 m Höhe die Gruben von Galdames, die seit 1872

abgebaut werden und seit 1876 eine eigene, 22 km 
lange Bahnlinie (Bilbao River and Cantabrian Railway 
Cie.) nach Portugalete am Nendorf haben. Weiter im 
Westen liegen im Quellgebiet des Somorrostro die jün
geren und jüngsten Gruben von Sopuerta und Arcen
tales m it der jetzt in Betrieb gesetzten Sorpresa-Gmbe, 
die auf 3 Mill. t  Erz geschätzt wird. Diese Gruben 
liegen in Höhen bis 580 m. Auf der Südseite des 
Monte Ereza in 600 m Höhe liegen die Gruben von 
Guenesffnd gegenüber südlich vomCadaguafluß in den 
Schluchten des 1000 m hohen Canegogorta die Gruben 
von Alonsötegui. Die Gruben dieser zweiten Gruppe 
liefern ihr Erz teils an den Nervion, größtenteils auf 
der 22 km langen Bahnlinie Galdames-Portugalete, 
sowie auch teilweise mit der Bahn Santander-Bilbao 
nach Zorroza und teils mit zwei Bahnlinien ans 
Meer nach Castro Urdiales. Wenn m an von den 
Beförderungen durch die Santander-B ilbao-Linie 
den vierten Teil dieser Gruppe anrechnet, so be
tragen nach den englischen Konsulatsberichten 
die Beförderungen durch die genannten vier Eisen
bahnen;

J a h r  t  J a h r  t

1907 . . . 1223 870 1910 . . . 993 125
1908 . . . 1 156 836 1911 . . . 789 335
1909 . . . 1 169446

Die Erzart ist neben Spat hauptsächlich Rubio 
(darunter auch Wascherze), der in Sopuerta und 
Arcentales stark kieselig ist. Die Förderung in diesen 
Gebieten dürfte wohl noch zehn Jahre andauern.

K ü s te n g ru p p e . Die Gruben dieser Gruppe 
liegen zwischen der Somorrostromündung und der 
S tadt Castro Urdiales. Es sind von Ost nach West 
die Gruben von Cobaron, Onton, Setares und Dicido, 
von denen nur die erstere Gruppe in der Provinz 
Biscaya, die übrigen in der Provinz Santander liegen. 
In den Cobaron- und Onton-Minen wird auch Spat-

eisenstein gefördert, im übrigen ist alles Rubio mit 
10 bis 13%  Kieselsäuregehalt. Onton und Setares 
sind stark ausgebeutet. Der Erzvorrat von Dicido 
wird noch auf zweidrittel Millionen geschätzt. Die 
Erze werden mit Eisenbahn, Seilbahn und K ette an 
die sechs Ladestellen am Meer gebracht (vgl. Abb 3); 
diese bestehen aus Doppelauslegerbrücken bis 65 m 
Länge, teilweise mit Förderung in zwei Etagen mit 
300 t  stündlich, um die Stunden ruhigen Meeres gut 
auszunutzen. Die Jahresförderungen betrugen:

t t
1895 . . . .  434000 1909 . . . .  449013
1907 . . . .  355847 1910 . . . .  382475
1908 . . . .  282044 1911 . . . .  338123

B ilb a o g ru p p e . Südwestlich bis südöstlich über 
Bilbao liegen die Gruben von Castrejana, Iturrigorri, 
Miravilla, Ollargan und El Moro. Der Erzkörper 
von Miravilla (mit den Gruben Abandonada, Silfide 
und Malaespera) ist nächst Triano und Matamoros 
der größte des Bezirks, ist aber jetzt stark  abgebaut. 
Die Erze sind größtenteils Rubio m it viel Chirta; 
Spat wird jetzt nur in Castrejana und Iturrigorri
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geröstet, aber es sind tiefere Spatadern in Miravilla 
und Ollargan aufgedeckt und Röstöfen geplant und 
im Bau. Die Gruben von Bilbao haben durchschnitt
lich einen etwas höheren Phosphorgehalt, 0,038 bis 
0,065 % . Ihr Kieselsäuregehalt bewegt sich zwischen 
11 und 15 % . Wenn man die Jahresförderungen dieser 
Gruppe annimmt als Summe der Beförderungen durch 
die Bahnen Bilbao-Portugalete, Santander-Bilbao 
(von diesen nur drei Vierteile), durch die Leichter

Abbildung 4. Schaubild der Jahresförderungen an Eisenerzen 
im Bilbao bezirk.

vom Bilbao-Kai und durch die Seilbahn von Castrc- 
jana so ergeben sich für

t t
>0\

nach Gill1881
1895
1907
1908

84 128)
038 0551 
662 270) 
524 582/

1909
1910
1911

686 837 
744 653 
426 954nach obiger 

Berechnung
Bei der anscheinend zurückhaltenden Förderung darf 
auch hier wohl noch auf 10 bis 15 Jahre Dauer ge
rechnet werden.

Das Schaubild Abb. 4 gibt die Jahresförderun
gen des ganzen Bilbaobezirkes, soweit sie an den 
Nervion und an che örtlichen Werke gefahren wurden. 
Für die letzten Jahre ist darüber die Linie der Ge

samtförderung gezeichnet, einschließlich der Anliefe
rungen an die Meeresküste. Die Förderungen erheben 
sich 1878 erstmals über eine Million Tonnen, schon 
1880 über die zweite, infolge der starken Nachfrage 
nach Bessemererzen und der Hafenverbesserungen. 
1899 erreichten sie m it über 6 y2 Mill. t  ihren Höchst
punkt und sind seitdem im Fallen. 1910 und 1911 
litt die Förderung durch Ausstände, so daß sie 1912 
mit rd. 4150 000 t  wieder die Höhe von 1910 er

reichte. Von dieser Förderung verbrauch
ten die Werke am Nervion etwa 600 000 t ;  
mit Küstenschiffahrt wurden nach Astu
rien geliefert etwa 16 000 t, in den freien 
auswärtigen Handel gelangten etwa 2(4 
Mill. t.

Wie steil die Linie der Jahresförderun
gen weiterhin abfallen und wie lange sie 
sich praktisch noch hinziehen w ird, ist 
schwer zu sagen, weil neuo Aufschlüsse 
nicht ausgeschlossen sind und die Preis
politik mitspricht. Doch ist in Bilbao die 
Meinung ziemlich allgemein, daß man 
noch m it einer Erzausfuhr von 15 bis 20 
Jahren rechnen kann.

Daß der Eisengehalt der Bilbaoerze mit 
der Zeit zurückging, erklärt sich daraus, 
daß die reicheren Roteisensteinerze Vena 
und Campanil sowie das bessere Braun

eisenerz Rubio avenado seltener wurden, und daß 
die Güte der Chirtaerze natürlich von der Sorgfalt 
der Auslese und des Waschprozesses abhängt.

A rb e i ts v e r h ä l tn is s e .  Die Arbeitszeit auf den 
Gruben dauert je tzt im Jahresdurchschnitt 10 Stun
den täglich; der gewöhnliche Grubenarbeiter ver
dient 3,25 Peseten, ein Bohrer 3,75 Peseten, ein Vor
arbeiter 5,50 Peseten. Auf den eigentlichen Gruben
arbeiter werden über 3 t Roherz täglicher Förderung 
gerechnet. In den Sommermonaten geht ein großer 
Teil der Belegschaften in die Heimatprovinzen zur 
Landarbeit, weshalb die Gruben mit 
Vorräten arbeiten. (Schluß folgt.)

Ausgleich-

U e b e r  W a l z e n z u g m a s c h i n e n .
Von 3)r.Ong. C. Iv ie ß e lb a c h  in Düsseldorf.

(Hierzu Tafel 23.)

I j ie  zahlreichen in der L iteratur befindlichen 
Angaben über den Dampfverbrauch von 

Dampfmaschinen beziehen sich fast ausnahmslos 
auf den Beharrungszustand, also auf gleichbleibendc 
Belastung. In der Praxis kommen aber solche 
Belastungszustände sehr selten vor, und es bleibt 
die Frage offen, wie weit der tatsächliche Betriebs
zustand sich von dem bei einem etwaigen Abnahme
versuch mit konstanter Last unterscheidet. Daß hier 
eine große, oft empfundene Lücke klafft, erklärt 
sich dadurch, daß die üblichen Versuchseinrichtungen, 
Bremszaun und dergleichen, nur dann eine zu
verlässige Messung gestatten, wenn die Schwan-

kungen der Belastung innerhalb ganz enger Grenzen 
bleiben. Es ist leicht, die Maschine für schwache, 
starke oder übermäßige Belastung zu untersuchen, 
wenn der jeweilige Belastungszustand während einer 
genügend langen Zeit konstant bleibt. Es ergibt 
sich dabei, daß der Dampfverbrauch keineswegs 
in so hohem Maße von der Beanspruchung abhängt, 
wie man dies auf Grund der Expansionsverhältnisse 
vermuten könnte, und zwar deshalb, weil die mit 
steigender Füllung verminderte Innen-Kondensation 
und der gleichzeitig sich verbessernde mechanische 
Wirkungsgrad die Verluste, welche durch geringere. 
Expansion entstehen, wieder ausgleichen. Die ge-
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wohnlichen Versuchseiiiriehtungen gestatten aber 
nicht, nachzuweisen, daß auch, bei ständig schwan
kender Belastung ähnlich günstige Resultate zu er
zielen sind; infolgedessen hat sich die Phantasie 
dieser Dinge bemächtigt, und es sind in dieser Be
ziehung selbst auf wissenschaftlicher Seite die aus
schweifendsten Vorstellungen entstanden.

In neuerer Zeit gibt die Messung der erzeugten 
elektrischen Energie (Mittel an die Hand, für beliebig 
wechselnde Belastungszustände einwandfreie Ver
suche durchzuführen. In  der L iteratur findet sich 
hierüber nichts. Dankenswerterweise hat aber eine 
unserer ersten Dampfmaschinen-Firmen, R. Wolf 
in Magdeburg-Buckau, auf Anregung des Schreibers 
dieser Zeilen umfangreiche Untersuchungen dieser 
Art durchgeführt, und dabei h a t sich das verblüffende 
Resultat ergeben, daß selbst dann, wenn die Be
lastungsschwankungen so groß sind, wie sie im prak
tischen Betrieb überhaupt nicht Vorkommen, doch 
der Dampfverbrauch für die PSst sich nur unerheblich 
ändert.*

Alles vorher Gesagte bezieht sich zunächst auf 
moderne Schwungrad-Betriebsmaschinen; die An
wendung auf Walzenzugmaschinen ergibt sich von 
selbst. Bei den wechselnden Widerständen der Walzen- 
Straßen sind die Belastungsschwankungen sehr er
heblich, aber doch kaum jemals so groß, wie sie bei 
den Versuchen künstlich erzielt worden sind. Es 
folgt daraus, daß der wirkliche Dampfverbrauch 
moderner Schwungrad-Walzenzugmaschinen nur un
erheblich höher ist als er bei gleichmäßiger Be
lastung sein würde.

Für Umkehrmaschinen lassen sich die gefundenen 
Zahlcnwerte nicht ohne weiteres verwerten. Immer
hin sind die Grundlagen in beiden Fällen die
selben, und es finden so die günstigen Dampf
verbrauchszahlen der modernen Umkehrmaschinen, 
die m it den früher üblichen Annahmen in so starkem 
Widerspruch stehen, ihre Erklärung.

Bekanntlich ist es bei Umkehrmaschinen kaum 
oder nur unter großen Schwierigkeiten möglich, 
die wirklichen mittleren Arbeitsleistungen während 
einer längeren Versuchszeit festzustellen. Der 
Dampfverbrauch f. d. PS ist deshalb im allgemeinen 
nicht bekannt, aber auch der Verbrauch f. d. t 
ausgewalzten Materials läßt sich nach Lage der ört
lichen Verhältnisse häufig nicht bestimmen. Nach
stehend sollen einige Versuchsergebnisse mitgeteilt

* Die Normalleistung der untersuchten modernen 
Verbundmaschine mit starker Ueberhitzurg betrug 
350 l ’Se. Beim Versuch 1 schwankte die Last in Zwischen
räumen von je l 1/ )  Minute von 40 % bis zur Normallast. 
Der Dampfverbrauch war nur 3,45 % größer als bei der 
mittleren Belastung. Beim Versuch 2 schwankte die 
Last innerhalb je zwei Minuten von 23 %, etwa ent
sprechend dem Leerlaufe einer Walzenstraße, bis zur 
Ueberlastung von 123% . Der Dampf verbrauch stieg 
gegenüber dem bei mittlerer Belastung um 9,64 %. In 
beiden Füllen wurden die Widerstände so geregelt, daß 
die Grenzwerte so lange wie möglich eingehaltcn wurden, 
um dadurch die ungünstigen Temperaturunterschiede 
zu einem Größtwert zu machen.

werden, bei denen es möglich war, den Dampf ver
brauch der Umkehrmaschine vollkommen von dem
jenigen der übrigen Werksanlage zu trennen.

Auf einem niederrheinischen Hüttenwerke wurden 
an einem Blockwalzwerke zwei Versuche von je 
sechs Stunden Dauer angestcllt. Die Straße wurde 
angetrieben von einer Umkehrmaschine, die seit 
sieben Jahren m it Tag- und Nachtschicht im Be
triebe war. An der Maschine wurden für die Versuche 
keinerlei Instandsetzungsarbeiten vorgenommen. Es 
wurden Blöcke von 565 mm [J] bis 590 mm []] und 
einem mittleren Gewicht von 4650 kg auf einen Quer
schnitt von 130 mm Lp gewalzt. Die mittlere Streckung 
war 18,88 fach, die Leistung betrug durchschnittlich 
65 t/s t bei einem Dampfdruck von 9 a t im Mittel 
an der Kesselbatterie und einer Dampftemperatur 
an der Maschine von 260 bis 270 0 C. Die Maschine 
arbeitete ohne Kondensation und verbrauchte f. d. t  
Stahl 275,1 kg Speisewasser, gemessen an der Kessel
batterie, also einschließlich der Verluste durch die 
Rohrleitung. Wäre die Maschine an eine Kon
densation angeschlossen gewesen, so würde sich 
f. d. t Stahl ein Dampfverbrauch von nur 193 kg 
ergeben haben, wenn man die Ersparnisse, die an 
anderer Stelle für das Arbeiten m it Kondensation 
festgestellt worden sind, berücksichtigt. Es ist zu 
beachten, daß es sich bei den beiden vorgenommenen 
Versuchen um eine ältere Maschine handelt, die mit 
mäßiger Ueberhitzung und ohne Füllungsregulicrung 
arbeitet.

Auf einem böhmischen Hüttenwerke walzte 
man mittels einer direkt gekuppelten Drillings 
Tandem-Umkehr-Maschine m it Kondensation, ohne 
Ueberhitzung und m it einer Dampfspannung von 
nur 7(4 nt Träger von 200 mm Höhe in neun Stichen 
aus Blöcken von 171x170 mm mit einem Darnpf- 
verbrauch, gemessen an der Maschine, von 379 kg 
f. d. t Material. Ferner 260er Träger in 11 Stichen 
aus Blöcken von 225 x  210 mm mit einem Verbrauch 
von 320 kg Dampf f. d. t  und 400er Träger in 15 Stichen 
aus Blöcken von 335x305 mm mit einem Dampf
verbrauch von 267 kg f. d. t.

Es wurde oben davon gesprochen, daß es in der 
Regel nicht möglich ist, den Dampfverbrauch 
f. d. PS zu berechnen. Bei den vorstehend m it
geteilten Zahlen kann man den Versuch machen, 
diese Werte annähernd zu bestimmen. In  dem Werke 
von Dr. Puppe „Versuche zur Erm ittlung des K raft
bedarfes an Walzwerken“ finden sich für das Aus
walzen von Trägern Zahlen, aus denen man den 
Aufwand an elektrischer Energie für bestimmte 
Walzarbeiten ermitteln kann. Nimmt man an, daß 
im vorliegenden Falle für die gleiche Walzleistung 
auch die gleiche Energie verbraucht worden sei, so 
ergibt sich der Dampfverbrauch zu 7,2 kg/PSc. 
Die Veröffentlichungen von H. Hoff* gestatten ganz 
ähnliche Rechnungen, aus denen sich der Dampf
verbrauch beim Trägerwalzen zu 7,15 kg/PSest er-

* Vgl. St. 11. E. 1911, 22. Juni. S. 993/1010; 6. Juli, 
S. 1085/7; 13. Juli, S. 1130/42.
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Es ist aber nicht zu verkennen, daß dazu ein erheb
liches Maß von Aufmerksamkeit und gutem Willen 
gehört, das man in der Regel nicht voraussetzen kann. 
Das Bestreben der Konstrukteure geht deshalb dahin, 
die Maschinisten zu zwingen, mit der jeweilig zu
lässigen kleinsten Füllung zu fahren. Die Schwierig--

* Hierbei möge darauf hingewiesen werden, daß 
in St. u. E. 1913, 9. Jan., S. 45/50; 10. Jan., S. 107/15, 
ausführliche Mitteilungen über diejenigen Dampfmengen 
gemacht worden sind, die durch hinter die .Martinöfen 
gelegte Dampfkessel gewonnen wurden. Das Studium 
dieser Aufsätze zeigt, daß man mit derartigen Kessel
anlagen ohne Aufwendung von Stochkohlen nicht nur 
die gesamte Blockarbeit, sondern in manchen Fällen 
auch dio Fertigwalzarbeit leisten kann. Das gilt besonders 
dann, wenn zu den dort beschriebenen Kessclanlagen 
noch Vorwärmer hinzukommen.

gramin in Wirklichkeit beim langsamen Fahren zu 
einem Größtdiagramm werden. Diese Verhältnisse 
sind aber so verwickelt, daß darauf verzichtet werden 
muß, das an dieser Stelle näher auszuführen. Es möge 
genügen, die gestellte Aufgabe anschaulich gemacht 
zu haben.

Eine Lösung findet sich in Abb. 2. Darin sind der 
Hebel des Fahrventils und der Kulissenhebel zwang
läufig durch einen Kniehebel verbunden. Dem ge
schlossenen Ventil entspricht die Höchstfüllung. 
Wird das Ventil geöffnet, so vermindert sich die 
Füllung. Bei mittlerer Stellung des Ventilhebels 
ist das Fahrventil annähernd ganz offen, und die Fül
lung ist auf dem Mindestwert angelangt. Bei weiterer

* Vgl. SU u. E. 1911, 19. Jan., S. 97/101; 21. Sept.
S. 1555/0; 1912, 4. Jan , S. 19/24.

keit dieser Aufgabe liegt darin begründet, daß man 
m it großer Füllung sowohl bei nahezu geschlossenem 
als auch vollständig offenem Absperrventil fahren 
muß. Der erstere Fall tr i t t  regelmäßig ein beim 
langsamen Anziehen oder auch beim Durchziehen, 
wenn der Block — etwa wegen eines unganzen Kopfes, 
oder weil er spießkantig geworden ist, oder aus irgend
welchen anderen Gründen — ganz vorsichtig gewalzt 
werden muß. Der zweite Fall tr itt  allemal ein, 
wenn die Maschine ihre Höchstleistung hergeben soll. 
Es folgt hieraus, daß es nicht ohne weiteres angängig 
ist, die Stellung des Frischdampfventils mit der 
Füllung in Verbindung zu bringen.* In Abb. 1 ist 
ein theoretisches Diagramm dargestellt, das klar 
machen soll, welche Aufgabe zu lösen ist. Man er
kennt daraus, wie der Größtfüllung sowohl der 
kleinste als auch der größte Eintritts-Dampfdruck 
entspricht. Vermindert man von der grüßten Leistung 
aus die Füllung, so bleibt der Dampfdruck erhalten, 
bis die zulässige Minimalfüllung erreicht ist, alsdann 
erst tr itt  Drosselung auf. Mit zunehmender Drosse
lung vermehrt sich dann die Füllung, bis beim 
Schluß des Fahrventils die Füllung wiederum ein 
Maximum wird. Das Diagramm ist so gezeichnet, als 
ob es sich dabei um gleichbleibende Drehzahl handele. 
Da in Wirklichkeit aber ein unaufhörlicher Drehzahl
wechsel stattfindet, so sieht die Sache tatsächlich 
wesentlich anders aus, z. B. kann das kleinste Dia-

Abbildung 2. Einhebelsteuerung. Abbildung 3. Steuerung mit Füllungsbegrcnzung.

gibt. Dabei muß man sich aber darüber klar sein, 
daß die Unterschiede, welche aus den verschieden
artigen Betriebsverhältnissen sich ergeben, hierbei 
nicht berücksichtigt sein können. Immerhin sind 
die gut miteinander übereinstimmenden Zahlen lehr
reich, da sie doch einen ungefähren Anhalt geben.*

Abbildung 1. Arbeitsdiagramm 

einer Walzenzugmaschino (theoretisch).

Die Steuerungen der Umkehrmaschinen sind 
heute wohl durchweg so ausgeführt, daß jeder 
Stellung des Kulissenhebels, der einen Servomotor 
steuert, eine bestimmte Füllung entspricht. So hat 
es f der Maschinist in der Hand, tatsächlich mit 
kleinen Füllungen in wirtschaftlicher AVeise zu fahren.
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Erhebung des Fahrventils findet nur noch eine geringe 
'Weiteröffnung sta tt, gleichzeitig wird die Füllung 
vergrößert, und der Endlage des Fahrventils ent
spricht wiederum die Maximalfüllung. Es ist ohne 
weiteres ersichtlich, daß durch diese einfache Ab
hängigkeit die in Abb. 1 gestellte Aufgabe gelöst 
wird, und zwar in der Form einer Einhebelsteuerung. 
Die Praxis des Umkehr-Maschinenbetriebes bringt 
es aber m it sich, daß eine solche zwangläufige Ver
bindung nach Abb. 2 doch nicht in allen Fällen 
das Ideal ist. Es empfiehlt sich vielmehr, die beiden 
Ilebel gemäß Abb. 3 miteinander zu verbinden, so daß 
die Stellung des Füllungshebels zwar nach größeren 
Füllungen hin zwangläufig begrenzt wird, nach gerin
geren Füllungen hin aber frei bleibt. So erreicht man 
in wirtschaftlicher Beziehung alles das, was auch bei 
der zwangläufigen Verbindung erreicht wurde. Man 
h a t aber die Möglichkeit, m it dem Füllungshebel 
die Maschine stillzusetzen, wenn der Ventilhebel 
hierzu aus irgendwelchen Gründen versagt. "Wie 
wichtig das unter Umständen sein kann, ist all
gemein bekannt geworden, nachdem eine sehr große 
Maschine vollkommen zu Bruch gegangen ist, weil 
eine Kupferdichtung sich unter das Fahrventil ge
setzt hatte, während gleichzeitig ein Stillsetzen mit 
dem Füllungshebcl nicht möglich war. In den Ab
bildungen sind die beiden Hebel hintereinander
gesetzt, während sie bei der praktischen Ausfüh
rung natürlich so nebeneinander stehen, daß der 
Maschinist links und rechts je einen Hebel zur Ver
fügung hat.

Ein weiterer Fortschritt in der Ausnutzung des 
Dampfes ist in der Richtung gemacht worden, 
daß man auch den überhitzten Dampf in der Um- 
kehrmaschinc wirtschaftlich ausnutzen kann. Be
kanntlich ist die gebräuchliche Heizung der Deckel 
und Zylinder mittels einer abgezweigten kleinen 
Dampfmenge nicht für Ueberhitzung anwendbar. 
Das beruht darauf, daß der in den Mänteln sich 
niederschlagende Dampf in der zu heizenden Wand 
niemals eine höhere Temperatur erzeugen kann, als 
seiner Spannung entspricht, ganz so, als wenn er 
nicht überhitzt wäre. Da aber der Arbeitsdampf 
erheblich höhere Temperatur hat, so würde eine 
solche „Heizung“ während der Arbeitsperiode ledig
lich eine Abkühlung bedeuten und erst zur Heizung 
werden während der Austrittsperiode. Aus diesen 
Gründen führt man den ganzen überhitzten Arbeits
dampf an den zu heizenden Flächen vorbei; hierbei 
kühlt er sich um einige Grade ab und ist beim Austritt 
aus den Mänteln immer noch etwas wärmer, als er 
beim E in tritt in den Zylinder ist. Dieses Verfahren 
ist ohne weiteres anwendbar auf Schwungradmaschi

nen jeglicher Art. Bei Umkehrmaschinen indessen 
versagt es, und zwar deshalb, weil beim jedesmaligen 
Schließen der Fahrventile sich die zu heizenden Rärnne 
entleeren und damit abkühlen. Auch beim Drosseln 
wird die Temperatur des Dampfes erniedrigt und damit 
dem später eintretenden ungedrosselten Dampfe Ge
legenheit zur Abkühlung gegeben. Um diese Uebel- 
stände, die die Heizung in eine Kühlvorrichtung 
umwandeln, zu vermeiden, wird das Fahrventil 
zwischen Mantel und Steuerung gesetzt, so daß die 
Mantelräume stets m it dem Kessel und dem Uebcr- 
hitzer in Verbindung bleiben. Es muß aber besonders 
darauf hingewiesen werden, daß dieses Ergebnis 
nicht erreicht wird, wenn man nur einen, wenn auch 
erheblichen, Teil des Arbeitsdampfes durch die Heiz
räume hindurohführt. In solchen Fällen tr itt  
nämlich eine weitgehende Abkühlung in den Heiz
räumen ein, während die mittlere Temperatur 
des Arbeitsdampfes keineswegs in gleichem Maße 
sinkt.

Die neuere Entwicklung ist dahingegangen, daß 
für die Umkehrmaschine fast ausnahmslos Tandem- 
Anordnung in Betacht kommt, sei es als Zwilling 
m it vier Zylindern oder als Drilling m it sechs 
Zylindern.

Der Zwilling hat den Vorzug größerer Einfach
heit und geringerer Anlagekosten, außerdem ge
sta tte t er die bequeme Anordnung eines Vorgeleges. 
E r wird deshalb fast ausschließlich für Block-, 
Blech- und Brammcnwalzenstraßen gewählt, aber 
auch für direkt gekuppelte Straßen findet man 
ihn häufig.

Der Drilling bietet bekanntlich wegen der Ver
setzung der Kurbeln unter 120 0 die Möglichkeit, m it 
kleinerer Füllung als beim Zwilling anzufahren. 
Voraussetzung dafür ist allerdings, daß die Maschine 
nicht sehr stark angestrengt werde; bei großen 
Füllungen fällt nämlich merkwürdigerweise dieser 
Vorzug weg, wie genaue Untersuchungen gezeigt 
haben. Der Drilling gestattet, bei sehr großen Kräften 
das nötige Zylindervolumen zu schaffen ohne allzu 
gewaltige Einzelabmessungen. Man verwendet ihn 
deshalb zum Antrieb sehr großer Straßen, und zwar 
besonders dann, wenn die zu leistende AValzarbeit 
in weiten Grenzen schwankt. Der oft gerühmte 
Vorzug des durch die Versetzung der Kurbeln herbei
geführten gleichmäßigeren Ganges hat für den Be
trieb keinerlei Bedeutung. In Tafel 23 ist ein großer 
Drilling dargestellt, der von der Firm a Sack & Kießel- 
bach in Düsseldorf-Rath erbaut wurde und sich auf 
der Adolf-Emil-Hütte in Esch in Betrieb befindet. 
Die Zeichnung zeigt bereits die Steuerung m it 
Füllungsbegrenzung.
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Die Stein- und Braunkohlenvorräte des Deutschen Reiches.
Von Bergassessor H. E. B ü k e r  in Berlin.

(Schluß von Seite 1139.)

S u m m a risc h e  B e tr a c h tu n g  d er K o h le n 
v o r r ä te  des D e u ts c h e n  R e ic h e s  in  se in e r  

G e sa m th e it.

I | i e  Zahlentafel 3 zeigt, welche Kohlenmengen 
^  im ganzen Deutschen Reich insgesamt nach den 
Ermittlungen in den einzelnen Teufenstufen an der 
Summe aller Vorratsklassen vorhanden sind, und 
wie sich dieser Gesamtvorrat der verschiedenen 
Teufenstufen prozentual auf den Gesamtvorrat 
Deutschlands (d. i. die Summe aller Teufenstufen 
0 bis 2000 m) verteilt. Dabei sind hier — wie 
übrigens in fast allen folgenden Zahlentafeln — zwei 
verschiedene Reihen von Prozentzahlen berechnet 
worden; einmal ist nur der Kohlenvorrat Deutsch

lands an „heute sicher bauwürdigen“ Flözen (d. i. 
Gruppe A), das andere Mal ist außerdem noch der 
in vermutlich bauwürdigen Flözen bis zu 30 cm 
Mächtigkeit (entsprechend dem Vorschläge des Kon
greßkomitees) hinab enthaltene Kohlenvorrat des 
Deutschen Reiches m it berücksichtigt worden 
(Gruppe B). Es ist jedoch zu beachten, daß bei den 
vorliegenden Kohlenvorratsschätzungen die in den 
geringmächtigen Flözen (bis zu 30 cm) enthaltenen 
Kohlenmengen (also Gruppe B) nur für die beiden 
großen Vorkommen — Westfalen und Oberschlesien— 
ermittelt worden sind, da nur diese im allgemeinen 
eine solche Regelmäßigkeit der Kohlenführung auf
weisen, daß eine derartige Schätzung überhaupt 
angängig ist. Die absoluten Werte für die unter 
Berücksichtigung der Gruppe A einerseits, der 
Gruppe B anderseits sich ergebenden Kohlenmengen 
enthält Zahlentafel 2, in der die verschiedenen Zahlen
werte für die gleichen Bezirke und bei den Schluß
summen für das Deutsche Reich im Druck durch

abweichende Typen hervorgehobeu sind; für die 
prozentualen W erte der einzelnen Teufenstufen ver
gleiche Zahlentafel 3.

Aus dieser folgt, daß der in h e u te  s ic h e r  b a u 
w ü rd ig e n  F lö z e n  e n th a l t e n e  S te in k o h le n 
v o r r a t  a l le r  V o r r a ts k la s s e n  (G ru p p e  A) v o n  
0 b is  2000m 290 163M illio n e n  t ,  rd. 70%  d e r
je n ig e n  V o rra tsm e n g e n  (409 966 M illio n e n  t) 
beträgt, die man erhält, wenn man, der Schätzung 
der kanadischen Vorschläge entsprechend, die Flöze 
bis zu 30 cm hinab (also G ru p p e  B) m it berück
sichtigt.

Welche Mengen bergen die einzelnen T e u fe n 
s tu fe n ,  oder m it anderen Worten, welche Prozent
sätze der ermittelten Gesamtmengen Deutschlands 

stehen für die nächsten 
Jahrzehnte (das wären die 
Teufenstufen 0 bis 1000 m 
und 1000 bis 1200 m) und 
welche erst in späterer 
Zukunft (Teufenstufe 1200 
bis 1500 m, und vor allem 
1500 bis 2000 m) zur Ver
fügung ? Die Zahlentafel 3 
gibt hierfür die prozentu
alen Verhältnisse im ein
zelnen an,* sowohl für die 
vier Teufenstufen wie für 
die Summen der Teufen
stufen, also auch für 0 
bis 1200 m, 0 bis 1500 m 
und 0 bis 2000 m.

Nach Spalte 3 und 5 
der Zahlentafel 3 ergeben 

sich somit auffälligerweise fast die gleichen Prozent
sätze, je nachdem man Gruppe A oder Gruppe B 
der Vergleichsrechnung zugrunde legt. R u n d  34%  
vom  g e s a m te n  K o h le n v o r ra t  D e u ts c h la n d s  
(bis zu 2000 m Tiefe) s in d  in  d er e r s te n  u n d  
z u n ä c h s t  w ic h t ig s te n  T e u fe n s tu fe  0 bis 
1000 in e n th a l t e n ;  in der zweiten Teufenstufe 
1000 bis 1200 in rd. 1 0 % ; in der fünfmal so mäch
tigen ersten Teufenstufe ist also nicht der fünf
fache, sondern nur der 3,4 fache Kohlenvorrat der 
zweiten Teufenstufe vorhanden. Das zeigt aufs deut
lichste den zahlenmäßigen Einfluß des Deckgebirges 
auf die Kohlenvorräte der Teufenstufen; dies tr i t t  
um so deutlicher in Erscheinung, wenn man die 
Mächtigkeit und den Kohlenvorrat der Teufenstufe 3

* Vgl. Abb. 3 bis 0 in Glückauf 1913, 5. Juli, S. 1045/58, 
in denen dio wichtigsten, in den nachfolgenden Zahlon- 
tafeln 3 bis 6 aufgeführten prozentualen (und absoluten) 
Werte der leichteren Uebersichtlichkeit halber graphisch 
dargestellt worden sind.

Zahlontafcl 3. D o u tsc h o s  R e ich  1.

T eufeustufen

m

V erteilung des G e s  a m  t  S teinkohlenvorrates an allen V orratsklasscn 
des D eutschen Kelches auf T e u f e n  s t u f e n

1. V o rra t d e r  Gruppe B . V o rra t d e r  G ruppe A

a) absolu t 

Millionen t

b) in  %  des G e
sam tv o rra tes  

d ieser G ruppe B 
(109 906)

a) absolu t 

Millionen t

b) ln  %  des Ge- 
sam tv o rra tes  

dieser G ruppe A 
(290 103)

c) in  %  des Ge- 
sam tv o rra tes  ' 

dieser G ruppe B 
(409 900)

a )  ohne Linksrhein
0— 1000 140 939 34,38 100 383 34,60 24,49

1000— 1200 43 140 10.52 30 696 10,57 7,49
0— 1200 184 079 44,90 131 079 45,17 31,97

b )  m it Linksrhein
0— 1200 194 537 47,45 141 537 48,78 34,52

1200— 1500 77 447 IS,89 52 786 18.19 12,88
0— 1500 271 984 66,34 194 323 66.97 47,40

1500— 2000 137 982 33.66 95 840 33,03 23,38
0—2000 409 966 100,00 290 163 100.00 70,78

X X IX .,, 152
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(1200 bis 1500 m) und 4 (1500 bis 2000 m) mit derj eiligen 
der Stufe 2 vergleicht. Es verhalten sich auffälliger
weise die Kohlenvorräte fast genauso wie die Gesteins
mächtigkeiten dieser drei Teufenstufen. Wenn dieses 
Verhalten auch zum Teil nur durch Zufälligkeiten 
bedingt ist, so mußte es doch erwähnt werden, da 
hier zunächst einmal Deutschlands Vorrat ganz 
summarisch betrachtet werden soll; Aber die Ver
hältnisse in den einzelnen Bezirken, die recht ver
schieden sind, gibt die große Zahlentafel auf 
Tafel 20* Aufschluß. Bis zu welcher Teufe der Stein
kohlenbergbau in Deutschland in den nächsten Jah r
zehnten Vordringen wird, läßt sich nicht mit Sicherheit 
Voraussagen; diese Maximalteufe hängt von den ver
schiedenartigsten geologischen, wirtschaftlichen, tech
nischen und anderen Verhältnissen ab und wird in 
jedem Einzelfalle später besonders zu entscheiden 
sein. F ür die vorliegende Betrachtung kann nur 
diejenige Maximalteufe berücksichtigt werden, bei 
der nach heutiger Anschauung sachverständiger 
Kreise aus allgemeinen technischen Gründen eine 
wirtschaftlichen Nutzen ergebende Gewinnung als 
voraussichtlich möglich angesehen wird, das wäre 
1500 m Maximalteufe. Es kann nicht Aufgabe der 
vorliegenden Betrachtung sein, die nur eine erste Mit
teilung über einige wichtige Zahlenergebnisse der 
jüngsten Kohlenvorratsermittlung geben soll, zu 
dieser Frage nach der technischen Seite hin Stellung 
zu nehmen. Der hiernach gewinnbare Prozentsatz 
vom deutschen Gesamtvorrat an Steinkohlen aller 
Vorratsklassen von 0 bis 2000 m würde bis 1200 m 
rd. 48 % , bei einer Maximalteufengrenzc von 1500 m 
rd. 67%  betragen. 33% , also ein D r i t te l  des 
Gesamtvorrates Deutschlands von 0 bis 2000 m 
lagert in dem untersten V ie r te l (1500 bis 2000 in), 
des gesamten bei der Vorratsschätzung berück
sichtigten Teiles der Erdrinde; diese 33%  können 
— darüber herrscht in Deutschland zurzeit wohl 
kein Zweifel — für einen Abbau in den nächsten 
Jahrzehnten nicht in Frage kommen, diese Mengen 
wird man daher zweckmäßig bei späteren auf diesen 
Vorratszahlen fußenden Betrachtungen der natür
lichen Grundlagen unseres deutschen Wirtschafts
lebens und der möglichen Gestaltung seiner nächsten 
Zukunft ausschalten. Außer Betracht müssen ferner 
diejenigen Kohlenmengen bleiben, die unterhalb der 
2000 m-Stufe bis zu den „Beckentiefsten“ lagern. 
Diese letzteren Vorräte sind in den einzelnen Be
zirken zum Teil sehr erheblich. Zahlenmäßige 
Schätzungen können — da ihre Erm ittlung weder 
bei der Kongreß- noch bei der deutschen Vorrats
ermittlung vorgesehen war—  nur für einige wenige 
deutsche Einzelbezirke gegeben werden.** Diese 
Lücke in den Zahlemverten dürfte aber ohne Belang

* Vgl. St. u. E. 1913, 12. Juli.
** Für Westfalen sind sie neuerdings geschützt worden, 

vgl. den angeführten Aufsatz von K u k u k  und i l in t r o p  
im Glückauf 1911,4. Jan., S. 1/13; auf die älteren Literatur
angaben über die Vorräte anderer Bezirke bis zum Becken
tiefsten wird in der Huuptveröffentiickung noch zurück- 
gekomnicii werden.

sein, da diese Kohlenmengen doch nicht gewinnbar 
sind, und da außerdem alle Zahlenangaben über sie 
naturgemäß nur ziemlich unsichere Schätzungen 
sein können. D er jü n g s t  e r m i t t e l t e  K o h le n 
v o r r a t  D e u ts c h la n d s  b e t r ä g t  b is  1000 m 
ü b e r  100, b is  1200 m ü b e r 140 u n d  b is 1500 m 
ü b e r  194 M illia rd e n  t ,  wenn man nur die 
Gruppe A und die zunächst in Betracht kom
menden Teufenstufen berücksichtigt; diese Zahlen 
erhöhen sich bei Mitrechnung der Flöze bis zu 30 cm, 
die ja  unter besonderen Umständen in einzelnen 
deutschen Kohlenbezirken gelegentlich schon gebaut 
werden, in Gruppe B a u f  140 bzw . 190 bzw. 
272 M illia rd e n  t ,  und zwar auf 290 (Gruppe A) 
bzw. 410 Milliarden (Gruppe B) unter Zurech
nung der untersten Teufenstufe von 1500 bis 
2000 m. Die eigentliche Bedeutung dieser Zahlen 
liegt natürlich in der Relativität; erst wenn wir 
die deutschen Kohlenvorräte an verschiedenen 
Kohlensorten in den einzelnen Teufenstufen mit 
denjenigen der ausländischen Staaten zahlenmäßig 
vergleichen können, werden wir in der Lage sein, 
uns über den letzten Endzweck aller derartigen müh
seligen Vorratsermittlungen — die voraussichtliche 
zukünftige Machtposition unserer Volkswirtschaft, 
soweit sie auf dem wuchtigen Rohstoff, Kohle, 
basiert, im Vergleich zu der anderer Länder — näher 
begründete Vorstellungen zu machen. Sofern die 
jetzt in Angriff genommene Kongreßuntersuchung 
der Weltkohlenvorräte zu Zahlenangaben führen 
sollte, die auf gleicher Basis ermittelt und somit 
vergleichsfähig sein würden, wird m an eine derartige 
vergleichende Betrachtung voraussichtlich im Herbst 
d. J. nach dem Erscheinen des Kongreßwerkes 
anstellen können.

Bisher war nur der Gesamtvorrat an den Gruppen A 
und B betrachtet worden; es fragt sich weiter, wie 
verteilt sich dieser Vorrat auf die e in z e ln e n  V o r
r a ts k la s s e n ?  Auskunft hierüber gibt die Zahlen
tafel 4 — ebenfalls zunächst summarisch für das 
ganze Deutsche Reich — und zwar getrennt für die 
beiden Gruppen A und B.

Es fällt in erster Linie auf, daß für die Vorrats
klasse III , der „möglichen“ Vorräte (possible), 
Zahlenangaben nur in den beiden Teufenstufen 
unterhalb 1200 m gegeben sind; diese Zahlenwerte 
beziehen sich, wie Zahlentafel 2 und Abb. 1 zeigen, 
nur auf Westfalen, während bei allen übrigen 
Bezirken für diese Vorratsklassen nur allgemeine 
Angaben, wie „mäßig“ , „erheblich“ usw., gemacht 
worden sind. Da seitens der Bearbeiter der west
fälischen Kohlenvorräte für diesen Bezirk in dieser 
Vorratsklasse I I I  Zahlenwerte eingeführt vrorden 
sind, so soll mit ihnen bei dieser summarischen 
Betrachtung der Kohlenvorräte des ganzen Deut
schen Reiches auch weiterhin gerechnet werden; es 
muß jedoch betont werden, daß diese westfälischen 
Zahlen für Vorratsklasse I I I  immerhin auf so sicherer 
Unterlage ermittelt sind, daß sic ruhig zu den 
„probablen“ Vorräten im Sinne des Kongreßvor-
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Zahlentalel 4. D e u ts c h e s  R e ich  II.

P rozen tualer A nteil de r in den  einzelnen Teufenstufcn  des D eutschen Kelches vorhandenen V orräte 
der verschiedenen, V orratsklassen am  G e s a in  t s t e i n k 'o h l e h v o r r a t  d e s  D e u t s c h e n  R e i c h e s  

(d. I. Sum m e aller T t u fers tu fen  aller V orratsklasseu)

V orratsk lasse I V orratsklasse 11 V orratsklasse I I I
„s ichere“  V orräte „w ahrscheinliche“  V orräte „m ögliche“  V orräteI  eufenstufen (ac tu a l reserves) (probable reserves) tpcssible reserves)

ln  %  des G esam t in  %  des G esam t iu  %  des G esam t

abso lu t
v o rra tes  Ü berbauet

abso lu t
vorrates Überhaupt

absolu t
v o rra tes  überh au p t

1. an 2. an 1. au 2. an 1. an 2. au
G ruppe A G ruppe B G ruppe A G ruppe B G ruppe A G ruppe B

m -Millionen t (109 9(16) (290 163) Millionen t (109 966) (290 103) Millionen t (•JOB 966) (290 102)

i . Unter ausschließlicher Berücksichtigung der „heute bauwürdig cn“ Flöze (Gruppe A)

a ) ohne Linksrhein
0— 1000 39 119 13,48 9,54 01 204 21,11 14,94 — — —

1000— 1200 7 211 2,49 1,70 23 485 8,09 5,73 — — —
0— 1200 40 330 5,97 11,30 84 749 29,20 20,07 — —

b) m it Linksrhein
0— 1200 5G78S 19,57 13,85 84 749 29.20 20,07 — — —  |

1200— 1500 8 032 2.98 2,11 20 554 9,15 0,48 17 000 6,07 4,29
0— 1500 05 420 22,55 15,90 111 303 38,30 27,15 17 000 6,07 4,29

1500— 2000 9 594 3,30 2,34 42 240 14,50 10,30 44 000 15,16 10,73
0— 2000 75 014 25,85 18,30 153 549 52,92 3 (,45 01 000 21,23 15,03

2 Unter Berücksichtigung der Gruppe B
n) ohne Linksrhein

0— 1000 51 704 ____ 12,01 89 235 — 21,77 — _

1000— 1200 9 050 — 2,21 34 090 — 8.31 —

0— 1200 00 754 — 14,82 123 325 — 30,08 —
b) m it Linksrhein

0— 1200 71 212 — 17,37 123 325 — 30,08 — -

1200— 1500 10 887 — 2,00 40 000 — 9,77 20 500 6,46
0— 1500 82 099 — 20,03 103 385 — 39,85 20 500 6,46

1500— 2000 12 7GG — 3,11 03 210 — 15,42 02 000 15 12
0— 2000 94 805 — 23.14 220 001 — 55.27 S8 500 21 58

Schlages gezählt werden können. Es ist also jeden
falls bei späteren Vergleichen der aus der Kongreß- 
Enquete sich ergebenden Zahlen für Deutschland 
und die übrigen Staaten der “Welt bei Deutschland 
der Vorrat an Klasse III , soweit für ihn Zahlen
angaben vorstehend gemacht worden sind (West
falen), der Vorratsklasse I I  (probable) zuzurechnen. 
Bei der weiter unten folgenden Untersuchung über 
die Vorräte der e in z e ln e n  deutschen Kohlenbezirke 
(s. Zahlentafel 2) ist übrigens hiernach schon ver
fahren worden.

D er G e s a m tv o r r a t  D e u ts c h la n d s  an  
G ru p p e  A v o n  0 b is  2000 m (d. s. 290M il lia rd e n  t) 
v e r t e i l t  s ich  m it 25,85%  o d e r  75 M illia rd e n  t  
a u f  d ie  e r s te  V o r ra ts k la s s e ,  und zu 52,92%  
oder 153 Milliarden t  auf die zweite Vorratsklasse 
(probable) und zu 21,23%  oder 62 Milliarden t auf 
die dritte Vorratsklasse (possible); faßt man diese 
beiden letzten Klassen zusammen zu der „Probable“- 
Klasse des Kongreßvorschlages, so würde also auf 
diese rd. drei Viertel des Gesamtkohlenvorrates 
an Gruppe A entfallen. Berücksichtigt man auch 
die geringmächtigen Flöze, so ergibt sich wieder
um ein wenig abweichendes Verhältnis, wie die Zah
len in Zahlentafel 4 für Gruppe B zeigen, nämlich 
23,14%  für den Gesamtvorrat der Vorratsklasse I 
(actual) gegenüber 25,85 %  bei ausschließlicher Be
rücksichtigung der Gruppe A.

Wie verteilen sich nun diese Mengen der ver
schiedenen Vorratsklassen auf die einzelnen Teufen
stufen?

Vergleicht man die Werte der Zahlentafel 4, so 
ergibt sich, daß sich das Verhältnis zwischen Vor
ratsklasse I  einerseits und Vorratsklasse I I  und III  
bzw. der Summe dieser beiden anderseits immer 
mehr zugunsten der beiden letzten Klassen ver
schiebt, und zwar um so stärker und schneller, in 
je tiefere Teufenstufen man kommt. Das ist natürlich 
eine Folge davon, daß das bergbaulich in Angriff 
genommene Gebiet heute erst einen verhältnismäßig 
kleinen Teil des gesamten kohlenführenden Gebietes 
ausmacht, und daß diese letzteren Gebiete mangels 
zahlreicherer bergmännischer Aufschlüsse von vor
sichtigen Bearbeitern im allgemeinen nicht zur 
Klasse I  gezählt, sondern den Klassen I I  und I I I  
zugerechnet werden. Dabei ist, wenn auch nur in 
geringerem Umfange, das Deckgebirge von Einfluß. 
Es ist naturgemäß bedingt, daß umgekehrt der 
Vorrat der „Actual“-Klasse in den obersten Teufen
stufen, absolut genommen, erheblich größer ist als 
in den tieferen Stufen, und daß auch seine verhältnis
mäßige Bedeutung zu den übrigen Klassen hier iiber- 
wiegt; wie es ja  auch nicht anders zu erwarten ist, 
wenn man bedenkt, daß der Steinkohlenbergbau 
Deutschlands heute noch auf die erste Teufenstufe 
beschränkt ist. Die „sicheren“ Vorräte (actual)
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Zahlentafel 5. D e u tsc h e s  R e ich  III.

Prozentualer Anteil der in den einzelnen Teufenstufen vorhandenen Vorratsmengen der verschiedenen 
YorratsWnssen am G c s  a m t - S  t e I n 1c o h 1 e n v  o r  r a  t  e d e r  b e t r e f f e n d e n  V o r r a t s -  

k l a s s e  (für das Deutsche Kelch insgesamt)

Vorratslclasse I VorratsHasse 11 VorratsWnsso III
„sichere“ Vorräte „wahrscheinliche“ V orrate „m ögliche“  Vorräte

Teufenstufen (actual reserves) (probable réserves) (possible reserves)

in % des Gesamt in % des Gesamt in % d is  Gesamt-
vorrates der Vorrats- vorrates der Vorrats- vorrutes der Vorrats

absolut kla-sse I absolut Wusse II absolut klasse III

1. an 2. nn 1. an 2. an 1. an 2. an
m Millionen t Gruppe A Grappe B Millionen t Gruppe A Gruppe K Millionen t. Gruppe A Gruppe B

1. Unter ausschließlicher Berücksichtigung der „heuto bauwürdigen“ Flöze (Gruppe A)
a ) ohne Linksrhein

0— 1000 39 119 52,15 41,24 61 264 39,90 27,04 — — —

1000— 1200 7 211 9,61 7,60 23 485 15,30 10,36 — — —

0— 1200 46 330 61,76 48,84 84 749 55,19 37,40 — — —

b) m it Linksrhein
0 — 1200 50 78S 75,70 59,86 84 749 55,19 37,40 — — —

1200— 1500 8 632 11,51 9,10 26 554 17,29 11,72 17 600 28,57 19,89
0— 1500 65 420 87,21 68,96 111 303 72,49 49,12 17 600 28,57 19,89

1500— 2000 9 594 12,79 10,11 42 246 27,51 18,64 44 000 71,43 49,72
0— 2000 75 014 100,00 79,07 153 549 100,00 67,76 61 600 100,00 09,61

2. Unter Berücksichtigung der Gruppe B
a) ohne Linksrhein

0— 1000 51 704 — 54,50 89 235 — 39,38 — — —

1000— 1200 9 050 — 9,54 34 090 — 15,04 — — —

0 — 1200 60 754 — 64,04 123 325 — 54,42 — — —
b)  m it Linksrhein

0— 1200 71 212 — 75,07 123 325 — 54,42 — — —

1200— 1500 10 887 — 11,48 40 060 — 17.OS 26 500 — 29,94
0— 1500 82 099 — 86,54 163 385 — 72,10 26 500 — 29,94

1500—2000 12 766 — 13,46 63 216 — 27,90 62 000 — 70,06
0— 2000 94 865 — 100,00 226 601 — 100,00 88 500 — 100,00

betragen von 0 bis 1200 m (d. h. einschließlich des 
linksrheinischen Gebietes)* ungefähr zwei Drittel
. 19,57
(gen»,» ' — )

Gebirgsmächtigkeit 
84 749

oder
derjenigen der „wahrscheinlichen“ 

(probal)le), während dieses Verhältnis 

stufe I I I  nur noch ein Fünftel (genauer

in Teufen-
2,98

a (\n'9,15 +  6,07
und in Teufenstufe IV nur noch ein Neuntel (gc- 

3 30
nauer ■■■■ „ J  ausmacht. Dieses vorerwähnte 

14,56+10,16
Verhältnis von zwei Drittel der Klasse I  zu Klasse II  
für die deutschen Kohlenvorräte insgesamt ver
schiebt sich aber noch mehr zugunsten des uns 
wirtschaftlich zunächst am meisten interessierenden 
Vorrates, wenn man betrachtet, was dieses Zwei
drittel-Verhältnis prozentual in bezug auf den 
Gesamtvorrat der sichersten Klasse (actual) bedeutet. 
Man findet dann, daß ungefähr vier Fünftel (genau 
75,70 % ) auf die Teufenstufc 0 bis 1200 m entfallen, 
wie die Zahlentafel 5 zeigt, während von Klasse I I  
auf diese Teufe 0 bis 1200 m — d. i. also drei Fünftel 
der insgesamt bei der Berechnung berücksichtigten

* Weshalb vorstehend nicht die beiden oberen 
Teufenstufen im einzelnen, sondern nur ihre Summe 
der 3. und 4. Stufe im einzelnen gegenübergestellt 
worden ist, ist im Glückauf 1913, 5. Juli, S. 1045/58, 
ausführlich dargelegt worden.

rd. die Hälfte der Klasse I I

153 549+61 600 =  39’3 8 % ’ alS° f *  F ünftd  
des Gesamtvorrates in den Klassen I I  und I I I  
in Gruppe A ausmachen (bzw. bei Berücksichtigung 

123 325
der Gruppe B -  38,24%). Alle

näheren Angaben sind aus den Zahlentafeln und 
Schaubildern zu ersehen.

Von Bedeutung ist endlich noch — zumal in 
Hinblick darauf, daß für die nächsten Jahrzehnte 
nur die oberen Teufenstufen für den Abbau in Frage 
kommen — die Frage, w iev ie l P r o z e n t  des G e
s a m tv o r ra te s  (d. i. Summe aller Vorratsklassen) i n 
d ie sen  e in z e ln e n  T e u f e n s tu fe n  e n t f a l le n  au f  
d ie  M engen  d e r  e in z e ln e n  V o r r a t s k la s s e n  in  
d ie se n  se lb e n  T e u fe n s tu fe n  — insonderheit auf 
die Klasse der „sicheren“ Vorräte; Zahlentafel 6 gibt 
hierüber Aufschluß. Man beobachtet eine ganz ähn
liche Erscheinung wie oben bei Zahlentafel 4, d. i. bei 
der Betrachtung des Prozentverhältnisses in bezug 
auf den Gesamtvorrat in a l le n  Teufenstufen, insofern, 
als das relative Verhältnis zwischen Klasse I  und 
Klasse I I  in Höhe von zwei Drittel auch hier in der 
Teufenstufe 0 bis 1200 m besteht. H atten wir aus 
Zahlentafel 4 ersehen, daß bis zur 1200-m-Grenze
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Zahlentafel 6. D e u ts c h e s  K oich  IV.

Prozentualer Anteil der in den einzelnen Teufenstufen vorhandenen Yorratsmengen der verschiedenen 
Yorratskiasseu a m  G e s  a m t - S t e l  n k o h 1 e n  v  o r  r a t  a l l e r  V o r r a t s k l a s s e a  i n  der  

b e t r e f f e n d e n  T e u f e n  s t u f e  (für das Deutsche Beich insgesamt)

Vorratsklasse I Vorratsklasse I I Vorratsklasse I I I Gesamtvorrat aller Vorrats
„sichere“ Vorräte „wahrscheinliche“ Vorräte „mögliche“  Vorräte klassen in den einzelnen Teufen-
(actual reserves) (probable reserves) (possible reserves) stufen

Teufenstufen
ln % des Ge3!imt- iu%  des Gesamt in%  des Gesamt
vorrates d. einzel vorrates d. einzel vorrates d. einzel absolut
nen Tenfenstnfen n e n  Teufenstufen nen Teufenstufen

absolut absolut absolut

1. an 2. an 1. an 2. an 1. an 2. an 1. au 2. an
Gruppe Gruppe Gruppe Gruppe Gruppe Gruppe Gruppe A Gruppe B

Millionen A B A B Millionen A II 0/
m t Millionen t t Millionen t Millionen 1 /o

1. Unter ausschließlicher Berücksichtigung der „heute bauwürdigen“ Flöze (Gruppe A )

a )  ohne Linksrhein an Gruppe A

0—1000 3 9  119 ; 3 8 ,9 7 2 7 ,7 6 G l 2 6 4 6 1 ,0 3 4 3 ,4 7 ---- — — 1 0 0  3 8 3 1 4 0  9 3 9 100,00
1000—1200 7 2 1 1 2 3 ,4 9 1 0 ,7 2 2 3  4 8 5 7 0 ,5 1 5 4 ,4 4 ---- — — 3 0  6 9 6 4 3  1 4 0 100,00

0—1200 4 0  330« 3 5 ,8 5 2 5 ,1 7 8 4  7 4 9 6 4 ,6 6 4 0 ,0 4 — — — 131  0 7 9 1 8 4  0 7 9 100,00
b) mit Linksrhein

0—1200 5 6  7 8 8 4 0 ,1 2 2 9 ,1 9 8 4  7 4 9 5 9 ,8 8 4 3 ,5 6 - - — 141  5 3 7 1 9 4  5 3 7 100,00
1 2 0 0 — 1 5 0 0 8 0 3 2 1 0 ,3 5 1 1 ,1 5 2 6  5 5 4 5 0 ,3 1 3 4 ,2 9 17 6 0 0 3 3 ,3 4 2 2 ,7 3 5 2  7 8 0 7 7  4 4 7 100,00

0 — 1 5 0 0 6 5  4 2 0 3 3 ,0 7 2 4 ,0 5 111 3 0 3 5 7 ,2 8 4 0 ,9 2  ! 17  6 0 0 9 ,0 0 6 ,4 7 1 9 4  3 2 3 2 7 1  9 8 4 100,00
1 5 0 0 — 2 0 0 0 9  5 9 4 10,01 0 ,9 5 4 2  2 4 0 4 4 ,0 8 3 0 ,6 2 4 4  0 0 0 4 5 ,9 1 3 1 ,8 9 9 5  8 4 0 1 3 7  9 8 2 100,00

0—2000 75  0 1 4 2 5 ,8 5 1 8 .3 0 1 5 3  5 4 9 5 2 ,9 2 3 7 ,4 5  j 61  6 0 0 2 1 ,2 3 1 5 ,0 3 2 9 0  1 0 3 4 0 9  9 0 6 100,00
2. Unter Berücksichtigung der Gruppe B

a) ohne Linksrhein an Gruppe B

0 — 1 0 0 0  ! 5 1  7 0 4 — 3 6 ,6 9 8 9  2 3 5 — 6 3 ,3 1 — — — _ 1 4 0  9 3 9 100,00
1000—1200 9  0 5 0 — 2 0 ,9 8 3 4  0 9 0 7 9 ,0 2 — — — ---- 4 3  1 4 0 100,00

0 — 1 2 0 0  ! GO 7 5 4 3 3 ,0 0  I 1 2 3  3 2 5 6 7 ,0 0 — — — — 1 8 4  0 7 9 100,00
b) mit Linksrhein

0—1200 71  2 1 2 — 3 0 ,6 1 1 2 3  3 2 5 — 0 3 ,3 9 — — — ---- 1 9 4  5 3 7 100,00
1 2 0 0 — 1 5 0 0 10  8 8 7 — 1 4 ,0 0 4 0  0 6 0 — 5 1 ,7 3 2 6  5 0 0 — 3 4 ,2 2 ---- 7 7  4 4 7 100,00

0 — 1 5 0 0 8 2  0 9 9 — 3 0 ,1 9 1 6 3  3 8 5 — 6 0 ,0 7 2 6  5 0 0 — 9 ,7 4 ---- 2 7 1  9 8 4 100,00
1 5 0 0 — 2 0 0 0 12  7 0 0 — 9 ,2 5 6 3  2 1 0 — 4 5 ,8 2 6 2  0 0 0 — 4 4 ,9 3 ---- 1 37  9 8 2 100,00

0—2000 9 4  8 0 5 — 2 3 ,1 4 2 2 6  6 0 1 — 5 5 ,2 7 88 500 ; 2 1 ,5 9 -- 4 0 9  9 6 6 100,00

rd. vier Fünftel des neuerdings ermittelten Gesamt
vorrates an Klasse I  in der Erde lagern, so zeigt 
Zahlentafel 6, daß von dem Gesamtvorrate aller 
Klassen bis zu 1200 m Teufe zwei Fünftel auf Klasse I  
und rd. drei Fünftel auf die Klasse I I  entfallen; 
in den tieferen Tcufenstufen verschlechtert sich aus 
den oben angegebenen Gründen natürlich dieses 
Verhältnis.

In Teufenstufe 1200 bis 1500 m entfällt nur noch 
ein Sechstel,* in Teufenstufe 1500 bis 2000 m nur 
noch rd. ein Zehntel* des Gesamtvorrates an allen 
Klassen dieser Teufenstufe auf Klasse L

D arle g u n g  der z a h le n m ä ß ig e n  V e r h ä l t 
n isse  in  den  v e rs c h ie d e n e n  K o h le n b e z irk e n  
im e in z e ln e n  (vgl. Zahlentafel 7 auf Tafel 20).

Sind vorstehend die Verhältniszahlen für den 
Kohlenvorrat des Deutschen Reiches in seiner Ge
samtheit behandelt worden, so gibt die große Zahlen
tafel (Tafel 20) die absoluten und prozentualen Werte 
der entsprechenden Berechnungen fü r  d ie  v e r 
sc h ie d e n e n  d e u ts c h e n  K o h le n b e z irk e  im  
e in ze ln en .

Die Unterschiede in den verschiedenen Bezirken 
gehen aus den Zahlenangaben so deutlich hervor, 
daß von ihrer Besprechung im einzelnen an dieser 
Stelle abgesehen werden kann,* zumal mit diesen 
Ausführungen nur eine vorläufige Mitteilung gegeben 
werden soll und in der Hauptveröffentlichung im 
„Archiv für Lagerstättenforschung“ hierauf aus
führlichst zurückgekommen wird.

Z u sa m m e n fa s se n d e  D a rs te l lu n g  d er Be 
d e u tu n g  d er V o rrä te  d e r  e in z e ln e n  S te in 
k o h le n b e z irk e  im  R a h m e n  des G e s a m tv o r 
r a te s  des D e u ts c h e n  R e ic h es  (hierzu Tafel 21).

Es sollen nachfolgend die Fragen beantwortet 
werden:

1. Wieviel Prozent des G esam tkohlenvorrates 
(d. i. Summe a l le r  Vorratsklassen) des Deutschen 
Reiches (also der Summe aller Einzelbezirke) 
entfallen auf den Gesamtvorrat eines jeden 
Einzelbezirkes ?

2. Wieviel Prozent des Vorrates des Deutschen 
Reiches in den v e rsc h ie d e n e n  V o r r a t s 
k la sse n  (d. i. Summe aller Teufenstufen) ent-

* Diese Zahlen stehen natürlich in gesetzmäßiger * Vgl. hierzu auch die graphischen Darstellungen
Beziehung zu den oben in Znhlentafel 2 erwähnten. Abb. 7 bis 13 im Glückauf 1913, 12. Juli, S. 1085/1101.
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fallen auf die Vorräte eines jeden einzelnen 
Kohlenbezirkes, sowohl in Klasse I  (actual) als 
auch in Klasse I I  (probable) ?

Diese Zahlen sind in dem mitgeteilten Zahlen
material schon enthalten. Sic sind in der Tafel 21 
der leichteren Uebersicht halber für alle einzelnen 
Bezirke graphisch dargestellt, und zwar sowohl für 
alle vier verschiedenen Teufenstufen wie auch für 
die drei Summen dieser Teufenstufen (0 bis 1200 m, 
0 bis 1500 m, 0 bis 2000 m), nebeneinander für die 
beiden Gruppen A und B.

In der Tafel 21 stellen in den einzelnen Tcufen- 
stufen die linksstehenden Kreisdiagramme stets 
den Gesamtvorrat an a l le n  Vorratsklassen dar, und 
zwar der innere Kreis die Gruppe A, der äußere 
Kreis die Gruppe B für das Deutsche Reich ins
gesamt, während die S e k to re n  des inneren Kreises 
die Vorräte der e in z e ln e n  Steinkohlenbezirke an 
Gruppe A angeben; die Verhältnisse der Einzel
bezirke an Gruppe B sind ebenfalls als Sektoren 
berechnet worden.

D ierech tsstehenden  Kreisdiagramme der Tafel 21. 
zeigen den Gesamtvorrat in seiner Verteilung auf 
die e in z e ln e n  Vorratsklassen an. Die beiden 
inneren Kreise geben den Vorrat an Vorratsklassc I  
(actual), und zwar der innere dieser an Gruppe A, 
der äußere an Gruppe B dieser Klasse. Die Vor
räte dieser Einzelbezirke sind für Gruppe A und B 
jedesmal als Sektoren berechnet (vgl. die Anmerkung). 
Die beiden äußeren Kreise zeigen die Vorratsmenge 
an Vorratsklasse I I  (probable); diese Mengen sind 
aber — im Gegensatz zu der sonstigen Bercchnungs- 
a rt in Tafel 21 — nicht auf Kreissektoren, sondern auf 
Kreisringe berechnet, worden. Das ha t den Vorteil 
größerer Uebersichtlichkeit insofern, als dadurch in 
einem Kreisdiagramm für alle Einzelbezirke vier 
verschiedene Arten von Verhältniszahlen gegeben 
werden können, und daß man außerdem ein maß
stäbliches Bild von der absoluten Größe der Vor- 
ratsmengen der beiden Klassen I und II  (und zwar 
in beiden Fällen noch getrennt für die Gruppen A 
und B) an sich wie im Vergleich mit der Gesamt
vorratsmenge an allen Klassen, die in den links
stehenden Kreisdiagrammen dargestellt sind, erhält.

Man sicht — um zunächst den Gesamtvorrat 
aller Klassen (die linksstehenden Diagramme) zu 
betrachten —, wie die verhältnismäßige Bedeutung 
W e s tfa le n s  im Rahmen Deutschlands von Tcufen- 
stufe zu Tcufenstufe zunimmt. Birgt Westfalen 
von 0 bis 1000 m nur fast ein Drittel (30 bis 32 % ) 
des deutschen Gesamtvorrates, so enthält es in der 
Teufenstufe 1500 bis 2000 m über zwei Drittel des 
letzteren, nämlich rd. 70% , oder wenn man die 
Gesamtheit der Teufenstufen von 0 bis 2000 m 
betrachtet, etwas über die Hälfte des ganzen deut
schen Gesamtvorrates (nämlich 50 bis 52% ).

Umgekehrt verringert sich O b e rsc h le s ie n s  
relative Bedeutung im Rahmen von ganz Deutsch
land immer mehr, je tiefer man kommt. Während 
es von 0 bis 1000 m allein 60 %  des gesamten deut

schen Kohlenvorrates enthält, also fast genau den 
doppelten Vorrat als Westfalen in dieser Tcufenstufe 
hat, mithin weitaus das reichste Kohlenbecken 
Deutschlands in der heute in Abbau befindlichen 
Teufenstufe ist, weist cs — nach ziemlich gleich 
durchhaltender Abnahme der relativen Bedeutung — 
in der untersten Teufenstufe nur noch ein Viertel 
(24,6 bis 26,6 % ) des deutschen Gesamtvorrates auf, 
so daß "der oberschlesische Bezirk in der Summe 
aller Teufenstufen von 0 bis 2000 ra am Gesamt
vorrat des Deutschen' Reiches überhaupt nur noch 
mit zwei Fünftel (genau 29,3 bzw. 40,5 % ) s ta tt m it 
drei Fünftel wie in Teufenstufe 1 beteiligt ist. 
Während also Oberschlesien bis 1000 in doppelt 
so viel Kohlen birgt als Westfalen, hat es bis zu 
der tiefsten Grenze der Vorratsermittlung, also 
von 0 bis 2000 m, nur rd. vier Fünftel des west
fälischen Gesamtsteinkohlenvorrats (in Gruppe A).

Das drittgrößte deutsche Steinkohlenbecken, der 
S a a rb e z irk ,  zeigt in seiner relativen Bedeutung 
im Rahmen des, ganzen deutschen Steinkohlenvor- 
rates ein ziemlich konstantes Verhalten in den ein
zelnen Teufenstufen. Bei einer Beschränkung des 
Vergleiches auf Gruppe A* ergeben sich für die 
Teufenstufe 0 bis 1000 m 7,87 % , für die tiefste 
Stufe 1500 bis 2000 m 4,14%  und für die Summe 
aller Teufenstufen 0 bis 2000 m 5,7 %  des Gesamt
steinkohlenvorrates des Deutschen Reiches.

Der l in k s rh e in is c h e  B e z irk  m it dem alten 
Steinkohlenabbau in der Umgegend von Aachen und 
dem in der Entwicklung begriffenen neuen Berg
baugebiet auf der linken Rheinseite hat hinsichtlich 
seiner K oh lenvo rrä te  eine ganz ähnliche Bedeutung 
wie der Saarbezirk.

Heben diesen beiden Gruppen von Bezirken, der 
ersten mit den ganz großen Vorratsmengen, d. i. 
Westfalen und Oberschlesien, der zweiten m it den 
mittelgroßen Vorratsmengen, d. i. Saar- und links
rheinischer Bezirk, weist eine dritte Gruppe von 
deutschen Steinkohlenbezirken nur kleinere Vor- 
ratsmengen auf. Es gehören hierzu der n ie d e r 
sc h le s isc h e  und der W ä ld e r to n k o h le n -B e z irk  
(Wealden) sowie die kleineren Steinkohlenbecken 
des Königreichs Sachsen. Die größte Bedeutung 
von dieser dritten Gruppe der Kohlenbezirke hat — 
hinsichtlich der Vorratsmenge, nicht hinsichtlich der 
heutigen Förderung — Hiederschlesien, das in den 
einzelnen Teufenstufen durchschnittlich wenigstens 
noch mit 1 %  an dem Gesamtvorrate des Deutschen 
Reiches beteiligt ist. Den Wäldertonkohlen- und

* Diese Beschränkung des Vergleiches empfiehlt 
sich, weil im Saarbezirk wegen der dort rasch wechselnden 
Flözverhältnisse Vorräte nur für die Gruppe A ermittelt 
worden sind. Die Berechnung der in der Zahlcntafel 
ebenfalls enthaltenen prozentualen V erte in bezug auf 
die Gesamtheit der Gruppe B von ganz Deutschland 
hat mehr rechnerischen Wert und ist — für diesen wio 
für die folgenden Bezirke, in denen ebenfalls keine Vor
räte in Gruppe B angegeben worden sind —  nur wegen 
der für die Berechnung und für die graphischen Dar
stellungen der Tafel B unbedingt notwendigen Vollständig
keit überhaupt angegoben worden.
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den sächsischen Bezirken kommt für sieb allein eine 
erheblich geringere Bedeutung zu; in der graphischen 
Darstellung der Tafell B sind diese letzteren Bezirke 
zusammengefaßt worden.

Das vorstehend in großen Zügen skizzierte Bild 
vom Anteil der Einzelbezirke am Gesamtvorrate 
(d. i. Summe aller Vorratsklassen) des Deutschen 
Reiches ändert sich zum Teil noch erheblich, wenn 
man an der Hand der Diagramme auf der rechten 
Seite der Tafel 21 betrachtet, wie sich der Vorrat 
des Deutschen Reiches in den Vorratsklassen I 
(actual) und I I  (probable) auf die einzelnen deutschen 
Steinkohlenbecken verteilt.

Die auffallendste Erscheinung ist dabei — im 
Gegensatz zu dem Anteil Oberschlcsiens am Gesamt
kohlenvorrat aller Klassen — die relativ geringere 
Bedeutung O b e rsc h le s ie n s  in der Vorratsklasse I. 
Das ist natürlich eine Folge des Umstandes, daß in 
Oberschlesien von der großen kohlenführenden Fläche 
nur ein verhältnismäßig kleiner Teil bisher in Abbau 
genommen ist, dessen Vorrat allein der Klasse I 
zugezäblt werden konnte. F ür S a c h s e n s  Kohlen
becken, für den lin k s rh e in is c h e n  und den 
W ä ld e r to n k o h le n -B e z irk  können Zahlenwerte 
für die Vorratsklasse I I  heute überhaupt noch nicht 
gegeben werden.

Eine besondere Bemerkung ist hinsichtlich des 
S a a rb e z irk s  erforderlich. In diesem Bezirk sind 
vom Verfasser die Vorratsmengen aus Gebieten, die 
nach dem sonst hier befolgten Verfahren eigentlich 
der Klasse II  (probable) zuzuweisen sein würden, 
mit der Klasse I  vereinigt worden. Das trifft be
sonders zu auf die nur durch Bohrungen erschlos
senen, mehrere Milliarden t  Kohlen enthaltenden 
Gebietsteile Lothringens (im Gegensatz zum eigent
lichen lothringischen Bergbaubezirk). Dieses vom 
Schema abweichende Verfahren war aber nicht zu 
umgehen, da sonst aus den Zahlen der für das 
Hauptwerk zusammcngestellten Erhebungen nach 
einzelnen — für die verschiedenen Verwendungs
zwecke besonders geeigneten — S teinkoblenarten  
und nach der Unterteilung der betreffenden Zahlen
tafeln auf die an diesem Lagerstättenbezirk beteilig
ten deutschen Staaten (Preußen, Bayern und Elsaß- 
Lothringen) ein in die örtlichen Verhältnisse Einge
weihter in einzelnen Fällen die Vorratsmengen des 
benachbarten Konkurrenzwerkes durch geschickte 
Umrechnung aus den Zahlenangaben hätte  heraus
schälen können. Eine solche Möglichkeit mußte 
aber im wirtschaftlichen Interesse der Bergwerks
und Feldesbesitzer unbedingt vermieden werden. Es 
muß jedoch bemerkt werden, daß vom Verfasser 
die Vorräte in den eigentlich zu Klasse I I  gehören
den Gebietsteilen mit so geringen Mengen (nach der
artig hohen Abzügen) in die Gesamtzahl eingesetzt 
worden sind, so daß bei der Zahl der Aufschlüsse 
und bei der in diesem Falle ganz besonders vor
sichtigen und niedrigen Bewertung der Vorrats
mengen die Gesamtvorratszahl rechnerisch ganz als 
echte Klasse I  betrachtet werden darf.

Im einzelnen wäre zu den Verhältnissen, wie sie 
Tafel 21 zeigt, noch mancherlei anzuführen. Der 
Wechsel in der Winkelgröße der Sektor- und Kreis
ringflächen sowie das Vorhandensein bzw. Fehlen 
der verschiedenen Bezirkssignaturen zeigen aber die 
schwankende Bedeutung der einzelnen deutschen 
Steinkohlenbezirke, sowohl im Vergleich miteinander 
als auch m it der Summe des Deutschen Reiches für 
den Gesamtvorrat, für die einzelnen Vorratsklassen, 
für die einzelnen Gruppen und für die verschiedenen 
Teufenstufen im einzelnen und in ihrer Gesamtheit 
übersichtlicher, als es eine noch so ausführliche tex t
liche Beleuchtung zu tun  vermag, von der infolge
dessen abgesehen werden soll.

V e rh ä l tn is  zw isch en  V o rra tsm e n g e n  
u n d  d er H ö h e  d e r  h e u t ig e n  F ö rd e ru n g .

Einer der wichtigsten Zwecke aller Vorrats
ermittlungen ist die Frage nach der voraussichtlichen 
Erschöpfung der Vorräte der einzelnen Länder bzw. 
einzelner Lagerstättenbezirke, sei es, daß darauf 
Maßnahmen der Berggesetzgebung aufgebaut werden 
sollen, sei es, daß berechtigte oder unberechtigte Be
fürchtungen bestehen, die Versorgungsmöglichkeit mit 
wichtigen Rohstoffen könne in dem betreffenden 
Lande in kurzer Zeit in Frage gestellt werden, daß 
also das Gespenst einer „Kohlennot“ , einer „Eisen
erznot“ , einer „Phosphornot“ auftaucht. Die Lebens
dauer der einzelnen Lagerstättenbezirke ist natürlich 
abhängig von der Menge des Vorrates und der Höhe 
der Förderung. Eine „Berechnung“ der Lebensdauer 
erscheint — besonders bei dem nicht fachmännisch 
gebildeten, allgemeinen Publikum — als eine ganz 
einfache Sache. In Wirklichkeit ist e in cM u tm aß u n g  
über die voraussichtliche Entwicklung — um mehr 
kann es sich nie handeln, eine wirkliche Berechnung 
derselben ist einfach unmöglich — eine der schwie
rigsten Aufgaben, die dem Bergteclmiker und Volks
wirtschaftler gestellt werden kann.

Zunächst wäre als Lebensdauer nicht einfach 
das Verhältnis „zwischen Vorratsmenge und der
zeitiger Förderhöhe“ , sondern „zwischen zeitweilig 
tatsächlich bauwürdiger Vorratsmenge und För
derungshöhe unter Berücksichtigung der zukünftigen 
Steigerung der Förderung“ anzusehen. Zähler und 
Kenner dieses Bruches sind aber veränderliche 
Größen — das zeigt schon zur Genüge die Schwie
rigkeit der Aufgabe. Die „jeweilige Bauwürdigkeit“ 
schwankt gar sehr. Bei sonst normalen, d. h. bei 
in bezug auf Asche oder schädliche Beimengungen 
nicht ungünstigen Flözverhältmssen kann z. B. die 
Bauwürdigkeitsgrenze — soweit sie in den ver
schiedenen Zeiten allein durch die Flözmächtigkeit 
bedingt wird — durch technische Neuerungen und 
Verbesserungen (z. B. Schüttelrutschen, Druckluft
hämmer u. v. a.) erheblich hinabgedrückt, der 
„jeweilig bauwürdige“ Kohlenvorrat entsprechend er
heblich vergrößert werden. Anderseits können er
fahrungsgemäß Veränderungen der Transportverbält- 
nisse, der Aufnahmefähigkeit der bisherigen oder
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möglichen Absatzgebiete und andere wirtschaftliche 
Momente die Herabsetzung der Bauwürdigkeits
grenze durcli technische Verbesserungen wettmachen, 
gelegentlich sogar mehr wie aufhebend wirken. Selbst 
wenn man den Zähler des Bruches, die jeweilig bau
würdige Vorratsmenge, als „berechnungsmöglich“ 
ansieht, was immerhin möglich ist, soweit man den 
Zeitraum von nur wenigen zukünftigen Jahrzehnten 
in Betracht zieht, so entzieht sich doch der Nenner, 
dessen Größe jährlich mehr oder minder schwankt 
(meistens steigt), vollkommen einer sicheren Schätzung. 
Die „Zunahme der Förderung“ , die Förderung 
späterer Jahre im Vergleich zu den Zeiten, in denen 
solche Lebensdauerprophezeiungen gemacht werden, 
ist die Resultante außerordentlich vieler und noch 
dazu kaum schätzbarer Komponenten (Faktoren der 
Berg- und Fördertechnik, des Transportes zu Land 
und Wässer, der Bevölkerungssteigermig, der Be
schaffung der Arbeitskräfte, der Entwicklung der 
Aufnahmefälligkeit der bisherigen, der möglichen 
und der zukünftigen Absatzgebiete des In- und 
Auslandes, der staatlichen und privaten Bergbau
politik, der Gesetzgebung usw.). Die Fülle dieser 
Momente macht es von vornherein höchst wahr
scheinlich, daß ihre genauere zahlenmäßige Festlegung 
an sich schon sehr schwierig sein m uß; daß diese prak
tisch unmöglich ist, beweist die Erfahrung. AllcVor- 
aussagungen in den verschiedenen Ländern über die 
zukünftige Steigerung der Förderung haben sich — oft 
schon wenige Jahre später, gelegentlich sogar schon 
zur Zeit ihrer Veröffentlichung — durch die tatsäch
lichen Verhältnisse als nicht zutreffend (meist als mehr 
oder minder erheblich überholt) heraüsgestcllt.

Die Angabe der Lebensdauer, also die Behauptung, 
daß das Kohlenbecken X  in Y Jahren erschöpft sein 
würde, ist zweifelsohne diejenige Form, in der man 
einem Laien eine Vorstellung von der Größe der 
Vorratsmcuge am schnellsten und leichtesten geben 
kann. Verlangen muß man jedoch, daß bei An
wendung dieser Form schärfer betont wird, als es 
bisher vielfach üblich ist, daß es sich dabei nicht 
um genaue Angaben bandelt und handeln kann, 
die so genau und zuverlässig sind, wie man es nun 
einmal allgemein bei der Angabe von Zahlen gewohnt 
ist, sondern daß es sich in diesen Fällen nur um eine 
ungefähre Vorstellung, um einen viel weniger zahlen
mäßigen als vielmehr bildlichen Ausdruck handelt.

Der Verfasser möchte daher eine Angabe ver
meiden, daß die Kohlenvorräte der einzelnen Be
zirke nach so und soviel Jahrzehnten oder Jahrhun

derten seiner Meinung nach voraussichtlich erschöpft 
sein würden; er möchte davon absehen, selbst auch 
in der einschränkenden Form: „unter Zugrunde
legung der heutigen Höhe der Förderung“ oder 
„bei Annahme einer Steigerung der Förderung 
auf das x fache der jetzigen Höbe“. Da aber 
anderseits das Verlangen der Allgemeinheit, sich 
rasch irgendeine leicht faßbare Vorstellung von 
dem Verhältnis zwischen Koldcnvorrat und För
derung machen zu können, anerkannt werden muß, 
so sind die Unterlagen zur Erlangung einer solchen 
Vorstellung im Schaubilde gegeben worden (s. Abb. 2 
und Tafel 21). Und zwar ist in beiden Fällen der 
Uebersichtliclikeit halber der Maßstab für die die 
heutige Förderm enge anzeigenden Schaubilder so 
gewählt worden, daß er im Vergleich zu den 
Rechtecken (Abb. 2) und zu den Kreisen (Tafel 21), 
die die V orratsm engen in den einzelnen Bezirken 
(Abb. 2) bzw. im Reich (Tafel 21) darstellen, nicht 
die heutige Fördermenge, sondern das H u n d e r t 
fa c h e  der letzteren andeutet.

In Tafel 21 ist — außer der Darstellung der 
Förderhöhe des Reiches und der Einzelbezirke in ab
soluter Größe — durch Sektoren dargestellt worden, 
welchen prozentualen Anteil die einzelnen Kohlen
bezirke an der gesamten Steinkohlenförderung des 
Deutschen Reiches im Jahre 1911 ausgemacht haben. 
Diese kleineNebenfigur derTafel 21 soll es durch einen 
Vergleich der Winkelgrößen der die einzelnen Kohlcn- 
bezirke darstellenden Sektoren in den Neben- und 
Hauptdiagrammen ermöglichen, sich eine Vorstellung 
von der vielfach recht verschiedenen Bedeutung 
(siehe z. B. die kleineren Bezirke) zu machen, welche 
die einzelnen Kohlenbezirke heute einerseits an der 
Förderung, anderseits an den Koldenvorräton des 
Deutschen Reiches haben.

In Abb. 2 ist für die absoluten Größen das Ver
hältnis zwischen heutiger Förderung und den letzthin 
ermittelten Vorratsmengen in den einzelnen deut
schen Kohlenbezirken gezeigt worden. Es soll jedem 
Leser überlassen werden, sich danach ein Bild zu 
machen, wieviele Jahrhunderte lang die Kohlenvor- 
rätc in den einzehien Bezirken voraussichtlich den 
Bedarf zu decken noch imstande sein werden. Auch 
bei vorsichtigster Beurteilung braucht m an jedoch, 
wie oben schon erwähnt, bei uns in Deutschland 
noch für manche Jahrhunderte keinerlei Befürch
tungen zu liegen, daß die Möglichkeit der Ver
sorgung mit einheimischer Steinkohle in Frage 
gestellt werden könnte.

Zuschriften an die Redaktion.
(Für die in d ieaer A bteilung erscheinenden V eröffentlichungen übern im m t die Redaktion keine V erantw ortung.)

D ie  Fortschritte deutscher Stahlwerke bei der Herstellung hochlegierter  
■ Schnellarbeitsstähle.

(Hierzu Tafel 22.)

P ro fcsso rS ch lesin g e rh a tin  dieser Zeitschrift, im Stählen anderer Herkunft veröffentlicht. Der Ab-
Heft vom 5. Juni 1913, S. 929/39, unter obigem Titel handlung liegen Versuche zugrunde, die das Versuchs
eine umfassende Abhandlung über Kobaltstähle feld für Werkzeugmaschinen an der Technischen
eines rheinischen Stahlwerkes im Vergleiche zu Hochschule in Berlin auf Antrag eines rheinischen



„STAHL UND EISEN “ 1913, Nr. 29. Tafel 22 .

Die Fortschritte deutscher Stahlwerke bei der Herstellung hochlegierter 

Schnellarbeitsstähle.

Abbildung 2. Stahl in Oel gehärtet.

tformo/messer e/es

Abbildung 1. Einspannung der Versuchsstähle.

Abbildung 3. Stahl im Luftstrom gehärtet. Abbildung 4. Ueberhitzter Stahl.
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Stahlwerkes im Dezember 1912 angestellt hat, 
um „e in e  u m fa s s e n d e  U n te r s u c h u n g  m ö g 
l ic h s t  a l le r  g re ifb a re n  g u te n  S c h n e l ls tä h le  
d e u ts c h e r ,  ö s te r r e ic h is c h e r  u n d  e n g lis c h e r  
H e r k u n f t  fü r  D re h zw e ck e  a n z u s te l le n “.

In dieser Abhandlung verweist Prof. Schlesinger 
darauf, daß er, um ganz sicher zu gehen, die beiden 
besten bzw. teuersten österreichischen und einen der 
besten englischen Drehmeißel durch das Versuchs
feld direkt vom betreffenden Stahlwerke drehfertig 
geschliffen und außerdem m it jener Anschlifform 
gekauft hat, „d ie  d a s  S ta h lw e rk  fü r  d ie  ihm  
b e k a n n tg e g e b e n e n  V e rs u c h s g ru n d la g e n  a ls  
am  z w e c k m ä ß ig s te n  an g o seh e n  h a t “.

Einen „der besten und teuersten österreichischen 
Meißel Marke N“ ließ Professor Schlesinger vom König], 
Matcrialpriifungsamte in Groß-Lichtcrfclde analy
sieren. Aus dieser Analyse und aus der Preisangabe 
geht zweifellos hervor, daß der Stahl X m it unserer 
Marke „M ax im um  S p e z ia l“ identisch ist.

Wir fühlen uns daher berufen, auf die erwähnte 
Abhandlung zu erwidern und zunächst festzustellen, 
daß von uns allerdings ein gebrauchsfertiges Messer, 
und zwar von der Geschäftsstelle Berlin der Poldi- 
hütte, bezogen worden ist. Von den drei durch das 
Versuchsfeld drehfertig eingekauften Messern ist 
also eines aus Marke „Maximum Spezial“ , und 
bezüglich dieses Messers entspricht die Behauptung 
in der erwähnten Abhandlung, daß dem liefernden 
Stahlwerk, also uns, die Versuchsgrundlagen bekannt- 
gegeben worden seien, dam it wir die zweckmäßigste 
Anschlifform liefern könnten, nicht den Tatsachen.

Wir stellen fest, daß am 18. Januar d. J. tele
phonisch „ein Drehmesser, oder wenn dies nicht 
vorhanden, ein Stahlstück aus Marke „Maximum 
Spezial“ in den' Dimensionen □  40 mm zur so
fortigen Lieferung, spätestens aber am ändern Tage, 
für Professor Schlesinger“ bestellt wurde. Bei der Be
stellung war von Versuchsbedingungen, unter denen 
das Messer verwendet werden sollte, nicht die Rede. 
Wir lieferten somit das Messer in völliger Unkenntnis 
der Versuchsbedingungen. Wären uns dieso Versuchs
bedingungen bei der Bestellung dieses Messers be
kanntgegeben worden, so hätten wir nicht verfehlt, 
bereits damals darauf hinzuweisen, daß wir Versuche 
auf diesen Grundlagen als nicht einwandfrei be
trachten.

In seiner Abhandlung sagt Professor Schlesinger, 
daß er die Versuche in einer solchen Weise durch
geführt hat, „um  a lle n  D re h m e iß e ln  in  g an z  u n 
p a r te i is c h e r  W eise  G e re c h t ig k e i t  w id e r 
fa h re n  zu la s s e n ,  u n d  um  dio E rg e b n is s e  
au f e ine  v e rg le ic h b a re  u n d  fü r  d ie  P ra x is  
v e rw e n d b a re  G ru n d la g e  zu s te l le n “. E r 
kommt auf Grund dieser Versuche zu dem Schlüsse: 
„D ie V erw e n d u n g  von  K o b a lt  bei d er 
H e r s te l lu n g  von  S c h n e l ls tä h le n  h a t  eine 
b e m e rk e n sw e rte  S te ig e ru n g  d e r  L e is tu n g  
und L e b e n s d a u e r  z u r  F o lg e , o hne  den  A n 
sc h a ffu n g sp re is  ü b e r  den  d u r c h s c h n i t t l ic h e n  
M a rk tp re is  zu  s te ig e rn .“

Demgegenüber behaupten wir: 
daß bei den Versuchen nicht alle Drohmeißel 
gleich gerecht behandelt worden sind, sondern 
daß die Kobaltstähle im Vorteile waren;

2. daß die Grundlagen der Versuche derart waren, 
daß sie einen Vergleich der Leistungen der er
probten Stähle nicht zulassen;

3. daß aus den Versuchen ein Schluß auf das Arbeiten 
der geprüften Stähle in der Praxis nicht gezogen 
werden kann, und

4. daß den Versuchen noch andere, das erzielte 
Ergebnis wesentlich beeinflussende Mängel an
haften.

B e w e is :
Zu 1: Die Lieferung der Versuchsstählc in dreh- 

fertigem Zustande, also gehärtet und geschliffen, 
hatte mit wenigen Ausnahmen das antragstellende 
Stahlwerk zu besorgen. Es ist wohl klar, daß das 
Stahlwerk nicht unerprobte Messer seiner laufenden 
Herstellung Professor Schlesinger übergeben haben 
wird, sondern daß es seine Messer entweder selbst vor
her erprobt oder erprobten Stangen entnommen und 
dabei gewiß das beste ihm zur Verfügung stehende 
Versuchsmaterial gewählt haben wird. Demgegen
über entstammen die Messer fremder Herkunft 
normaler, im Handel erhältlicher, nicht oder doch 
nicht besonders erprobter Ware.

Es ist nun eine bekannte Tatsache, daß Schncll- 
arbeitsstähle der gleichen Marke und Herstellung, 
also von demselben Stahlwerk unter angestrebt 
gleichen Bedingungen erzeugt, in ihren Leistungen 
durchaus nicht immer vollkommen gleich sind, 
sondern bei Anwendung von auf die Spitze getrie
benen Schnittgeschwindigkeiten selbst nicht unerheb
liche Abweichungen zeigen. Daher ist cs bei den 
normal aus dem Handel bezogenen Messern mög
lich, daß sie zufälligerweise in dieser Richtung 
an der unteren Grenze der Leistungsfähigkeit ge
legen waren. Mit den Kobaltstählen sind sicher über 
dem Durchschnitt gelegene Werto erzielt worden. 
Denn cs kann m it Bestimmtheit angenommen 
werden, daß das antragstellende Stahlwerk, dom 
offenbar bekannt war, daß m it derartigen auf die 
Spitze getriebenen Schnittgeschwindigkeiten ge
arbeitet. werden wird, speziell solche Messer ausge
sucht haben wird, die nach diesor Richtung hin 
erprobtermaßen Besonderes leisten.

Von den Stählen fremder Herkunft wurde, nach 
dem Kaufe bei der Poldihüttc zu schließen, bloß 
je e in  Messer versucht und aus den Ergebnissen 
dieses einen Messers auf die ganze Erzeugung des 
betreffenden Stahlwerkes ein Schluß gezogen. Ivobalt- 
messer wurden nicht weniger als ze h n  den Versuchen 
zugrunde gelegt. Um den Vorwurf der nicht ge
nügenden Gründlichkeit bei der Erprobung der Messer 
fremder Herkunft nicht aufkommen zu lassen, hätte 
unbedingt von allen Marken auch eine größere Anzahl 
Messer erprobt werden müssen.

Zu 1 und 2: Die für die Leistungsfähigkeit der 
Stähle äußerst wichtigo Arbeit dos Härtens und

X X IX .,,
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Schleifers wurde nicht durchweg von einem über 
den Versuchen stehenden unparteiischen Organ des 
Versuchsfeldes vorgenommen, sondern es wurde dies 
dem antragstcllenden Stahlwerke übertragen. Wenig
stens geht dies aus den nicht völlig klaren Ausführun
gen Professors Schlesinger mit größter Wahrschein
lichkeit hervor. E r sagt diesbezüglich: „Das antrag
stellende Stahlwerk wurde verpflichtet, die Dreh
meißel nach einer vom Versuchsfeld erprobten Form 
(vgl. Abb. 1 der Originalarbeit) drehfertig abzuliefern, 
d. h. gehärtet und geschliffen.“ Daß die Härtung und 
das Schleifen tatsächlich vom antragstellenden Stahl
werk ausgeführt worden ist, geht auch indirekt 
aus dem folgenden Absatz der Abhandlung hervor, 
wo gesagt ist, daß von jedem Stahl eine H ärte
vorschrift verlangt und diese später benutzt 
wurde, „um im Versuchsfeld selbst festzustellen, 
daß die drehfertig eingolieferten Stähle weder zu 
gut noch zu schlecht behandelt waren.“ Diese Kon
trollehat doch nur dann einen Sinn, wenn die Härtung 
einer an dem Ausgange der Versuche interessierten 
Partei überlassen worden ist. Daß beim Härten er
hebliche Fehler begangen worden sind, beweist der 
Stahl A, der, wie Professor Schlesinger selbst anführt, 
„ o f fe n b a r  v o rh e r  u n r ic h t ig  b e h a n d e l t  se in  
m u ß te .“ Dieser Stahl A stand, unrichtig gehärtet, an 
vorletzter Stelle der englischen Stähle und ist, 
durch das Versuchsfeld neu gehärtet, beinahe an 
die Spitze der englischen Stähle vorgerückt. Es ist 
keineswegs ausgeschlossen, daß auch noch eine 
ganze Reihe anderer Stähle ursprünglich schlecht 
gehärtet waren, dies aber nicht zutage getreten 
ist, weil nicht alle Stähle im Versuchsfeld umgehärtet 
worden sind. Aber auch bezüglich jener Stähle, 
die später umgehärtet wurden, beeinträchtigt natür
lich die aus der schlechten ersten Härtung folgende 
mindere Leistungsfälligkeit das Ergebnis der ganzen 
Versuchsreihe. Die Härtevorschriften der Stahl
werke gelten für den gewöhnlichen Gebrauch der 
Stähle. Soll jedoch aus einem Stahl das Beste 
herausgeholt werden, muß er, auch innerhalb der 
Analysengrenze der betreffenden Marke entsprechend 
seinem Gehalte, insbesondere an Kohlenstoff, indi
viduell gehärtet werden. Derart individuell sind die 
Kobaltstähle von Prof. Schlesinger behandelt worden, 
der erst selbst hierfür die beste Härtevorschrift 
gesucht hat. Mit den anderen Stählen hat Pro
fessor Schlesinger nicht diese Härtungsversuche 
durchgeführt.

Zu 2: Alle Messer wurden in der gleichen Weise, 
und zwar mit einer Ueberhühung von ungefähr 6 %  
des Drehdurchmessers eingespannt. Diese Ueber- 
höhung mag für die vom Versuchsfeld angegebene 
Schneidform stimmen, da dieser ein Ansatzwinkel 
von 11° entspricht. Der Ansatzwinkel des dreh
fertig gekauften Messers der Poldihiitte betrug 
demgegenüber bloß 0 “. Es hätte  daher dieses Messer, 
gemäß der Anweisung der Poldihütte, mit einer 
Ueberhöhung von 3 %  angesetzt werden müssen, 
um die richtige Stellung der Messerschneide zum

Werkstück und dadurch die höchste Schnittleistung 
zu erzielen (Abb. 1 auf Tafel 22). Da dieses Messer 
jedoch m it einer Ueberhöhung von 6 %  angesetzt 
worden ist, hat ein Reiben der Stirnfläche des Messer 
und daher eine zusätzliche Wärmeentwicklung s ta tt
gefunden, die naturgemäß dessen Schnittdaucr schäd
lich beeinflussen mußte.

Zu 3: Die Schnittgeschwindigkeiten waren bei 
sämtlichen Versuchsmaterialien zu hoch gewählt. 
Die erzielten Schnittzeiten erreichen, m it ganz 
wenigen Ausnahmen, nur einige Minuten, in vielen 
Fällen nur einige Sekunden. Wenn nun auch ge
legentlich von Versuchen mit erhöhten Schnitt
geschwindigkeiten gearbeitet werden kann, so dürfen 
diese, soll ein Bild über den praktischen Wert der 
Stähle erhalten werden, doch von den in der Praxis 
üblichen nicht zu sehr abweichen. Taylor setzt auf 
Grund seiner Erfahrung für Versuche solche Schnitt
geschwindigkeiten fest, daß die Versuchsstäldo in 
ungefähr 20 Minuten Schnittdauer stumpf werden. 
Bei kürzeren Versuchsdauern .als 20 Minuten ha t er, 
wie er selbst sagt, „bei völlig gleichförmig gehaltenen 
Stählen die wunderlichsten Ergebnisse erhalten“ . 
(Vgl. Taylor-Wallichs: „Ueber Dreharbeit und Werk- 
zougstählo“ , Verlag von Julius Springer, Berlin 
1908, S. 11, § 25.) Es wird uns jeder W erkstätten
mann recht geben, wenn wir behaupten, daß man 
in der Praxis von einem Drehmesser eine ununter
brochene Schnittdauer von etwa einer Stunde 
verlangt. Bei einem solcherart beanspruchten Messer 
findet eine normale Ableitung der beim Schnitt ent
wickelten Wärme statt. Die Zerstörung des Messers 
wird nach und nach durch den mechanischen Einfluß 
der Spanreibung bewirkt. Bei durch- erhöhte 
Schnittgeschwindigkeiten erzielten kurzen Schnitt
zeiten tr it t  eine solche normale Wärmeableitung 
nicht ein. Die Wärme wird vielmehr derart an der 
Schneide des Messers konzentriert, daß diese über
mäßig hoch erwärmt und daher weich wird. Bei 
Versuchen mit kurzen Schnittzeiten sind somit 
die Messer ganz anderen Zerstörungsbedingungen 
ausgesetzt als die in normaler Weise schneidenden 
Messer der Praxis. Es bedarf ferner keiner näheren 
Begründung, daß erst bei einer größeren Versuehs- 
dauer ein annähernder Ausgleich der Fehlerquellen, 
wie z. B. Abweichungen in den Schneidwinkeln 
der Stähle, beim Ansetzen, Arbeiten auf harten 
Stellen, kleine Fehler in der Härtung usw., s ta tt
findet. Will man daher Messer auf ihre Tauglichkeit 
für die Praxis untersuchen, geht es aus dem oben 
Gesagten nicht an, Schnittgeschwindigkeiten anzu
wenden, die Schnittzeiten von bloß einigen Minuten 
oder gar nur Sekunden ergeben.

Zu 4: Mit Ausnahme von zwei Stählen wurden 
die übrigen Stähle bezüglich ihrer Zusammensetzung 
nicht kontrolliert. Es ist daher keine Gewähr dafür 
vorhanden, daß die Zusammensetzung der Messer 
den aufgeschlagenen Markenbezeichnungen wirklich 
entspricht und nicht etwa in dem einen oder ändern 
Falle eine Markenverwechslung vorliegt. Diese Kon
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trolle hätte um so mehr erfolgen müssen, als jedes 
Messer der darauf gestempelten Marke entsprechend 
gehärtet worden ist (vgl. auch „Ueber Dreharbeit 
und Werkzeugstähle“ , S. 44, §§ 121 und 122).

Aufzeichnungen darüber, ob und in welcher Weise 
die Werkstücke auf ihre Gleichmäßigkeit in der Härte 
hin geprüft worden sind, liegen nicht vor. Davon 
abgesehen, ist die verwendete Chromnickelstahl
welle für vergleichende Drehversuche ungeeignet, 
da cs nicht möglich ist, bei einer Festigkeit von 
ungefähr 100 kg/qmm ein genügend gleichmäßiges 
Material zu erhalten. Messer, die daher zufälliger
weise an einer härteren Stelle angreifen, werden eher 
stumpf als an weicheren Stellen arbeitende Messer. 
Diese Ungleichmäßigkeit in der H ärte des Werk
stückes' kommt um so mehr zur Geltung, je geringer 
die Schnittzeiten sind. Gußeisen gibt ebenfalls 
infolge seiner ungleichen Härte und sandigen Ein
schlüsse kein geeignetes Versuchsmaterial ab, und 
Martinstahl nur dann, wenn er geglüht oder vergütet 
worden ist.

Eine Chromnickelstahlwelle mit einem Durch
messer von nur 150 mm ist zu leicht, um die bei den

hohen Schnittgeschwindigkeiten den Stahl schäd
lich beeinflussenden Erschütterungen hintanzuhalten. 
Diese Erschütterungen scheinen auch erfolgt zu sein, 
da Professor Schlesinger bloß bezüglich der martin
stählernen und der gußeisernen Welle, die einen 
größeren Durchmesser hatten, angibt, daß sie völlig 
erzitterungsfrei blieben. Der Umstand, daß auch 
schwere Werkstücke verwendet wurden, beseitigt 
natürlich nicht die Fehler, die beim leichteren ein
getreten sind.

Den gewonnenen Mittelwerten liegen nach den An
gaben auf S. 929, Zeile 7 von unten, zu schließen, bloß 
je drei Einzelversuche mit jedem Messer zugrunde. 
Ein aus so wenig Versuchen gezogener Mittelwert ist 
von dem Einzolversuch zu sehr abhängig. Wenn ein 
Höchstwert oder ein Vorsager in diesen drei Ver
suchen zufällig vorkommt, so ist das Bild, insbeson
dere dann, wenn, wie bei den in Rede stehenden Ver
suchen, die Schnittzeiten der Einzelversuche sehr 
voneinander abweichen, schon ein ganz anderes.

Auf Grund dieser mangelhaften Versuche hat 
Professor Schlesinger nicht bloß den Stab über die 
Schnellarbeitsstahlerzeugung ganzer Länder ge
brochen, sondern er hat auch, über den eingangs 
erwähnten Zweck seiner Untersuchungen hinaus

gehend, ganz allgemeingültig einen Schluß auf den 
Einfluß des Kobalts auf Schnellarbeitsstähle gezogen. 
Wenn man sich die Aufgabe stellt, den Einfluß von 
Kobalt auf Schnellarbeitsstahl festzustellen, genügtes 
aber nicht, Stähle verschiedener Herkunft zu nehmen, 
auch dann nicht, wenn sic mit Ausnahme des Kobalt
zusatzes eine gleiche chemische Zusammensetzung auf- 
weison würden, da die Schnitthaltigkcit eines Stahles 
nicht bloß von dieser Zusammensetzung abhängt. Sic 
ist vielmehr noch abhängig von dem Rohmaterial, 
von der Schinelzvorrichtung — Herstellung im Tiegel 
aus Graphit oder Ton oder im elektrischen Ofen mit 
basischer oder saurer Zustellung —, von der Art 
und Weise der Behandlung des Schmelzgutes, ins
besondere von der Temperatur, dann von der Weiter
verarbeitung des gegossenen Blockes bis zu der Form, 
in der der Stahl verkauft wird. Man muß daher zur 
Feststellung des Einflusses des Kobaltzusatzes auf 
Schnellarbeitsstähle vom Rohmaterial ausgehen und 
die Versuchsstähle in völlig gleicher Weise erzeugen.

Wir sind nun in der Lage, den Versuchen Professors 
Schlesinger Versuche gegenüberzustellen, denen
Messer zugrunde gelegt worden sind, die den eben 

geschilderten Bedingungen 
entsprechen. Diese Ver
suche sind auf unserem 
Werke in Kladno in der 
Zeit vom 29. Mai bis
11. Juni 1913 durch
geführt worden. Sie hatten 
von vornherein den Zweck, 
den Einfluß des Kobalts 
auf Schnellarbeitsstähle be
kannter Zusammensetzung 
festzustellen.

D ie E rg e b n is s e  d ie se r  V ersu ch e  b esag e n  im  
G e g e n sä tz e  zu d er von  P ro fe s s o r  S c h le s in g e r  
g e fa ß te n  S c h lu ß fo lg e ru n g , daß  e in  K o b a lt
z u s a tz  d ie  S c h n i t t h a l t ig k c i t  v o n  h o ch 
le g ie r te n  S tä h le n  b e k a n n te r  Z u sam m en 
s e tz u n g  n ic h t  e rh ö h t,  von  n ie d r ig le g ie r te n  
S tä h le n  zw ar e r h ö h t ,  a b e r  n ic h t  in  e in e r  
so lc h e n  W eise , daß  d a d u rc h  d ie  S c h n i t t -  
h a l t ig k e i t  d er b e k a n n te n  h o c h le g ie r te n  
S tä h le  g e sc h la g e n  w ird.

Den Untersuchungen wurden acht Messer zu
grunde gelegt. Die Zusammensetzung dieser Messer 
ist aus Zahlentafel 1 ersichtlich.

Die Stähle der Messer B und C, dann E  und F, 
und schließlich G und H  wurden jeweils gleichzeitig 
in nebeneinanderstehenden Tiegeln aus dem gleichen 
Rohmaterial erschmolzen, nachdem vorher auf eine 
möglichst genaue Einwage gesehen worden war. 
Der Stahl A ist einer normalen Schmelzung der Marke 
„Maximum Spezial“ der Poldiluitte entnommen. 
Stahl B entspricht in seiner Zusammensetzung dieser 
Marke. Die gleiche Zusammensetzung, vermehrt 
um etwa 5 %  Kobalt, weist der Stahl C auf. Der 
Stahl D hat einen niedrigeren Kohlenstoffgehalt 
und ist auch sonst etwas niedriger legiert. Die Stähle

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  d er  u n t e r s u c h t e n  S c h n e l l s t ä h lc .

c Mn Sl p s Cr w Mo V Co
Stali! °/o °/o °/o °/o °o % °/o % »/. 0/

A 0,88 0,09 0,22 0,012 n. b. 5,1 17,2 1,6 1,15
B 0,94 0,11 0,51 0,008 0,020 5,0 16,7 1,3 1,07 —
C 0,96 0,17 0,56 0,008 0,016 5,0 17,8 1,3 1,04 5.2
D 0,75 0,16 0,50 0,006 0,005 4,15 17,1 0,64 0,82 4,7
E 0,81 0,16 0,36 0,005 0,012 5,4 18,2 0,90 0,98 4,7 |
E 0,76 0,09 0,49 0,004 0,012 5,3 18,2 0,80 1,10 —  1
G 0,78 0,18 0,60 0,012 0,005 3,4 13,1 1,05 0,27 4,7 !
H 0,75 0,10 0,58 0,008 0,011 3,55 13,95 0,85 0,33

1
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E  und F  entsprechen nahezu der Zusammensetzung 
„Maximum Spezial“ m it und ohne Kobalt; sie 
haben jedoch weniger Molybdän und außerdem 
h at der Stahl F  einen geringeren Kohlenstoffgehalt. 
Die Stähle G und H  sind niedriglegierto Stühle 
m it und ohne Kobalt.

Die Verarbeitung der Stähle, insbesondere auch 
das Härten und Scldeifen sämtlicher Messer, wurde 
in vollständig gleicher Weise vorgenommen. Anf 
Grund unserer Erfahrungen spielt bei den Stählen, 
die zu den Versuchen herangezogen worden sind, 
die Art des Härtemittels keinerlei wesentliche Rolle. 
Das gleiche geht für Kobaltstähle aus der Bohand- 
lungsanweisung des antragstellendcn Stahlwerkes 
hervor, deren letzte Ausgabe besagt: „Für Dreh
messer Härtung erst im Bleibade, dann im Imft- 
strom oder, wenn kein Blcibad vorhanden ist, im 
Kompressor- oder Gebläseluftstrom, Fischtran oder 
Rüböl.“ Um aber auch unwesentliche Unterschiede 
der Härteannahmo durch die Wahl verschiedener

Härtem ittel bei don einzelnen Stählen auszu
schließen, haben wir bei allen zu den Versuchen 
herangezogenen Stählen das gleiche Härtemittel, 
nämlich Rüböl, gewählt.

Professor Schlesinger hat die Kobaltstähle in Luft 
gehärtet. E r ist der Ansicht, daß der Stahl durch 
das Abkühlen in Ocl ein schlechteres Gefüge erhält, 
und verweist diesbezüglich auf die seiner Abhand
lung beigegebenen metallographischen Abbildungen. 
Diese Ansicht ist unzutreffend. Vielmehr ist es für 
das Gefüge gleichgültig, ob die Abkühlung in Luft, 
Ocl, Wasser usw. erfolgt, da der Zweck und Effekt 
der Abkühlung der ist, den bei der Härtetem peratur 
schon vorhandenen Gcfiigebau festzulcgcn. Daß das 
Härtem ittel bei in der gleichen AVeise erhitzten 
Stählen keinen Einfluß auf das Gefüge ausübt, zeigen 
die Abb. 2 und 3 (Tafel 22) ein und desselben in 
Oel bzw. in Luft abgelöschten Stahles. Der Grund 
der von Professor Sclilesinger beobachteten Gefüge
änderung liegt lediglich darin, daß der Stahl (Abb. 11 
der Abhandlung) offenbar zu lange auf die Härte- 
teinperatur erhitzt worden und dabei abgestanden 
ist. Die Richtigkeit dieser Annahme wird durch

die schummerig aussehenden schwarzen Flecken (sie 
erinnern an Temperkohle), die für abgestandenen 
Stahl kennzeichnend sind, bewiesen. Die Abb. 4 
(Tafel 22) zeigt das Gefüge eines in der gleichen 
AVeise verdorbenen Stahles.

Als Werkstück; wurde eine durch sechs Stunden 
hindurch bei 650} C geglühte, im Ofen erkalten 
gelassene Martinstahlwelle von einem Durchmesser 
von 490 mm und einer Länge von 1900 mm ver
wendet und bis auf einen Durchmesser von 265 mm 
abgedreht. Aus den beiden Enden der AVelle wurden 
Zerreißproben entnommen, die folgende AYertc er
gaben :

Probe 1: Streckgrenze =  37,7 kg/qmm, Festigkeit 
=  71,4 kg/qmm, Dehnung =  15% , Kon
traktion =  24,3 % .

Probe 2: Streckgrenze =  36,7 kg/qmm, Festigkeit 
=  73,2 kg/qm m , Dehnung =  13,8% , 
Kontraktion =  21,3% .

Außerdem wurde die 
Gleichmäßigkeit des AVcrk- 
stückes in der H ärte durch 
an verschiedenen Stel
len vorgenommeno Kugel
druckproben festgcstellt. 
Die Arersuche wurden auf 
einer starken Drehbank 
durchgeführt, die eine all
mähliche Aendcrung der 
Schnittgeschwindigkeit zu
ließ.

Die Messer wurden zur 
Hälfte je bei einer Schnitt
geschwindigkeit von 18 und 
20 m, einer Spantiefe von 
5 111111 und einem Vorschub 

von 1,5 mm (Spanquerschnitt 7,5 qmm) erprobt. Bei 
der Schnittgeschwindigkeit von 18 m wurden ungefähr 
20 Minuten Schnittdauer erreicht. Bei der Schnitt
geschwindigkeit von 20 m wurden geringere Schnitt
zeiten erzielt. Diese letzteren A'ersuche entsprechen 
daher nicht ganz dem eingangs erwähnten Taylorschen 
Grundsatz. Diese Versuche werden jedoch trotzdem 
angeführt, da bei ein und demselben Messer nicht viel 
von einander abweichende Einzelergebnisse vorlicgen 
und infolgedessen immerhin ein Schluß auf die Eigen
schaften der erprobten Messer gezogen werden kann. 
Jedes Messer wurde achtmal angesetzt und jedesmal 
bis zum völligen Stumpfwerden — Glattbremscn des 
Werkstückes und Aufhören der Spanabnahme — 
verwendet. Die Messer waren beim ersten Versuch 
neu geschmiedet, gehärtet und geschliffen. Nach 
dem ersten Stumpfwerden wurden sie nachgesehliffen, 
nach dem zweiten neu gehärtet und nachgeschliffen 
und nach dem dritten Stumpfwerden bloß nach
geschliffen. Der gleiche Vorgang wurde bei den 
zweiten vier Arersuchen eingehalten.

Die in einem Schnittgang, also ohne Absetzen 
der Messer, erzielten Schnittzeiten sind in der Zu-

Zahlcntafel 2. S c h n i t t d a u e r  v o n  S c h n e l ls tä h le n .
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S chn ittdauer in M inuten beim  V ersuch :
M ittelw ert

m in
1 o 3 ■i c 7 s

A 18 1,5 5 18 16 17,5 19,5 15,5 16 21 23 18,3
B 18 1,5 5 21,5 22,5 13 19,5 20,5 21 19 18,5 19,5
C 18 1,5 5 17 15 8 28,5 12,5 15 16 19,5 16,4
D 18 1,5 5 G,5 6 6 6,5 6 7,5 6 3,5 6
E 20 1,5 5 18 10 19 11 14,5 14,5 11 11 13,6
F 20 1,5 5 13 14 12 15 14 16,5 9 9 12,8
G 20 1,5 5 7,5 11,5 9 ,5 10,5 9 12,5 7 6 9,2
H 20 5 4,5 4 3,5 3 4 5 4,5 3,5 4
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sainmenstellung, Zahlentafel 2, und in den graphi
schen Darstellungen (Abb. 5 und 6) verzeichnet. 
Bemerkenswert bei Abb. 6 ist, daß die letzteren 
Versuche bei sämtlichen Stählen geringere Schnitt
zeiten ergaben. Es wurde infolgedessen das Werk
stück durch Vornahme von Kugeldruckproben auf 
Härte nachuntersucht und gefunden, daß trotz des 
Glühens die Festigkeit in gleichmäßiger AVeise nach 
innen zu um etwa 10 kg/qmm zugenommen hat.
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Abbildung 5. Schnittdauer von Sobnellstählen. 

A, B kobaltfreie Stahle; C, D Kobaltstähle.

nicht genügend gleichmäßige und zum Teil zu 
leichte AVerkstücke, 

zu hohe Schnittgeschwindigkeiten und daher 
viel zu geringe Schnittzeiten, 

nicht kranken und daß daher das Ergebnis dieser 
A'ersuohe als einwandfrei und für die praktische 
Beurteilung der untersuchten Stähle als wertvoll 
angesehen werden muß. Diese Arersuchc wurden im 
übrigen auch einem Einspruch, der von uns gegen 

eine die Kobaltstähle betreffende Patent
anmeldung des in Frage kommenden Stahl
werkes erhoben worden ist, zugrunde gelegt, 
mit dem Anträge, die Richtigkeit unserer 
Angaben durch eine amtliche Kommission 
prüfen zu lassen. Wir haben des Interesses 
wegen als Anhang zu unseren vergleichenden 
Versuchen über Kobaltstähle unserer Erzeu
gung auch noch im Handel gekaufte Kobalt
stühle des Stahlwerkes Becker erprobt und 
konnten feststellen, daß die Beckerschen 
Kobaltstähle im wesentlichen dieselbe Leistung 
ergeben haben, wie die von uns erzeugten 
Kobaltstähle gleicher Zusammensetzung.

Es soll nur noch kurz erwähnt werden, daß 
die von Professor Schlesinger aufgestellten 
A\Tertziffern mit Rücksicht darauf, daß die 
die Wertziffern mit bestimmenden kurzen 
Schnittzeiten, wie nachgewiesen, für die 
Praxis ohne Bedeutung sind, auch des prak
tischen AVertes entbehren bzw. eine zutreffende 
Folgerung auf die Wirtschaftlichkeit der

Poldihütte, 
Tiegelgußstnhlfftbrik.

W

Stähle nicht zidassen. 
W ien , im Juni 1913.

Abbildung G. Schnittdauer von Schnellstählen.
F, H lcobaltfreie Stähle; E, G Kobaltstähle.

Ein Arergleich dieser Arersucho mit jenen Pro
fessors Schlesinger ergibt, daß unsere \ rersuche an 
den Mängeln der von Professor Schlesinger vorge
nommenen Versuche, wie: 

unrichtige Wärmebehandlung der kobaltfreien 
Stähle,

Erprobung einer nicht genügenden Anzahl kobalt
freier Stähle im A:erglcich zu den erprobten 
Kobaltstählen, 

zu wenig Einzel versuche zur Erlangung von Mittel
werten,

unrichtiges Einspannen der Alesscr,

Es wird bestätigt, daß unter einem der 
besten österreichischen Stähle der M ax im um - 
S p e z ia l-S ta h l  gemeint ist, wie die Poldihütte 
aus bestimmten, ihr allein bekannten T at
sachen entnimmt und daß in den in „Stahl 
und Eisen“ veröffentlichten Versuchsergebnis
sen der Poldi-Stahl mit „M arke N“ bezeichnet 
is t; es ist der Stahl, den gerade auch das König
liche Materialprüfungsamt in Groß-Lichterfelde 
chemisch analysiert hat (a. a. 0 ., S. 93G).

Die wesentlichen Einwendungen der Poldi
hütte lassen sich in folgende vier Punkte zu
sammenfassen:

1. Die den Kobaltstählen entgegengestellten Stähle 
seien ohne nähere Angaben der Versuchsgrund
lagen bestellt worden. Die Kobaltstähle seien 
daher zu günstig, alle anderen zu ungünstig be
handelt worden.

2. Die Arerwondung von Versuchsstückon aus Chrom- 
Nickel-Stahl zum Prüfen der Lebensdauer von 
Dreh stählen sei unzuläsig, die Schnittgeschwindig
keiten von 20 m und 25 m minütlich zu hoch.

3. Der Kobaltgehalt möge zwar niedrig legierte 
Stähle verbessern, nicht aber hochlegierte wie 
den Poldi-Maximum-Spezial.
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4. Das Versuchsfeld breche auf Grund unzureichender 
Versuche den Stab über die Stahlsorten ganzer 
Länder.

Zu 3. Alle Stähle, die das Versuchsfeld nicht direkt 
und selbst beschafft hat, sind auf Grund des fol
genden Bestellbricfes gekauft worden:

„ B e s te llb r ie f .

Um neubeschaffte starke Drehbänke voll 
ausnutzen zu können, bedürfen wir eines sehr 
leistungsfähigen Schnelldrehstahls. Wir ersuchen 
daher, uns einen Probc-Drehmeißel nach bei
folgender Skizze in Ihrer b e s te n  Qualität 
f e r t ig  g e h ä r te t  zum  G eb rau c h  umgehend zu 
liefern und uns Ihren billigsten Preis für größere 
Bestellungen mitzuteilen. Von einem Besuche 
bitten wir abzuschcn.

Der Meißel ist deutlich m it Ihrer Firma und 
der Qualitätsbezeichnung zu stempeln.

Hochachtungsvoll.“

Damit ist der Verwendungszweck eindeutig klar- 
gestellt. Falsche H ärtung und falscher Schliff geht 
zu Lasten des liefernden Werkes. Eine Markenver
wechslung im Versuchsfeld ist, da die Marken überall 
cingeschlagen waren, bei den geübten scharfen Kon
trollen ausgeschlossen.

Das Nachschleifen der einmal stumpfgefahrenen 
Stähle erfolgte stets im Versuchsfeld selbst, und zwar 
für acht bis zehn Versuchsreihen durch das Personal 
des Versuchsfeldes. Damit ist wiederum jede Ein
flußnahme Fremder ausgeschaltet worden. Daß 
das antragstellcnde Stahlwerk freimütig zugab, 
es kenne die beste Härtevorschrift für seine Stähle 
selbst noch nicht und bäte das Versuchsfeld um ihre 
Ermittlung, ist unmöglich «als Vorwurf anzusehen, 
da ja  alle anderen Stahlwerke g e d r u c k t e  V o r 
s c h r i f t e n  mitgeliefert haben. Daß diese zum Teil 
verbesserungsbedürftig sind, ist nicht Schuld des 
Versuchsfeldes, das vielmehr bemüht war, aus eigenem 
Urteil solche selbstverschuldeten Benachteiligungen 
wieder gutzumachen (vgl. Stahlsorte A.).

Gerade der Poldi-Maximum-Spezial, Marke N, ist 
aber fertig gehärtet und für Drehversuche geschliffen 
von der Geschäftsstelle Berlin zum Preise von 
13,50 Mfkg bezogen worden. E r hatte  40 x  40 mm 
Querschnitt und wog 4,83 kg; die Herstellung der 
Schneide kostete noch einmal 1,50 AI. Bei so teueren 
Stahlmarken und einer so renommierten Stahlliefc- 
rantin wie der Poldihütte sollten die angeführten 
hohen Verschiedenheiten der Chargen ausgeschlossen 
sein! Wenn die Poldihütte nun behauptet, daß sie 
nicht gewußt habe, daß dieser kostbare Stahl zu 
Drehversuchen benutzt werden sollte, so muß die 
Gegenfrage aufgeworfen werden, zu welchem Zwecke 
er dann wohl an das Versuchsfeld für Werkzeug
maschinen verkauft worden ist? Oder gehört zu 
jedem Poldistahl ein besonderer Härtungskundiger?

Auch die Einwendungen gegen die unrichtig 
gewählte Stahlüberhöhung treffen nicht zu.

Der Ansatzwinkel des gekauften Poldistahles ist im 
Versuchsfeld nachgemessen und laut geführtem Proto
koll mit 12° f e s tg e s te l l t  worden; die Angabe des 
Einsenders, der Winkel habe 6° betragen, ist daher 
objektiv unrichtig. Wie fahrlässig die Behauptung 
aufgestellt ist, geht ferner aus der Tatsache hervor, 
daß dem Begleitbrief der Poldihütte eine Schablone 
beilag, nach der der Schliff vorzunehmen wäre, und 
diese Schablone enthielt nun wiederum einen Winkel 
von 12° bzw. das Komplement von 78 L

Alle dem Versuchsfeld oingelieferton fertigen 
Drehmeißel endlich werden stets vor dem Versuch auf 
Reiben am Werkstück individuell genau untersucht ; 
die Zahlenaufgabe von 6 %  im Bericht ist ausdrück
lich nur als „etwa zutreffend“ gemacht worden.

Da übrigens der Poldistahl im fertig gelieferten 
Schliff ungünstiger arbeitete als im Versuchsfeld
schliff, so sind die Ergebnisse des besseren Schliffes 
mit dieser einen Ausnahme veröffentlicht worden. 
Da marktgängige Stähle als normal anzusehen waren, 
die neuen Kobaltstähle aber nicht, so beweist die 
Untersuchung der zehn Kobaltmeißel nur die Vor
sicht, die das Versuchsfeld gegen Ueberrumpelungen 
gebraucht hat. Zu günstig ist also das antragstellendc 
Werk nicht behandelt worden, im Gegenteil, das 
Stahlwerk wurde mit Mißtrauenseinwänden bis zur 
Schikane gequält!

Zu 2. Das Versuchsfeld arbeitet seit etwa acht 
Jahren an der Untersuchung der Werkzeuge, ins
besondere beschäftigt cs sich m it den Schnellstählen. 
Wie die Stahlwerke auf dem Gebiete der Stahl
erzeugung, so hat das Versuchsfeld auf dem Gebiete 
der zu Werkzeugen verarbeiteten Stahlsorten be
sondere Erfahrung. Das Versuchsfeld weiß daher 
aus einer großen Anzahl nicht veröffentlichter Ver
suchsreihen, daß die Ergebnisse auf sehr hartem 
Versuchsmaterial, z. B. Chrom-Nickel-Staül, unter 
bestimmton Kautelen durchaus denen auf Maschinen
stahl vergleichbar sind, und daß die gewählten 
Schnittgeschwindigkeiten gerade die für den Ver
gleichszweck besten sind. Die verdienstvollen Ver
suche T a y lo rs  aus den Jahren 1899 bis 1905* können 
heute nach zehn Jahren nicht mehr als Richtschnur 
herangezogen werden; wir sind viel weiter gekommen. 
Brinell- und Festigkeitsproben sind für die E rm itt
lungen der wirklichen S c h n e i d e i g e n s c h a f t e n  von 
Drehmeißcln unbrauchbar. Dazu muß der Meißel 
während der Arbeit selbst beobachtet werden. Die 
Poldihütte hat trotz der ausführlichen Beschrei
bung offenbar übersehen, daß das Versuchsfeld 
einen M e ß s u p p o r t  (vgl. a. a. O., S. 934, Abb. 4 
bis 4 b) zu diesem Zweck verwendet hat. Dieser 
Meßsupport zeigt jeden Augenblick durch die Aendc- 
rung dor Druckangabe die tatsächlichen Verhältnisse 
an. Man kann 100 Brincllproben machen und gerade 
an dem eingesprengten Hartstahlstück der Prüf- 
welle Vorbeigehen, das die Stahlschneide sofort zer
stört. Der Meßapparat kann das nie, weil er dauernd

* Vgl. Transactions of the American Society of 
Mechanical Engincors 1906, S. 31/68.
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prüft. Die unvermeidlichen Unregelmäßigkeiten des 
Materials können bei Vergleichsversuchen nur in der 
AVeise ausgeschieden werden, daß man, wie g e 
s c hehe n ,  die verschiedenen Meißel immer je einen 
Schnitt hintereinander machen läßt, so daß jeder Stahl 
an drei ganz verschiedenen Stellen der Welle zum 
Arbeiten kommt. In der Praxis ha t man bei Ab
nahmeversuchen auch kein ausgeglühtes Qualitäts
material, und wenn alle Stähle dieselben Gefahren 
und dieselben Arbeitsgeschwindigkeiten haben, 
scheidet der Materialfaktor als konstant aus.

Ferner sandte die Poldihütte mit ihrem Meißel am 
21. Januar 1913 eine gedruckte Rentabilitätsberech
nung mit, in der sie beschreibt, wie eine AVelle aus 
S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l  von 50 kg/qmm mit 
Poldi-Maximum für Sclmellbetrieb mit 20 (zwanzig) 
Meter minütlicher Drehgeschwindigkeit bearbeitet 
wird.

Die Poldihütte schreibt also selbst 20 m als normal 
vor, dem A'ersuchsfeld aber macht sie einen schweren 
Amrwurf, wenn es ihre eigene Arorschrift befolgt! 
Der Kobaltstahl ist aber auch bei 15 m auf Clirom- 
Nickel-Stahl geprüft worden, war nach 1 y2 Stunden 
noch nicht stumpf und gab ein so außerordent
lich überlegenes Schnittzeitenverhältnis zu anderen 
Schnellstählen, daß, gerade um ihn ungünstiger zu 
stellen, die höhere Schnittgeschwindigkeit gewählt 
werden mußt e .  (Vgl. dazu a. a. 0 ., S. 931, Abb. 2. 
Zeitkurve bei 20 m und 25 m auf Chrom-Nickel-Stahl).

Endlich muß festgestellt werden, daß nicht drei, 
sondern sechs und höchstens elf Arersuchsreihen m it je 
einem Stahl gemacht wurden, deren Ergebnisse 
gleichsinnig waren und daher Anspruch auf sach
gemäße und richtige Amrsuchsanslellung durchaus 
erheben können, im Gegensatz zu den Poldiversuchen, 
wo von zwei Reihen immer eine Reihe das Gegenteil 
der anderen zeigt! Sobald größere Erschütterungen 
cintratcn, wurden sie übrigens durch Einbauen einer 
Lünette gedämpft bzw. aufgehoben.

Zu 3. Den mir von der Poldihütte unterstellten 
Ausspruch habe ich nirgends getan. Ich habe vielmehr 
durch die metallurgische Abteilung des Königl. 
Materialprüfungsamtes Groß-Lichterfelde, also einer 
einwandfreien Autorität, feststellen lassen, daß 
die Kobaltstähle h o c h l e g i e r t e  S tä h le  sind (vgl.
S. 936 a. a. 0.), genau so wie die Marke N, die den 
Poldi-Maxinmm-Spezialstahl darstellt.

Ich hebe also hervor: Die chemische Analyse 
beweist, daß der Kobaltstahl ebenso hoch legiert 
ist wie der Poldi-Maximum-Spezial; er enthält 
aber darüber hinaus 5 %  Kobalt, der Poldistahl 
nichts davon. Also erscheint eine Schlußfolgerung, 
betreffend den günstigen Einfluß des Kobalts auf 
die Schneidfähigkeit hochlegierter Schnellstähle, sehr 
berechtigt.

Zu 4. Das Versuchsfeld hat über keine Stahlsorte, 
noch weniger aber über die Stähle „ganzer Länder“ 
„den Stab gebrochen“. Es hat vielmehr festgestellt, 
daß die auf dem Markte ^befindlichen normalen 
Schnellstablsortcn im wesentlichen g l e i c h we r t i g

sind (vgl. das Schaubild auf S. 931), und daß erst 
durch die Anstrengungen der Stahlwerke in letzter 
Zeit, und insbesondere durch die Kobaltstähle, eine 
erheblicho Gütesteigerung erzielt worden ist. Man 
kann doch wohl nicht gut annehmen, daß alle 22 
Proben der verschiedenen Stahlwerke s c h l e c h 
t e s t e n  Chargen entnommen sind.

Das Arcrsuchsfeld hat ferner festgestellt, daß 
eine recht billige Schnellstahlsorte für den Werk
stattgebrauch einer sehr teueren nicht nur gleich, 
sondern sogar spezifisch überlegen sein kann. Für 
das große verbrauchende Publikum ist daher die 
objektive Feststellung der AAre r t z i f f e r n  als Maß
stab, die das Arersuchsfeld geradezu als Verdienst 
für sich in Anspruch nimmt, wichtig.

Die \ rersuchc des Arcrsuchsfeldes sind unparteiisch 
und gänzlich uninteressiert angestcllt worden, sie 
unterscheiden sich in dieser Beziehung grundsätzlich 
von denen der Poldihütte, die nicht nur fü r das 
eigene Fabrikat, sondern gege n  ein Konkurrenz
fabrikat gerichtet sind. Die Arersuche der Poldihütte 
werden daher in Fachkreisen kein größeres Interesse 
erwecken können als die vielen anderen derartigen 
ad hoc und pro domo gemachten Veröffentlichungen. 
Eine Widerlegung des Versuchsfeldberichtes enthalten 
sie nirgends, wohl aber viele sachliche Irrtümer, 
sie können mich also auch zu keiner Abänderung 
meiner Feststellungen veranlassen.

C h a r l o t t e n b u r g ,  den 5. Juli 1913.
Der Vorsteher deä Versuchsfeldes 

an der Technischen Hochschule, Berlin.
G. Schlesinger.

* *
*

ln dem Heft vom 5. Juni, S. 929/39, veröffentlicht 
Professor G. S c h l e s i n g e r  in Charlottenburg in 
obiger Arbeit eine Reihe von Ergebnissen, die bei 
der Erprobung von Schnolldrehstählcn verschiedener 
Herkunft unter den gleichen Arbeitsbedingungen er
halten wurden. Aus denselben geht hervor, daß der 
Kobalt-Schnelldrehstahl des Stahlwerkes, das die Un
tersuchungen beantragt hat, die besten AVerto zeitigte.

Dieser Erfolg der Untersuchungen muß bei der 
Art und AVeise, wie sich das Versuchsfeld die Proben 
der zu untersuchenden Sclmelldrchstähle verschafft 
hat, als nicht einwandfrei hingestellt werden. Pro
fessor G. Schlesinger sagte über die Beschaffung 
der Proben folgendes:

„ Um allen Drehmeißeln in ganz unparteiischer 
AVeise Gerechtigkeit widerfahren zu lassen, und 
um die Ergebnisse auf eine vergleichbare und für 
die Praxis verwendbare Grundlage zu stellen, 
wurde in folgender AVeise verfahren:

Das antragstellende Stahlwerk wurde ver
pflichtet, die Drehmeißel nach einer vom Arer- 
suchsfeld erprobten Form drehfertig anzuliefern, 
d. h. gehärtet und geschliffen. Jeder Stahl mußte 
zur Kontrolle die Fabrikmarke aufgeschlagen auf
weisen. Ebenso war Härtevorschrift und Preis
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für 1 kg Schnellstahl nebst einem Gütevermerk 
anzugeben.“
Das a n t r a g s t e l l e n d e  Stahlwerk hatte demnach 

die Möglichkeit, einen Drehmeißel von einer aus
gesuchten Charge seines Kobaltstahles auszuwählen,* 
während die anderen Stahlwerke in der Wahl der 
Qualität dem Zufall ausgeliefert waren. Daß das 
Versuchsfeld sich außerdem die beiden besten be
ziehungsweise teuersten österreichischen und einen 
der besten englischen Dreluneißel von den betref
fenden Stahlwerken drehfertig geschliffen gekauft 
hat, ändert in der obigen Beurteilung der Ergebnisse 
nichts, da der teuerste Stahl nicht gerade der beste 
sein muß und auch hier, weil der Zweck des Ankaufes 
nicht bekannt gegeben wurde, der Zufall eine Rolle 
spielt.

Obschon das Versuchsfeld, um jede Reklame
möglichkeit zu vermeiden, alle Namen der Stähle 
und Firmen durch Buchstaben oder Zahlen ersetzt 
hat, so ist es dem antragstellenden Stahlwerk möglich, 
das Ergebnis der Versuche zu Reklamezwecken zu 
verwenden und gegen die Firmen, deren Stahl 
erprobt wurde, auszunutzen, denn es kann dieses 
Stahlwerk aus der Wertziffer und der Schnittdauer 
den Preis und damit die Herkunft der betreffenden 
Proben ermitteln. Nach meiner Ansicht hätte  das 
Versuchsfeld als amtliche Anstalt diese Möglichkeit 
der Verwendung seiner Ergebnisse vermeiden sollen.

Wi e n ,  im Juni 1913. Dr E Kothny
* *

*

Die Bedingungen, unter denen das Versuchsfeld 
Versuche anstellt, sind denen des Kgl. Matcrial- 
prüfungsamtes in Großlichterfelde durchaus nach
gebildet. Danach steht es jedem frei, Anträge an 
das Versuchsfeld zu stellen und Versuche von dem 
Versuchsfeld ausführen zu lassen. Der Antragsteller 
muß sich allerdings den Bedingungen des Versuchs
feldes, die ihm vorher übermittelt werden, und die

eine unzutreffende Reklame ausschließen, unter
werfen. Das Versuchsfeld hat nach diesen Bedin
gungen ein Recht, gegen eine unfaire Benutzung der 
Versuchsergebnisse amtlich einzuschreiten, aber auch 
nur dann.

Die von mir veröffentlichten Versuche sind nach 
allen Richtungen hin so gründlich angestellt worden 
und durch Versuchsreihen hinterher, bei denen sich 
das Versuchsfeld die Stahlsorten selbst verschafft 
hat, als so zutreffend nachgeprüft worden, daß ich 
für jeden meiner veröffentlichten Zahlenwerte ein
stehe. Insbesondere ist das antragstellende Stahl
werk entgegen einer Anzahl von ihm geäußerter 
Wünsche in allerschärfster AVeise kontrolliert worden.

Daß der Antragsteller ihm günstige Ergebnisse 
zu seinen Gunsten zu verwerten sucht, kann man ihm 
in keiner AVeise verwehren, das ist sein gutes Recht, 
und dafür hat er die Gebühren für die Arersuche, die 
im vorliegenden Falle sehr erheblich waren, an die 
Preußische Staatskasse goloistet.

AVenn irgendeine Firm a der Ansicht ist, daß 
ihre Stähle bei den Versuchen zu kurz gekommen 
sind, so mag sie an den Vorsteher des Arcrsuchs- 
feldes einen Antrag stellen, damit auch ihre Stähle 
einer besonderen Untersuchung unterzogen werden. 
Daß die Leitung des Arersuchsfeldes sich durch 
besonders präparierte Stähle nicht hinters Licht 
führen läßt, dafür bürgt wohl die Erfahrung seines 
aus der AVerkzeugpraxis stammenden Leiters.

Im übrigen teile ich mit, daß hier sechs Schreiben 
von zum Teil sehr hervorragenden Firmen Deutsch
lands und Oesterreichs vorliegen, die dem Versuchs
feld dafür danken, daß es durch seine Veröffent
lichung Ordnung in die Verwirrung gebracht hat, 
die durch eine bösartige Reklame auf dem Gebiete 
der Schnellstähle hervorgerufen worden ist.

C h a r l o t t e n b u r g ,  im Juni 1913.
Der Vorsteher des Versuchsfeldes:

0 . Schlesinger.

Umschau.
Niederrheinische Braunkohlenbriketts im Drehrost

gaserzeuger.

Der Aufsatz von Professor S im m ersb a ch  über 
die Vergasung von Braunkohlenbriketts im .Stahlwerk 
von Schulz Knaudt* erweckte in mir den Wunsch, auch 
über meine Erfahrungen in der Vergasung rheinischer 
Braunkohlenbriketts im Drehrostgaserzeuger zu berichten. 
Ich habe diese Briketts seit dem Jahre 1909 verwendet, 
teils mit Steinkohle gemischt, teils rein, und hatte auch 
Gelegenheit, verschiedene Gencratorsysteme mit diesem 
Brennstoff arbeiten zu sehen.

ich stimme mit Professor Simmersbach darin über
ein, daß das rheinische Brikett sich vorzüglich zur Ver
gasung und ebensogut zum Betrieb von Siemens-Martin- 
Oefen eignet. Selbst für unsere großen gemischten Werke, 
die über reichliche Mengen eigener Generatorkohle ver
fügen, dürfte hier und da die Frago der Brikettbeimischung 
der Erörterung wert sein.

Der Praktiker kennt die Schwierigkeiten, die eine 
stark schlackende Steinkohle, besonders bei niedrigem

* St. u. E. 1912, 5. Sept., S. 1477/84.

Schmelzpunkte der Schlacke, im Gaserzeuger bereitet 
In einem solchen Falle hat sich ein Zusatz von etwa einem 
Drittel Braunkohlenbriketts sehr gut bewährt. Die 
dadurch bedingte Auflockerung beeinflußte auch den ge
samten Kohlenverbrauch recht günstig. Ich habe bei der 
Berechnung der Selbstkosten das Verhältnis der Heiz
werte von Briketts und Steinkohle mit 2 : 3 angenommen 
und durch dio Beimengung der Briketts eine prozentuale 
Verringerung des Kohlenverbrauchs erzielt.

Für dio Arcrgasung von Braunkohlenbriketts im Dreh- 
rostgaserzeuger sprechen in erster Linie ihre gleichmäßige, 
staubfreie Beschaffenheit, die regelmäßige Form der Union
rundbriketts, der geringe Gehalt an Asche und Schwefel, 
dio vorzüglich ausgebrannto Asche. In letzterer Hin
sicht hat Professor Simmersbach allerdings weniger an
genehme Erfahrungen gemacht. Dies bestärkt mich in 
meiner Ucberzeugung, daß für Braunkohlenbriketts der 
Drehrostgaserzeuger der geeignetste Vergaser ist. Bei 
zweckmäßiger Bauart, besonders des Rostes, und verstän
diger Bedienung liefert er stets dio eigentümliche lehmgelbe, 
sandige Brikettasche. Ein Gaserzeugor, der von Hand aus 
entschlackt werden muß, liefert niemals eine ausgebrannte
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Asche, besonders nicht, wenn weichere bzw. sprödoro 
Brennstoffarten, wie Briketts, verwendet werden. Als 
Nachteile der Briketts sind ihre Brüchigkeit im Feuer, 
der reichliche Wassergehalt, dio feine, sandige Ascho zu 
erwähnen; dio Mehrzahl der Fehler sind aber durch ge
eignete Behandlung der Fouor zu behoben.

Weiter muß noch, wie Simmersbach auch erwähnt, 
in Rücksicht gezogen werden, daß das Brikettgas im 
Hauptgaskanal um rd. 300° C kälter ist als Steinkohlen
gas. Zu bemerken ist noch, daß man die Briketts gedeckt 
lagern muß und für regelmäßigen Abgang und für regel
mäßigen Bezug frischgepreßter Kohlen sorgen soll.

Dio Stocharbeit soll auf ein Mindestmaß beschränkt 
werden, weil, wie bei allen Feuerungen, auch im Gas
erzeuger die Briketts möglichst in Ruhe gelassen werden 
müssen.

Ucbcr dio Verwendbarkeit der verschiedenen Bau- 
arton von Drehrostgaserzougern für dio Vergasung von 
Braunkohlenbriketts läßt sich schwer etwas sagen. Es 
ist eine Anzahl nahezu gleichwertiger Systeme auf dom 
Markt, die wohl alle auch mit Briketts betrieben werden 
können. Wenn der Rost für möglichst gleichmäßige Wind- 
vertoilung Sorge trägt, die Rostspalten genügend groß 
und zur Verhütung von Verstopfungen nach unten geneigt 
sind; so kann man dem Feuer nach Belieben Steinkohlen, 
Briketts und Gemische beider anvertrauen. Ich habe dies 
wenigstens ohne jede Störung getan, um dio Wirtschaft
lichkeit des Betriebes mit den verschiedenen Brennstoffen 
zu ermitteln, und ich vorgaso zurzeit in Drehrostgas- 
orzeugern zweier bekanntor und erprobter Bauarton mit 
solchen Roston Braunkohlenbriketts mit gutem Erfolge.

Eine sohr strittigo Frage ist die D u r c h s a tz le is tu n g  
der Gaserzeuger. Der scharfo Wettbewerb zwingt die 
liefernden Firmen, sohr hohe Durchsatzzahlen zuzu
sichern. Der Betriebsmann sollte sich von dieser zuge
sicherten Höchstleistung bei der Auswahl des Gaserzeugers 
nicht allzusehr beeinflussen lassen. Ein starkes Treiben 
des letztoren ist niemals einträglich, jedenfalls nicht bei 
Braunkohlenbriketts, wo an und für sich stärkere Wind
pressungen in Anwendung kommon. Das Auftreten von 
unliebsamem Mittolfeuer, das Spritzen dos Feuers, der 
vermehrte Flugstaub usw. sind die Folgen der Uebor- 
lastung der Feuer.

Mohr als 15 bis 18 t Briketts sollte man in der Doppcl- 
schicht in einem Gaserzeuger von 2,6 m Durchmosser 
nicht durchsetzen; ich bin übrigens sicher, daß ich in 
diesem Punkte nicht alle Kollegen auf meiner Seite habe. 
Jo nach dem Durchsatz beträgt die Windpressung 150 
bis 300 mm WS. Sie ist großen Acnderungen unterworfen, 
die durch dio Veränderungen der Durchlässigkeit der 
Brennstoffsäule, besonders in der Schlackenzone beein
flußt werden. Simmersbach warnt vor dem Weglassen 
des Dampfzusatzes. Ich habe in diesem Punkte böse Er
fahrungen gemacht. Dio Annahme, daß der Wasser
gehalt der Briketts den Dampfzusatz unnötig macht, 
ist auch meiner Ansicht nach irrig. Ich arbeite durch
schnittlich mit Dampf von 0,3 at hinterdem Reduzierventil; 
der Dampf wird durch einen Kondenstopf ontwässert, 
die Leitung ist gut isoliert. Dio Gasstocher haben den 
Auftrag, bei sehr weichem Feuer unter 0,3 at hin
unterzugehen, den Dampf sogar stundenweise abzu
stellen, bei etwas härterem Feuer aber bis 0,5 at hin
aufzugehen.

In bezug auf die Fouerhöhe empfehle ich bei einem Gas
erzeuger von 2,6 m Durchmesser eine Gesamthöhc von 1,3 m 
über Rostspitze bei 250 bis 300 mm Schlackenhöhe. Um 
dies zu erreichen, soll man den Rost nicht ständig in Be
wegung halten, sondern entsprechend dem Durchsatz 
und dem Wachsen des Feuers, vor allem der Schlacke, 
nur stundenweise in gleichen Abständen Asche austragen 
lassen. Abgesehen von zu starkem Aschenauswurf, ist 
die beständige Rostbewegung der Auflockerung der Asche 
durchaus nicht dienlich. Man darf nicht vergessen, 
daß 10 t Braunkohlenbriketts nur rd. 500 kg Ascho 
liefern, die stark zusammengepreßt wird und einen vor-
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hältnismäßig sehr kleinen Raum oinnimmt. Es empfiehlt 
sich, bei jedem Schichtwechsel durch ein Maß den Abstand 
der Foueroberfliiche von der Bühne und durch eine auf 
dio Rostspitze gestellte Stochstange, die einige Minuten 
im Feuer bleiben muß, dio Höhe der Aschonsäule fost- 
zustellen.

Auf dieso Weise läßt sich die Zeit der Rostdrehung, 
d. h. dor Aschenaustragung, sehr bald festlegon.

Ich komme nun zur ununterbrochenen, selbsttätigen 
Absclilackung. Es gibt wohl Generatorkohlen, bei denen 
dio selbsttätige Entschlackung tadellos gelingt. Bei 
Braunkohlenbriketts habe ich dies iücht gefunden. Die 
Hilfeleistungen, die man dem Gaserzeuger zugestehen 
muß, sind aber so oinfaehor Natur, daß das Wesen der 
selbsttätigen Abschlackung immerhin gewahrt bleibt. 
Wie bei einer großen Zahl von Stcinkohlensorten ist bei 
Briketts die Bildung von Schlackenklumpen meiner An
sicht nach unvermeidlich. Die Schlacke hat immer die 
Neigung, über dem Rost eine Haube zu bilden, die nach 
dem Rande zu rasch wächst, in der Mitte offen bleibt 
und dann das sehr unliebsame Mittelfeuer hervorruft.

Ich lasse alle zwei Wochen des Sonntags dio Aschen
schüsseln ontlecren und die groben Schlackenstücke 
mit Haken nach außen ziehen. Kann ein großer Klumpen 
nicht unter dem Tauchmantol hindurchgezogen werden, 
so wird er mit Spitze und Hammer zertrümmert. Die Ver
setzungen liegen gewöhnlich dicht oberhalb der Wasser
oberfläche, wie auch in den Winkoln zwischen Aschen- 
teller und Rostuntorteil, Arbeitsöffnungen im Tauch
mantol würden die Reinigung sehr erleichtorn. Wollte 
man dio Schlackenklumpcn durch dio Stochstangen von 
obon zerkleinern, so wäre damit eine starko Zertrümme
rung der Briketts verbunden, die sehr schädlich ist. Die 
geschilderte Reinigung kann sehr bequem in der Zeit des 
Ausbrennens der Gasleitung erledigt werden; man muß 
nur darauf achten, daß nicht zuviel herausgezogen wird, 
damit keine glühenden Briketts auf den Rost gelangen. 
Dio Schütthöhe sinkt natürlich, kann aber in der 
Nachtschicht wieder auf dio normale Höhe gebracht 
werden.

Dio Bildung der Versetzungen und des Mittelfouers 
wird teilweise auch mit den Wassermänteln in Verbin
dung gebracht; ich habe sic aber auch bei Gaserzeugern 
ohno Kühlmantel beobachtet. Was die Frage der Kühl
mäntel an sich betrifft, so möchte ich nur behaupten, daß 
man bei Braunkohlenbriketts den Kühlmantel sehr gut 
entbehren kann. Ich habe bei einem Gaserzeuger mit 
ganz ausgemauertem Schacht nach einer Reise von über 
einem Jahre koine Beschädigungen des Futters bemerkt.

Dio Bildung des Mittolfeuers ist bei Braunkohlen
briketts besonders unangenehm, weil hierdurch eine ver
mehrte Stocharbeit verursacht wird, dio wiederum ein 
Zerstoßen von Briketts zur Folge hat. Dieses Mittolfeuer 
ließe sich vermeiden, wenn man dio Verbrennungsluft 
willkürlich auf den ganzen Gaserzeugerquerschnitt ver
teilen könnte.

Bei der geschicktesten Rostkonstruktion ist dies 
jedoch nur in seltenen Fällen möglich. Wenn Mittelfeuer 
droht, hilft man sich bei abgestuften Rosten damit, daß man 
für einige Zeit die obersten (mittleren) Windspalten ganz 
oder teilweise vom Raum unter dom Rost her zumauert. 
In dieser Erkenntnis sind auch schon Roste erprobt worden, 
die dio Windzuführung zur Feuermitte von der Windzu
führung zu den äußeren Teilen der Brennstoffsäulo trennen. 
Derartige Einrichtungen können die Bildung von Mittel
feuer verhindern und sehr zum wirtschaftlichen Betriebe 
des Gaserzeugers, auch bei Steinkohle, beitragen. Denn 
starkes Mittelfeuer hat unvollständige Verbrennung am 
Rundo sowie eine unausgobrannte Asche zur Folge und 
kann oft zum Stillsetzen des Generators führen. Die 
geschilderte zeitweise Entschlackung von Hand verhin
dert in den meisten Fällen auch bei gewöhnlichen Rosten 
die unerwünschte Bildung des Mittelfeuers.

5)r.»Qng. O. Kassel in Heilbronn.
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Ein elektrischer Oien fü r hohe T em peraturen .

Ueber die Abmessungen, den Aufbau und die Brauch
barkeit eines elektrischen Ofens für hohe Temperaturen 
machten D. P. C alhan e und E. E. B ard  nähere An
gaben.* Der im Schnitt in Abb. 1 wiedergegebene Ofen 
ist auf einer in' einem Holzrahmen gefaßten Grund
platte H aufgebaut. Diese muß einerseits aus einem 
schlechten Wärmeleiter bestehen und anderseits eine 
gewisse Festigkeit besitzen; sie ist daher aus einer Zcmcnt- 
misehung hergcstellt, und zwar aus einem mit Wasser 
angerührten Gemisch von Sand, Portlandzement und 
Magnesia-Asbest. Zum Durchlaß der Elektrode b ist 
in der Platte eine Oeffnung vorgesehen. Auf der Unter- 
lagsplatto stehen vier aus ähnlicher Mischung wie diese 
verfertigte Seitenwände, von denen die beiden größeren e 
und d in der Abbildung zu sehen sind. Die Abmessungen 
dieser Scitenstücko sind 3 0 0 x 1 7 0 x 4 0  mm, während die 
der Endstücke lS7 ,5x  170x40 mm betragen. Zwei 
Eisenbänder halten die vier Scitenwändo zusammen. 
In der Mitte des von diesen Seitenwänden freigegebenen 
rechtwinkligen Baumes steht eine feuerfeste Muffel e. 
Der Raum f zwischen Muffel und Seitenwänden ist 
mit zerkleinertem Magnesia-Asbest ausgefüllt. Die Ober- 
platte g des Ofens ist ebenfalls aus Zomentmlschung 
hergestellt. Das in der Mitte dieser Oberplatte gelassene

Loch wird mittels des Deckels h verschlossen, während 
eine im Deckel vorgesehene Oeffnung durch den Stopfen i 
bedeckt wird. Deckel und Stopfen haben naturgemäß 
eine größere Hitze auszuhalten und sind dieserhalb auch 
von einer anderen Zusammensetzung. Die zu ihrer Her
stellung benutzte Mischung besteht aus Sand, Zement, 
Magnesia-Asbest und feuerfestem Ton. Der ganze Ofen 
besteht aus sieben einzelnen Zementteilen, die mit Leich
tigkeit auseinander genommen und zusammengcstellt 
werden können.

Die Frage der erforderlichen Materialien, die die 
Temperatur des weißglühenden Kohlenstoffs aushalten, 
wurde durch die Wahl von Alundum gelöst. Die aus 
strengflüssigen Materialien bestehenden Ofenteile sind der 
Tiegel K  und die Klötze 1. Der Tiegel, aus Alundum 
gepreßt, ist 80 mm hoch, oben 35 mm und unten 2S mm 
weit, 68 mm tief und faßt ungefähr 100 g geschmolzenen 
Stahl. Die drei Blöcke 1 sind aus einer besonderen 
Alundumqualität verfertigt, die der in diesem Ofenteil 
herrschenden Temperatur standhält. Zwischen den 
Wandungen der Muffel o und dem Kohlenkern m ist 
eine Alundumröhro n eingeschaltet; diese besteht zur 
Vermeidung eines vorzeitigen Springens, das leicht durch 
ungleichmäßiges Erhitzen auftreten kann, aus zwei Teilen. 
Die aus Alundum verfertigten Teile halten äußerst hohe 
Temperaturen aus und werden bei Temperaturen von

1900 0 C von glühender Kohle praktisch gar nicht be
einflußt.

Weitere Vorteile, die den Ofen für viele Zwecke 
verwendbar machen, sind die direkte Benutzung von 
110 V Netzspannung ohne Uniformer und die Erzielung 
einer gleichmäßigen Erhitzung infolge gleichförmiger 
Stromverteilung durch den Kohlenkern.

Ein Beispiel über das Arbeiten des Ofens gibt 
Zahlen ta fei 1:

Zahlentafel 1. V ersu ch serg eb n isse .

Zeit Amp Volt W att
T em peratu r 

(zu Anfang Z im m ertem peratur)

3 “ 8 ,5 00 5 1 0
320 8 ,5 4 5 3 8 2
338 10 4 5 4 5 0 schwache R otglut
3 “ 12 4 7  . 5 0 4 belle Rotglut
4 I>2 1 0 ,5 53 8 7 4
411 19 5 8 1102 W eißglut435 1 5 ,5 0 6 1022
438 15 7 0 1 0 5 0 Eine Platinprobo war 

geschmolzen

In 1 st 17 min wurden 20 g Platin geschmolzen. 
Ist der Ofen noch von dem vorhergehenden Versuche 
angewärmt, so kann obigo Temperatur in 1 st erreicht 
werden. Die aus Alundum verfertigten Teile halten 
diese Temperaturen gut aus und können während mehrerer 
aufeinanderfolgender Hitzen bis zum Platinschmelzpunkt 
verwendet werden, ln  der beschriebenen Form ist der 
Ofen am zweckmäßigsten zum Schmelzen kleiner Mengen 
sehr hochschmelzbarer Metalle brauchbar, wobei letztero 
nicht durch Kohlenstoff verunreinigt werden können. 
Bei anderweitiger Verwendung bedarf cs kleiner Ab
änderungen. A. Stadeier.

W esentliche Fehler der heutigen Oefen 
und ihre Beseitigung.

In dem Bericht* über meinen Vortrag vor dem Iron 
and Steel Institute äußert sich der Herr Berichterstatter 
zu einigen Punkten, worauf ich gern kurz eingchen möchte:

Bezüglich der von mir vorgeschlagenen Ventilkon
struktion und bezüglich der Frage, daß Teer und andere 
Arten von Verunreinigungen die Züge vom Gaserzeuger 
zum Ofen verstopfen könnten, muß ich annehmen, daß 
der Herr Berichterstatter die in meinem Vortrage aus
drücklich hervorgehobeho Tatsache übersehen hat, daß 
„die Ventile durch Federdruck so stark belastet sind, daß 
der zum Ocffnen derselben benötigte Druck ein Vielfaches 
der in Frage kommenden Widerstände darstellt, so daß 
die letzteren praktisch vernachlässigt werden können“.

Bezüglich der scherzhaften Bemerkung des Herrn 
Berichterstatters über den Teufel und Beelzebub bin 
ich sicher, daß bei näherer Erwägung er und andere den 
Beelzebub bevorzugen werden.

Eine Beschädigung des Ofens wird hervorgerufen 
durch die absoluten Höchsttemperaturen, denen er aus- 
gesetzt ist. Wenn an Stelle der Rückgewinnung der Ab
hitze in Form von Dampf die Regenerierung soweit ge
trieben wird, daß sie die Anwendung von Gnsrcgcneratoren 
theoretisch oder praktisch ausschließt (mit einer Er
sparnis von durchschnittlich 10 %  Brennmaterial riiek- 
sichtlich der Gasregeneratoren), so ist das Endergebnis, 
daß der Ofen keinen so hohen Höchsttemperaturen aus
gesetzt ist, während die mittleren Höchsttemperaturen 
höhere sind, woraus sich ein besserer Wirkungsgrad er
gibt. Mit anderen Worten, der Tempcraturabfall wird 
verringert und ebenso der Unterschied zwischen den 
Temperaturen des zu erhitzenden Raumes (die Regene
ratoren) und den Medien (Gas oder Luft), die Wärme ab- 
geben oder aufnohmen.

* Met. Chorn. Eng. 1912, August, S. 461/3. * St. u. E. 1913, 12. Juni, S. 994/0.
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Bei der Betrachtung von Stahlschmelzöfcn muß man 
sich immer vor Augen-halten, daß die ubsoluten Höchst
temperaturen, die erreicht werden können, sehr wenig über 
den absoluten Mindesttomperatüren liegen, die für das 
Verfahren notwendig sind, so daß man auf jegliche Weise 
anstreben muß, geringe Temperaturschwankungen zu 
haben. In der Tat lege ich mehr Gewicht darauf, daß 
meine Oefen bessere Stahlqualitäten hcrstellen und dem 
Ofen weniger Schaden zugefügt wird, als auf Brennstolf- 
ersparnisso, die die Anwendung meiner Ofcnkonstiukticn 
ergeben muß. Ich bin überzeugt, daß manche der vor
handenen Stahlöfen tatsächlich keine Charge im ge
schmolzenen Zustand länger halten können, nachdem ein 
hoher Schmelzpunkt und niedriger Kohlenstoffgehalt des 
Materials erreicht ist, ohne die Wirkung der katalytischen 
Reaktionen mittels der Schlacke, und aus diesem Giur.cc 
kann in diesen Oefen, wie wiederholt hervergeheben, ein 
richtiges Tiegelvorfahren nicht durchgelührt weiden.

L ond on , im Juni 1913. Allcyne Heynolds.
* *

*

Den von Herrn Reynolds angeführten Satz in der Be
schreibung seiner Vorrichtung zur Regelung der Primär- 
.1111(1 Sekundärluft habe ich bei Abfassung des Berichts 
keineswegs übersehen, nur habe ich mir dabei nichts 
Rechtes denken können. Bleiben die Widerstände für den 
Durchgang der Primärluft durch den Gaserzeuger und 
der Sekundärluft durch dio Kanäle oder Kammern des 
Ofens unwandelbar dieselben ursprünglichen, so ist die 
Reynoldsscho Vorrichtung brauchbar. Diese Unvcrär.der- 
liehkcit der Widerstände ist aber in Wirklichkeit nicht 
vorhanden. Infolgedessen wird die dem Schenkel a 
(vgl. Abb. 1 meines Berichtes auf S. 994 d. J.) zu
geführte Druckluft bei einseitig wachsendem Widerstand 
in b mehr durch c abblasen und umgokehrt. Daran wird 
auch dio von Reynolds betonte Voraussetzung nichts ändern, 
daß der Druck zum Oelfnen der Ventile vielfach größer sein, 
müsse als irgendwelche entgegenstehende Widerstände-

Mcinc Ueberlegung für die Wahl zwischen Teufel und 
Beelzebub erlaube ich mir im nachstehenden kurz ilnr- 
z.ulegcn.

Hr. Roynolds läßt sieh bei seiner Siemens-Martin- 
Ofenkonstruktion von den Gedanken leiten, das Mauer
werk der Ofenköpfe zu schonen und den durch das Wechseln 
entstehenden Gasverlust aufzuheben. Es ist auch kein 
Zweifel, daß mit seinem Vorschlag ein Ausgleich der 
Temperaturen im Ofen ermöglicht wird. Ist das aber ein 
Vorteil? Es steht fest, daß ein Regenerativgasofen dann 
vollendet arbeitet, wenn dio höchste Temperatur im 
Arbeitsraum entwickelt wird. Die höchste Temperatur 
aber wird immer nur durch dio Flamme erzeugt, ln  der 
Flamme werden die Kalorien des Brennstoffes frei, und 
zwar so, daß bei heißester Flamme die verbrennende Gas- 
masso auf spezifisch kleinstem körperlichem Umfang ihre 
Kalorien entladet. Wenn dio Vermengung der Verbren- 
nungsprodukto stattgefunden hat, ist die Wärme bereits 
zerstreut und die Temperatur geringer als in der Flamme 
solbst. Daher soll im Arbeitsraum des Siemens-Martin- 
Ofens dio Flammcnwirkung geltend werden, während in 
die Kammern dio relativ kälteren .Verbrennungsprodukte 
troten und in ihnen nur insofern eine „Flamme“ sein soll, 
wie die dissoziierten Gase und Gasreste nachträglich ver
brennen.

Reynolds aber verbrennt das Gas größtenteils, bevor 
es in den Arbeitsraum tritt, und heizt es so von 500° auf 
1600" C. Die unverbrannten Reste sollen dann noch im 
Arbeitsraum ausbrennen und der abziehende Gasstrom 
auch noch die Luftkammern auf 1000° 0  wärmen. Es 
muß also schon eine stattliche Menge Gas abwechselnd in 
einem der Köpfe verbrannt werden. Schmelzen bei den 
houtigen Oefen die Köpfe durch die im Arbeitsraum ent
wickelte Flamme, so wird das höchstwahrscheinlich bei 
dem Reynoldssehen Ofen durch die in den Köpfen ent 
wackelte Flamme geschehen.

D u isb u rg -R u h r o r t, im Juni 1913. A. lloitzhcim.

Jub iläum sstiftung  der deutschen Industrie.
(Schluß von Seite 1150.)

12. Bericht des Geheimen Regierungsrats Professors 
M a th e siu s  über

S tud ienarbeiten , das System  E isen-A rsen betreffend, 
ausgeführt durch Dieckmann.

ln den Schlußsätzen des vorjährigen Berichtes ist 
darauf hingewiesen worden, daß es bisher weder durch 
rein oxydierende noch durch rein reduzierende Röstung 
möglich gewesen sei, aus künstlich dargestellten Eisen- 
Arseniden das Arsen zu entfernen. Das zu den Röstver
suchen verwendete Material war reines Eisen-Mono- 
arsenid (FeAs), dem als Verdünnungsmittel Kieselsäure 
zugesetzt wurde, so daß die Mischung folgende Zusammen
setzung hatte: 78,3%  S i0 2, 9 ,3%  Fe, 11,4%  As.

Die Mißerfolge beim oxydierenden Rösten sind auf 
die Bildung von glüh beständigem Eisen-Arseniat zurück
geführt worden; für diese Annahme sprachen auch dio 
Ergebnisse einiger weiterer Röstversuche.

Da dio Röstungen stets unter gleichen Bedingungen 
ausgeführt wurden und der Arsengehalt etwa von (¡00 0 C 
an konstant blieb, muß angenommen werden, daß dio 
zurückbleibende Arsenmenge in einer bestimmten Ver
bindung mit Eisenoxyd vorhanden ist, höchstwahrschein
lich aber als Eisenarseniat. Die Bildung von Eisen- 
arseniat konnte nun offenbar nur dadurch verhindert 
werden, daß die Entstehung von Eisenoxyd unmöglich 
gemacht wurde. Es mußte daher in einer Atmosphäre 
gearbeitet werden, die auf das Eisen eine schwächere 
Oxydationswirkung ausübte, und die nur zu Eisenoxydul
oxyd oxydierte. Dieses Oxyd ist natürlich zur Salzbildung 
nicht fähig, da sich in ihm das Eisenoxydul und -oxyd 
als Verbindung absättigen. Es wurden daher einige 
Röstungen im Kohlensäurestrom vorgenommen. Das 
Arsen verflüchtigte sich dabei in metallischer Form und 
setzte sieh in glänzenden Kristallen an den kälteren Teilen 
des Ofens ab. Aus den Versuchen geht hervor, daß es tat
sächlich gelingt, reine Eisenarsenide durch Erhitzen im 
Kohlensäurestrom bei Temperaturen über 9000 C fast 
völlig vom Arsen zu befreien. Unter diesen Verhältnissen 
ist also der Sauerstoffdruck der Kohlensäure größer 
als der des Eisens und kleiner als der des Arsens. Das 
letztere verhält sich also wie ein Metall, das edler ist als 
Eisen. Hierdurch erklärt sich auch einwandfrei das Fehl
schlagen aller Versuche, die darauf hinzielten, Arsen aus 
Eisen durch Frischprozessc irgendwelcher Art zu ent
fernen.

Die Verhältnisse waren nun soweit geklärt, daß die 
Naturprodukte, also die arsenhaltigen Eisenerze selbst, zur 
Untersuchung herangezogen werden konnten. Es wurde 
zunächst ein aus Kleinasien stammender Roteisenstein 
mit 1,88 % As und ein Magneteisenstein unbekannter 
Herkunft mit 0,8 % As der Behandlung im Kohlensäure
strom unterworfen.

D au er  der B e h a n d lu n g : 7 S tu n d en .
As-Gehalt nach

Temperatur Art des Erzes der Ikliandlung
o n  o//o
950 Kleinasiatisches Erz 1,84

1100 „ 1,37
950 Magneteisenstein 0,05
920 „ 0,11

Durch diese Versuche ergibt sich, daß das Arsen aus 
dem Magneteisenstein fast vollständig entfernt wurde, 
während das kleinasiatische Erz selbst bei der Temperatur 
von 1100° C nur etwa ein Drittel seines Arsengehaltes 
verloren hatte. Diese Tatsache kann in zweierlei Weise 
ihre Erklärung finden. Erstens ist es möglich, daß das im 
klcinasiatisehen Erz enthaltene Eisenoxyd als Sauerstoff- 
Überträger gewirkt haben könnte, so daß sich bei der 
Röstung Eisenarseniat oder -arsenit gebildet hatte, 
und zweitens ist es nicht ausgeschlossen, daß in diesem 
Erze das Arsen bereits in oxydierter Form, also wahrschein
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lieh als Eisonarseniat, vorhanden gewesen ist. Gleichviel, 
welche von diesen beiden Annahmen richtig ist, jedenfalls 
lag nun der Gedanke nahe, das Erz vor der Behandlung 
mit Kohlensäure in reduzierender Atmosphäre, also im 
Wasserstoffstrom, zu erhitzen. Bei der Ausführung dieser 
Versuche ergaben sich aber anfänglich mancherlei Schwie
rigkeiten. Die Menge des abdcstillierenden Arsens war 
zwar in allen Fällen bedeutend größer als bei den 
Röstungen, bei denen von vornherein das Erz nur mit 
Kohlensäure behandelt worden war. In einigen Fällen 
war der Arsengehalt sogar nach der Röstung noch niedriger 
als bei der Untersuchung der reinen Eisenarsenide, aber 
dieso günstigen Resultate konnten nicht immer erzielt 
werden, manchmal gelang die Entfernung des Arsens, 
manchmal nicht, ohne daß anscheinend ein Grund dafür 
vorlag. Schließlich stellte es sieh heraus, daß die Tem
peratur, bei der das Erz zunächst im Wasserstoffstrom 
behandelt wurde, von wesentlichem Einflüsse für das Ge
lingen der Röstung war. Die bei der Behandlung des 
kleinasiatischen Erzes erhaltenen Ergebnisse sind aus der 
hier folgenden Zahlentafel ersichtlich:

R eduktions- Dauer der Temperatur bei Arsengehalfc
Temperatur Reduktion der C02-Behaudlung des Röstgutes

• 0 •t • c %
1. 720 12 950 0,10
2. 750 5 1100 0,09
3. 700 3 1000 0,11
4. 600— 700 3,5 950 0,09
5. 000 3 850 0,23
G. 525 2 980 0,09
7. 350 3 980 0,027

Die Dauer der Behandlung im Kohlensäurestrom 
betrug boi allen Versuchen vier bis fünf Stunden.

Aus der Tatsache, daß dio niedrigste Reduktions
temperatur das günstigste Resultat ergeben hatto, wurde 
geschlossen, daß beim Erhitzen im Wasserstoffstrom bei 
höheren Temperaturen eine teilweise Sinterung der Pro
dukte eingetreten sei, die die Entfernung der letzten Reste 
des Arsens verhinderte. Diese Annahme wurde bestätigt 
durch' folgenden Versuch: Das Erz wurde zunächst bei 
800 0 C im Wasserstoffstrom reduziert, nach dom Erkalten 
sorgfältig zerkleinert und dann der Behandlung mit 
Kohlensäure unterworfen bei einer Temperatur von 950 
bis 1000 0 C. Der Arsengehalt betnig nach der Röstung 
0,04 %. Es erwies sich ferner als vorteilhaft, nach dem 
Umschalten auf Kohlensäure die Temperatur langsam 
auf 950 bis 1000 0 C zu steigern. Danach bot die Ent
fernung des Arsens keine Schwierigkeiten mehr:

K le in a s ia t is c h o s  Erz (1,88%  As).
Tteduktious- Dauer der Temperatur bei Arsengehalt 
Temperatur Reduktion der C02-Behandlung des Röstgutes

• 0  st o C  %

380 3 1000 0,040
380 2 1000 0,040
400 5 1000 0,043
400 3 970 0,044
450 3 1030 0,017
400 2 1070 0,033

M a g n e te ise n s te in  (0,8 % As).
400 3 980 weniger als 0,01

Erz a u s  K er tse h  (0,17 % As).
450 3 1050 0,013

Wenn es nun auch, wie vorstehende Zahlentafel 
zeigt, gelungen ist, den Arsengehalt auf ein Maß herunter
zudrücken, das die hüttenmännische Verwertung des 
Röstgutes als durchaus möglich erscheinen läßt, so muß 
doch betont werden, daß das beschriebene Röstverfahren 
in der jetzigen Form für die Durchführung im großen Maß
stabe ungeeignet ist. Dazu ist es zu umständlich und zu 
kostspielig. Es worden daher die Bestrebungen zunächst 
darauf zu richten sein, den Prozeß zu verbilligen und zu 
vereinfachen. Vor allen Dingen erscheint es mit Rück
sicht auf die oben beschriebenen Verhältnisse notwendig,

eine ganzo Reihe von arsenhaltigen Eisenerzen zu unter
suchen und festzustellen, in welcher Form eigentlich das 
Arsen vorliegt, ob als Arsenid oder als Arseniat. Um eine 
solche Feststellung zu ermöglichen, muß allerdings vor
her ein analytisches Trennungsverfahren für Arseniat und 
Arsenid ausgearbeitet werden.

13. Bericht des Privatdozenten SE>r.*QinQ. W. N u ß e lt  
in Dresden über den Fortgang seiner

experim entellen U ntersuchung des W ärm eüberganges in 
der G asm aschine.

Nachdem dio im letzten Bericht erwähnten Eichungen 
der Meßinstrumente beendet waren, konnte mit der Vor
nahme von Vorversuchen begonnen werden, die den Zweck 
hatten, die Genauigkeit der Versuchseinrichtung zu 
prüfen, und gleichzeitig dazu verwendet wurden, umFhiger- 
zeige zu erlangen über die Art der auszuführenden Ver
suchsreihen. Es ergab sich hierbei, daß der zur Druck
messung dienende optische Membran-Indikator noch ver
feinert werden mußte; insbesondere mußte dio Membran 
vor der Einwirkung der heißen Gase geschützt werden. 
Das wurde vollkommen durch eine mit zahlreichen feinen 
Löchern versehene Kupferplatte erreicht, dio zwischen 
Membran und Verbronnungsraum geschaltet wurde. 
Zahlreiche Kontrollversucho ergaben dann das einwand
freie Arbeiten des Indikators. Es gelingt damit, dio Wärme
übergangszahl im Temperaturbereich von 100 bis 3000 0 C 
festzulegen. Bei den anfangs mit Mischungen von Wasser
stoff und Luft durchgeführten Versuchen wurden Ergeb
nisse erhalten, dio mit den üblichen Anschauungen über 
die Wärmedurchgangszahl im Widerspruch standen. 
Da zu vermuten war, daß vielleicht der boi der Ver
brennung entstehende Wasserdampf durch teilweise 
Kondensation an der Bombenwand dio Unstimmigkeit 
verursachen könnte, wurden zur Klärung der Sachlage 
Gemische von Kohlenoxyd und Sauerstoff verbrannt. 
Da Kohlenoxyd nicht im komprimierten Zustand in den 
Handel gebracht werden darf, wurde eine Einrichtung 
zur Erzeugung großer Mengen von Kohlenoxyd geschaffen, 
was längero Zeit in Anspruch nahm. Es wird Kohlensäure 
über glühende Kohle geleitet und dadurch ein Gas er
halten, das aus 99 % Kohlenoxyd besteht. Die damit 
ausgeführten Versuche haben zu dem wichtigen und neuen 
Ergebnisse geführt: dio Wärmeübergangszahl a ist eine 
Funktion der Zeit. Das heißt: führt man dem in einem 
geschlossenen Gefäße enthaltenen Gase plötzlich von 
innen bei kalt bleibenden Gefäßwänden Wärme zu, so 
ist die augenblickliche Wärmeübergangszahl nicht nur 
abhängig von der Wandtemperatur, der Gastemperatur, 
der Gaszusammensetzung und der Gasdichte, sondern 
auch von der Zeit, die seit dem Beginn der Abkühlung 
verflossen ist. Jo kleiner dieso Zeit ist, desto größer ist die 
Wärmeübergangszahl bei sonst ganz gleichen anderen 
Zustandsgrößen. Trägt man in einem Schaubilde über 
der Gastemperatur dio Wärmeübergangszahl a (das ist 
der Wärmeverlust für dio Zeiteinheit, Flächeneinheit 
und je 1 0 G Temperaturunterschied zwischen Gas und 
Wand) auf, so erhält man für einen Versuch eino Kurve, 
dio mit abnehmender Gastemperatur abnimmt und sich 
einem endlichen Grenzwert nähert. Erwärmt man bei 
einem zweiten Versuch dasselbo Gas auf eino kleinere 
Temperatur, so beginnt bei diesem Versuch in dem Schau
bild die Kurve nicht in dem zu dieser Temperatur gehörigen 
Punkte der Kurve des ersten Versuches, sondern bei einer 
größeren Wärmeübergangszahl. Man erhält für den 
zweiten Versuch eino Kurve, dio im erston Teil der Ab
kühlung über der Kurve des ersten Versuchs liegt. Im 
Laufe der Abkühlung nähern sieh beido Kurven, um dann 
vollkommen zusammenzufallen. Dieso neue Gesetz
mäßigkeit kann aus dem Differentialgleichungssystem 
der Wärmeübertragung theoretisch begründet werden. 
Diese Versuche wurden in der Weise ausgoführt, daß 
Gemische von Kohlenoxyd, Kohlensäure und Sauerstoff 
gezündet wurden. Das Mischungsverhältnis und der An
fangsdruck wurden derart goändert, daß nach der Ab
kühlung bei den verschiedenen Versuchen immer die gleiche
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Gasmischung von derselben Dichte entstand. Der Ab
schluß der Versuche ist im Laufe dieses Jahres zu erwarten.

14. Bericht des Generaldirektors der Gutchoffnungs- 
hütto in Oberhausen, Rheinland, Kommerzienrats P au l 
R euseh , über dio

Versuche m it E isenkonstruktionsteilen  auf den verschieden
sten Gebieten, in denen M einungsverschiedenheiten bestehen.

Dio Versuchskommission des Vereins deutscher 
Brücken- und Eisenbau-Fabriken, der seitens der Jubi
läums-Stiftung der deutschen Industrie für das laufende 
Jahr ein Betrag von 10 000 .!( zur Verfügung gestellt 
wurde, hat bisher folgende Arbeiten ausgeführt:

Es wurden untersucht auf ihren Druckwiderstand:
1. Drei aus zwei U-Eisen hergestellte Probestäbo von 

3,29 m Länge, welche der Strebe des eingestürzten Ham
burger Gasbehälterführungsgorüstes nachgebildet wurden, 
die, nach Ansicht der Sachverständigen, durch Nachgeben 
infolge ungenügender Steifigkeit den Einsturz des Gas
behälters verursachte.

2. Ein Probestab von 7,88 m Länge, der einem Obcr- 
gurtstab der Hohcnzollernbrücke (Eisenbahnbrücke seit
lich Uoberbau) in Köln naehgebildet wurde.

3. Ein Probestab von 14 m Länge, der einer Strebe 
der neuen Eisenbahnbrücke über den Rhein bei Haus 
Knipp unterhalb Ruhrort nachgebildet wurde.

In Vorbereitung sind:
4. Druckvorsuche mit drei Stäben der unter 1 be

schriebenen Ausbildung, mit zwei zwischen den Stegen 
der ] [-Eisen angebrachten Verstärkungen.

5. Ein Druckversuch mit einem Stab der unter 2 be
schriebenen Ausbildung, wobei die Vergitterung des Stabes 
vermehrt und die Nietteilung verringert wurde.

6. Ein Zugversuch mit einem Stab, der einem auf Zug 
beanspruchten Diagonalstab der Eisenbahnbrüeke über den 
Rhein bei Haus Knipp unterhalb Ruhrort naehgebildet ist.

Die Berichte über dio bisher durchgeführten Versuche 
sind in einem Sonderdruck der Verhandlung des Vereins 
zur Beförderung des Gewerbefleißes veröffentlicht worden. 
In derselben Zeitschrift werden auch dio weiteren Vcrsucho 
besprochen werden.

15. Bericht des Professors Dr. techn. K. B rab b ée  
in Charlottenburg über den Fortgang der

U ntersuchung über den W ärm edurchgang und die W ärm e
aufspeicherung von B austoffen m it besonderer B erücksichti
gung der E rfordernisse der H eizungs- und Lüftungstechnik.

Dio Fertigstellung der gesamten Vcrsuchsanordnung 
dürfto voraussichtlich im Sommer 1913 erfolgen, worauf

sofort mit der Durchführung der zunächst zu erledigenden 
Vorversuche begonnen werden soll.

10. Bericht von Bergrat Professor Dr. T üb ben  
in Berlin über seine

Versuche zur E rforschung von M itteln zur w irksam eren 
Bekäm pfung der Schlagw ettergefahr in  den S teinkohlen

gruben.

Die Versuche sind im Berichtsjahre über die not
wendigen Vorarbeiten für die Herstellung von besonderen 
Versuchsapparaten zur Messung der Entgasung dei 
Kohlen unter Unterdrück sowie zur Feststellung der Ex
plosionsgrenzen der Schlagwettcrgemischo bei Unterdrück 
noch nicht hinausgekommen. Nach Fertigstellung dieser 
Apparate werden dio Forschungsarbeiten mit Geneh
migung der Berggewerkschaftskasso Bochum in der Schlag- 
wcttcrversuchsstreckc zu Derne sowie in der Steinkohlcn- 
grubo „Unser Fritz“ bei Wanne ausgeführt werden. Die 
Versuchsergebnisso sollen in der Zeitschrift „Glückauf“ 
des Bergbaulichen Vereins zu Essen a. d. Ruhr sodann 
veröffentlicht werden.

M etallographischer F erienkursus an  der K gl. Technischen 
H ochschule zu B erlin.

Vom 15. bis 27. September d. J. wird zum ersten 
Male ein metallographischer Ferienkursus unter Leitung 
des Dozenten (Dr.-Qng. I la n e m a n n  an der Kgl. Tech
nischen Hochschule zu Berlin abgehalton.

Da die Metallographie an den Hochschulen erst seit 
einigen Jahren gelehrt wird, hatten viele in der Praxis 
stehende Hüttenleute während ihres Studiums nicht 
Gelegenheit, sich darin auszubilden. Um dieses nach
holen zu können, findet obiger Ferienkursus statt, der 
aus täglich 1 Stunde Vortrag und 5 Stunden 
Uebung bestehen wird. Die Vorträge werden in ge
meinverständlicher Weise behandeln die Methoden 
der Metallographie, die Zustandsichre der Legierungen, 
das Kleingcfügc und die Untersuchung der Ge
brauchs metalle und dio Theorie der Wärmebehandlung; 
in den Uebungen werden Haltopunktsbcstimmungen, 
Gefügeuntersuchungen und Gefügeaufnahmen ausge
führt.

Da Plätze nur für eine beschränkte Zahl von Teil
nehmern vorhanden sind, wird frühzeitige Anmeldung 
empfohlen.*

Vgl. auch Seite 113 des Anzeigenteils.

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

(Fortsetzung und Schluß der Carnegie-Arbeiten von Seite 567.)

J. C. W. H u m fr o y , Teddington, borichteto iibor 

B rucherscheinungen  von E isen und S tahl.
Wird oine Motallprobo über ihre Elastizitätsgrenze 

hinaus bis zum Bruch beansprucht, so wird man bei 
metallographisohor Untersuchung der Bruchstelle durch
weg beobachten können, daß der Bruch fast vollständig 
innerhalb der das Metall bildenden Kristalle und nicht 
längs der Umgrenzungslinicn der letzteren verläuft. Die 
Fugen zwischen gleichförmigen Kristallen oder verschie
denen Komponenten, je nachdem ob das Metall aus einem 
oder mehreren Bestandteilen besteht, sind, wie durch 
angestellte Untersuchungen festgestellt worden ist, ge
wöhnlich bedeutend stärker als die Gleit- oder Spalt
flächen im Innern der Kristalle. Während seiner Tätig- 
keit am National Physical Laboratory hatte der Verfasser 
Gelegenheit, zwei äußerst interessante Fälle zu unter
suchen, in denen dio Materialien, ein Kesselblech und eino 
Probe reines Elektrolyteisen, einen deutlichen inter

kristallinischen, d. h. einen längs der Kornumgronzungen 
eingotretenen Bruch zeigten. Ilumfrev wurde hierdurch 
veranlaßt, zu untersuchen, worauf dieso Veränderung 
des kristallinischen Gefiigcs eines Metalles und der Ein
tritt dieser längs der Kornfugen eintretenden Bruch- 
erscheinung zurückzuführen ist.

Die Untersuchungen wurden an einem selbst her- 
gestellten Elektrolyteisen, einem aus einem reinen Salz 
durch Reduktion mit Wasserstoff ebenfalls selbst her
gestellten Eisen, einem Flußeisen mit 0,024 % Kohlenstoff 
und einem reinen schwedischen Eisen ausgeführt. Dio 
im Verlauf der Untersuchung erhaltenen Ergebnisse 
zeigen, daß in einem reinen Eisen, dessen Kristallfugen 
normal stärker sind als die Spaltflächen im Innern der 
Kristalle, dio interkristallinische Sprödigkeit hervorgerufen 
wird durch Glühen bei Temperaturen oberhalb des Punk
tes Art (670 0 C) in einer geringo Mengen Sauerstoff oder 
Kohlensäure enthaltenden Atmosphäre. Bei ähnlichen 
Zeit- und Tomporaturbedingungen, wioim  vorhergehenden 
Fall, tritt eine interkristallinische Sprödigkeit jedoch 
nicht ein, wenn die oxydierenden Gase beim Glühen in 
solchen Mengen vorhanden sind, daß auf der Probenober-
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flächo eino stetige Oxydhaut gebildet werden kann, oder 
wenn eino solche Schutzhülle vorher auf der Probe durch 
Glühen an der Luft hergestellt und die Probe dann unter 
Bedingungen geglüht wird, die bei blunken Proben eine 
heftigo Sprödigkeit hervorrufen würden. Bei bestimmter 
Temperatur und Atmosphäre wird die Kohäsion zwischen 
den einzelnen Kristallen um so schwächer, je länger die 
Glühdauer ausgedehnt wird. Schneller tritt die Sprödig
keit ein, wenn die Glühtcmpcratur oberhalb Ar3 liegt.

Weist eine Probe eine interkristallinische Sprödigkeit 
auf, so kann sie vollständig auf ihren ursprünglichen 
normalen Zustand zurückgeführt werden durch Glühen 
bei Temperaturen oberhalb des Punktes Ar3 mit nach
folgendem Abschrecken oder durch genügend langes 
Wiedererhitzen in einer Wasserstoffatmosphäre bei Tem
peraturen oberhalb Ar3. Diese anormalen Proben lassen sich 
teilweise wicdcrhcrstellen durch Erhitzen oberhalb Ae» mit 
nachfolgendem Abkühlen auf Temperaturen zwischen Ar3 
und Ar2 und Abschrecken oder durch Erhitzen oberhalb Ac3 
mit nachfolgendem Abkühlen auf Temperaturen zwischen 
Ar, und Art und Abschrecken oder endlich durch kurzes 
Erhitzen in Wasserstoff oberhalb Ar3. Unverändert 
bleiben dio spröden Proben beim Erhitzen auf Tempera
turen unterhalb Ar3 mit nachfolgendem Abschrecken 
oder beim Wiedererhitzen in Wasserstoff bei Temperaturen 
unterhalb Ar3 oder beim Wiedererhitzen an der Luft bei 
Temperaturen bis zu 10000 G.

Aus den erhaltenen Ergebnissen zieht Humfrey 
nachstehende Schlußfolgerungen: Werden Proben von
nahezu reinem Eisen in einer schwach oxydierenden Atmo
sphäre geglüht, so bildet sich anscheinend ein Eisen
oxyd, das in y-Eiscn löslich, in a-Eisen hingegen unlöslich 
oder sehr viel weniger löslich ist. Infolge dieser Unlöslich
keit in a-Eisen wird dieses Oxyd während der Abkühlung 
bei der Bildung der o-Kristalle in die Begrenzungsflächen 
dieser Kristalle ausgestoßen. Hierdurch wird die Ko
häsion zwischen den Kristallen schwächer, und es ent
steht eine intcrkristallinischc Sprödigkeit. Die Menge des 
in Lösung gehenden und nachher nusscheidcnden Oxyds 
ist sehr gering; letzteres kann selbst bei sehr spröden 
Proben durch das Mikroskop nicht nachgewiesen werden. 
Dio Oberflächen der Kristalle an der Bruchstelle zeigen 
ebenfalls Metallglanz und keine Spuren eines Fremd
körpers. Das Oxyd ist verschieden von den bei Gegenwart 
genügender Mengen oxydierender Gase gebildeten Oxyden, 
die scheinbar in allen Eisenarten unlöslich sind und somit 
keine Sprödigkeit hervorrufen können. Eino in einer stark 
oxydierenden Atmosphäro gebildcto Oxydschicht ver
hindert die Entstehung des löslichen Oxyds und somit 
ein Sprödewerden des Metalles. Sowohl die Bildung als 
auch das Lösen des löslichen Oxydes geht verhältnismäßig 
langsam vor sich, was vermutlich dem Umstande zuge
schrieben werden muß, daß die Entfernung oder Oxy
dation des im Eisen in Lösung befindlichen Wasserstoffs 
oder Kohlendioxyds vorangehen muß. Die Entfernung 
dieser Gase kann durch Glühen im Vakuum beschleunigt 
werden, und zwar werden diese Gase am schnellsten 
im Vakuum bei einer dem Punkt Aiy entsprechenden 
Temperatur aus dem Stahl ausgetrieben; oberhalb dieser 
Temperatur konnte auch nur eine Sprödigkeit erzielt 
werden. Sr.-Qng. A. Sladeler.

Robert M. K ee n lo v  berichtete über dio 

E rzeugung von Stahl und Ferrolegierungen im  elektrischen 
Ofen d irek t aus dem Erz.

Einleitend werden die ältesten Versuche zur direkten 
Stahlerzeugung und dio Bemühungen von S iem en s  
und von L ash  kurz gestreift; dann wird auf die Versuche 
von S ta s sa n o , E v a n s , B row n und L a th e , N ev eu  
und A rnou , L ash und K e e n lc y  hingewiesen, die zur 
Durchführung des Verfahrens den elektrischen Ofen 
heranzogen. Weiter sind noch Angaben von D it tu s  
und B ow m an und von K e e n le y  über dio Herstellung 
von (mit Molybdän und Wolfram) legiertem Stahl direkt

aus Erz, sowie Mitteilungen von R o ss i, K cu m an n , 
M o issan , G u ieh ard , L ehner und S ta s sa n o  über dio 
Gewinnung von Ferrolegierungen direkt aus dem Erz 
im elektrischen Ofen zusammengestellt. Der Versuchs
ofen war aus Mauerwerk zusammengestellt, das innen mit 
Magnesit gefüttert war; als Bodenelcktrodc diente eino 
Eiscnplatto mit senkrecht aufstehenden, eingeschränkten 
Eisenstiften, deren Zwischenräume mit Magnesitmasso 
ausgestampft waren (Kcllersche Elektrode), während schräg 
von oben zwei flache Acheson-Graphit-Elektroden ein
geführt wurden, ln dem Versuehsöfchen wurden eino 
Anzahl Schmelzversuche zur Erzeugung von Stahl 
direkt aus Hämatiterz unter verschiedenen Bedingungen 
angestellt. Im Fertigerzeugnis wechselte der Kohlcnstoff- 
gehalt von Gehalten wie in weichstem Flußeisen bis zu 
1,75 %: der Mangangehalt betrug durchclinittlieh 0,11 %, 
der Siliziumgehalt war durchschnittlich 0,12 %. Ein 
größerer oder geringerer Zuschlag von Kalle bewirkto 
eino vergrößerte oder verminderte Kohlenstoffaufnalimo 
im Stahl; eine gesteigerte Verwendung von Flußspat 
vermehrte ebenfalls die Kohlung. Der erzeugte Stahl war 
teilweise brüchig. Der Eisenverlust in der Schlacke betrug 
0,09% . Der Ofen arbeitete mit 300 Amp und 40 V; 
es wurden 84 kg Stahl erzeugt. Der Stromverbrauch be
rechnete sieh zu 4230 bis 5000 KW st/t, während man bei 
größeren Ocfen mit 2050 KWst auszukommen hofft; 
es sollen 95 % des Eisens aus dem Erz nusgobracht werden.

Mehrere Versuche bezogen sich auf die Erzeugung 
von Chromstahl aus Chromeisenstein, Hämatit, Koks 
und Kalk. Der Chromgehalt schwankte zwischen 5 und 
14 %. Den Kohlcnstoffgclmlt, der 1,5(5 bis 2,03 % betrug, 
hat man dabei nicht in der Hand, auch der Phosphorgehalt 
blich ziemlich hoch (0,1 %). Die Menge des verschlackten 
Chroms konnte nicht festgestellt werden. Der Strom
verbrauch betrug rd. 4000 KW st/t.

Bei den Versuchen zur Herstellung von Molybdän
stahl aus Molybdänglanz und Hämatit erreichte der Molyb
dänverlust durch Verschlackung und Verflüchtigung 
4(5,7 %. Die Beseitigung des Schwefels geschieht durch 
Kalkzuschlag. Kohlenstoff und Phosphor sind auf sehr 
niedrigo Gehalte herunterzu bringen; der Schwefel im End
erzeugnis blieb aber hoch (0,5ß bis 0,90 %). Der Strom
verbrauch war rd. 5000 KW st/t. Bei der Herstellung von 
Wolframstahl aus Ferbcrit ergaben sieh Erzeugnisse mit 
3,0 bis 7,11 % Wolfram; der Wolframverlust war außer
ordentlich groß, ebenso der Stromverbrauch (7180 bis 
11 780 KW st/t). Kohlenstoff, Phosphor, Schwefel, 
Silizium konnten aber sehr weitgehend entfernt werden.

Zur Herstellung von Ferrolegierungen wurden ähn
liche Versuche angestellt. Die Reduktion von Chroraeiscn- 
stein ergab Ferrochrom mit 48,0 bis 72,7 % Chrom, 
dessen Kohlenstoffgehalt jedoch 4,3 bis 11,5%  betrug. 
Dieser hohe Kohlenstoffbctrag ist nur unter Preisgabe 
großer Mengen verschlackenden Chromoxyds herunter
zudrücken. Phosphor und Silizium bleiben ebenfalls 
hoch. Der Stromverbrauch belief sich auf 5700 bis 
14 000 KW st/t. Eine Entkohlung scheint nur möglich 
nach dem Abstich der Reduktionsschlacke. Besser ging 
dio Herstellung von Fcrromolybdän aus Molybdänglanz 
unter Zuschlag von viel Kalk. Das Erzeugnis hatte 
50 % Molybdän, (5,7 % Kohlenstoff und 0,19 % Schwefel. 
Die Reduktion von Fcrbent ergab Ferrowolfram mit 
37,5 bis 59,0 % Wolfram; alle Nebenbestandteile 
lassen sich sehr niedrig halten, auch der Kohlenstoff 
bleibt unter 2 %, wenn man vor dem Abstich eine Ent
kohlungsschlacke aufbringt. Der Stromverbrauch, f. d. t 
berechnet, schwankte zwischen 4100 bis 2700 KWst. 
Es wurden etwa 83,8 % Wolfram wiedergewonnen.

Die vorstehenden Versuche bestätigen die alte Er
fahrung, daß man bei Benutzung so kleiner elektrischer 
Laboratoriumsöfen keine Ergebnisse erwarten kann, dio 
für den Betrieb von Großöfen auch nur annähernd maß
gebend sein können; für die Praxis bringen dieso Ver
suche außerdem kaum Neues. Anderseits kann wohl als 
sicher gelten, daß sieh dio Industrie schwerlich für dieso
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Art der direkten Erzeugung von Legierungsstühlen aus 
Erz begeistern wird. B. Neumann.

J. N e w to n  F r io n d , Darlington, legte eino Arbeit 
vor über den

Schutz von Eisen m it Hilfe von A nstrichen.

In einer früheren Arbeit* gibt dor Verfasser die Er
gebnisse einiger Vorversuche an, die zwecks Feststellung 
der Schutzwirkung verschiedener Anstriche für Eisen

* St. u. E. 1912. 4. April, S. 585.

und Stahl ausgeführt wurden. Diese Versuche werden 
jetzt an großen Eisenplatten weiter fortgesetzt, sind jedoch 
noch nicht abgeschlossen. Der vorliegende Bericht, der 
nur als Einleitung weiterer Mitteilungen anzusehen ist, 
gibt eine Uebcrsicht über dio Anordnung und den Gang 
der Versuche; fernerhin werden darin die Natur der An
striche, dio physikalische und chemischo Beschaffenheit 
des Farbstoffes, die Beschaffenheit der zu streichenden 
Eisenoberflächo und die Art des Auftragens des Anstrichs 
besprochen. Bezüglich Einzelheiten dieser Punkto muß 
auf die Quello verwiesen werden.

S5r.«Qng. A. Stadclcr.

Patentbericht.
D eutsche Patentanmeldungen.*

7. Juli 1913.
Kl. 7 a, 0  8317. Walzwerk für absatzweise zu kali

brierende Stäbe. Gertrud Bauer, geb. Lenkersdorf, 
Kölnerstr. IC, und Paul Orywall, Gerrcsheimerstr. 11, 
Düsseldorf.

Kl. 7 a, T 17 228. Walzstabzuführungsvorrichtung 
für Kühlbetten o. dgl. Rudolf Traut, Mülheim-Ruhr, 
Beekstr. 50.

Kl. 7 b, B 09 554. Verfahren zum Ziehen von Draht 
aus oxydierbarem Metall unter Erhitzen. Bergmann- 
Elektricitäts-Werke, A. G., Berlin.

Kl. 10 a, F 30 577. Verlegung der Steinfugen bei dem 
Bau von Koksöfen o. dgl. Richard Frese, Dortmund, 
Braunschweigorstr. 3.

Kl. 18 a, A 23 422. Vorrichtung zur Beseitigung 
von Ringansätzen bei Drehroliröfen. Nikolai Ahlmann, 
Kopenhagen.

Kl. 18 a, B 05 338. Verfahren zum Betrieb von 
Feuerungen, z. B. Hochöfen mittels unter Druck stehenden 
Sauerstoffs. ®ipl.«^üg. Otto Bracker, Hanau a. M., Stcin- 
heimer Landstr. 15.

Kl. 24 c, K 49 810. Ofen mit Regonerativfcuorung, 
der durch Gase von geringem Heizwert beheizt wird. 
Fried. Krupp, Akt.-Ges., Essen, Ruhr.

Kl. 20 d, A 21315. Melirkammerigcr Apparat zur 
Gewinnung der Nebenprodukte aus Gasen der Destillatk n 
kohlenstoffhaltiger Stoffe bei ununterbrochenem Arbeits
gang. Jacobus Gerardus Aarts, Dongen b. Breda, Holl.

Kl. 31a , Sch 40 022. Kupolofen mit Wirdvorwär- 
mung, bei welchem der Wind von einer Seite (.'ingeführt 
und auf der gegenüberliegenden Seite wieder abgeführt 
wird. Eduard Schürmann, Kötzschenbroda, Albertstr. 5.

Kl. 31b , G 30 978. Verbundformpresse, bei welcher 
von einer gemeinsamen Antriebsvorrichtung aus zwei 
Einzelmaschincn angetrieben werden. Gicßercimaschincn- 
fabrik Kirehhoim-Teck, G. m. b. 11., Kirehhcim-Teek.

Kl. 31b , K 50 801. Vorrichtung zum Formen von 
Armkernstücken für Räder, Ricmscheiben u. dgl. zwischen 
radialen Seitenwändon und bogenförmiger Außenwand. 
Fried. Krupp, Akt.-Ges., Grusonwerk, Magdeburg-Buckau.

Kl. 31c, C 22 501. Verfahren zur Herstellung auf- 
geschnittener Liderungsringe. Donald James Campbell, 
Muslcegon Heights, Mich., V. St. A.

Kl. 31c, K 50 595. Verfahren und Gießtrichter, 
beim Gießen von Stahlblöcken usw. die Bildung von 
Hohlriiumen zu verhüten. Fricdr. Kohlhaas, Düsseldorf, 
Cranachstr. 38.

KI. 40 a, S 35 857. Verfahren zur Gewinnung von 
Vanadin aus vanadinhaltigen Erzen durch Behandlung 
des zerkleinerten Erzes in einer heißen Säurelösung. 
Byraniji 1). Saklatwalla, Pittsburgh, V. St. A.

Kl. 40 a, S 35 990. Verfahren zur Gewinnung von 
Sietallen, Metalloxyden und Metallsulfiden durch Er

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht urd 
Einsprucherhcburg im Patentsir.te zu B erlin  m s.

hitzen eines Gemisches von Erzen o. dgl. mit einem 
Reduktionsmittel in einem Drehrohrofen. Dr. H. Specketer, 
Griesheim a. M.

Kl. 49 f, G 38 421. Verfahren zum Richten un
gerader, unrunder oder windschiefer metallener Gegen
stände. Gußstahlfabrik Felix Bischoff, G. m. b. H., 
Duisburg.

Kl. 75 b, F 35 155. Verfahren zur Uebcrtragung 
eines verkleinerten Musters auf Stahl oder anderes Metall 
zur Herstellung von Stempeln. Lorenzo Ferrari, Paris.

Kl. 75 b, L 34 840. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung mehrteiliger Modcllabdrüekc. Bernhard 
Löwy. Inhaber der Firma Elektro-chcmisehe Plattir- 
anstalt J. Gasterstaedt, Wien.

Priorität aus der Anmeldung in Oesterreich vom
4. 8. 11 für die Ansprüche 1 bis 4 und vom 5. 7. 12 für dio 
Ansprüche 7 und 8 anerkannt.

Kl. 84 c, T 17 588. Eiserne Spundwand. Heinrich 
Toussaint, Cassel-Wilhclmshöhe, Löwenburgstr. 0.

10. Juli 1913.
Kl. 10 a, K 52 131. Ofenanlage zur Erzeugung von 

Gas und Koks mit unmittelbarer Parallelschaltung 
zwischen Heizwänden und Wärmespeichem für senk
rechte Ofonkammorn. Heinrich Köppers, Essen a. d. Ruhr, 
Iscnbergstr. 30.

Kl. 10 b, F 35 550. Einrichtung zur Beseitigung und 
gleichzeitigen Wiedernutzbarmachung des Staubes in 
Brikettfabriken und ähnlichen Anlagen. Conrad Fischer, 
Frankfurt a. M., Offenbacherlandstr. 379.

Kl. 10 b, P 28 805. Verfahren zur Herrichtung von 
Sulfitzelluloseablauge als Brikettbindemittel durch Ent
kalkung mittels Schwefelsäure in geringem Ueberschuß. 
Dr. Max Platsch, Frankfurt a. M., Bettinastr. 3, z. Zt. 
Pirna a. Eibe.

Kl. 21 h, B 09 177. Vorrichtung zum Ausglühen 
metallischer Geschoßhülsen oder ähnlicher röhrenförmiger 
Körper durch elektrische Widerstandserhitzung. John 
Henry Barker und Birmingham Mctal & Munitions Com
pany Ltd., Birmingham, Engl.

Kl. 21 h, G 37 003. Verfahren und Vorrichtung zum 
Schmelzen von Metallen, Metallerzen u. dgl. mittels 
Wirbolströme. 1  r.-jiig. Sigmund Guggenheim, Zürich.

Kl. 35 b, O 8104. Lastmagnet mit beweglichen Polen. 
Rico Oddera, Savona, Ital.

Kl. 40 a, Sch 40 147. Schachtartiger Ofen zur fort
laufenden Erhitzung von Erzen, Hüttenerzeugnissen 
u. dgl. für chemische und metallurgische Zwecke mit 
inmitten der Beschickung, unabhängig von der Schacht
wandung angeordnetem Heizkörper. F. O. Schnelle, 
Oker a. Harz.

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
7. Juli 1913.

Kl. 10 a, Nr. 559 508. Ringförmig abdichtender 
Planiorlochverschluß für Koksöfen. Johannes Schug, 
Borbeck, Kr. Essen,
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Kl. 21 h, Nr. 559 426. Fedemdo Klemmvorrichtung 
für eloktrisch behoizte Schmelztlegcl. Allgemeine Elck- 
trizitäts- Gesellschaft, Berlin

Kl. 24 h, Nr. 559 340. Beschickungsvorrichtung 
für Treppen- und Schrägrostfenerungcn. Franz Leuschel, 
Aschersleben, Goethestr. 2.

Kl 31 b, Nr. 559 325. Formkastenabhobevorrichtung 
an Formmaschincn. Maschinenfabrik Hameln, G. m. b. H., 
Hameln.

Kl. 31 b, Nr. 559 717. Formmaschine zum Formen 
von Röhren usw. Guß-und Armaturwerk Kaiserslautem, 
A. G., Kaiserslautern.

O esterreichische Patentanmeldungen.*
1. Juli 1913.

Kl. 7, A 10 711/11. Einrichtung zur vertikalen 
Verstellung der Vertikalwalzcn in Univcrsalwalzwerken 
mit festliegender unterer und einstellbarer oberer Horizon- 
talwalzo. Dr. Johann Puppe, Breslau.

KI. 7 ,  A 2118/12. Verfahren zur Herstellung von 
stabförmigen Körpern aus einem schwer- und einem leicht
schmelzbaren Metall, insbesondere von Drähten aus 
Walzknüppeln. Eduard Schürhoff, Weißenseo b. Berlin.

Kl. 10 c, A S469/12. Kokslöschvorrichtung. Berlin- 
Anhaltisohc Maschinenbau-Akt-Ges., Berlin.

Kl. 10 c, A 304/12. Verfahren zur Herstellung von 
als Zünder bei der Zinkdestillation dienendem Koks. 
Heinrich Koppcrs, Essen-Ruhr.

Kl. 18 a, A 8891/12. Verfahren zum Sintern von 
feinkörnigen Erzen und Hüttenprodukten. Dr. Josef 
Sayelsbcrg, Papenburg a. d. Ems.

Kl. 18 b, A 7788/11. Anlage zur Entfeuchtung von 
insbesondere hüttentechnischen Zwecken dienender Ge
bläseluft durch Kühlung. James Gaylev, New York.

KI. 18 b, A 5613/12. Verfahren zur Herstellung einer 
Eisenkupferlegierung für dynamoelektrische Zwecke. 
Walter Rübel, Berlin.

Kl. 24 e, A 1587/13. Drehrost für Gaserzeuger.
Hugo Rchmann, Düsseldorf.

Kl. 24 e, A 727/13. Drehrost für Gaserzeuger. Jean 
Wingen, Lüttich.

Kl. 49 a, A 1488/12. Rollenrichtmaschine für Profil
eisen u. dgl. Johannes Ingrisch, Barmen.

Deutsche Reichspatente,
KI. 31c, Nr. 257620, vom 1. Dezember 1911. Tho 

E n te r p r is e  M an u fa ctu r in g  C om p any o f P e n n sy l
v a n ia  in  P h ila d e lp h ia , V. St. A. Vorrichtung zum 
Ausstößen von Sand und Gußstücken aus von Förder
vorrichtungen bewegten bodenlosen Formkästen.

Aus den von einer Fördervorrichtung bewegten boden
losen Formkästen a wird der Formsand und die Guß
stücke durch eine besondere Vorrichtung maschinell aus-

gestoßen und gleich
zeitig dio Wandungen 
der Kästen von dom 
anhaftenden Sande 
befreit. Diese Vorrich
tung besteht aus einem 
heb- und senkbaren 
Kolben b, der an dem 
von der Wcllo o aus 
bewegten Hebelarm d 
befestigt ist. Bei 
seinem Niedergehen 
drückt er den Inhalt 
des Formkastens nach 

unten heraus, wobei auf seiner Außenseite angeordneto 
Preßluftdüsen, denen durch Rohr e Preßluft zugeführt 
wird, den noch anhaftenden Sand entfernen. Der Inhalt 
des Formkastens fällt auf das geneigte Sieb f, woselbst 
der Sand von don Gußstücken getrennt wird.

* Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentamte zu W ien aus.

gebildet, dio mit ihren Schäften b abwechselnd in dio 
eino oder andere Ofonwaml eingesetzt sind. Statt dessen 
können dio Y-förmigen Bindersteine auch mit einem ihrer 
beiden Schenkel in die eine oder andere Ofenwand ein
gesetzt und mit ihren Schäften gegeneinander gerichtet 
sein.

Kl. 31 a, Nr. 258 202, vom 6. Juli 1911. W ilh elm  
L a u te n sc h lä g e r  in F ra n k fu r t a. M. Kippbarer 
Flammofen mit Gasheizung zum Schmelzen von Metallen

und sonstigem M a
terial.

Der bei a durch Gas 
beheizbaro kippbare 
Flammofen b besitzt 
einen Füllschacht c, 
in dem das eingefüllto 
Schmelzgut, das hier
bei den Boden des 
Schmelzhcrdcs alsAuf- 
lagen hat, durch die 
abzichcndcn Gase vor- 

gowärmt wird. Zur besseren Führung der Gase ist der 
Füllschacht c auf der Innenseite mit vorspringenden 
Steinen d, die zwischen sich offene Kanäle bilden, versehen.

KI. 18 a, Nr. 258 253, vom 27. Juli 1911. F irm a  
A lb er t H ahn in B erlin . Auf Konsolen ruhendes 
Verteilungsrohr für Hochöfen.

Dio Konsolen a, auf denen das Verteilungsrohr b 
hängt, sind, da sie dem Verschleiß stark ausgesetzt sind,

auswechselbar eingerichtet. Sio werden als flacho, durch 
Luft oder Wasser kühlbaro Hohlkörper von außen in 
den Ofen cingcschobcn und auf der Außenseite lösbar 
befestigt. Durch Riegel c wird das Verteilungsrohr in 
Stellung gehalten.

Kl. 10 a, Nr. 258 472, vom 22. April 1911. A u g u st  
P u tsc h  in  B e th le h e m , P en n s., V. St. A. Koksofen 
mit senkrechten Heizzügen.

Die Heizzüge der Heizwände haben dreieckigen Quer
schnitt und werden durch Bindersteino a von Y-Form
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Statistisches.
G ro ß b ritan n ien s  A u ß en h an d e l.

Einfuhr Ausfuhr

Januar bis Juni

1012 1913 1912 1912
tons* tons* tons* tons •

Eisenerzo, einschl. m anganhaltiger................................ 2 9 1 6  5 3 8 4  0 2 2  0 2 9 2 7 1 2 2 5 5 0
S te in k oh len ............................................................................... 1 f 2 0  1 7 3  3 2 3 3 5  5 2 0  2 3 5
Steinkoh lenkoks...................................................................... > 1 0 9  1 44 13  5 3 4  l 3 8 8  1 0 8 4 9 9  0 7 0
Steinkohlen b r i k e t t s ............................................................ 1 l 0 3 5  2 8 3 1 0 2 2  2 3 2

A lteisen........................................................................................ 2 8  4 3 8 7 4  2 1 7 61  0 4 7 6 0  7 9 3
R o h e ise n ................................................................................... 8 4  0 7 1 1 11  3 5 9 0 4 7  3 7 0 5 4 8  3 0 9
E ise n g u ß ................................................................................... 2 4 4 7 3  4 9 0 2 1 3 0 2  8 5 4
S ta h lg u ß ................................................................................... 3  2 5 2 0  3 6 9 3 3 4 4 8 0
S ch m ied estü ck e ..................................................................... 8 5 7 8 1 5 1 5 5 7 4
Stah lschm icdestiicke............................................................ 9  5 0 5 11 0 5 5 1 5 5 1 0 9 5
Schweißeisen (Stab-, Winkel-, l ’r o f i l - ) ....................... 0 7  8 2 4 1 1 0  1 0 3 0 4  8 1 0 7 8  1 8 8
Stahlstäbo, W inkel und P r o f i lo ..................................... 4 7  1 8 5 8 9  0 3 0 1 11  5 3 0 1 3 0  6 9 9
Gußeisen, nicht besonders g e n a n n t ............................ — — 31  371 4 0  2 8 5
Schmiedeisen, nicht besonders g e n a n n t ................... — — 31  0 7 7 3 5  6 7 5
R o h b lö c k e ............................................................................... 1 6  0 0 7 2 4  0 5 9 21 1 17
Vorgewalzto Blöcke, Knüppel und Platinen . . . 2 5 9  0 9 8 2 0 8  9 0 0 1 5 6 4 2  0 6 3
Brammen und W eiß b leo h b ra m m en ............................ 1 2 5  2 2 5 1 0 0  6 3 1 — —

T r ä g e r ........................................................................................ 4 9  2 4 8 6 0  6 6 5 5 3  5 2 0 0 6  0 2 8
S c h ie n e n ................................................................................... 13 0 5 5 2 3  125 1 9 2  4 8 9 2 5 8  1 5 5
Schienenstühle und Schw ellen .......................................... — — 5 6  8 0 7 0 1  9 5 5
R a d sä tz e ................................................................................... 6 0 4 5 0 5 1 6  8 8 2 2 0  3 7 9
Radreifen, A c h se n ................................................................. 2 2 0 0 4  2 4 2 12  0 6 3 14  8 4 7
Sonstiges Eisenbahnmaterial, nicht besond. genannt — — 2 7  5 9 8 4 2  331
Bleche nicht unter '/s Z o l l ...................................................................................... 3 5  8 2 4 6 8  0 5 0 6 6  0 5 3 7 0  0 3 8

Desgleichen unter Vs Z o l l .............................................................................. 11 8 0 0 17  4 8 1 3 6  1 9 0 3 8  7 1 8
Verzinkte usw. B le c h e ........................................................ — — 2 8 9  5 7 4 3 7 8  6 2 8
Schwarzbleche zum V e r z in n e n ..................................... — — 2 0  7 9 4 3 4  2 5 1
W e iß b lec h e .............................................................................. — — 2 1 6  0 8 9 2 5 5  0 1 9
P an zerp la tten .......................................................................... — — 1 0 0 4 9 3 5
Draht (einschließlich Telegraphen- u. Telephondraht) 21  8 2 1 3 0  0 7 4 3 2  0 8 3 2 9  0 8 9
D r a h tfa b r ik a to ..................................................................... — — 2 5  1 52 2 8  0 2 0
W a lz d r a h t ............................................................................... 4 8  3 3 9 5 1  3 8 2 — —

D r a h ts t if t e ............................................................................... 2 0  4 3 4 2 5  5 1 8 — —

Nägel, Holzschraubon, N ie ten .......................................... 5  2 0 0 3  2 9 1 15  1 1 8 1 6  1 5 5
Schrauben und M u t t e r n ................................................... 4  0 0 5 4  3 1 8 1 3  2 0 9 12  6 2 0
Bandeisen und R ö h r e n s tr e ife n ..................................... 2 1  1 4 2 3 8  3 0 2 14  7 4 1 2 0  2 2 5
Röhren und Röhrenverbindungen aus Schweißeisen 1 6  0 6 1 2 6  0 0 9 8 7  7 3 8 8 6  3 8 0

Desgleichen aus G u ß e i s e n .......................................... 1 7 6 1 5  7 4 1 9 5  6 2 5 1 2 4  9 0 8
Ketten, Anker, K a b e l ........................................................ — — 1 4  9 0 2 1 8  0 4 0
Bettstellen und Teile d a v o n .......................................... — — 11 5 6 3 3 0  9 9 3
Fabrikate von Eisen und Stahl, nicht bes. genannt 14  9 2 2 19  5 2 3 5 6  5 2 4 7 0  7 6 9

Insgesamt Eisen- und Stah lw arcn ................................ 9 1 7  111 1 1 8 4  9 2 0 2 3 1 4  7 3 5 2 5 6 4  7 8 7
Im Werte v o n .................................................................£ 5  7 9 7  3 0 5 7 8 9 7  6 0 3 21 7 3 6  7 1 2 2 8  1 4 5  3 0 9

A ußenhandel der Schweiz im  Ja h re  1912.
Dem Jahresbericht des V e re in s  s c h w e iz e r is c h e r  M a sc h in c n -In d u s tr ic lle r  für 1912 entnehmen wir 

die folgenden Angaben über den Außenhandel der Schweiz in den letzten beiden Jahren.

E infuhr A u ifuh r

M enge ln  t W ert ln  fr M enge ln t W ert In fr

1911 1912 1911 1912 1911 1912 1911 1912

S te in k o h len ................................ 8 0 7  0 7 9 1 9 1 2  0 7 0 5 3  5 5 5  9 1 0 5 5  8 5 3  3 0 3 _ — __ ___

B r a u n k o h le n ............................ 1 4 5 6 1 3 0 5 4 2  3 9 3 3 7  2 1 3 — — — —
K o k s .............................................. 3 7 4  171 4 1 1  2 8 8 14 0 2 2  8 2 8 16 151 0 4 0 9  131 8  8 9 5 2 6 1  3 1 4 2 4 3  6 1 0
Briketts aller Art . . . . 9 5 4  2 8 9 8 6 4  4 0 2 2 6  2 2 3  2 8 0 2 4  4 5 9  9 3 7 2 9 0 3 0 0 1 0  2 2 3 1 0  2 4 9
Roheisen in Masseln . . 1 1 0  6 4 6 1 3 7  3 0 0 10  8 7 6  2 0 7 13  8 9 1  2 5 5 11 100 — 6  2 1 3  3 2 4 —

Rohstahl in Blöcken, gogosso- 
nen Stäben, Luppcnelsen
usw.................. __ 3 3 — 1 9  9 2 0 — 12  6 0 6 — 6  4 2 7  5 1 4

Maschinen, Maschinenteile
und Eisenkonstruktionen . 3 4  9 4 1 4 2  5 7 6 4 9  5 9 8  7 9 0 61  3 3 0  9 8 1 5 0  0 0 7 5 6  7 1 0 9 3  8 2 9  2 6 3 1 0 5 4 2 2 7 9 3

* zu 1016 kg. 
X X IX .3a 155
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Belgiens H ochöfen A nfang Ju li 1913.*

H ochöfen 

im Bezirke

vorhanden  
am  1. Ju li

im  B etriebe 
am l. ,J u ll

außer B etrieb  
am 1. Ju li

1913 1912 1913 1912 1913 1912

Hennegau und 
Brabant . . . 27 25 25 OO 9 3

Lüttich . . . . 22 22 21 20 1 9

Luxemburg . . 6 6 6 6 - —

Insgesam t 55 53 52 48 3 5

Belgiens R oheisenerzeugung im  ersten H alb jahr 1913.*

Sorte

Erzeugung1 
im 1. H alb jahr

1913 1912 

«
P u d d e lr o h e is e n .......................
G ießereiroheisen.......................
Roheisen für die Flußciscndar- 

s t e l l u n g ................................

14 200 
45 630

1 262 570

10 560 
46 900

1 068 050

Insgcsa mt 1 222 400 1 131 570

Die K oksgew innung der V ereinigten S taa ten  im  Ja h re  1912.f
Nacli den Ermittlungen von E d w ard  W. P a rk er  

vom „United States Gcological Survey“f f  belief sich 
die gesamte Kokserzeugung, der Vereinigten Staaten 
im abgelaufenen Jahro auf 39 S32 5( 18 t im Werte von 
111 523 33(1 S gegen 32 245 200 t im Werte von 84130 S4 9 S 
im Jahre 1911; die Zunahme beträgt also 7 587 308 t 
oder 23 %. Die Kokserzeugung aus Bienenkorböfen betrug 
29 811 589 (i. V. 25 127 205) t, während die Oefon mit 
Gewinnung von Nebenprodukten 10 020 979 (7 117 995) t 
erzeugten. Die Steigerung beträgt also bei den letzt
genannten Oefen 49 %, hei den Bienenkorböfen dagegen 
nur 18 %. Die Erzeugung der Oefen mit Gewinnung von 
Nebenprodukten gewinnt immer mehr an Boden gegenüber 
der Erzeugung der Bienenkorböfen; während der Anteil 
der Oefon mit Gewinnung von Nebenprodukten an der

* Moniteur des Intérêts Matériels 1913, 11. Juli, 
S. 2580/7.

t  Vgl. St. u. E. 1912, 25. Juli, S. 12411. 
f t  The Iron Age 1913, 3. Juli, S. 25.

Gesamt-Kokserzcugufig der Vereinigten Staaten im Jahre 
1907 13,8 % ausmachte, belief er sieh im Jahre 1911 
bereits auf 22%  und erreichte im abgclaufencn Jahre
25,2 %.

Die Anzahl der in Betrieb befindlichen Rctorten- 
Oefen stieg von 4024 im Jahre 1911 auf 5001 im Jahre 1912, 
während gleichzeitig die Anzahl sämtlicher Koksöfen 
von 103 879 auf 102 080 zurückging, da im Jahre 1912 
223(1 Bienenkorböfen weniger in den Vereinigten Staaten 
vorhanden waren als im Jahre 1911.

E isenerzförderung, -A ußenhandel und  -V erbrauch  F ra n k 
reichs im Ja h re  1911.*

Nach der vom französischen „Ministöre des Traveaux 
Publics“ herausgegebenen Statistik** bezifferte sich die 
Eisenerzförderung Frankreichs im Jahre 1911 auf ins
gesamt 10 039 000 t gegen 14 000 000 t im Jahre 1910; 
die Zunahme beträgt demnach 2 033 000 t oder 13,9% . 
Der Gesamtwert der Förderung bezifferte sich im Jahre 1911 
auf 77 402 000 (i. V. 67 511 000) fr. Der Durchschnittspreis 
belief sieh auf 4,05 (4,02) fr f. d. t. Nach ihrer minera
logischen Beschaffenheit waren die geförderten Eisenerze:

F ö rderung

t

D urch
s ch n itts 

preis 
f. d. t

fr

A nteil
an der

G csanit-
för-

derunp
o//o

; Eisenerze, m it weniger 
als 0,075 % Phosphor . 

Eisenerze, m it 0,075 bis
1.70 % Phosphor . . 

Eisenerze, m it mehr als
1.70 % Phosphor . . .

469 000 

1 010 000 

15 160 000

8,31

6,09

4,45

2,8

0,0

91,2

Insgesam t 16 639 000 4,65 100,0

Der Eisenerzverbrauch Frankreichs gestaltete sich, 
ohne Berücksichtigung der Vorräte, wie folgt:

F örderung  E infuhr A usfuhr V erbrauch
t t t  t

1911 . . . 10039000 1 351000 0 170000 U S 14000  
1910 . . . 14 006 000 1 319 000 4 894 000 11 031 000

* Vgl. St. u. E. 1912, 30. Mai, S. 920.
** Statistique de l’Industrie Minérale et des Appareils 

à Vapeur en Franco et en Algérie pour l’Année 1911. 
Paris 1913, S. 25/31.

W irtschaftliche Rundschau.
Vom englischen E isenm ark te  wird uns aus London 

unter dem 12. Juli 1913 geschrieben: Zu Beginn der 
Berichtswooho war die Haltung des - Cloveland-Eisen- 
warrant-Markts wesentlich fester, hauptsächlich unter 
dein Einfluß der beständigen Verringerung der Warrant
lager, und die Preise stiegen bis zu sh 56/— f. d. ton G, 
für Kasse-Lieferung. Doch blieb der Verkehr durchweg 
ganz unbedeutend infolge der allgemeinen Abneigung, 
neue Verpflichtungen einzugehen angesichts der wichtigen 
Verhandlungen bezüglich der geplanten Bildung einer 
Vereinigung der Cloveland-Hochofenbesitzer zur Regelung 
des Verkaufs ihrer Erzeugung. Auf einer am vorigen 
Mittwoch abgehaltenen Versammlung der Hochofen
besitzer wurden diesbezügliche Vorschläge angenommen 
und eino Kommission gewählt, um die Einzelheiten zu 
entwerfen. Es verlautet jedoch, daß zwei Firmen noch 
abgeneigt sind, sich einer solchen Vereinigung anzuschließen. 
Selbstverständlich wird die Existenz des Warrantmarkts 
dadurch bedroht. Auf dem Warrantmarkt schloß die 
Woche in unbelebter Haltung mit einem leichten Ab
schlag gegen die Vorwoche zu sh 55/6 d f. d. ton auf 
ICasse-Liefcrung. Die Verbraucher verhalten sich eher 
gleichgültig, obwohl die laufenden Preise als verhältnis

mäßig niedrig anzusehen sein dürften. Es ist jedoch 
letzthin eine flotte Nachfrage auf australische Rechnung 
nach Gießereieisen Nr. 3 aufgetreten, das zu sh 57/-— 
f. d. ton für sofortige sowie für Juli- und August-Lieferung 
gehalten wird. Nr. 1 kostet sh 2 /— bis sh 2/6 d f. d. ton 
mehr. Der Erzmarkt bleibt leblos, und Rubio-Erz notiert 
sh 20/— f. d. ton cif Middlesbrough. Die Hochofenwerke 
scheinen sich für die nächsten Monate gedeckt zu 
haben und weigern sich, weitere Mengen abzuschließen, 
bis neue Aufträge für Hämatiteisen in Aussicht stehen. 
Der Frachtsatz Bilbao—Middlesbrough bleibt auf 
sh 5/4 J4 d bestehen. Der Koksmarkt ist etwas fester, 
mittlere Sorten notieren sh 19/6 d, während bessere 
Sorten sich auf ungefähr sh 20/— stellen. Seit dem 
31. Mai sind die Warrantlager von Gicßereiciscn an der 
Ostküste um weitere 829 tons verringert worden, sie be
laufen sich jetzt auf 205 037 tons, darunter 204 988 tons 
Nr. 3. Solange sich die Erzeuger so wenig entgegen
kommend verhalten, dürften weitere Bezüge aus den 
Warrantlagcrn vorgenommen werden. Die Verschiffungen 
aus den Tecshäfcn betrugen in diesem Monat bis zum 10. ein
schließlich 26 883 tons; hiervon gingen 11 868 tons nach 
einheimischen Hiifcn und 15 015 tons nach fremden Häfen.
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Der Hämatitmarkt bleibt matt, und die einlnufenden 
Anfragen lauten nur auf kleine Posten. Die größeren Ver
braucher halten sich aus dem Markt, da der Preisunter
schied zwischen den Hämatit- und Clcveland-Gießerci- 
Sortcn zu groß ist. M/N notiert gegenwärtig sh 74/—, doch 
dürfte dieser Satz wahrscheinlich für größere Mengen 
ermäßigt werden. In hnlbfertigcm Material wurde ein 
flottes Geschäft getätigt, und die Markttendenz ist etwas 
fester, da sieh mehrere französische Werke aus dem Markt 
zurückgezogen haben. Die Nachfrage ist noch gut, doch 
bleibt das Geschäft in verarbeitetem Eisen und Stahl 
immer noch sehr flau und unbefriedigend, während Material 
aus dem europäischen Festland noch zu billigeren Preisen 
angeboten wird. Solange dieser Verkaufsdruck fortdauert, 
ist eine Besserung des Geschäftsgangs kaum zu erwarten.

Vom belgischen E isenm ark te . — Seit dem Schluß 
des zweiten Vierteljahres ist der Auftragseingang in den 
wichtigsten Erzeugnissen weiter unbefriedigend geblieben. 
Die Werke konnten sich daher nicht dazu entschließen, 
an eine regere Kauftätigkeit in R o h e ise n  heranzugehen; 
aus diesem Grunde blieben die Notierungen der Hoch
ofenwerke andauernd unter Druck, zumal da die älteren 
Abschlüsse ihrer Auslieferung cntgegengclxcn und die N ot
wendigkeit, die Verkaufstätigkeit eifriger aufzunehmen, 
immer näherrückt. Am Wochenschluß galten im Becken 
von Charleroi f. d. t  frei Vorbrauchswerk des engeren 
Bezirks folgende Preise: Frisehercirohcisen 77 bis 78 fr;
O.-M-Rohcisen 76 bis 77 fr; Thomasroheisen 79 bis 80 fr 
und Gießereiroheisen 82 bis 83 fr. Damit sind die 
Preisstellungen, gegenüber den Schlußnotierungen des 
zweiten Vierteljahres, erneut um 1 bis 3 fr gewichen, 
und cs liegen noch keine Anzeichen dafür vor, daß sieh 
diese Preise hei ernstlichen Kaufverhandlungen durch
setzen lassen; cs ist im Gegenteil zu erwarten, daß sic 
noch weiter unterboten werden. Im Vergleich zu dem 
Höchststände der Roheisenpreise ist bis jetzt ein Rückgang 
um 8 bis 10 fr (am stärksten hei Thomasmheisen) cin- 
getrcten; eine entsprechende Erholung zu den Rolistcff- 
preisen, namentlich bei Kohlen und Koks, erscheint vor
derhand nicht möglich, man zieht daher in den Kreisen 
der belgischen Hochofenwerke bereits stellenweise ver, 
die Erzeugung einzuschränken und den einen und ändern 
Hochofen zu dämpfen, zumal da auch die Stahl- und 
Walzwerke beginnen, einzelne Betriebe stillzulegen. —  
Die R o h e ise n e r z e u g u n g  im Juni d. J. erreichte 
214 050 (i. V. 196 980) t; die Zunahmo von 17 670 t 
entfällt wieder ausschließlich auf T h o m a sro h e ise n .  
Auf dem belgischen H a lb z o u g m a r k te  hat die Ab
schwächung seit dem letzten Toilo des vorigen Viertel
jahres besonders scharfe Formen angenommen. Das 
C om p to ir  d es  A cierie.s b e ig e s  ist für den Verkauf 
auf dem Inlandsmarktc für das dritte Vierteljahr noch 
erheblich über die anfänglich in Aussicht genommene 
P re iser m ä ß ig u n g  von 15 fr hinausgegangen und hat 
dio Notierungen um insgesamt 27 fr f. d. t herunter
gesetzt, unter Einschluß der vorher geltenden Sonder
vergütung bei Abnahme von mehr als 1000 t monatlich, 
in Höhe von 7,50 fr f. d. t, die aber seit dem 1. Juli ohne 
jede Einschränkung hinsichtlich der monatlichen E nt
nahmen für alle Verbraucher gelten sollte, die ihren 
Gesamtbedarf beim belgischen Comptoir decken. Dieser 
Sondcmnchlaß kann somit ohne weiteres der allgemein 
geltenden Preisermäßigung hinzugerechnet werden. Die 
seit dem 1. Juli in Kraft befindlichen H a lb z e u g p r e ise  
für den In la n d s m a r k t  stellen sich demnach f. d. t 
frei Verbrauchswerk des engeren Bezirks von Charleroi 
wie folgt: f

R o h b lö c k e ......................................................... 02,50
Vorgewalzte B l ö c k e ...................................100,—
S ta h lk n ü p p el................................................... 107,50
P la t in e n .........................................................110,—

Ein weiterer Nachlaß bei monatlicher Abnahme von 
weniger oder mehr als 1000 t findet al«o hierboi nicht 
mehr statt. Für den A u sfu h rv e r k e h r  sind, aus Anlaß

der noch ungünstiger gewordenen Absatzverhältnissc» 
Preisermäßigungen um 0 bis 7 sh vorgenommen worden- 
Für die engl, ton wurden am Wcchenschluß fob Ant-
werpen notiert :

sh
B lö c k e  73 bis 74
Dreizöllige S tah lk n ü p p el.........................75 ,, 76
ZwcizöIIige Stah lknüppel.........................76 „ 78
Einhalbzöllige P la tin en .............................77 ., 79

Der F e r t ig e is e n m a r k t  lag ebenfalls weiter schwach. 
In S ta b e is e n  war der Auftragseingang zur A u sfu h r  
etwas besser als in den vorhergehenden Wochen, aber 
auch dieso Bestellungen waren nur durch neue Prcis- 
zugeständnisse zu erkaufen. F lu ß s ta b e is e n  ging um 
durchschnittlich 2 sh auf 92 bis 94 sh, S c h w e iß s ta b 
e is e n  um 3 sh auf 93 bis 95 sh zurück. Für den I n 
la n d sv e r b r a u c h  war bei beiden Stabeisensorten um 
5 bis 7,50 fr billiger anzukommen ; danach sind die ent
sprechenden Sehlußpreise 127,50 bis 130 fr bzw. 142,50 
bis 147,50 fr. B le c h e  gaben im U eb crsco v erk eh r  um 
2 bis 4 sh nach. Für dio engl, ton wurde am Wochen
ende fob Antwerpen notiert:

sh
Flußcisemo G r o b b le c h e .....................10S bis 110
’ /„zöllige B le c h e ...................................... 110 ,, 112
% ,zöllige B l e c h e ..................................112 .. 114
1/«zöllige Feinbleche ......................... 114 „ 116

Auf dem I n la n d s m a r k te  ging der Grundpreis für 
F lu ß e isen  b le ch e  um 5 bis 7,50 fr auf 137,50 bis 142,50 fr 
zurück. Auch in B a n d e ise n  sind die Au ft ragsmengen 
erheblich kleiner geworden, so daß die Preise nicht mehr 
die frühere Widerstandsfähigkeit zeigten. Zur A u sfu h r  
war um 4 bis 5 sh niedriger zu 128 bis 130 sh und im 
Inlandsverkehr um 5 bis 7,50 fr billiger zu durchschnittlich 
170 fr anzukommen. Im Gegensatz hierzu hat sich dio 
Wertstufo der syndizierten Erzeugnisse S c h ie n e n  und 
T rä g er  weiter gut behaupten lassen. In Schienen liegt 
noch eine befriedigende Besetzung der Werke vor, außer
dem ist letzthin neuer Ausfuhrbedarf hereingekommen; 
von Argentinien, Brasilien sowie von chinesischen Bahnen 
wurden insgesamt 13 300 t Stahlschienen an das Comptoir 
des Aciéries belges aufgegeben.

D eutsche D rahtw alzw erke. A ktien-G eselhehaft in 
D üsseldorf. —  Der Versand des Walzdralit-Verbandes 
im zweiten Vierteljahre 1913 betrug 111900 t gegen 
122 600 t im ersten Vierteljahre; davrn entfallen auf das 
Inland 64 900 (73 200) t, und auf das Ausland 47 000 
(49 400) t.

V erein deutscher N ietenfabrikanten . —  Die vor
kurzem abgehaltene Mitgliederversammlung beschloß, 
die Preise für Kessel-, Brücken- und Sehiffsnietcn um 
10 Jl auf 170 .11 f. d. t  zu. ermäßigen unter Beibehaltung 
aller sonstigen Bestimmungen; Dimensions- und Sorti
mentsnieten wurden ebenfalls um 10 M oder 2 % % herab
gesetzt.

V ereinigung rhein isch  -  v/estfälischer Schw eißeisen
w erke. — Die Vereinigung hat beschlossen, auch für das 
dritte Vierteljahr 1913 ihre Preise unverändert zu lassen. 

Die S iegerländer E isen industrie  im  Ja h re  1912. —
Aus dem Jahresberichte des B erg - un d  H ü t t e n 
m ä n n isch en  V e re in s  zu S ieg en *  geben wir die 
folgenden Mitteilungen über die Lage der Sicgcrländer 
Eisenindustrie im abgelaufenen Jalire wieder.

Wie der Bericht einleitend bemerkt, hat das Sicger- 
land an dem erfreulichen Aufschwung des deutschen 
Wirtschaftslebens in reichem Maße teilgenommen. Die 
Gruben, Hütten, Siemens-Martinverke, Walzwerke und 
Eisengießereien weisen, durchweg Höchst Ziffern auf, 
wie sio dio Wirtschaftsgeschichte des Sicgerlandes bis 
jetzt noch nicht gekannt hat.

* „Mitteilungen des Berg- und Hüttenmännischen 
Vereins, E. V. zu Siegen“ 1913, l le f t  XX X V , S. 34 ff.
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Wegen des E is e n s te in b e r g b a u e s  verweisen wir 
auf unsere früheren Angaben.*

H o ch o fen  w erke. Das Jahr 1912 brachte Beschäf
tigung in steigendem Maße bei langsamem Anziehen 
der Preise. Seit dem Herbst war die Nachfrage so stark, 
daß dio Werke ihre Bestände abstoßen und mit Hoch
druck arbeiten konnten. Dio starke Nachfrage hielt 
bis zum April 1913 unvermindert an. Aucli die Preise, 
die der Roheisen-Verband seinen Mitgliedern zahlte, 
bessorten sich vom 1. Juli ab so weit, daß selbst die
jenigen Hütten, die bis dahin mit Verlust gearbeitet hatten, 
nunmehr zu verdienen begannen oder doch auf die Selbst
kosten kamen. Dio Roheisenerzeugung im Vereinsbezirke 
betrug im Jahre 1912 749 975 t; sic stieg gegenüber dem 
Vorjahre (625 147 t) um 124 828 t oder fast 20 %. Der 
Wert dieser Erzeugung belief sich auf 49,71 Mill. . f t  

oder 11,86 Mill. M (31,33% ) mehr als im Jahre 1911 
(37,85 Mill. dt); der Durchschnittswert für 1 t betrag 
65,48 . f t  gegen 60,54 . f t  im Jahro 1911 und 58,65 . f t  im 
Jahre 1910. Von den abgesetzten 765 899 t Roheisen 
fanden 185 268 t oder 24,19%  im Selbstverhrauchc der 
Wcrko Verwendung, und zwar im Siegcrlande 107 493 t 
oder 14,04 % und außerhalb des Siegerlandes 77 775 t 
oder 10,15 %. 69 104 t (9,02 %) gingen an andere Werko 
im Siegerlande, 354 480 t (46,28 %) nach dem übrigen 
Deutschland und 157 047 t (20,51 %) nach dem Auslande. 
Im Siegerlande sind also im ganzen 176 597 t oder 23,06 % 
des Gesamtabsatzes verarbeitet worden.

S ta h l- ,  P u d d e l-  und W alzw erk e . Wie der 
Bericht ausführt, mußte auch im Siegerlande das Sch  we i ß- 
o isen  im Kampfe mit dem Flußeisen unterliegen; immer
hin wurden im Jahre 1912 noch 19 541 (i. V. 17 837) t 
Luppen und Luppenstäbe, 6444 (6 037) t Walzeisen und 
3348 (3210) t geschmiedetes Eisen hergestellt. Dagegen 
hob sich die Erzeugung von F lu ß e is e n  im Siemens- 
Martin-Verfahren seit 1897 von etwa 30 000 t auf 365 000 t 
im Jahre 1912 im Werto von 31,9 Mill. .11. In gleichem Maße 
stieg dio Erzeugung von Walzfabrikaten aus Flußeisen, 
z. B. von Stabeisen und Blechen; während sie nämlich 
1897 noch 133 373 t und 1902 103 415 t  betrag, ging sie 
1907 auf 296 420 t und 1912 auf 420 999 t in die Höhe. 
Aus Flußeisen wurden gewalzt

tm
Jah re

1910. . 
1911 . . 
1912. .

Grobbleche
t

126 463 
137 472 
157 350

Feinbleche
t

186 586 
207 246 
234 397

zusam m en
im  W erte von 

t M illionen .H
313 049 
344 718 
391 747

42.9 
47,5
55.9

Die B lo c h fa b r ik a tio n  hat also im Jahro 1912 ganz we
sentlich zugenommen. Die übrigen Walzwerkserzeugnisse 
ergaben etwa 75 000 t, von denen '/6 auf R öh ren  ent
fielen. —  Dio Geschäftslage war das ganze Jahr hindurch 
recht günstig, bis gegen Jahresschluß, unter dem Druck 
der politischen Verhältnisse und der Kricgswirren auf 
dem Balkan, die Kauflust abflaute und im offenen Markt 
sich geringe Preisrückgänge bemerkharmachten. Dagegen 
blieb die Beschäftigung andauernd lebhaft; Händler 
wie Verbraucher spezifizierten reichlich und beschwerten 
sich über dio langfristigen Liefertermine der Werke. Die 
Proise für Grobbleche stiegen auf 129 bis 133 .ft, dio für 
Feinbleche auf 145 bis 147,50 M ; Endo 1912 standen sie 
etwa auf 130 bzw. 140 bis 1 4 6 .ft. Der Absatz von Grob
blechen im Auslände war das ganze Jahr hindurch lebhaft , 
und dio Preise standen denen im Inlande kaum nach. 
Ebenso stark war der Bedarf an Secschiffbaublechon, 
und das „Schiffbaustahlkontor“ konnte den ihm ange- 
hörigen Siegerliindcr Werken belangreiche Aufträge zu
weisen. Das Gerlinger (Feinblech-) Walzwerk, G. m. b. H. 
in Gerlingen ist seit Frühjahr 1912 und das Weißblechwcrk 
der Wissoner Eisenhütten, A. G. in Wissen seit Spät
sommer 1912 im Betriebe. — Die Lage des S ta b e is e n 
g e s c h ä f te s  war sowohl bezüglich der Beschäftigung

* St. u. E. 1913, 27. März, S. 539/40: Sicgerländer 
Eisenstein-Verein, G. m. b. H., Siegen.

als auch bezüglich der Preise durchaus befriedigend. 
Trotz der politischen Wirren blieb die Kauflust bis in die 
ersten Monato 1913 hinein ungeschwächt, und bei dem 
großen wirklichen Bedarf häuften sicli die Spezifikationen 
so an, daß schließlich Liefertermine von vier Monaten 
und darüber gefordert werden mußten. Erst seit Mitte 
April etwa ist eine vollständige Zurückhaltung der Käufer 
zutage getreten. Der Abruf ist nach wie vor befriedigend, 
wenn er auch nicht mehr in dem Umfange wie noch vor 
wenigen Monaten erfolgt. -  G ew a lz te  un d  g e z o g e n e  
R ö h ren . Das Geschäft lag zu Beginn des Berichtsjahres 
noch recht ungünstig, denn es wirkte der Preissturz 
infolge der Auflösung des Gasrohr- und Siederohrsyndi
kats nach, der sich umsomehr fühlbar machte, als eine 
lose Preisvereinbarung sich bereits im März 1911 wieder 
aufgelöst hatte. Der Verkaufsgemeinschaft unter Leitung 
der Mannesmannröhren-Werke gehören auch die Sicgener 
Stahlröhrcnwerke an. Eine weitere Verständigung unter 
den größeren Finnen hatte den Erfolg, daß die bisherigen 
verlustbringenden Preise allmählich verschwanden und 
wieder mit einem, wenn auch bescheidenen Nutzen 
gearbeitet werden konnte. Die Beschäftigung war das ganze 
Jahr hindurch befriedigend, stellenweise sogar außer
ordentlich gilt. Erst mit dem Zurückgehen der Bau
tätigkeit ging das Gasröhrengeschäft, im allgemeinen 
genommen, erheblich zurück; doch herrscht insbesondere 
nach nahtlosen Röhren, dem Haupterzeugnisse des genann
ten Siegcrländer WTerkes, noch immer starke Nachfrage.

W a lze n g ie ß e rc ie n . Im Siegerlande gibt es 18 
Eisengießereien. Von diesen stellen ausschließlich oder 
doch vorwiegend her; 10 Walzenguß und 2 Maschinenguß, 
3 sind mit Maschinenfabriken und 3 mit Eisenkonstruk
tionswerkstätten verbunden. Die Zahl der Arbeiter 
betrag im Jahre 1912 1671. An rohen und abgedrehten 
Walzen, Gußwaren aller Art einschließlich Temperguß 
wurden zusammen 89 228 t  hergestellt. Dio Zahl der 
Arbeiter ist in den letzten zehn Jaliren um 407 oder 
32 % gestiegen, während die Herstellung von Guß in dem
selben Zeiträume um 35 773 t oder fast 67 % zugenommen 
hat, und zwar wurden 1912 23 706 t oder fast 62%  rohe 
und vorgedrehte Walzen und 12 067 t oder über 7 6 % 
Gußwaren aller Art mehr hergestellt als 1903. Das Jahr 
1912 hat den Walzengießcreien des Bezirkes eine gesund 
fortschreitende Entwicklung gebracht. Die Beschäftigung 
war durchweg und ohne Unterbrechung und trotz der 
nicht unwesentlichen Mehrerzeugung gegenüber den vor
hergehenden Jahren angespannt, und der Auftragsbestand 
am Jahresschlüsse sicherte auch noch auf Monato hinaus 
reichliche Beschäftigung. Dagegen hat die Entwicklung 
der Preise nicht den Weg genommen, den man nach dem 
Beschäftigungsgrad hätte erwarten müssen. Ihre Auf
bosserung konnte sieh gegenüber den größtenteils durch 
Verbände vorgonommenen Preiserhöhungen für die wich
tigsten Rohstoffe nur zögernd und in einem nicht aus
reichenden Maße durchsetzen. Wenn trotzdem gute 
Gewinnergebnisse erzielt wurden, so sind sie zum größten 
Teile der Zunahme der Erzeugung und der vollkommeneren 
Ausnutzung der Betriobsanlagen zuzuschrciben.

M a sc h in en fa b r ik en . Dio wirtschaftlichen Ver
hältnisse in der Maschinenindustrie haben sich trotz der 
gedrückten Preise im Berichtsjahre weiter günstig ent
wickelt.

Das E le k tr iz itä t s w e r k  S ie g e r la n d , G. m. b. H., 
hat sich in den sechs Jahren seines Bestehens als Ueber- 
landzentrale recht befriedigend entwickelt. Das Berichts
jahr 1912/13 brachte infolgo der stetig wachsenden Nach
frage nach elektrischer Energie für Kraft- und Licht- 
zwecko ein besonders lobhaftes Geschäft.

E isenw erksgesellschaft M ax im ilianshü tte  in  Rosenberg 
(O berpfalz). —  Einer demnächst stattfindenden Haupt
versammlung soll vorgesehlagen werden, den Aktionären 
außer einer Dividende von 30,33 % für das am 31. März 
d. J. abgelaufcne Geschäftsjahr eine b e so n d e r e  V e r 
g ü tu n g  aus Mitteln der Gesellschaft derart zu gewähren, 
daß durch Zuzahlung von 285,71 Ji auf jede Aktie von
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1000 Gulden von der Gesellschaft Aktien zu je 2000 .11 
geschaffen werden. Diese sollen in dem erhöhten Betrage 
vom 1. Oktober 1913 ab an der Dividende teilnehmen. 
Ferner wird vorgeschlagen, das A k t ie n k a p ita l  um 
11 720 000 JC ab 1. Oktobor 1913 zu erh ö h en . Den alten 
Aktionären wird das Bezugsrecht derart eingeräumt, 
daß auf jode alte Aktie oino neuo zum Nennwert zuzüglich 
der Au'sgabekosten bezogen werden kann. Auf die neuen 
Aktion sollen 30 % zuzüglich der Ausgabekosten am
1. Oktober 1913 eingozahlt werden.

Maschinenfabrik Thyssen & Co., A. G., Mülheim 
(Ruhr). *— Von der Gesellschaft wurden im Jahro 1912 
ungefähr 50 000 t hergestellt. An Arbeitern und Ange
stellten beschäftigte sie rd. 2800 gegen 2232 im Jahre 
1911, für die sie rd. ö 000 000 .IC Löhno und Gehälter 
verausgabte.

Thyssen & Co., Röhren-, Eisen- und Stahlwerke, 
Verzinkerei zu Mülheim (Ruhr).* — Der Versand der 
Werke betrug im Jahre 1912 351058 t gegen 325 000 t 
im Jahre 1911. Beschäftigt wurden 5413 Arbeiter und 
Angestellte, an die rd. 8 921 000 .IC Löhne und Gehälter 
bezahlt wurden.

Siegen-Solinger Gußstahl-Aktien-Verein, Solingen. —  
Die am 9. Juli abgehaltene außerordentliche Hauptver
sammlung beschloß, das A k t ie n k a p ita l  von 1 099 880 .IC 
um 366000 .IC durch Zusammenlegung der Aktien im Ver
hältnis von 3 zu 2 auf 733 200 JC h o ra b zu so tzen  und 
es zur Beschaffung von Geldmitteln wieder nur bis zu 
733 200 .IC durch Ausgabe von Vorzugsaktien auf 
1 466400 .IC zu erhöhen.** Die vom 1. Juli 1913 an 
dividcndeberochtigton Vorzugsaktien, deren Ausgabe zum 
Nennwert von 1200 .IC erfolgt, sind mit einer nachzahl
baren Vorzugsdividendo von 6 % ausgestattet. Den Aktio
nären ist ein Bezugsrecht derart eingeräumt, daß auf je 
1200 .IC zusammengelegter Aktien eine Vorzugsaktie 
von 1200 M bezogen werden kann. Dadurch wird gleich
zeitig ein gleich hoher Betrag zusammengelegtcr Aktien 
in gleichberechtigte Vorzugsaktien umgcwandelt. Die 
Beschlüsse müssen bis zum 1. April 1914 durchgeführt 
sein.

Zur Krisis in der englischen Weißblecherzeugung.f —
Wie wir der „South Wales Daily Bost“ vom 24. Juni 
entnehmen, waron an dem genannten Zeitpunkte in Süd
wales 82 Weißblechwerke außer Betrieb, so daß ungefähr 
2000 Arbeiter ohne Beschäftigung waren. Dio haupt
sächlich betroffenen Gebiete sind Llanelly, Ncath, Pontar- 
dulais und Briton Ferry. Mit Schluß der Woche sollten 
acht weitere große Werke stillgelegt werden. Mr. Tom 
Griffiths von der Arbeitervereinigung „British Steel Sheet 
Smelters’ Union“ führt die gegenwärtige Lage auf die Ver
nachlässigung des amerikanischen Marktes während des

* Nach dem Jahresbericht der Handelskammer zu 
Essen 1912, Teil II.

** Vgl. St. u. E. 1913, 19. Juni, S. 1045. 
t  Siehe auch St. u. E. 1913, 2. Jan., S. 38; 13. März, 

S. 459.

geschäftlichen Aufschwungs in den Jahren 1910/11 und 
auf den darauf folgenden verhängnisvollen Kohlenstreik 
zurück. Aus diesen Gründen haben verschiedene Gewerk
vereine beschlossen, Vertreter nach Rußland und Deutsch
land zu schicken, um neue Arbeitsverfahren in den 
Weißblechwalzwerken kennen zu lernen.

Die Lage des britischen Schiffbaues. — Der soeben 
von „Lloyds Register“ veröffentlichte Vierteljahres
ausweis zeigt, daß die großbritannischen Werften am 
31. Juni d. J., verglichen mit dem gleichen Tage des 
Vorjahres, folgende Bauten, abgesehen von Kriegsschiffen, 
in Arbeit hatten:

A rt de r Schifte

am 30. Ju n i
1913

am  80. Ju n i 
1912

A
nz

ah
l

B rutto-
Tonncn-

g e h .l t

2rt
a

Brutto-
T onncn-

gehalt

a ) D a m  p  f  s c  h  i t f  e.
1. aus Stahl . . . . 514 1 995 754 483 1 702 500
2. aus Eisen . . . . — — — —
3. aus Holz und ver

schiedenen Bau
stoffen ................... 5 270 9 304

Zusammen 519 1 996 024 492 1 762 924

b) S o g e is c h i f f e .
1. aus Stahl . . . . 17 7 095 29 10 413
2. aus Eisen . . . . — -- -- —
3. aus Holz und ver

schiedenen Bau
stoffen .................. 7 122 8 703

Zusammen 24 7 217 37 11 116

a) und b) in sgesam t. 543 2 003 241 529 1 774 040
■

Danach war also der Raumgehalt der Ende Juni d. J. 
im Bau befindlichen Schiffe 229 2011 höher als am gleichen 
Zeitpunkte des Jahres 1912, während er allerdings gegen
über dem 30. März d. J. (2 063 694 t) eine Abnahme von 
60 4 5 3 1 zeigt. Von den wichtigeren Schiffbauplätzen 
weisen gegenüber dem 30. Juni 1912 eine Zunahme auf 
die Bezirke Belfast von 68 450 t, Glasgow von 45 242 t, 
Greonock von 42 263 t, Sunderland von 24 018 t, Middles- 
brough und Stockton von 18 138 t, Hull von 9501 t, 
Liverpool von 8014 t und Newcastle von 2091 t; eine 
Abnahme zeigen dagegen die Bezirke Hartlepool und 
W hitby um 13 064 t und Barrow, Maryport und Working- 
ton um 779 t.

An K r ie g s sc h if fe n  hatten die englischen Werften 
am 30. Juni d. J. 88 mit einer Wasserverdrängung von 
534 639 t im Bau, von denen 71 Schiffe von 405 339 t 
für Großbritannien und 17 von 129 300 t für fremde 
Staaten bestimmt waren. An dem Bau der britischen 
Kriegsschiffe waren die Staatswerften mit 14 Schiffen 
von 132 190 t und die Privatwerften mit 57 Schiffen von 
273 149 t beteiligt.

Magnesit-Industrie-Actiengesellschaft, Budapest. —
Die Gewinn- und Verlustrechnung für das Geschäftsjahr 
1912 zeigt bei 2 785 7S3,56 K Warenverkauf und 1634,08 K  
Mietzins-Erträgnis einerseits, 2 153 884,17 K Betriebsaus- 
lagen, 108 792,53 K allgemeinen Unkosten, 65 613,97 K 
Zinsen und 100 000 K Wertabscbreibung anderseits einen 
Gewinn von 375 215,03 K. Dieser Betrag wird wie folgt 

'verwendet: 26 849,80 IC als Tantieme an dio Direktion, 
30 000 IC als Ueberweisung an die Rücklage, 50 000 K 
an den Wertverminderungsfonds und 15 000 K an den 
Bcamtenunterstützungsfonds, 240 000 IC als Dividende 

% gegen 7 % i. V.) und 13 365,23 K als Vortrag auf 
neue Rechnung. Wie wir dem uns etwas verspätet 
zugehenden Geschäftsberichte entnehmen, waren sämt
liche Werke der Gesellschaft im Durchschnitt des Betriebs

jahres hinreichend beschäftigt. Wenn auch in dem Haupt
absatzgebiete — den Vereinigten Staaten — im ersten 
Halbjahre noch dio Nachwirkungen der früheren D e
pression vorhielten, so wurde dieser Ausfall an Bedarf 
durch erhöhten Absatz in anderen Ländern ausgeglichen. 
Mit dem im Herbste eingetretenen Aufschwung der 
Wirtschaftslage in Amerika erhöhten sich die Versendungen 
der Gesellschaft dorthin beträchtlich. Auch die Sehamotte- 
fabrik war das ganze Jahr hindurch voll beschäftigt. 
Trotz dieser Marktlage konnte die Gesellschaft, um ihren 
Absatz voll zu sichern, keine erhöhten Preise erzielen.

Altos Homos de Vizcaya in Bilbao. —  Das am 31. D e
zember 1912 abgelaufene Geschäftsjahr schließt mit 
einem Betriebsgewinn von 14 175 335,01 Pesetas. Von 
den nach Abzug von 3 064 092,25 Pesetas für allgemeine
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Unkosten, Zinsen, Abschreibungen, Belohnungen usw. 
und Ueberweisung von 1 000 000 Pesetas an eine besondere 
Bautenrücklage verbleibenden 10 111 242,70 Pesetas 
werden 1 011 124,27 Pesetas der Rücklage überwiesen, 
808 899,42 Pesetas an Aufsichtsrat und Verwaltung ver
gütet, 3 378 719,07 Pesetas einer außerordentlichen

Rücklage zugeführt und 4 912 500 Pesetas Dividende 
( lb %  gegen 13%  i. V. auf 32 750 000 Pesetas Aktien
kapital) verteilt. Die Gesellschaft stellte im Berichtsjahre 
232 852 t Koks, 274 087 t Stahlblöcke, 50 127 t Schienen 
und 89 753 t Stabeisen her. Verkauft wurden u. a. 55 075 t 
Stahlblöcke, 48 194 t Schichten und 82 472 t Stabeisen.

Der Landeseisenbahnrat
Aus den Verhandlungendes preußischen Landeseisen

bahnrats am 20. Juni* ist folgendes hervorzuheben:
Die beantragte F r a c h te r m ä ß ig u n g  zu r  U n te r 

s tü tz u n g  d er  K le in e is e n in d u s tr ie  d es K r e ise s  
H er rsch a ft S c h m a lk a ld e n  wurde im Gegensatz zu 
dem ablehnenden Beschluß des Ausschusses:

a) für Eisen, Stahl, Walzdraht und Bleche von Rhein
land-Westfalen, dem Siegerland, Saargebiet und 
Elsaß-Lothringen,

b) für Steinkohlen und Koks aus dem Ruhrgebiet,
c) für Holzkohlen zum Hochofenbetrieb,

und in Uebercinstimmung mit dem Beschlüsse des Aus
schusses:

d) für Eisenerz von Stationen des Schmnlkaldencr 
Gebietes nach west- und mitteldeutschen Hochofen

stationen
b e fü r w o r te t .
Bezüglich der Frachtermäßigung für Eisenerze nach 
Oborschlcsien wurde von der Eisenbahnverwaltung eine 
nähere Prüfung zum Zwecke der völligen Klarstellung 
als erforderlich bezeichnet.

Bei der Erweiterung der Anwendungsbedingungen 
der A u sn a h m e ta r ife  S 5 un d  S 5 t für E isen  und  
S ta h l n ach  S o e h a fe n s ta t io n e n  handelt es sich 
darum, ob für Formeisen und Stabeisen usw., das vor der 
Ausfuhr an den Hafenplätzen einer Bearbeitung zur 
Verwendung zu Eisenhoch- und Brückenbauten unter
liegt, trotz der Bearbeitung die ermäßigten Ausfuhr
tarife zu gewähren seien. Im Bezirkseisenbahnrat Köln** 
ist diese Frage bejaht worden, weil die Art der Bearbeitung 
keine nennenswerte sei und die Materie der Träger usw. 
dadurch nicht verändert werde. Den Einwänden der 
Gegner der Tariferleichterung, der binnenländischen 
Konstruktionswerkstätten, die einer Begünstigung der 
Küstenwerko widersprechen, stehe besonders der Umstand 
entgegen, daß die Küstenwerke bereits seit zwanzig 
Jahren, wenn auch in unrichtiger Anwendung des Tarifs, 
die Begünstigung genossen haben. Auch im Landes
eisenbahnrat wurde dies gewürdigt und noch geltend 
gemacht, daß den Hafenwerken das Verdienst zufalle, 
zur Ausschaltung der englischen Einfuhr, die vor noch 
nicht langer Zeit in Deutschland sehr fühlbar gewesen 
sei, erheblich beigetragen zu haben. Es müsse auf Er
haltung der Leistungsfähigkeit im Ausfuhrgeschäft großer

* Vgl. St. u. E. 1913, 2«. Juni, S 1084.
** St. u. E. 1913, 3. April, S. 570.

über Frachtermäßigungen.
Wert gelegt werden. Der Landeseisenbahnrat beschloß 
mit Stimmenmehrheit, den Antrag der Werke in Hamburg 
und Altona zu b e fü rw o rten . Durch die formelle Aendc- 
rung des Tarifs wird der bisherige Zustand-nur als Recht 
anerkannt.

Bei der Verhandlung über die F r a c h te r m ä ß ig u n g  
für n ie d e r s c h le s is c h e  S te in k o h le  traten als Gegner 
der niedcrschlesischen Wünsche außer der oberschlesischen 
.Montanindustrie und dem mitteldeutschen Braunkohlen
gebiet auch die niederschlesischen kohlen verbrauchenden 
Industrien und dio Landwirtschaft hervor, weil diese 
aus einer Erleichterung des Absatzes in anderen Gebieten 
eine Erschwerung der Deckung ihres eigenen Bedarfs 
befürchten. Der Bergbau in Niederschlesien habe sich 
durchaus günstig entwickelt und sei nur im Vergleich 
mit Obersclilcsien und dem Ruhrbezirk zurückgeblieben. 
Dio auf natürlichen Ursachen (ungünstige Abbauvcrhält- 
nisse usw.) beruhende ungünstige Lage werde zum großen 
Teil ausgeglichen durch dio Beschaffenheit der Kohle und 
den Umstand, daß die Staubkohle von der Industrie in der 
Nähe aufgenommen werde. Von den Befürwortern der 
Anträge wurde vorgebracht, daß angesichts der großen 
Nachteile, welche die Tarifpolitik der letzten Jahrzehnte 
für Niederschlesicn gebracht hätte, die Gewährung von 
Tariferlcächterungcn angebracht erscheine, soweit dadurch 
Beunruhigungen für andere Bezirke in stärkerem Maßo 
nicht hervorgerufen würden. Auch die Staatsregierung 
zeigte sich geneigt, in gewissem Umfange eine schwierige 
Lage des niedcrschlesischen Bergbaus anzuerkennen und 
daraus dio Folgerungen auf tarifarischem Gebieto zu 
ziehen. Dabei wurde besonders auf die bereits in bedroh
lichem Umfange cingetretene Abwanderung der Berg
arbeiter hingewiesen. Von der Mehrheit des Landeseisen
bahnrats wurde in der Schlußabstimmung die Hauptfrage:

Ist eine schwierige l.age des niederschlesischen Stein
kohlenbergbaues anzuerkennen, welche dio Gewährung 
besonderer Tarifermäßigungen erforderlich macht ? 

b eja h t.
Ferner beschloß die Mehrheit die Befürwortung 

eines besonderen A u sn a h m eta r ifs  für Steinkohlen, 
Koks und Briketts für den Versand innerhalb eines Um
kreises von 50 km von Waldenburg und Ncurodo sowie die 
Befürwortung d era llg o m ein en  Uebertragungderaus den 
oberschlcsischen Sätzen des Rohstofftarifs sichergebenden 
Einheiten auf die Sätze von Niederschlesicn und einer 
Frachtermäßigung für die Ausfuhr von Koks nach Ruß
land. Die weitergehenden Anträge wurden abgclchnt.

Bücherschau.
Abhandlungen aus dem volkswirtschaftlichen Seminar 

der Technischen Hochschule zu Dresden. Hrsg. von 
R o b e r t  W u ttk e . München und Leipzig: Duncker 
& Humblot. 8 °.

H. 4. G e lie r t ,  S)r.*3u0. O sw a ld : Eisen und 
Alteisen in ihren technischen und wirtschaftlichen 
Beziehungen. (3 Bl., 78 S.) 2,50 .11.

Die Schrift setzt sich zur Aufgabe, dio Bedeutung des 
Schrotts als Rohstoff der Eisenindustrie und anschließend 
auch Wesen und Bedeutung der Martinwerke zu unter
suchen. Es sei vorausgeschickt, daß das Buch seiner Auf
gabe nur zum Teil gerecht wird, daß cs aber einer Be
sprechung an dieser Stelle wegen der mannigfachen inter

essanten Ausführungen wohl wert zu erachten ist. Vor 
allem soll auch auf einigo wichtige Fragen, die sicli bei 
der Durchsicht des Buches aufdrängen, ohne in  ihm eine 
Antwort zu finden, hier etwas näher cingegangen werden.

Der Verfasser sucht zunächst die Bedeutung des 
Schrotts als Rohstoff für die Eisenindustrie zu kenn
zeichnen durch Feststellung des Umfanges der gegen
wärtigen Schrottverarbeitung sowie der theoretisch für 
die deutsche Eisenindustrie zur Verfügung stehenden 
Schrottmengen. Diese Mengen werden derart ermittelt, 
daß durch Zusammenziehung der in den letzten fünfzig 
Jahren hergestellten Roheisonmengen der gegenwärtige 
Eisen Vorrat des Deutschen Reiches (159 Millionen Tonnen) 
berechnet, ferner durch Beobachtungen der Verbrauchs
und Abnutzungserscheinungen, insbesondere nach den
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Akten der Sächsischen Staatseisenbahn (1,5 bis 2% ), 
ein Anhalt für den Schrottentfall gegeben und so die un
gefähre Menge des zur Verfügung stehenden Schrotts 
bestimmt wird. Hierzu rechnet der Verfasser dann noch 
den Walzwerkssehrott in Höhe von etwa 10 bis 
der ständigen Erzeugung. Der Entfall der Werften, Kon
struktionswerkstätten usw. wird nicht besonders berück
sichtigt, soll also offenbar in dem zweiprozentigen stän
digen Abfall des Gesamteisenvorrates enthalten sein. Es 
wäre doch wohl von Interesse gewesen, die Mengen des 
tatsächlich ausgedienten A lte is e n s  von dem eigentlichen 
F a b r ik a t io n s e n t fa l l  der Walzwerke, Werften, Kon
struktionswerkstätten und sonstigen Eisenvcrfeincrungs- 
betriebo zu unterscheiden.

Es wird sodann über die Verhältnisse des Außen
handels in Schrott, über die Preisgestaltung des Schrotts 
und über dio Selbstkosten in der Eisenindustrie berich
tet, wobei allerdings wesentlich neue Ergebnisse nicht ge
liefert werden. Bezüglich der wiitsohaftlichen Bedeutung 
des Schrotts für die Stahlwerke wird darauf .hin
gewiesen, daß diesen durch dio Möglichkeit, je nach der 
Geschäftslage für Roheisen und Schrott mehr von dem 
einen oder dem anderen Rohstoffe zu verwenden, eine 
große Anpassungsfähigkeit an die jeweiligen Marktver
hältnisse gegeben ist. Als Vorzug der Martinwerko wird 
ferner die Tatsache angegeben, daß sie im Gegensätze zu 
den Thomasstahlwerken mit erheblich geringeren Mitteln 
eingerichtet und auch als reine Werke, d. h. ohne die Zu
gehörigkeit von Hochöfen, betrieben werden können. 
Sie sind außerdem bei der geringeren Bedeutung der 
Frachten für ihre Selbstkosten gegenüber den Hochöfen 
und Thomaswerken weniger an die Plätze der Kohlen- 
und Erzlager gebunden und können sieh daher eher zu 
den Stätten des Eisenverbrauches hinziehen, wo ihnen 
zudem reichliche Schrottmengen zur Verfügung stehen; 
in diesem Sinne wird beispielsweise auf Sachsen, Oester
reich und Italien verwiesen.

Der Verfasser hat bei diesen Ausführungen vor
wiegend die kleineren reinen Herdfrischbetriobo vor Augen. 
Die großen mit Hochöfen verbundenen Martinwerke, 
wie es insbesondere die westdeutschen und dio schlesischen 
sind, werden weniger gewürdigt. Als Werke solcher Art 
werden wohl an einer Stelle des Buches die nordameri
kanischen erwähnt, und es wird ihr Bestehen vornehmlich 
damit erklärt, daß sie ein Roheisen, das aus Erzen, die 
zwischen Bessemcr- und Thomasqualität liegen, erblasen 
ist, verarbeiten, und gleichzeitig ein dem amerikanischen 
Bessemerstahl qualitativ überlegenes Material liefern 
können. Für ein Buch, das vorzugsweise die deutschen 
Verhältnisse zur Darstellung bringt, ist die Bedeutung der 
ähnlich gearteten westdeutschen Martinwerke nicht aus
reichend gewürdigt. Wenn diese in der Hauptsache nur 
als Verwcrtungsgelegenheit für den Schrottentfall der 
dortigen Walzwerke und Eisenverarbeitungsstätten ge
kennzeichnet worden, so entspricht das dem Stande 
einer früheren Zeit. Heute sind diese Werke -— ähnlich 
den obengenannten amerikanischen Anlagen — als ganz 
neuartige Betriebe anzusehen, bei denen die technischen 
Vorteile der Verarbeitung flüssigen Roheisens und der 
Benutzung von Hochofen- und Koksofengasen mehr und 
mehr eine, größere Bedeutung zu erlangen scheinen als 
die Gelegenheit der Schrottverwertung, was sich schon 
daraus ergibt, daß der Schrott hier, bei dem Roheisen-Erz- 
Verfahren, durchschnittlich vielleicht nur noch ein Drittel 
des Einsatzes gegen drei Viertel bei dem alten Schrott- 
Roheiscnverfahren beträgt. Es dürfte wohl anerkannt 
werden, daß hier gewissermaßen ein neuer Zweig der 
Stahlindustrie im Entstehen begriffen ist, der vielleicht 
unter bestimmten Bedingungen für die rheinisch-west
fälische Eisenindustrie von wesentlicher Bedeutung wer
den kann, und cs dürfte hierbei besonders darauf hin
zuweisen sein, daß die lothringische Industrie das Martin- 
verfahren fast gar nicht aufnimmt, sondern ihrer Roh- 
stoffgrundlage gemäß der Vorort für die Herstellung von 
Thomasstahl ist.

Als Endergebnis seiner Untersuchung glaubt der Ver
fasser erwiesen zu haben, daß mit der Zunahme des Eisen- 
verhrauches das Schrottangebot steige, wodurch auch 
eine etwaige Erschöpfung der Erzreserven auf längero 
Zeit hinausgeschoben erscheine, und daß die Wettbewerbs
fähigkeit des Schrotts mit abnehmendem Eisengehalt 
der Erze und steigenden Förderkosten zunehmen müsse. 
So richtig (eigentlich sogar wohl selbstverständlich) dieser 
Satz ist, so zeigt er doch auch, daß dem Verfasser die oben 
gekennzeichnete Umwälzung im Martinbetriebe, vielleicht 
clor bedeutsamste Vorgang in der gegenwärtigen Ent
wicklung unsorer Eisenindustrie, völlig entgangen ist.

Ein zweiter wesentlicher Mangel des Buches ist die 
unzulängliche Darstellung des Schrotthandels, über den 
es nicht viel mehr enthält als eine Tafel der Preisentwick
lung nach den verschiedenen Sorten und eino kurze Er
örterung über den Außenhandel. Es ist um so verwunder
licher, daß der Verfasser dem Schrotthandel keine größere 
Aufmerksamkeit zugewandt hat, als er im übrigen dem 
Schrott als Rohstoff für die Eisenindustrie allgemein 
eino zu große Bedeutung beimißt. Wenn ihm auch dio 
rein geschäftliehen Verhältnisse des Schrottmarktes 
naturgemäß weniger zur Kenntnis gelangten, so hätte er 
doch wohl etwas mehr darüber ermitteln können. Wesen 
und Art des Schrotthandcls mußten eingehender berück
sichtigt werden, so insbesondere der Aufbau dieses Ge
werbezweiges von den Sammlern bis zu den Großhändlern 
mit ihren Lagern und Sortieranstalten, Handelsorgani
sationen, Verbandsgruppen, wie sio hei der schwierigen 
Lago des Schrotthandcls als Konjunkturpuffer unbe
dingt notwendig sind. Hierher gehörte dann etwa eine 
Darlegung der hauptsächlichen Quellen, aus denen der 
Schrotthandel seinen Bedarf deckt, und der Stellen, die 
er nachher damit versorgt, <1. h. also eino Kennzeichnung 
der Schrottentfallbezirke (z. B. die lothringischen Walz
werke, dio Schiffswerften, die Konstruktionswerkstätten 
und Maschinenfabriken der verschiedenen Landesteile 
usw.) und eine Angabe der größten Schrottbczugsstellen 
(Schlesien, Sachsen, Rheinland-Westfalen usw.); daneben 
wäre dann ein Vergleich der überhaupt gehandelten und 
der tatsächlich verarbeiteten Sehrottmengen am Platze 
gewesen. Eine Gegenüberstellung der Gesamterzeugung 
von Siemens-Martin-Stahl hätte schließlich nicht nur für 
den Leser interessante Aufschlüsse gegeben, sondern 
auch den Verfasser selbst auf die oben erwähnte neue Ent
wicklung der Martinwerke geführt.

Das Buch bringt, wie schon gesagt wurde, für den 
Fachmann nicht viel Neues; cs mag allenfalls als Ein
führung in dio Verhältnisse der Siemens-Martin-Stahl
industrie dienen können. Der Verfasser hat wissens
werte Angaben aller Art mit teils mehr, teils weniger 
Geschick zusammengetragen und gibt gewissermaßen 
den Gang seiner Studien wieder; sein Werk ist damit 
offenbar weniger als zielbcwußte Untersuchung denn viel
mehr im Anschluß an dio sich zufällig bietenden Unter
lagen statistischer und informatorischer Art entstanden. 
So erklären sich auch ohne weiteres die Mängel des Buches, 
und zwar sowohl dio schon erwähnten wie auch die
jenigen allgemeiner Art; man weiß oft gar nicht, warum 
und in welchem Zusammenhang irgendwelche statisti
schen Mitteilungen oder Erörterungen, z. B. über Selbst
kosten, Außenhandel oder ähnliches, gebracht werden, 
kurz, es fehlt Einteilung und Uebersicht der Arbeit.

Die gerügten allgemeinen Mängel des Buches sind an 
dieser Stelle besonders aus dem Grunde hervorgehoben, 
weil sio für derartige Hochschularbeiten charakteristisch 
sind. Mögen sie auch zum Teil auf dem gewöhnlich ge
ringen Zusammenhänge, der zwischen den Verfassern und 
der Praxis besteht, zurückzuführen sein, so ist für sie in 
der Hauptsache doch wohl die Unzulänglichkeit mancher 
Seminarbetriebe verantwortlich zu machen, der auf Uni
versitäten wie Hochschulen vielfach zum Massenbetrieb 
auszuarten droht. Jedenfalls trifft den Verfasser die gerin
gere Schuld; er hätto vielmehr nach der Auffassung, die 
man im allgemeinen von seinen Ausführungen bekommt,
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durch eine bessere Anleitung seiner Lehrer leicht auf 
den rechten Weg gewiesen werden können.

Dr. F. Salzmann.

P a sso tv , Dr. H e rm a n n , Inhalier der chemisch
technischen Versuchsstation Dr. Herrn. Passow, 
Blankenese a. d. Elbe : Hochofenzement. Kurzer 
Leitfaden für die Erzeugung und Verwendung von 
Hochofenzement. 2. Aufl. Berlin: Verlag der 
Tonindustrie-Zeitung 1913. (66 S.) 8°. 1,50 M.

Das lebhafte Interesse, das jetzt von allen Seiten 
der Verwertung der Hochofenschlacke entgegcngebraeht 
wird, spiegelt sieh nicht nur in einem erheblichen An
wachsen der Patcntliteratur auf diesem Gebiete wider, 
sondern auch in zahlreichen Veröffentlichungen, die sich 
allerdings im wesentlichen als Wiederholungen und Ver
allgemeinerungen der wenigen vorhandenen Forschungs
arbeiten darstellen. Die neue Passowsche Schrift da
gegen ist oine grundlegende Arbeit. Sie wird besonders 
demjenigen nützen, der sicli über die Herstellungsweise

und die Eigenschaften des Hochofenzementes unter
richten will. Einige Angaben Passows fordern allerdings 
zum Widerspruch heraus, z. B. die Behauptung, daß die 
Hochofenzemente beständiger wären gegen Salzwasser als 
die Eisenportlandzemente. Nach den bisher vorliegenden 
amtlichen und privaten Untersuchungsergebnissen scheint 
dio Salz wasserbeständigkeit eines Zementes im wesentlichen 
von seiner chemischen Zusammensetzung abzuhängen. Da 
es nun Eisenportlandzemente und Hochofenzemente glei
cher chemischer Zusammensetzung gibt, so werden sich 
diese gegenüber den zerstörenden Wirkungen von Moor- 
und Meerwasser gleich verhalten. Uebrigens wäre zu 
wünschen, daß man recht bald von unparteiischer Seite in 
eino vergleichende Prüfung des Hochofenzementes mit den 
anderen bekannten hydraulischen Bindemitteln eintreten 
möchte. Dann würde nicht nur die vom Verfasser behaup
tete Gleichwertigkeit des Hochofenzementes einwandfrei 
entschieden werden können, sondern es würde sich auch 
zeigen, ob dio vom Verfasser entworfenon Normen für 
Hochofenzement ihren Zweck erfüllen. In bezug auf die 
Begriffserklärung scheint mir dies noch nicht der Fall 
zu sein. Dr. A. Qvltmann.
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