
— c t a h t  t t n h  r T ^ r i i T  — -Dr. W. Beum er, ^  |  L |  |  §  I I  J j I S ä J J  | |  I  J  8 1 1  Dr.-Ong. 0. P e te rsen ,
Gesdiäitsführer der 1  I  " J  «Sk | ^ J  J  |  8  l l  stellvertr. GeschäftslHhr«r

Kordwestlichen Gruppe *  ' M J  |  des Vereins deutscher
des Vereins deutsdier I ~  k

Eisen- und Stahl- T P l T Q ^ W R I t T T  Eisenhuttenleute,
industrieller. C -  I  I  O  W  l l  I I  I  T  I

FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENW ESEN .
N r. 38. 23. September 1915. 35. Jahrgang.

N euerungen  in K ohlenstaubfeuerungen.

t -^ e i neuzeitlichen deutschen Anlagen zur Auf- 
•*—* bereitung von Kohlenstaub für Feuerungen 
gilt als Grundsatz: Einfachheit der einzelnen Ma­
schinen und Apparate und Uebersichtlichkeit der 
Gesamtanordnung. Der vollkommen selbsttätige Be­
trieb muß mit möglichst beschränkter Anzahl von 
zuverlässigen Maschinen durchgeführt werden, um 
auch mit ungeschultem Personal einen glatten Be­
trieb zu gewährleisten.
Wie bei allen Aufberei­
tungsanlagen muß der 
Arbeitsweg möglichst 
kurz und geradlinig 
sein.

Besonderes Gewicht 
ist in den deutschen An­
lagen auf die einfache 
Bauart der M ü h 1 
gelegt, und in der Wahl

der Mühlenbauart 
weichen hauptsächlich 
die deutschen von den 
amerikanischen Mühlen 
ab. Die typisch ameri­
kanischen Mühlen, z. B. 
die Fullcr-Lehigh-Müh- 
len, haben zwar auch in einzelnen deutschen Be­
trieben Verwendung gefunden, allgemein haben sie 
sich aber nicht einzuführen vermocht. Ebenso­
wenig konnten die auf ähnlicher Grundlage beruhen­
den schnellaufenden Maschinen deutscher Firmen 
eine größere Verbreitung finden.

Pendelmühlen und ähnliche Maschinen sind aus­
gezeichnet durchdachte Apparate, die sich in Leistung 
und Kraftverbrauch recht günstig stellen; sie sind 
jedoch infolge ihrer kleinen Mahlbahn außerordent­
lich dem Verschleiß unterworfen und erfordern wegen 
ihrer mehr oder weniger verwickelten Bauart ganz 
besonders aufmerksame Bedienung, woran es meistens 
mangelt.

In Fällen, wo die betreffenden Werke über große, 
eigene Reparaturwerkstätten und geübte Reparatur­
schlosser verfügen, oder wo der sofortige Bezug von 
Ersatzteilen von den in unmittelbarer Nähe befind­
lichen Maschinenfabriken gesichert ist, können solche 
Mühlen wolil Vorteile bieten, andernfalls werden die
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Ersparnisse in der Anschaffung durch die unaus­
bleiblichen Betriebsstillstände mehr als aufgehoben.

In neuen deutschen Anlagen trifft man allge­
mein langsamlaufende Mühlen mit großer Mahlbahn 
und unter diesen hauptsächlich die Kugel- und Rohr­
mühlen an. Selbst der gegenüber den Schnelläufern 
zweifellos höhere Kraftverbrauch hat hieran nichts 
zu ändern vermocht. Die Tatsache der größten

Abbildung 1. Cementor.

Betriebssicherheit der Rohrmühle unter allen Mühlen­
arten wird auch von den amerikanischen Fachleuten 
zugegeben und findet ihre Bestätigung in der fast 
ausschließlichen Verwendung der Rohrmühlen in 
Gegenden, wo nur ungeschulte Arbeiter zur Ver­
fügung stehen, z. B. in den Zementfabriken des 
Westens der Vereinigten Staaten. Dies ist um so 
bezeichnender, als die Kraftkosten in diesen Gegen­
den besonders hohe sind1).

Die Kugel- und Rohrmühlen werden meist über­
einander aufgestellt, derart, daß die in der Kugel­
mühle erzeugten Grieße unmittelbar in die Rohr- 
mühle gelangen und hier zu feinem Staub ver­
mahlen werden.

Zur Verbesserung der Siebwirkung führten ver­
schiedene Maschinenfabriken Sonderbauarten der 
Kugelmühle ein, so die Firma G. Polysius in Dessau 
ihren „Cementor'1. Dieser hat im Gegensatz zu Kugel-

*) Vgl. Dr. O tto  Sohooli: Protokoll der Verhandlungen 
des Vereins deutscher Cement-Iabrlkanten 1911, S. 424.
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Abbildung 2 . Cemcntor-Rohrmühle.

mühlen anderer Bauart undurchloclitcMalilplatten, die 
zwischen den Stirnwänden so befestigt werden, daß 
sie miteinander Stufen bilden. Bei dieser Bauart 
ist das Mahlgut gezwungen, die ganze Mahlbahn zu 
durchlaufen, um sodann durch schräg angeordnete 
Leisten gleichmäßig über 
die Siebe und teilweise 
in die Mahltrommel zu­
rückgeführt zu werden.
Abbildung 1 veranschau­
licht die Grundzüge dieser 
Mühle, Abbildung 2 zeigt 
die Vereinigung Cemen- 
tor-Rohrmühle zu einer 
Mahlgruppe. Die hohen 
Fundamentkosten, wel­
che diese Anordnung er­
forderte, und das Bestre­
ben, die Mühlen noch 
weiter zu vereinfachen, 
waren die Ursache, eine 
Maschine zu bauen, die 
imstande ist, das Vor­
schroten und Feinmahlen 
in einem  Arbeitsgang
vorzunehmen, und so entstand die in einem Zylinder 
vereinigte Vorschrot-Feinmühle, die wegen ihrer 
außerordentlichen Einfachheit besonders für Hütten­
werke geeignet erscheint.

Diese Mühle, die „Solomühle“ (s. x\bb. 3 und 4) 
der Firma G. Polysius, bildet eine Vereinigung des 
oben beschriebenen Cemcntors mit der Rolirnmhle.

Sie besteht aus einem nahtlos geschweißten, auf zwei 
Laufringen laufenden Blechzylinder, der durch eine 
Zwischenwand in Kammern, den Vorschrotraum mit 
Hartstahlplatten und Stahlkugeln und den Fein­
mahlraum mit Silexfutter und Flintsteinen, geteilt 
ist. Der Vorschrotraum ist von Sieben mit Rück- 
laufschanfeln und einem vollen Blechmantel um­
geben. Die bis faustgroßen Stücke werden im Vor- 
schrotraum zu Grießen vermahlen. Das Mahlgut fällt 
durch Schlitze am Ende des Vorschrotraumes auf 
die Siebe, über die es, wie beim Cemcntor, nach der 
Einlaufseite zu wandert. Der’ Siebüberschlag geht 
in die Vorschrotkammer zurück, während das Durch­
gesiebte durch innerhalb des äußeren Mantels der 
Trommel angebrachte schräge Leisten nach dem 
Feinmahlraum zu geleitet und diesem aufgegeben 
wird.

Die Maschine bietet vor den Pendel- und Fuller- 
Miilden den Vorteil, daß sie Stücke bis Faustgroße 
verarbeitet; vor den Mühlen, die mit besonderen 
Sichtern arbeiten, wie die früher beschriebene Ray­
mond-Mühle, auch vor der Kugelmühle mit Wind­
sichtung, ist der Fortfall von Becherwerken, Sichtern, 
Zyklonen u. dgl. ein nicht zu unterschätzender Vor­
zug. Die durch die Solomühle erzielte Einfachheit 
der Mahlanlage gewährleistet eine weitgehende Siche­
rung gegen Brand- und ähnliche Gefahren.

In je mehr Einzelmaschinen eine Mahlgruppe zer­
fällt, um so mehr Staubquellen bietet sie infolge 
weiter Transportwege, unnötiger Vermengung mit 
Luft und häufigen Wechsels des Ein- und Austrittes 
des Kohlenstaubes in die einzelnen Mahl- und Sichter­
räume. Die Aufrechterhaltung der Sauberkeit der

Abbildung 3. Solomiihlo.

Anlage wird demnach um so mehr erschwert, je 
mehr Einzelmaschinen der Mahlsatz enthält, und in 
um so mehr Stockwerke er sich infolgedessen aufbaut. 
Sauberkeit aber ist das zuverlässigste Schutzmittel 
gegen eine Explosionsgefahr, beispielsweise auch ande­
rer explosibler zu vermahlender Stoffe, und in der Tat 
sind bei den zahlreichen von der Firma Polysius ge-
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Abbildung 4. Solomiihle.

bauten Kohlenstaubmühlen Explosionen unbekannt. 
Der Vorwurf, der den mit Sieben versehenen Mühlen 
häufig gemacht wird, daß der Siebvcrschlciß sehr 
groß sei, trifft bei der Solomühle nicht zu; bei 
dieser bestehen die Siebe aus gelochtem Stahlblech 
von hoher Widerstandsfähigkeit; es 
ist bei ihrer ganzen Bauart auch aus­
geschlossen, daß größere Eisenstücke 
auf den Siebmantel gelangen, die sonst 
Ursache der Zerstörungen sind. Wenn 
schließlich als besonderer Vorzug bei 
den Mühlen der Bauart Raymond die 
Abführung des während des Mahlens 
entstehenden Staubes hervorgehoben 
wird, so ist zu bedenken, daß der 
Verbleib des feinen Materials im Vor­
schrotraum nicht ohne weiteres ein 
Nachteil ist, da das Enderzeugnis ein be­
sonders feines ist und die Mahlplatten 
vor schnellem Verschleiß 
werden1).

Die Voraussetzung für eine staub­
feine Mahlung ist, wie auch von den 
Amerikanern hervorgehoben wird, eine 
gründliche Vortrocknung der Kohle bis 
auf 1 bis % Feuchtigkeit. Hierauf 
wird auch in den deutschen Anlagen 
der größte Wert gelegt.

Polysius führt die Trockentrommeln 
in der Regel nach Abb. 5 aus. Die 
Feuergase der Rostfeuerung a umspülen 
die Trommel und gehen durch das Innere 
und die Staubkammer b in den Schorn­
stein oder werden durch einen Exhaustor 
ins Freie gedrückt. Die Gase haben 
beim Eintritt in das Trommelinnere eine so niedrige 
Temperatur, daß eine Vergasung der Kohle nicht 
stattfinden kann. Bei sehr feiner Kohle werden 
Vorkehrungen getroffen, um den mit den Ab­
gasen und Brüden mitgerissenen Staub zurück­
zuhalten.

geschützt

Die Größe der Staub­
kammer wird nach der 
Art der zu trocknenden 
Kohle bemessen; vielfach 
wird das Mauerwerk un­
ten trichterartig ausge­
bildet, so daß der sich 
absetzende Staub in das 
Aufgabebecherwerk zu­
rückfällt. Die Beheizung 
der Trommel kann natür­
lich vorteilhaft auch mit­
tels Höchofen- und Koks­
ofengases geschehen.

Die Kohlenstaubfeue­
rung selbstweicht gegen­
über den auf Seite 025/30 

beschriebenen amerikanischen Einrichtungen in 
der Art und Weise der Zuteilung des Brennstoffes 
ab (s. Abb. 6 ), indem zum Abziehen aus dem 
Kohlenstaubbehälter Doppelschnecken verwendet 
werden. Dadurch, daß die Windungen der beiden 
Schneckenspiralen gegeneinander versetzt sind, wird 
in einfacher Weise dieselbe Wirkung der gleich­
mäßigen Zuteilung erzielt, welche die Amerikaner 
erstreben. Der Kohlenstaub wird wie dort durch die 
Injektorwirkung einer in die Druckleitung einge­
setzten Tülle eingesaugt. Die Umdrehungszahl der 
Doppelschnecke ist durch einen Polvsiusschen Umlauf­
reglereinstellbar, welcher gleichzeitig auf eine Drossel­
klappe in der Windleitung einwirken kann, um 
mit Vermehrung oder Verminderung der Kohlenstaub-

*) Vgl. Dr. O tto  Schoch a. a 0.

Abbildung 5. Xrockentrommcl.

menge selbsttätig eine Veränderung der Luftmenge 
eintreten zu lassen. Die verbrauchte Kohlenstaub­
menge kann auf einem mit der Doppclschnecke ver­
bundenen Zähler abgelesen werden. — Die Saug­
leitung des Hochdruckventilators ist an die Kühl­
trommel oder eine sonstige Transportvorriehtung 
des gesinterten oder gerösteten Materials angeschlos­
sen; sie liefert bis auf 300 bis 400° vorgewärmte
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Abbildung 6 . Kohlenstaubfeuerung.

Verbrenmmgsluft. Nur ein Teil derselben wird durch 
den Exhaustor angesaugt, der Rest durch den Schorn­
steinzug.

Bei Zementdrehöfen wird gewöhnlich mit Luft­
überschuß gebrannt. Die Einstellung der Luftmenge 
geschieht dort durch den Schornsteinschieber.

In besonderen Fällen wird auch die Haupt- 
durch einen Blechventilator mit

niedrigem Druck einge­
führt. Diese Windleitung 
umschließt dann meist 
die kleinere Kohlenstaub­
leitung, so daß ein Bren­
ner ähnlich den Gasbren­
nern entsteht. Eine der­
artige Feuerung wurde 
vielfach bei auf Eisen­
portlandzement gehen­
den Drehöfen angewandt.

Die Einstellung der 
Flamme als Lang- oder 
Kurzflamme wird, wie 
früher beschrieben, durch 
die mehr oder weniger 
hohe Pressung der durch 
den
geblasenen

verbrennungsluft

Ventilator hinein- 
Luft und 

durch Regelung des 
Schornsteinschiebers be­
wirkt. Außerdem ist bei 
Agglomerieröfen durch 

Drehbarkeit der Düse die Flammenrichtung in jeder 
gewünschten Weise zu beeinflussen.

In folgendem sei noch auf Einzelheiten an Hand 
der von der Firma G. Polysius zur 
gestellten Abbildungen hingewiesen.

Abb.
Mahlanlage dar, welche genannte Firma verschie­
dentlich zur Ausführung gebracht hat, und in der

Verfügung

7 stellt eine ideale Kohlentrocknungs- und

Abbildung 7.

Kohlentrocknungs- und Mahlanlage.
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der Grundsatz der größten Uebersichtlichkeit und 
der kürzesten Fabrikationswege besonders gut 
zum Ausdruck kommt. Die Möglichkeit dieser An­
ordnung ist natürlich ganz von den örtlichen Ver­
hältnissen, besonders von der Lage etwa vorhandener 
Zufuhrgleise abhängig. Die dargestellte Anlage er­
zeugt den Kohlenstaub für vier Agglomerierdreh­
öfen in zwei Trockentrommeln und zwei Solomühlen, 
die zusammen eine tägliche Leistung von ungefähr 
145 t  haben. Der Arbeitsgang ist folgender:

Die Kohlenwagen — Eisenbahnwagen oder 
Elektrohängcbahnwagen — werden in die vor den 
Trockentrommeln befindlichen Bunker entleert, die 
Kohle wird den letzteren mittels geeigneter Abzug­
vorrichtungen in regelbarer Menge entnommen

Abbildung 8 . Saugschlauchfilter.

und durch Becherwerke Vorratsbehältern und von da 
den Trockentrommeln gleichmäßig zugeteilt. Sollen 
verschiedene Kohlensorten gemischt werden, so sind 
vor jeder Trommel zwei Bunker anzuordnen, deren 
Abzugvorrichtungen je nach ihrer Einstellung dem 
gemeinsamen Becherwerke ein beliebiges Gemisch 
zuführen. Die getrocknete Kohle gelangt durch ein 
Becherwerk in den Silokasten über der Solomühle, 
wird in letzterer zu Staub vermahlen und wiederum 
durch Becherwerk und Förderschnecken entweder in 
ein Reservesilo oder sofort in die kleineren Behälter 
über den einzelnen Drehöfen befördert. Die beiden 
größeren Silokasten fassen für 4 bis 5 st Material, 
während die kleinen Behälter nur etwa 1 st lang 
ausreichen. Die Aufrechterhaltung des Betriebes bei 
Auswechselung kleinerer Verschleißteile, wie Zahn­
räder, Becher und Ketten der Becherwerke usw., 
ist dadurch unbedingt gesichert. Die Zuteilung des 
Kohlenstaubes geschieht in der auf Seite 628 be­
schriebenen Weise. Die Anordnung der Doppel­
schnecke, des Iiochdruckventilators, des Umlauf­

reglers und der Rohrleitung ist auf Abbildung 6 gut 
zu erkennen.

Zum Schutz der Arbeiter sind in deutschen An­
lagen Schutzvorrichtungen für die Maschinen und 
wirksame Entstaubungsapparate für die Mühlen 
gesetzlich vorgeschrieben. In vorliegender Anlage 
sind Saugschlauchfilter (s. Abb. 8) vorgesehen, durch 
welche die Staubluft mittels Exhaustors unter Ein­
schaltung eines Sammelkanals von sämtlichen Ma­
schinen der Ivohlenmiihle hindurchgesaugt wird. 
Einzelheiten sind aus Abb. 8 ersichtlich. Derartige 
Filter werden neuerdings auch in der Eisenindustrie 
zum Reinigen von Hochofengasen angewandt, so daß 
ihre besondere Einrichtung bekannt sein dürfte.

Im Vergleich zu den amerikanischen verteuern 
diese Schutz- und Entstaubungsvorrichtungen die 
deutschen Anlagen erheblich, was jedoch gegenüber der 
Sicherheit der Arbeiter und ihrem erhöhten Gesund­
heitszustand nicht ins Gewicht fällt. Jede Entstau­
bung erhöht erfahrungsgemäß ferner die Leistung und 
Lebensdauer der Maschinen beträchtlich, so daß hierin,

und, wie schon früher bemerkt, in der unvergleichbar 
größeren Dauerhaftigkeit der deutschen Maschinen 
der Ausgleich der höheren Herstellungskosten liegt.

Die Antriebe der Maschinen erfolgen meist elek­
tromotorisch, und zwar derart, daß die größeren 
Maschinen, wie Trockcntrommeln und Mühlen, 
unter Einschaltung einer elastischen Kupplung 
mit den Motoren verbunden werden, während die 
übrigen zu kleineren Gruppen vereinigt werden. 
Die Einzelmotoren in den Gruppen sind dann so zu 
schalten, daß die stets zusammenarbeitenden Ma­
schinen miteinander eingerückt werden. Die Ver­
meidung zu vieler Riementriebe ist vom Gesichts­
punkte der Uebersichtlichkeit der Anlage namentlich 
für Hüttenwerke zu empfehlen.

Zur Vereinfachung der Einrichtungen ist es zweck­
mäßig, bei einer größeren Anzahl metallurgischer 
Oefen den Kohlenstaub in einer .Zentralmühle zu 
vermahlen und die Druckluft für das Einbringen 
des Kohlenstaubes ebenfalls durch einen gemeinsamen 
Hochdruckventilator zu erzeugen. Bei den auf Seite 
627 dargestellten Puddelöfen mit Kohlenstaubfeue­
rungscheint diese Anordnung auch getroffen zu sein.

Für metallurgische Oefen, die nur am Tage im 
Betriebe sind, infolgedessen täglich angeheizt werden 
müssen, empfiehlt es sich, zum schnellen Anheizen 
Reserve-Oelfeuerungen vorzusehen. Die Brenner sind 
so eingerichtet, daß die Ventilatordruckleitung vor der
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Feuerdüse eine Kröpfung erhält, so daß die Oeldüse 
von außen eingefiihrt werden kann (s. Abb. 9). Der 
Flansch a wird mit der Rohrleitung der Oelpumpe 
oder einem Metallschlauch verbunden. Die Rege­
lung der Oelzufuhr durch die Oeldüse b geschieht 
durch das Handrad c. Bei dieser Feuerung wird 
das Oel mit etwa 8 at Druck durch das Rohr d ein­
geführt und im Mundstück b fein zerstäubt. Die 
maschinelle Einrichtung ist einfach, unbedingt 
betriebssicher und' in der Anschaffung billig.

Das Bestreben, die Bronnkosten möglichst herab­
zudrücken, führte bei Drehofenanlagen auf Hoch 
ofenwerken zur Mitverwendung von Hochofengas. 
Die Mischfeuerung aus Hochofengas und Kohlenstaub 
hat sich bei Agglomerier- und Eisenportlandzement- 
Ocfen sehr gut bewährt, und zwar werden bei einem 
Mischungsverhältnis von 1 : 1, bezogen auf Wärme­
einheiten, und bei bis auf etwa 3000 vorgewärmter 
Verbrennungsluft Temperaturen von 1200 bis 1300 0 
bequem erreicht.

Die K nappschaftsberufsgenossenschaft im Ja h re  1914.

Nach dem soeben erschienenen dreißigsten Be­
richt über die Verwaltung der Knappschafts­

berufsgenossenschaft für das Jahr 1914 hat der 
W eltkrieg hemmend auf den Bergbau eingewirkt. 
Gegenüber dem Jahre 19 1 3 1), in dem der deutsche 
Bergbau 918 805 Personen durchschnittlich be­
schäftigte, betrug die Z a h l d e r  im  J a h r e  1914  
d u r c h s c h n it t l ic h  b e s c h ä f t ig t  g e w e s e n e n  
P e r s o n e n  841 118; sie ist also um 77 687 oder
8,5 % zurückgegangen. Auch die Anzahl der Be­
triebe verringerte sich von 1978 auf 1896. Von 
den einzelnen Betriebsarten werden gezählt im 
Steinkohlenbergbau 340(349)B etricbem it 642 908  
(689 347) Arbeitern, im Braunkohlenbergbau 484  
(493) mit 72 640 (77 876), in den Erzgruben und 
Metallhütten 410 (432) mit 76 535 (77 876), im 
Salzbergbau und in Salinen 275 (268) mit 37 520  
(49 864) und in anderen Mineralgewinnungs­
betrieben 387 (436) Betriebe mit 11 515 (13 321) 
Arbeitern.

Entsprechend der geringeren Anzahl der durch­
schnittlich beschäftigt gewesenen Personen ist auch 
die an die Versicherten gezahlte gesamte J a h r e s ­
lo h n su m m e gefallen. Die gezahlten Löhne be­
liefen sich auf 1 268 639 607 J i  im Jahre 1914  
gegen 1 458 620 230 J i  im Jahre 1913, sie stellten  
sich also im Jahre 1914 um 189 980 623 J i  oder 
13 % niedriger. Im Steinkohlenbergbau betrug die 
Gesamtlolmsumme 1008|498364 (1 148383755).K ; 
die übrigen Betriebe zeigen folgende Jahreslohn­
summen: 19X4 1913

.K .K
Braunkohlenbergbau......  93 929 803 101 829 303
Erzgruben und Metallliütten . 99 703 854 119 SOG 405
Salzbergbau und Salinen . . 53 G35 218 72 930 873
Andere Mineralgewinnungs­

betriebe . .  ."................ 12 872 368 15 669 834

Die auf den einzelnen Arbeiter entfallende 
Jahreslohnsumme betrug für die sämtlichen Be­
triebsarten 1508,28 (1587,52) J i ;  im Stein­
kohlenbergbau belief sich der durchschnittliche 
Jahresverdienst für einen Arbeiter auf 1568,65  
(1665 ,90) J l ,  im Braunkohlenbergbau auf 1293,09  
(1307,58) J i ,  in Erzgruben und Metallhütten 
1302,72 (1355,32) J i ,  im Salzbergbau und in

>) Vgl. St. u. E. 1914, 17. Sept., S. 1508/10.

den Salinen 1429,51 (1462,60) J i  und in anderen 
Mineralgewinnungsbetriebcn 1117,88 (1176,33) J i .  
Auch die Umlage ging von 32 835 121,51 J i  im 
Vorjahr auf 31 189 566,26 J i  im Jahre 1914, 
also um 1 645 555,25 J i  oder 5 % zurück. Die 
Ursache liegt aber nicht in einem Fallen der Ent­
schädigungen, sondern in dem Umstande, daß von 
der an sich notwendigen Erhöhung des Betriebs­
stocks, die im Jahre 1913 mit 2 1/» Millionen J i  
bemessen war, mit Rücksicht auf den Krieg ab­
gesehen wurde.

Die Zahl der angemeldeten U n f ä l l e  betrug 
im Berichtsjahre 122 982 (133 710), von denen
12 672 (13 763) erstmalig entschädigt wurden. 
Auf 1000 versicherte Personen kamen 146,21  
(145,53) angemcldcte Unfälle. Die Zahl der ent­
schädigungspflichtigen Unfälle betrug auf 1000  
Personen 15,07 (14,98). 1952 (2221) Unfälle 
hatten den Tod zur Folge. Uebcr die inneren 
Ursachen der entschädigungspflichtigen Unfälle 
wird berichtet, daß 8497 (9368) oder 67,05  
(68,07) % auf die Gefährlichkeit des Betriebes 
zurückzuführen waren. 130 (140) oder 1,03 
(1,02) % entfielen auf Mängel des Betriebes, 412  
(445) oder 3,25 (3,23) % auf die Schuld der Mit­
arbeiter und 3633 (3810) oder 28,67 (27 ,68)%  
auf die .Schuld der Verletzten. Von sämtlichen 
Unfällen verursachten die Versicherten 31,92 %. 
W ie alljährlich, gibt der Bericht wiederum eine 
Uebersicht über die Verteilung der angemeldeten 
Unfälle auf die Monate und Wochentage. Die Zu­
sammenstellung der Unfälle in den einzelnen Mo­
naten ist infolge des Krieges mit den früheren nicht 
vergleichbar. In den Friedensmonaten schwankte 
die monatliche Unfallzahl zwischen 10 746 und
13 268. Im August, dem ersten Kriegsmonat, be­
trug die Zahl der Unfälle 7005, in den folgenden 
Monaten ging die Zahl wechselnd wieder in die 
Höhe, betrug aber im Dezember doch nur 8368. 
Die Untersuchung über die Unfallhäufigkeit an den 
einzelnen Wochentagen gibt wieder das gleiche 
Bild. Die größte Zahl der Unfälle zeigt wieder 
der Dienstag mit 20 675 (23 051) und die ge­
ringste Zahl der Montag mit 18 801 (20 087). 
Der Bericht sieht wiederum die Ursache in dem 
Umstande, daß am Montag eine große Zahl von



23. September 1915. Das Talbol-Verjalircn im Vergleiche mit anderen Herdfrischverfahren. Stahl und Eisen. 971

Bergleuten nicht arbeitet und deshalb keinen Be­
triebsunfall erleidet. Die Folgen des Feierns am 
Sonntag und Montag kommen in der größeren 
Zahl der Unfälle am Dienstag zum Ausdruck.

An E n t s c h ä d i g u n g e n  wurden im Jahre 
1914 insgesamt 29 958 475 (28 781 217) J i  aus­
gezahlt. Davon entfielen 18 919 810 (18 398 OG6 )J i  
auf Entschädigungen bei Erwerbsunfälligkeit und 
11 038 605 (10 383 151) J i  bei Todesfällen. Die 
Vollrente für eine Person betrug in Sektion I 
(Bonn) 865,87 (845,42) J i ,  in Sektion 11 (Bochum)
955,08 (930,53) J i ,  in Sektion III (Clausthal) 
750,41 (751,10) J i ,  in Sektion IV (Halle) 756,97  
(736,47) J i ,  in Sektion V (Waldenburg) 704,37  
(692,45) J i ,  in Sektion VI (Beuthen) 791,67  
(770,21) J i ,  in Sektion V II (Zwickau) 772,38
(758.09) J i  und in Sektion V l'll (München) 811,82
(793.10) J i .  Die durchschnittliche Vollrente für 
die gesamte Berufsgenossenschaft beträgt 861,40  
(840,64) J i .  Der auf einen Rentenempfänger 
entfallende Satz der Vollrente ist von 30,78 % 
=  258,79 J i  im Jahre 1913 auf 30,90 % 
=  266 ,14  J i  im Jahre 1914 gestiegen.

Das H e i l v e r f a h r e n  innerhalb der ersten 
13 Wochen wurde in 980 (1388) Fällen über­
nommen, wofür 117 252 (176 832) J i  Kosten 
aufgewendet wurden.

Die G e s a m t u n f a l l a s t e n ,  auf einen Ar­
beiter berechnet, haben betragen: 1886 7,55 J i .  
1890 15,00 J i ,  1895 20,36 J i ,  1900 19,08 J i ,  
1905 33,28 J i ,  1910 38,24 J i ,  1913 35,74 J i  
und 1914 37,08 J i .  Die auf einen Versicherten 
entfallende Umlage stieg bei allen Sektionen mit 
Ausnahme der Sektionen II (Bochum) und VI 
(Beuthen), bei denen sieh einRückgang von 1,81 J i  
und 1,35 J i  ergab. Im Durchschnitt beträgt die 
Steigerung 1,34 J i .  Auf 1000 J i  Lohnsumme 
entfallen in den einzelnen Jahren folgende Gesamt­
unfallkosten : 1886 8,20 J i ,  1890 16,65 J i ,  
1895 22,76 J i ,  1900 17,23 J i ,  1905 27,98 J i ,

1910 28,44 J i ,  1913 22,51 J i  und 1914  
24,59 J i .  Auf 1000 J i  Lohnsumme entfällt bei 
allen Sektionen eine höhere Umlage als im Vor­
jahr; sic ist im Durchschnitt um 2,08 J i  gestiegen. 
Diese Steigerungen sind eingetreten, trotzdem die 
Umlage um mehr als V / t  Millionen J i  niedriger 
war als im Vorjahr. Die Verwaltungskostcn des 
Genossenschaftsvorstandes und der Sektionen be­
trugen 1 0 8 1 4 8 3 ,6 0  (1 098 654,10) J i ,  sind also 
in ihrem Gesamtbeträge um rd. 17 000 J i  zurück­
gegangen. Wenn trotzdem der auf 100 J i  Umlage 
entfallende Satz von 3,3 auf 3,5 gestiegen ist, 
so liegt dies an der Verringerung der Umlage 
um mehr als l 1/., Millionen J i .  Die Kosten der 
Unfalluntersuchungen, der Feststellung der Ent­
schädigungen, des Rechtsganges und die Unfall­
verhütungskosten haben entsprechend der Ver­
ringerung der Anzahl der beschäftigten Personen 
abgenommen; sie beliefen sich auf 974 321 
(1 195 255) J i  =  3,1 (3,6) % der Umlage.

An besonderen Einrichtungen besitzt die 
Knappschaftsberufsgenossenschaft die U n f a l l ­
n e r v  e n li e i 1 an s t a l t „Bergmannswohl “ in Schkeu­
ditz und die V e r s u c h s s t r e c k e  in Der ne .  Im 
„Bergmannswohl“ wurden 1198 (1490) Kranke 
aufgenommen. Neben dem Betrieb der Unfall­
nervenheilanstalt dient „Bergmannswohl“ seit No­
vember 1914 auch als Vereinslazarett für ver­
wundete und kranke Krieger. Auf der Versuchs­
strecke wurden, nachdem die Halt- und Brauch­
barkeit der Verlängerung erprobt war, allgemeine 
Versuche und Erprobung verschiedener Mittel zur 
Bekämpfung von Explosionen gemacht.

Die Berichte der einzelnen Sektionen über 
das G r u b e n  r e t t u n g s w e s e n  in ihren Bezirken 
zeigen, daß naturgemäß auch der Krieg die Ein­
richtungen in Mitleidenschaft gezogen hat, be­
sonders da die meisten Leiter und eine große 
Anzahl sonstiger für das Rettungswesen ausge­
bildeter Mannschaften eingezogen sind.

Z uschrif ten  an die Schriftleitung.
(Für die in dieser Abteilung erscheinenden Veröffentlichungen übernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Das Talbot-Verfahren im Vergleiche mit anderen Herdfrischverfahren.
I n der Hauptversammlung des Vereins deutscher

Eisenhüttenleute am 3. Mai 1914 in Düsseldorf 
hielt Generaldirektor Dr. techn. F. S c h u s t e r  einen 
hochinteressanten V ortrag1) über die in Witko- 
witz mit Martinöfen dreier verschiedener Bauarten 
erzielten Ergebnisse und kam dabei zu der Schluß­
folgerung, daß das Talbot-Verfahren dem gewöhn­
lichen kippbaren (Wellman-) und feststehenden 
Martinofen überlegen sei.

Obwohl einwandfrei erwiesen wurde, daß das 
wirtschaftliche Ergebnis in W itkowitz zugunsten 
des Talbotofens ausgefallen ist, so erschien es

*) St. u. E. 1914, 4. Juni, S. 945/54; 11. Juni,
S. 994/1000; 18. Juni, S. 1031/43.

doch noch nicht erwiesen, daß diese Ueber- 
legenheit der Eigenart des Talbot-Verfahrens zu­
geschrieben werden kann. Um die Gründe für 
das bessere wirtschaftliche Ergebnis des Talbot­
ofens zu erforschen, sind im folgenden die ver­
öffentlichten Zahlen näher geprüft und für ein­
gehende Berechnungen verwertet worden. Dio 
hauptsächlichsten dieser Berechnungen sind in 
Zahlentafel 1 zusammengestellt und ergeben ein 
wesentlich anderes Bild wie nach dem genannten 
Vortrage.

Die Energiemengen sind in Kilowattstunden 
bzw. Kilowatt ausgedrückt worden, da wohl für 
die meisten Leser der Begriff von z. B. 1000 Kilo-
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Zahlentafel 1. V e r g l e i c h  d e r  v e r s c h i e d e n e n  M a r t i n o f e n  - A r t e n  d e s  n e u e n  S t a h l w e r k e s
in  W i t k o w i tz .

■
O f e n a r t .............................................. Talbot-Ofen Wcllman-Ofen Feststehender

1 Fassungsvermögen ........................ 200 t 60 bis 00 t 60 bis 00 t

A b m e s s u n g e n  d e s  H e r d e s :
2 L ä n g e .................................................................................. ... 14,4 m 10,5 m 10 m
3 B r e i t e ....................................................................................... 3,95 3,75 3,6 »>
4 B adoberfläche ......................................................................... 53,8 qm 36,4 qm 33 qm
5 ,, f. d. t A b s t ic h ............................................ 0,82 0,58 0,593
6 Durchgangsfläche für Gas oberhalb des Bades . . . . 8,5 6,2 6,5 »»
7 Länge der S ch lackon lin ie .................................................... 35,7 m 27,4 m 26,1 mm
7 Mittleres Abstichgowicht........................................................ 65,61 62,8 t 55,7 t
8 Badtiefe im Ofen, einem Abstich entsprechend . . . . 167 mm 237 mm 232 mm
9 „ in %  vom T albo t-O fen ....................................... 100 % 151 ?i, 148%

10 Rauminhalt der Wärmespeicher für Gas ...................... 68 cbm 68 cbm 68 cbm
11 L u f t ...................... 115 101 1.01
12 Ausstrahlungsfläehc, O f e n .................................................... 322 qm 204 qm 201 qm
13 „ , Gas- und L u ftk a n ä le ...................... 470 416 460
14 „ , W ä rm e sp e ic h c r .............................. 790 >> 752 »» 752 >>
15 . Insgesamt ....................................... 1582 1372 1413 >>
10 Schornstein, H ö h o ................................................................. 55 in 55 m 55 m
17 ,, innerer Durchmcssor ................................... 2,135 2 2
18 Raum für Gase oberhalb des B a d e s ............................... 122 cbm 65,5 cbm 65 cbm

D a u e r  d e r  Z u s t e l l u n g :
19 Durchschnittliche Chargenzahl auf einer Zustellung . . , . 800 Chargen 440 Chargen 500 Chargen
20 Gesamterzeugung auf einer Zustellung.............................. 524801 27600 t 27800 t
21 Durchschnittliche Tageserzeugung, angenommen . . . 307,5 187,5 160 t
22 Dauer einer Z u ste llu n g ........................................................ 170,5 Tage 147 Tage 173,5 Tage
23 Dinas- und Schamottesteine in 24 s t .............................. 5400 kg 6000 kg 6300 kg
24 „ „ „ während einer Zustellung - . 922 t 882 t 1090 t
25 P h o s p h o r g o h a l t  d e s  R o h e i s e n s  ...................... 1 .1 % 1.7% 1,1 % 1 ,7% 1,1 % 1 7 ° /  A> ‘ /o
20 Stahlerzeugung in 24 s t .................................................... 295 200 175 170 150
27 Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  E i n s a t z e s  f. d. t S t a h l :
28 R o h e ise n .................................................................................. kg 890 878 845 837 745 738
29 Ferromangan und F e rro s iliz iu m ....................................... 6 6 7 7 7 7
30 Schrott ................................... ............................................ 67 66 115 114 246 244
31 ,, in % vom T a lb o t-O fe n ....................................... % 100 100 171 172,5 367 370
32 G c lliv a re -E rz .......................................................................... kg 133 160 137 165 123 147
33 W a lz e n s in te r .......................................................................... 37 44 34 41 23 27
34 Erz und Sinter insgesamt ................................................ ,, 170 204 171 206 146 174
35 „ „ „ „ f. d. t  R o h e i s e n ...................... ,, 191 232 202 236 196 236
36 Kalk ....................................................................................... 90 108 93 116 91 109
37 F e u e r f e s t e  M a t e r i a l i e n :
38 Dinas- und Schamottesteine f. d. t  S t a h l ...................... kg 17 18 30 34 37 42
39 ,, ,, „ in 24 s t ............................... >* 5440 5320 6000 5950 6300 6300
40 „ ,, ,, i. d. m i n .............................. 3,78 3,7 4,17 4,13 4,37 4,37
41 „ ,, „ je min und 10 qm Badfläche >» 0,7 0,69 1,15 1,13 1,32 1,32
42 Magnesit und Dolomit f. d. t Stahl .............................. „ 15 16 17 19 20 22
43 in 24 s t ....................................... ,, 4800 4720 3400 3330 3400 3330
44 „ „ „ in 24 st f. d. m Schlackenlinie 

S c h l a c k e :
»» 134,5 132 124 121,5 130 126,3

45 Schlacke f. d. t  S t a h l ........................................................ kg
>>

155 187 200 250 175 2 10
46 „ je Charge ............................................................ 10160 12250 12530 15660 9760 11680
47 „ f. d. t  R o h e ise n .................................................... >» 174 213 237 299 235 285
4S „ „ ,, „ „ in %  vom Talbot-Ofen . . . °//o

%
100 100 136 140 135 134

49 Phosphorsäure in der Schlacke........................................... 15,1 19,1 10,9 13,2 11,2 14,2
50 f. d. t  S t a h l ................................................ kg 23,4 35,7 2 1,8 33 19,6 29,8
51 ,, „ „ ,, R o h e i s e n ....................................... 26,3 40,7 25,8 39,4 26,3 40,4
52 Schlacke je Charge, und qm B a d f lä e h e .......................... 189 228 345 430 295 354
53 Schlackendicke, wenn während Charge nicht abgeschlackt mm 67 80,1 121 151 103,5 124,4
54 „ in %' vom T a lb o t-O fe n .......................... % 100 100 182 189 156 156

S a u e r s t o f f  v o n  E r z ,  S i n t e r  u n d  G a s  f. d. t S t a h l :
55 Sauerstoff in Erz und Sinter mit 22 % ................. kg 37,4 44,9 37,6 45,4 32,1 38,3
50 ,, gebunden an Fe in Schlacke, wenn 10 %  Fe in

Schlacke .............................................................................. % 3,42 3,42 3,42 3,42 3,42 3,42
57 Sauerstoff, gebunden an Fo in Schlacke.......................... kg 5,34 6,4 6,84 8,55 5,98 7,18

; 58 „ , reduziert aus Erz und Sinter . . . . 32,06 38,5 30,76 36,85 26,12 31,12
59 „ , erforderlich zur Verbrennung der Metalloide, wenn

63,97 bzw. 71,67 kg f. d. t  R o h e is e n ...................... kg 56,9 63 54 60 47,6 52,9
60 Sauerstoff für Verbrennung der Metalloide aus Verbrennungs­

luft Z. 59—Z. 5 S ........................................................ kg 24,84 24,5 23,24 23,15 21,48 21,78
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Zahlentafel 1 . V e r g le i c h  d e r  v o r s c lv io d e n e n  M a r t i n o f e n - A r t o n  d e s  n e u e n  S t a h l w e r k o s
i n  W i t k o w i t z .

O ie n a r t ...............................................................

F a ssu n g sv erm ö g e n ........................................

Talbot-Ofen 

200 t

WeUman-Ofcn 

50 bis 00 t

Feststehender 
Ofen 

50 bis 60 t

61 Sauerstoff aus Luft f. d. t R o h e is e n .............................. kg 27,9 27,9 27,5 27,65 28,85 29,5
62 %  Sauerstoff aus Erz und S i n t e r .................................. % 56,3 61,9 56,9 61,4 54,8 58,8
63 % .. » L u f t ........................................................ % 43,7 38,9 43,1 38,6 45,2 41,2

64
T h e o r e t i s c h e r  E n e r g i e b e d a r f  f. d. t S t a h l :  

Energie, erzeugt durch Verbrennung der Metalloide im Roh­
eisen zu 203,5 bzw. 244,5 KW st f. d. t Roheisen KWst 181 214,5 172 204,5 151,6 180,2

65 Energie, verbraucht bei der Reduktion des Erzes und Sinters, 
4,92 KW st f. d. kg S a u e r s to f f .............................. KWst 157,6 189,4 151,2 181,2 128,5 153,0

66 Enorgic, gewonnen durch M e ta l lo id e ................................... 23,4 25,1 20,8 23,3 23,1 27,2
67 Energie zum Schmelzen des Schrotts, je 410 KW st „ 27,4 27,0 47,1 46,7 100,7 100,0
68 „ ,, Erhitzen des Roheisens um 300°, je 120 ,, 106,6 105,2 101,3 100,3 89,4 88,6
69 „ ,, Schmelzen von Erz und Kalk, je 620 ,, 161,0 193,0 163,5 199,3 147,0 175,2
70 Gesamt-Energie zum Schmelzen und Erhitzen . . .  „ 295,0 325,2 311,9 346,3 337,1 363,8
66 Abgeht Energie, gewonnen durch Metalloide, wie oben „ 23,4 25,1 20,8 23,3 23,1 27,2
71 Theoretischer Energiebedarf f. d. t S t a h l .......................... 271,6 300,1 291,1 323,0 314,0 336,6
72 ,, ' in 24 s t ..........................  „ 86900 88500 58200 56500 53300 50500
73 ,, „ ,, 1 s t ................................... 3630 3690 2425 2355 2225 2105
74 ..................... „ f. d. qm Badfl. . KW 67,5 68,6 66,7 64,7 67,4 63,8

75
K o h le n -  u n d  p r a k t i s c h e r  E n e r g i e v e r b r a u c h  : 

Kohle f. d. t S t a h l .......................................  . . kg 206 221 230 260 272 307
76 Kohle in 24 s t ..........................  t 66 65,2 46 45,5 46,2 46
77 ,, ,, 24 „ f. d. qm B adflächo .......................................t 1,225 1,21 1,262 1,25 1,4 1,395
78 KW st von Kohlen f. d. t  Stahl, je 7 KW st f. d. kg Kohlo KWst 1442 1548 1610 1820 1905 2150
79 „ , erzeugt durch die Verbrennung des C im Roheisen 

von CO zu CO2, je 264 KWst f. d. t  Roheisen . KWst 235 232 223 221 196 195
80 Gesamt-Energieverbrauch f. d. t  S t a h l ......................KW st 1677 1780 18331 2041 2 101 2345
81 ,, ,, in 24 s t ..............................  ,, 557000 525000 367000 357000 357000 352000
82 ., 1 s t ...............................  KW 22400 21900 15300 14900 14900 14700

83
V e r l u s t e  d u r c h  S c h o r n s t e i n  u n d  S t r a h l u n g :  

Verlust durch Schornstein, zu 40 % im Talbot-Ofen und zu 
33 % in anderen Oefcn angenom m en..........................KW 8960 8770 5050 4920 4920 4850

84 Verlust durch Schornstein -(- theoretischer Energiebedarf 
i. d. s t =  Z. 73 +  Z. 8 3 ...........................................  . KW 12590 12460 7475 7275 7145 6955

85 Durchschnittlicher Strahlungsvcrlust =  Z. 82—Z. 84 . . KW 9S10 9440 7825 7625 7755 7745
86 „ ,, f. d. qm Strahlungsflächo 

=  Z. 85/Z. 1 5 ................................................................. KW 6,2 5,97 5,7 5,56 5,65 5,65

87

A n n ä h e r n d e  V e r t e i l u n g  d e r  S t r a h l u n g s -  
V e r lu s t e  a u f  O fe n ,  W ä r m e s p o l o h e r u n d  G a s -  

u n d  L u f t k a n a l e :
Angenommener Strahlungsverlust f. d. qm Strahlungsflächo, 

Ofen . . ' ..............................................................................KW 12,9 11,74 13,05 12,08 11,4 11,4
88 Angenommener Strahlungsverlust f. d. qm Strahlungsfläche, 

Gas- und L u ftk an ä lo ........................................................KW 7 7 7 7 7 7
89 Angenommener Strahlungsverlust f. d. qm Strahlungsfläche, 

W ärm esp e ich e r.................................................................KW 3 3 3 3 3 3
90 Gesamt-Strahlungsverlust von O f e n .................................... . 4150 3780 2665 2465 2285 2275
91 „ „ Gas- und Luftkanälo . . . ,, 3290 3290 2910 2910 3320 3220
92 „ ,, W ärm espe ichcr..................... ...... 2370 2370 2250 2250 2250 2250
93 ,, „ in s g e s a m t.............................. „ 9810 9440 7825 7625 7755 7745
94 f. d. t  S ta h l ..........................KWst 7140 7180 9150 10280 10770 12200

95 „ „ „ „ „ „ in % vom Talbot-Ofen % 100 100 128,1 143 151 170

96
S t r a h l u n g s f l ä c h o  f. d. t S t a h l  in  24 st: 

Strahlungsfläche, O f e n ........................................................ qm 1,01 1,09 1,02 1,16 1,18 1,34
97 „ , Gas- und L u f tk a n ä le ..........................„ 1,47 1,59 2,08 2,37 2,71 3,07
98 ,, , W ärm espeicher...................................... ..... 2,47; 2,68 3,76 4,30 4,41 5,01

99 Gesamte Strahlungsfläche f. d. t Stahl in 24 st . . . qm 4,951 5,36 6,86 7,83 8,30 9,42
100 ,, ,, in % vom Talbot-Ofen . . % 100 100 138,5 146 168 176
101 Strahlungsfläche je t  Kohle, in 1 st verbraucht . . . qm 1,8 1,97 3,58 4,13 4,32 4,92
102 Dgl. in % vom Talbot-Ofen ...................................... % 100 1 0 0 : 199 2 10 240 250

103
G a s g o s o h w in d i g k e i t  im  O fo n : 

Kohlenvorbrauch i. d. sek ............................................... kg 0,764 0,755 0,532 0,527 0,535 0,532
104 Verbrennungsgasei. d. sek bei 1700°, 80 cbm f. d. kg Kohle cbm 61,1 60,4 42,5 42,2 42,8 42,5
105 Sekunden, während der die Gase über dem Bad verweilen sek 2,0 2,02 1,54 1,55 1,53 1,52
106 Dgl. in %  vom Talbot-O fen...........................................% 100 100 77 76,7 76,5 76,3
107 Gasgeschwindigkeit im Ofen ...................................... m/sek 7,16 7,08; 6,83 6,68 6,58 6,54

X X X V III.,5 125
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watt klarer ist als der von 860 000 großen 
Wärmeeinheiten in der Stunde. Uebrigens ist 
für andere Leser die Umrechnung in Wärmeein­
heiten einfach, wenn beachtet wird, daß 1 Kilo­
w att =  860 W E in der Stunde, also 1 Kilowatt­
stunde =  860 W E ist.

K o h l e n v e r b r a u c h  u n d  p r a k t i s c h e r  
E n e r g i e v e r b r a u c h .  W ie Zeile 76 der Zahlen­
tafel zeigt, betrug der Kohlenverbrauch

bei dem T a lb o to fo n .............................G6 t  in 24 st,
„ den anderen O efen  46 „ 24 „

Wird mit 6000  W E =  7 KW st je  kg Kohle in 
der Form von Gas gerechnet, so ergibt sich nach 
Zeile 82 eine Energieaufnahme
für den Talbotofen von rd.............................  22 000 KW
„ „ Wellman- und den feststellenden

Ofen von rd   15 000 „

Diese Tatsache allein genügt, um zu zeigen, 
daß die verschiedenen Oefen nicht unter gleichen 
Bedingungen gearbeitet haben. Es ist ohne wei­
teres offenbar, daß ein mit 22 000 KW  betriebener 
Ofen vorteilhafter arbeiten muß als einer, der 
nur mit 15 000 KW  betrieben wird.

Durch die in anzuerkennender großzügiger 
W eise veröffentlichten Zahlen aus dem Betriebe 
in W itkowitz war es möglich, mit genügender 
Genauigkeit festzustellen, ob derTalbotofen irgend­
einen Vorteil bieten würde, wenn er mit einem 
ändern Martinofen, gleichfalls mit 22 000 KW  
betrieben, verglichen wird.

Die in einem Martinofen nutzbar zu machende 
Wärmemenge hängt davon ab, mit welcher Ge­
schwindigkeit die Wärme in den Gasen von dem 
Stahl- und Schlackenbade aufgenommen werden 
kann. Diese Wärmeaufnahme ist wieder von den 
folgenden Faktoren abhängig:

Temperatur der Gase oberhalb des Bades, 
Zeit, während der die Gase oberhalb des Bades 

verweilen,
Mittlere Temperatur des Bades,
Dicke der Schlackenschicht,
Badtiefe oder Stahlgewicht f. d. qm Badober­

fläche.
Zeile 9 zeigt, daß die Badtiefo in dem W ell­

man- bzw.  feststehenden Ofen 51%  bzw. 48%  
größer ist als im Talbotofen, wenn bei diesem 
nur das Chargengewicht berücksichtigt wird.

Zeile 54 zeigt, daß die Höhe der Schlacken­
schicht rd. 85 % bzw. 56 % größer in dem W ell­
man- bzw. dem feststehenden Ofen als in dem 
Talbotofen ist.

Zeile 106 zeigt, daß die Gase während etwa 
24 % kürzerer Zeit in dem Wellmanofen bzw. 
feststehenden Ofen als in dem Talbotofen ver­
weilen.

In allen diesen Punkten ist der Talbotofen 
erheblich günstiger gestellt als die anderen Oefen.

In bezug auf die mittlere Badtemperatur ist 
der Talbotofen im Nachteil, da die 135 t Stahl, 
die nach jedem Abstich Zurückbleiben, die mitt­

lere Badtemperatur wesentlich steigern müssen. 
Die durchschnittliche Gastemperatur dürfte bei 
dem Talbotofen niedriger als in den anderen Oefen 
sein, da die Wärmespeicher im Verhältnis zu der 
zu bewältigenden Gasmenge kleiner als bei den 
anderen Oefen sind. Auch die größere Menge 
Dinas- und Schamottesteine, die je  Minute und 
Quadratmeter Badoberfläche bei den anderen Oefen 
abschmelzen, deutet darauf hin, daß diese Oefen 
einer höheren Temperatur als der Talbotofen aus­
gesetzt sind.

Trotz der Verschiedenheit der obigen Faktoren 
ergibt die Berechnung, daß sie sich gegenseitig  
aufheben, und daß die Wärmeübertragung von 
den Gasen zu dem Bade für alle Oefen die gleiche 
ist, und zwar, wie Zeile 74 zeigt, etwa 67 KW  
oder 57 500 W E f. d. qm Badoberfläche und 
Stunde.

Diese Zahl zeigt, daß das Talbot-Verfahren, 
nach dem zwei Drittel des Ofeninhalts bei jedem 
Abstich zurückgehalten werden, keinen Vorteil 
in bezug auf Wärmeaufnahme aus den Gasen 
bietet, und daß ein gewöhnlicher Wellmanofen 
mit gleich großer Badoberfläche und daher mit 
gleicher Schlackendicke sowie mit gleicher Auf­
enthaltsdauer der Gase wie im Talbotofen ein 
erheblich günstigeres Ergebnis liefern würde.

V e r l u s t e .  Die Zeilen 87, 88 und 89 der 
Zahlentafel zeigen, daß für einen Schornsteinver­
lust von 40 % beim Talbotofen und von 33 % bei 
den anderen Oefen — der höhere W ort beim Tal­
botofen wird durch die kleineren Wärmespeicher 
bedingt —  die Strahlungsverluste f. d. qm Strah­
lungsfläche für sämtliche Oefen ziemlich gleich sind.

Da die Strahlungsverluste je  Flächeneinheit 
für die drei Ofenarten praktisch gleich sind, kann 
die größere W irtschaftlichkeit des Talbotofens 
nur dadurch erklärt werden, daß er eine kleinere 
Strahlungsfläche für die Tonne Leistung bzw. für 
die Tonne verbrannter Kohle hat. Nach Zeile 102 
ist auch die Strahlungsfläche des Wellmanofens 
etwa 2mal und die des feststehenden Ofens etwa 
2,5mal so groß wie die des Talbotofens, berech­
net für die in der Stunde verbrannte Kohlen- 
menge. Ein Wellman- bzw. feststehender Ofen, 
für den gleichen Kohlenverbrauch wie der Tal­
botofen gebaut, würde ungefähr die gleiche Strah­
lungsfläche und den gleichen Strahlungsverlust 
haben.

T h e o r e t i s c h e r  E n e r g i e b e d a r f .  Der 
Kohlenverbrauch hängt auch von der nützlichen 
oder theoretischen Energie ab, die das im Ofen 
durchgeführte Verfahren bedingt. W ie Zeile 71 
zeigt, ist auch in dieser Beziehung der Talbot­
ofen günstiger als die anderen Oefen gestellt, 
indem das in ihm durchgeführte Verfahren theo­
retisch weniger Wärme erfordert, was darauf 
zurückzuführen ist, daß in ihm mehr Roheisen 
und weniger Schrott als in den anderen Oefen ver­
arbeitet wird.
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D ie  U r s a c h e n  des  g e r i n g e r e n  Kol i l en-  
v e r b r a u c h e s  des Talbotofens sind durch die vor­
stehenden Ausführungen dargelegt worden, und 
zwar sind dies: die größere Badoberfläche, die 
gestattet, eine größere Kohlenmenge in der Zeit­
einheit zu verbrennen; geringere Strahlungsfläche 
für die Tonne verbrannter Kohle, und der niedrige 
theoretische Energiebedarf.

Dagegen hat das Grundsätzliche des Talbot- 
Verfahrens, nach dem etwa zwei Drittel des Ofen­
inhalts nach jedem Abstich im Ofen zurückge­
halten werden, keinen Einfluß auf den Ivohlen- 
Arerbrauch, wenigstens nicht im günstigen Sinne.

A u s n u t z u n g  d e s  E r z e s .  Die Zahlen in 
Zeile 62 und 63 zeigen, daß in allen drei Ofen­
arten der Sauerstoff des Erzes in nahezu genau 
gleichem Maße ausgenutzt wird, und daß ferner 
in bezug auf die Sauerstoffmenge, die für die 
Tonne Roheisen von den Gasen geliefert wird, 
kein Unterschied zwischen den verschiedenen Oefen 
besteht. In dieser Hinsicht bietet der Talbot­
ofen keinen Vorteil, und es ist nicht klar, wie 
Dr. Schuster zu der Ansicht gelangt, daß „unter 
im übrigen gleichen Bedingungen der Talbotofen 
die geringste Erzmenge beanspruche“. Es ist 
wohl wahr, daß die anderen Oefen mehr Schlacke 
geben — aus Gründen, die weiter unten ange­
geben werden —, und daß deshalb diese Schlacke 
mehr Eisen als bei dem Talbotofen beansprucht. 
Es g ilt dies aber nur für W itkowitz, wo die Be­
dingungen für die verschiedenen Ofenarten nicht 
gleich sind.

Es ist auch gesagt worden, daß der Talbot­
ofen in der Hinsicht einen Vorteil bietet, daß 
die Entkohlung des Bades rascher stattfindet, 
indem der Kohlcnstoffgehalt des Schmelzbades 
nach Einsetzen des Roheisens infolge der Ver­
dünnung durch den vom vorigen Abstich zurück­
gelassenen Sumpf rasch auf weniger als 1 , 4%  
Kohlenstoff herabsinkt, und indem ferner die Ver­
brennung des Kohlenstoffs von diesem Gehalt ab 
leichter vor sich gehe. Diese Auffassung scheint 
durch die Ergebnisse in W itkowitz nicht bekräf­
tigt zu werden. W ie die Zahlen in Zeile 74 
zeigen, war bei sämtlichen Oefen die Wärmeüber­
tragung praktisch die gleiche, nämlich etwa 67 KW  
== 57 500 W E i. d. st und f. d. qm Badoberfläche. 
Wenn der Talbotofen den behaupteten Vorzug 
gehabt hätte, würden die anderen Oefen eine lang­
samere Wärmeaufnahme gezeigt haben, vor allem 
da bei ihnen die Dicke der Schlackendecke größer 
als beim Talbotofen war. Es ist unzweifelhaft 
richtig, daß, je  höher die Temperatur ist, desto 
rascher der Kohlenstoff verbrennt. Anderseits 
darf nicht vergessen werden, daß für ein be­
stimmtes Verfahren eine bestimmte Energie- "oder 
Wärmemenge von den Gasen auf das Schmelzbad 
übertragen werden muß, und daß unter im übrigen 
gleichen Bedingungen — hinsichtlich Gasteinpe- 
ratur und Schlackendicke — die Wärmeübertra­

gung nach dem Talbot-Verfahren schlechter als 
bei den gewöhnlichen Verfahren sein muß, da ja 
die durchschnittliche Badtemperatur höher und 
der Temperaturunterschied zwischen Gasen und 
Bad im Talbotofen geringer als in den anderen 
Oefen ist.

D e r  Ma g n e s i t -  und D o l o m i t v e r b r a u c h  
hat sich beim Talbotofen niedriger als bei den 
anderen Oefen gestellt. Dies hat aber nichts 
mit dem Verfahren zu tun, sondern wird in W it­
kowitz dadurch bedingt, daß die Chargen kürzer 
dauern, was, wie bereits gezeigt, nur dadurch 
möglich wird, daß der Ofen größere Kohlenmengen 
verwerten kann. Infolge der kürzeren Chargen­
dauer bleibt das Ofenfutter während kürzerer 
Zeit mit der dasselbe angreifenden Schlacke in 
Berührung. Dies wird durch die Zahlen in Zeile 44 
belegt, nach denen der Verbrauch an Dolomit 
und Magnesit in 24 st f. d. m Schlackenlinie 
praktisch für alle Oefen der gleiche, nämlich 
122 bis 134 kg ist, wobei die höheren Zahlen für 
den Talbotofen gelten.

Als einer der Hauptvorteile des Talbotofens 
wird oft der bessere Schutz des Herdes durch 
das heiße Bad bezeichnet. W ie die obigen Zahlen 
zeigen, wird dies durch die Ergebnisse in W it­
kowitz nicht bestätigt. Mancher Stahlwerker 
wird es noch immer als einen Vorteil betrachten, 
sich nach jeder Charge über den Zustand des 
Herdes vergewissern zu können.

D i n a s -  u n d  S c l i a m o  1 . 1es t e i ne .  Der 
Verbrauch f. d. t Stahl hat sich im Talbotofen 
nur halb so groß wie bei den anderen Oefen ge­
zeigt. Der Verbrauch in der Zeiteinheit Ist nach 
Zeile 40 bei dem größer bemessenen Talbotofen 
sogar geringer gewesen als bei den anderen Oefen. 
Dr. Schuster schreibt dies teils dem langsameren 
Arbeiten der ändern Oefen, teils dem Umstande 
zu, daß die Reaktionen in dem Talbotofen von 
dem auf dem Bade schwimmenden Erz langsam 
nach unten verlaufen, während in den ändern 
Oefen die Reaktionen von unten nach oben ver­
laufen, wodurch ein starkes Aufschäumen von 
Schlacke und Stahl entsteht und die Schlacke 
steigt, wobei sie das Mauerwerk an den Feuer­
brücken, Türen usw. stark angreifen.

W as das raschere Arbeiten des Talbotofens 
betrifft, so wurde oben bereits nachgewiesen, daß 
dies nicht dem Talbot-Verfahren, sondern der 
stündlich verbrannten größeren Kohlenmenge zu­
zuschreiben ist.

W as das Schäumen der Schlacke anlangt, so 
können die nachteiligen Folgen bei späteren Bau­
arten des Wellman- bzw. des feststehenden Ofens 
durch vergrößerten Raum für die Schlacke wesent­
lich gemildert werden.

Der hauptsächliche Grund für den geringeren 
Verbrauch an Dinas- und Schamottesteinen in dem 
Talbotofen ist wiederum die um 33 % kürzere 
Chargendauer.
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W ie bereits angedeutet, ist es auch wahr­
scheinlich, daß die Gase im Talbotofen nicht so 
hoch erhitzt sind. Dieser Umstand sowie die 
Tatsache, daß das Gewölbe 10 bis 20 % höher 
über der Badoberfläche liegt, dürften ebenfalls 
die Ursache dafür sein, daß die Abnutzung der 
Feuerbrücke und des Gewölbes geringer wird.

Der Minderverbrauch an Dinas- und Schamotte­
steinen ist jedenfalls der einzige Punkt, in dem 
ein Vorteil als Folge des Talbot-Verfahrens nach­
zuweisen ist, wenn auch der Unterschied bei im 
übrigen gleichen Verhältnissen nur 10 bis 15%  
zugunsten des Talbotofens sein dürfte statt 50 %, 
wie in W itkowitz gefunden.

S c h l a c k e .  Im Talbotofen in W itkowitz 
wird eine phosphorreichere und somit wertvollere 
Schlacke als in den anderen Oefen erzeugt. Es 
scheint, als ob auch diese Tatsache in keiner W else 
dem Talbot-Verfahren zuzuschreiben sei.

Die Zahlen in Zeile 51 zeigen, daß die ge­
samte Pliospliorsäure in der Schlacke je  Tonne 
Roheisen für sämtliche Oefen völlig gleich ist, 
und tatsächlich wird der ganze im Roheisen vor­
handene Phosphor in der Schlacke vorgefunden. 
Während aber die Schlacke aus dem Talbotofen 
15 bis 19 % Pliospliorsäure enthält, beträgt der 
Gehalt der Schlacke aus den anderen Oefen nur 
11 bis 1 4 %.  Der geringere Prozentgehalt wird 
natürlich dadurch verursacht, daß die Schiacken- 
menge je  kg Phosphor oder f. d. t Roheisen 
größer ist.

W ie die Zahlen in Zeile 48 zeigen, beträgt 
auch die Schlackenmenge f. d. t Roheisen bei dem 
Wellman- und feststehenden Ofen etwa 36 % mehr 
als bei dem Talbotofen. Diese größere Schlacken­
menge kann nur von der Zustellung bzw. von 
dem Gewölbe und Mauerwerk kommen. Wie oben 
nachgewiesen, wird der größere Verschleiß der 
Zustellung und des Gewölbes hauptsächlich durch 
die längere Chargendauer verursacht, die wiederum 
durch die stündlich verbrannte geringere Kohlen­
menge bedingt wird. Neben dieser hauptsäch­
lichen Ursache hat wohl auch das Schäumen der 
Schlacke einen gewissen Einfluß, der jedoch durch 
reichlichere Ofenabmessungen wesentlich herab­
gedrückt werden kann. Jedenfalls hat das Grund­
sätzliche des Talbot-Verfahrens, nach dem zwei 
Drittel des Ofeninhalts zurückgehalten werden, 
keinen nennenswerten Einfluß auf die Zusammen­
setzung der Schlacke.

D a u e r  d e r  Z u s t e l l u n g .  Der Talbotofen 
hat scheinbar eine viel größere Zustellungsdauer 
aufgewiesen als die anderen Oefen, indem etwa 
49 200 t gegenüber nur 27 700 t auf einer Zu­
stellung hergestellt wurden. W ie auf Zeile 22 
gezeigt, betrug die Zustellungsdauer beim Talbot­
ofen etwa 170,5 Tage, beim Wellmanofen etwa 
147 Tage und bei dem feststehenden Ofen etwa
173,5 Tage. Die Zustellungsdauer des Talbot­
ofens liegt also in der Mitte der anderen Oefen

und als Schlußfolgerung muß wieder gesagt werden, 
daß das bessere Ergebnis des Talbotofens in W itko­
witz nicht dem Verfahren, sondern der durch die 
größere Kohlenmenge verursachten größeren Er­
zeugung und anderen, für den dortigen Talbot­
ofen günstigeren Umständen zuzuschreiben ist.

K o s t e n  f ü r  d i e  T o n n e  S t a b  1. In seinem 
Vortrage gibt Dr. Schuster noch eine Kosten­
zusammenstellung, bezogen auf die Verhältnisse 
im Minottegobiet, und kommt dabei zu den folgen­
den Kosten für Stahl, hergestellt in den drei in 
W itkowitz erprobten Oefen:

im T alb o to fen ................ 59,69 .11/t,
„ W ellm anofen............  64,32 „
„ feststehenden Ofen . . . 67,05 „

Dieser Vergleich ist nicht nur in den bereits 
besprochenen Gesichtspunkten dem Wellman- und 
dem feststehenden Ofen gegenüber nicht gerecht, 
sondern auch dadurch, daß für den Talbotofen 
ein anderes Verfahren wie für die übrigen Oefen 
mit mehr Roheisen und weniger Schrott ange­
nommen wird, was nicht nur weniger kostet, 
sondern auch mehr Phosphorsäure ergibt. Ferner 
wurde der W ert der 19prozentigen Phosphor­
schlacke aus dem Talbotofen zu 27,50 M  an­
genommen, während ein Preis von 25, — M  fin­
den Vergleich wohl richtiger wäre.

Werden die obigen Zahlen dementsprechend 
berichtigt, so daß für alle Oefen die gleiche 
Chargenzusammensetzung angenommen wird, aber 
ohne den Prozentgehalt der Schlacke zu ändern, 
so ergibt sich schon ein nicht unwesentlich anderes 
Bild, und der Preis stellt sich:

im Talbotofen a u f ................... 60,16 J l/t,
„ Wellmanofen auf . . . .  63,21 „
„ feststehenden Ofen auf . 64,23 „

Der Preisunterschied f. d. t. Stahl wird somit 
bei gleicher Chargenzusammensetzung für die drei 
Oefen in W itkowitz

für den Wcllmanofon . . . 3,05 s ta tt 4,63 Ji,
„ „ feststehenden Ofen 4,07 „ 7,36 „

mehr sein als für den Talbotofen. Aber auch 
dieser Preisunterschied würde verschwinden, wenn 
alle drei Öefen für den gleichen Ivohlenvcrbrauch 
in der Stunde gebaut wären.

Es wurde nachgewiesen, daß unter dieser 
Bedingung

1. der Wellman- und der feststehende Ofen 
wahrscheinlich einen niedrigeren Kohlen­
verbrauch f. d. t Stahl und somit auch eine 
größere Erzeugung in 24 st ergeben würden;

2. der Verbrauch an Magnesit und Dolomit für 
die drei Ofenarten der gleiche sein würde;

3. der Verbrauch an Dinas- und Schamotte­
steinen bei dem Wellman- und dem fest­
stehenden Ofen erheblich sinken und nahezu 
der gleiche wie der des Talbotofens sein 
würde, besonders wenn bei der Ofenbauart
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dem stärkeren Schäumen der Schlacke Rech­
nung getragen würde;

4. der W ert der Schlacke in allen Oefen der 
gleiche sein würde.

S c h l u ß f o l g e r u n g .  Die obigen Unter­
suchungen zeigen, daß die in W itkowitz erzielten 
Ergebnisse eine Ueberlegenheit des Talbot-Ver- 
fahrens nicht nachweisen, daß aber die mit dem 
dortigen Talbotofen gewonnenen günstigeren Er­
gebnisse nur dem Umstande zuzuschreiben sind, 
daß dieser Ofen mit 22 000 KW  in Form von 
Wärme im Generatorgas gespeist worden ist, 
während die anderen Oefen mit nur 15 000 KW  
betrieben worden sind, oder mit anderen Worten, 
daß der Talbotofen G6 t Kohle in 24 st ver­
werten konnte gegenüber nur 46 t in den an­
deren Oefen.

Es besteht sogar die Wahrscheinlichkeit, daß 
ein Wellmanofen mit der gleichen Badoberfläche 
wie der Talbotofen, und der somit imstande wäre, 
ebenfalls 66 t Kohle in 24 st zu verwerten, ein 
noch größeres Ausbringen und damit einen ge­
ringeren Kohlenverbrauch und geringere Er­
zeugungskosten f. d. t Stahl ergeben würde als 
der jetzige Talbotofen.

Der Nachweis wäre in W itkowitz nicht allzu­
schwer zu erbringen, indem der Talbotofen ge­
legentlich so zugestellt würde, daß er nur 65 
statt 200 t faßt. Der Versuch dürfte sich lohnen, 
indem wahrscheinlich nicht unerhebliches Anlage­
kapital bei Erweiterungen erspart werden könnte. 
Sollte ein solcher Versuch gemacht werden, so 
wäre zu wünschen, daß das Ergebnis in gleich 
großzügiger W eise wie die bisher in W itkowitz 
gewonnenen Ergebnisse veröffentlicht würde.

z. Z. D ü s s e l d o r f ,  im Januar 1915.
Otto Frick.

* **

Ingenieur 0 . F r i c k  hat sich der mühevollen 
Aufgabe unterzogen, sowohl die in meinem Vor­
trage über das Talbot-Verfahren mitgeteilten Er­
gebnisse als auch die über die Maßverhältnisse 
der verschiedenen in Verwendung genommenen 
Stahlöfen gemachten ziffermäßigen Angaben einer 
eingehenden Nachprüfung vom Standpunkte des 
Ofenbauers zu unterwerfen.

Obwohl nun Frick auf Grund dieser Arbeit 
die von mir mitgeteiltcn Tatsachen nirgends be­
streitet, so glaubt er doch, die Ursache der von 
mir behaupteten Ueberlegenheit des Talbot-Ver- 
fahrens in anderen als den von mir mitgeteilten 
Gründen suchen zu sollen. Während ich für 
dieseUeberlegenheit zumeist metallurgische Gründe 
angeführt habe, sucht Frick die Vorteile des Tal­
bot-Verfahrens ausschließlich energetisch, d. h. 
aus der größeren Wärmezufuhr für die Tonne 
Einsatz, zu erklären. Von diesem Gedanken ge­
leitet, schlägt Frick ein ganz neues Roheisen-

Erz-Verfahren vor. nach dem in einem Ofen von 
65 t Einsatz mit einer Badfläche von 54 qm 
und einer Badhöhe von 167 mm derartig ge­
arbeitet werden soll, daß eine Wärmemenge, die 
22 000 KW  gleichwertig ist, zugeführt werden 
kann. In diesem Vorschläge liegt meiner An­
sicht nach der Schwerpunkt seiner ganzen Ar­
beit. Frick ist der Ansicht, daß dieses neue 
Verfahren nicht nur dem Arbeiten in den fest­
stehenden Martin-Oefen, sondern auch im kippbaren 
Wellman-Ofen und schließlich auch dem Talbot- 
Verfahren überlegen sein muß, und zwar sowohl 
was die Größe der Erzeugung innerhalb 24 Stun­
den, als auch was die Höhe der Erzeugungskosten 
auf die Tonne Ausbringen anlangt.

Frick geht nämlich von der Ansicht aus, daß 
bei den in W itkowitz durchgeführten Versuchen 
der Talbot-Ofen gegenüber den übrigen Ofenarten 
unverhältnismäßig begünstigt wurde, übersieht 
jedoch, daß es nicht möglich ist, bei so ver­
schiedenen Verfahren, wie dem Talbot-Roheisen- 
Erz-, dem Wellman- oder Martin-Schrott-Roh- 
eiscn-Verfahren, einen Einsatz zu wählen, bei 
dem alle drei Verfahren ihre günstigsten Arbeits­
bedingungen zugewiesen erhalten und hierdurch 
die größte Leistungsfähigkeit erreichen würden. 
Auch wir sind bei unseren Versuchen ursprüng­
lich darauf ausgegangen, alle drei Ofenarten mit 
gleichem Einsätze zu betreiben, kamen jedoch 
sehr bald zur Erkenntnis, daß gerade hierdurch 
eine sehr wesentliche Verschiebung zugunsten der 
einen oder anderen Ofenart erfolgen würde. Setzt 
man gleiche Beschaffenheit der verwendeten Roh­
stoffe, wie Roheisen, Schrott, Erz, Kalk, Kohle, 
Gas, feuerfeste Steine usw. voraus und arbeitet 
überdies in allen Ofenarten mit gleicher Sorgfalt, 
so lassen sich nur noch Aenderungen innerhalb 
gewisser Grenzen in der Zusammensetzung des 
Einsatzes vornehmen,- während beispielsweise die 
Menge der verbrannten Kohle, als von der ge­
wählten Ofenart abhängig, nicht mehr nach un­
serer Wahl veränderlich ist und somit die For­
derung der gleichen Wärmezufuhr für alle unter 
Versuch stehenden Oefen nicht erfüllt werden kann.

Unsere Versuche haben nun ergeben, daß 
bei Aenderung des Einsatzes durch die Herab­
setzung des Schrottzusatzes der Talbot-Ofen be­
günstigt, der Wellman- und Martin-Ofen jedoch 
benachteiligt werden. Wir haben zur Festsetzung 
der für jede Ofenart günstigsten Einsatzverhält­
nisse eine längere Versuchsreihe durchgeführt, 
um auf Grund derselben das jeweils günstigste 
Ausbringen der verglichenen Ofenarten feststellen 
zu können. Auszugsweise sind diese Versuche 
in der Zahlentafel 7 meines Vortrages wieder­
gegeben. Für die Berechnung der Gestehungs­
kosten f. d. t Stahl mußte, um gewisse Fehler­
quellen, soweit dies technisch möglich ist, aus­
zuschalten, eine längere Versuchszeit heran­
gezogen werden, während der jede einzelne Ofen­



978 Stahl und Eisen. Das Talbot- Verfahren im Vergleiche tnil anderen Herdfrischverfahren. 35. Jahrg. Nr. 38.

art auf Grund der für sie als günstigst ermit­
telten Einsatz Verhältnisse arbeiten konnte. Die 
hierbei gewonnenen Ergebnisse sind in der Zahlen­
tafel 4 meines Vortrages niedergelegt, die auch 
Frick zur Grundlage seiner Berechnungen ge­
macht hat. Ohne auf diese letzteren in allen 
Einzelheiten einzugehen, möchte ich nur hervor­
heben, daß Frick zu dem Ergebnis gelangt, daß 
der Talbot-Ofen gegenüber den anderen Ofenarten 
in folgenden Punkten begünstigt erscheint:

1. durch Zuführung einer größeren Wärme­
menge, die Frick auf ein Aequivalent von 
2 2 0 0 0  KW  gegenüber 15000  KW beim W ell­
man- und Martin-Ofen berechnet, worauf sich 
nach Frick allein die größere Erzeugungsmenge, 
die bessere Haltbarkeit des Ofens und die 
günstigeren Gestehungskosten des Talbot-Ofens 
zurückführen lassen;

2. durch die geringere Höhe der Schlacken­
schicht, somit günstigere Wärmeübertragung;

3. durch das längere Verweilen der Gase 
im Ofen gegenüber den anderen verglichenen 
Ofenarten und der dadurch bedingten besseren 
Ausnutzung der K ohle;

4. durch die kleinere Strahlungsoberfläche, 
auf die Tonne verbrannter Kohle berechnet, was 
ebenfalls eine bessere Ausnutzung der Kohle zur 
Folge hat;

5. durch die niedrigere Ofentemperatur und 
die dadurch erzielte größere Schonung des Ofcn- 
mauerwerks;

6. durch den höheren Roheiseneinsatz, wo­
durch auch mehr Phosphorsäure für die Schlacke 
zur Verfügung steht, und wodurch sich ein 
höherer Rückgewinn aus dieser ergibt;

7. durch Einstellung zu günstiger Schlacken­
preise für die Talbotsclilacke.

Die in den Punkten 1 bis 4 angeführten 
Verhältnisse sind einzig und allein bedingt durch 
die Bauart des Ofens und durch das Wesen des 
Talbot-Verfahrens, sie gehören also überhaupt 
nicht zu den veränderlichen Versuchsbedingungen; 
etwaige Abänderungen derselben führen zu einem 
neuen Verfahren, wie dies ja  Frick selbst vor­
schlägt.

Punkt 5 stellt eine irrtümliche Annahme dar, 
da aus der Kammergröße wohl auf die W irt­
schaftlichkeit Her Kohlenäusnutzung, nicht aber 
auf die Ofentemperatur geschlossen werden kann, 
wie dies Frick tut. In Deutschland baut man 
vielfach kleinere Kammern, als wir sie zur Ver­
wendung brachten, und arbeitet durchaus nicht 
kälter als bei unseren Oefen.

Punkt G habe ich bereits in den einleitenden 
Bemerkungen behandelt, in denen ich die Gründe 
auseinandergesetzt habe, warum wir beim Talbot- 
Ofen einen höheren Roheiseneinsatz wählen 
mußten als bei den anderen Oefen, da nur auf 
diese W eise die günstigsten Arbeitsbedingungen 
für jede einzelne Ofenart erreichbar waren.

Bezüglich Punkt 7 wäre zu bemerken, daß 
eben das Talbot-Verfahren infolge der in meinem 
Vortrage angeführten Gründe die günstigsten 
Schlackenverhältnisse aufweist, insbesondere auch 
den höchsten Gehalt an Phosphorsäure und so­
mit auch die höchstwertige Schlacke.

Ich habe bereits eingangs dieser Ausführungen 
darauf hingewiesen, daß der Hauptunterschied 
zwischen den Anschauungen Fricks und den von 
mir aufgestcllten Behauptungen, daß mit dem 
Talbot-Verfahren wesentlich günstigere Ergebnisse 
erzielt werden können als beim Arbeiten mit dem 
Wellman- oder feststehenden Martin-Ofen, darin 
liegt, daß Frick zur Erklärung dieser Tatsache 
die dem Talbot-Ofen in der Zeiteinheit zugeführte 
größere Wärmemenge allein heranzieht, während 
ich hauptsächlich metallurgische Gründe hierfür 
ins Treffen führe. Frick schlägt deshalb auch 
vor, einen Talbot-Ofen derart umzubauen, daß 
durch Erhöhung des Herdes der Ofeninhalt für 
eine Fassung von 65 t flüssiges Roheisen ein­
gerichtet werde und nun auf diesem geänderte. 
Ilerde nach dem Roheisen-Erz-Verfahren in der­
selben Weise wie in einem kippbaren Wellman- 
Ofen gearbeitet werden soll. Er ist der Ansicht, 
daß hierdurch nicht nur die Menge des in 24 Stun­
den erzeugten Stahles gesteigert werden könne, 
sondern auch die Gestehungskosten sich günstiger 
gestalten würden als beim Arbeiten nach dem 
Talbot-Verfahren, bei dem bekanntlich nur etwa, 
ein Drittel des gesamten Ofeninhaltes jeweils als 
fertige Charge abgestochen wird. Frick h at 
nämlich berechnet, daß bei allen Oefen durch 
je  ein Quadratmeter der Badoberfläche die 
gleiche Energiemenge in der Stunde, nämlich 
rd. 70 KW st, hindurchgeht. Bei der von ihm 
vorgeschlagenen Vergrößerung der Badfläche von 
36 qm des gewöhnlichen Wellinan-Ofens auf 
54 qm bleibt zwar die theoretisch notwendige 
Wärmemenge unverändert, sie wird aber in einer 
36 /54stel mal kürzeren Zeit auf das Bad über­
tragen, und hierdurch glaubt Frick eine um die 
Hälfte höhere Tageserzeugung erreichen zu können.

Wenn nun solche rein energetische Schlüsse 
ohne weiteres auf ein Stahlerzeugungsverfahren 
anwendbar wären, und wenn ferner ein reines 
Roheisen-Erz-Verfahren auf einer so großen und 
seichten Herdfläche technisch durchgeführt werden 
könnte, würde die nach der vorgeschlagenen Ab­
änderung des Ofens zu erwartende Tageserzeu­
gung meines Erachtens diejenige des nach der 
Zweidrittel-Arbeitsweise betriebenen Talbot-Ofens 
keineswegs erreichen. Die Berechnungen Fricks sind 
eben aus rein metallurgischen Gründen nicht zu­
treffend. Die Zufuhr der gesamten Energie ge­
schieht ununterbrochen, der Energieverbrauch ist 
dagegen nicht regelmäßig. Die Entkohlung des Me­
tallbades durch das Erz geht bei genügend hoher 
Temperatur sehr rasch vor sich und erfordert 
sehr viel Wärme, und zwar so viel, daß sie von
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den H eizgasen allein gar nicht rechtzeitig gedeckt 
werden kann (vgl. Campbell und Diekmann). Is t  
diese W ärm em enge nicht vorhanden, so sinkt die 
Temperatur, und der Entkohlungsvorgang ver­
langsam t sich. Nun ist von den in W itkow itz  
verglichenen Ofenarten nur der Talbot-Ofen der­
jen ige, w elcher in der im Ofen zurückbehaltenen  
Stahlmenge die für die E ntkohlung verfügbare 
W ärmem enge aufgespeichert enthält und die für 
die Beschleunigung dieses V organges erforderliche 
hohe Tem peratur zu geben vermag.

Ein w eiterer metallurgischer V orteil des Talbot,- 
Verfahrens besteht nun noch darin, daß die im 
Ofenherd nach dem Abstich zurückgehaltene Stahl­
menge das neueingesetzte flüssige Roheisen in 
seinem K ohlenstoffgehalt drittelt und somit einen 
durchschnittlichen K ohlenstoffgehalt des gesamten 
Bades erm öglicht, der für die R aschheit der E nt­
kohlung am günstigsten is t und dabei die techni­
schen Schw ierigkeiten, die durch das Schäumen 
des Bades entstehen, noch innerhalb erträglicher 
Grenzen bleiben läßt. H auptsächlich in diesen  
rein m etallurgischen Gründen finde ich die Uebcr- 
legenheit des T albot-V erfahrens gegenüber dem 
A rbeiten im kippbaren W ellm an- und feststehen­
den Martin-Ofen. R echnerisch lassen sich aller­
dings diese Punkte derzeit noch nicht erfassen; 
durch die praktischen Ergebnisse unserer V er­
suche jedoch hat sich ihre R ichtigkeit erweisen  
lassen.

Ein w eiterer großer V orteil des Talbot-Ofens, 
den ich auch in meinem Vortrage besonders her­

vorgehoben habe, besteht in der Vermeidung der 
starken Tem peraturschwankungen, die durch das 
Einbringen der kalten Zuschläge auf den heißen  
Boden beim W ellm an- und beim Martin-Ofen 
hervorgerufen werden, und durch die die H alt­
barkeit dieser Oefen ungünstig beeinflußt wird, 
während heim Talbot-Verfaliren das am Herde 
zurückgehaltene Stahlbad diese N achteile ver­
meiden läßt.

Obwohl ich mich nach den vorstehenden A us­
führungen den Anschauungen Fricks nicht an­
zuschließen verm ag, w äre es immerhin ganz 
interessant, wenn sich ein W erk finden würde, 
das einen Versuch auf Grund seiner V orschläge  
ausführt. Ich selbst kann mich dazu nicht ent­
schließen und habe vielmehr auf Grund der seit  
der Veröffentlichung meines Vortrages erzielten  
w eiteren Betriebsergebnisse mich dafür ent­
schieden, heim w eiteren Ausbau unseres Stahl­
w erkes nur Talbot-Oefen aufzustellen. Um ferner 
feststellen  zu können, ob sich das T älbot-V er- 
fahren w irtschaftlich auch bei Oefen kleineren  
Inhaltes durchführen läßt, habe ich unseren  
W ellm an-O fen auf einen Fassungsraum von rd. 
95 t E insatz umbauen lassen, und es werden 
aus ihm Chargen von rd. 35 t abgegossen, so 
daß ebenfalls annähernd zw ei D rittel des Stahl­
bades jew eils im Ofen zurückgehalten werden. 
Ich behalte mir vor, zu gegebener Zeit auf diese 
neueren Versuche zurückzukommen.

W i t k o w i t z ,  im April 1915 .
Dr. techn. h. c. Fr. Schuster.

U m schau.
Anheizen und Anblasen von Hoch­

öfen.
In  der „Berg- und Hüttenm än­

nischen Rundschau“ 1) sind von dem 
Unterzeichneten eingehend die Um­
stände erörtert, die bei der Inbetrieb­
setzung der Hochöfen berücksich­
tigt werden müssen, und zwar so­
wohl bei Anwendung von kaltem 
als auch heißem Wind. Im beson­
deren ist ferner für das Füllen 
und Anblasen .eines neuzeitlichen 
Hochofens (Abb. 1) das folgende 
Beispiel angeführt:

V e r l a u f  d e s  A n b la s e n s .
330 Angeblascn — Stich- und 

Schlackcnlöcher offen; Wind­
formenfutter =  60 mm (J).

350 erstes Feuer vor den Formen.
5l£ Feuer an allen Formen; Wind­

tem peratur 340°; Pressung 
0,30 a t (15 Umdr.; normale 
Gebläseleistung 32 Umdr. — 
600 cbm i. d. min).

1200 W'indtemperatur 440°; gare 
Schlacke am Proppelhaken 
beim Heroinstecken in das 
Stichloch.

*) 1915, 5. März, S. 27/31.

Zahlcntafol 2. M ö l le r .

M ö l le r  1.
1

M ö l le r  11.
I

kg
Brauneisenstein (Spanien) . 2800
Sehweißsehlacke..................... 500
Briketts (Abbrände) . . . .  700 
Fcrromanganschlaeko . . .  150

4200 
(2130 kg Fe)

kg ;
Brauneisenstein (Spanien) . 2100 I
Sehweißschlacke..................... 500
B r ik e t t s .................................. 1200
Magneteisenstein (Schweden) 600 | 
Ferromangansehlacko . . . 250

4650 i 
(2460 kg Fe) j

M ö l le r  III.
'

M ö l le r  IV.

kg
Brauneisenstein (Spanien) . . 2100
Sehweißsehlacke..................... 500
Briketts (Abbrände) . . . .  1200 
Magneteisenstein (Schweden) 600 
Roteisenstein (Rußland) . . 600 
Ferromangansehlacko . . . 300

5300 
(2850 kg Fe)

kg
Brauneisenstein (Spanien) . . 2100 
Roteisenstein (Rußland) . . 400 
Brauncisenstein(Griechenland) 400 j 
Magneteisenstein (Schweden) 800 \ 
Briketts (Abbrände) . . . .  700
K iesabbrände..........................700
Ferromangansehlacke . . . .  250 i
Schweißschlacke..................... 700

5050
K a l k .......................................1440
K o k s ....................................... 5750
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Zahlentafol 1. F ü l l e n  d e s  H o c h o fe n s .

Gichtenzahl Koks
kir

Schlacke Erz Kalk

kg
Koksrcrbrauch

%
1
2

4500 — — 500 ) Gestell =  18,5 cbm 

R ast =  96,5 cbm

. 
r-H r—i i-H

>>
>»
*»
91

11

11

11

500
500

1000
1000
1500
1500
2000
2000

—
ii

550
550
600

11

11

11

• =  —

14
15

11

11

2000 +  50
Fe Mn-Schlackc

nr\r\\ Braunelaen- 
ÖUUl  stein  

, ,  1 (Spanien)
650
650 )  =  1730 %

j  Kohlensack = 41,0 cbm
IG
17

11

11

11

11

1000
1000

700 j\  Qr, 0 . 
700 1 f ~  865 /°

18
19
20 
21 
22 
23

11

11

1000 +  100 
Fe Mn-Schlackc

ii
ii
ii
ii

1500
11

11

11

11

11

700
11

11

11

=  577 %
4680 kg Fe 

84 kg Mn 
=  2,7 %  Mn

24 11 ii 2000 750
25
26
27
28

11

11

11

ii
ii
ii

11

11

11

11

11

11
■ = 432%

6240 kg Fe 
144 kg Mn 

=  2,3 %  Mn
29 11 ii „ „
30
31
32
33
34
35

11

11

11

11

11

11

500 +  100 
Fe Mn-Schlackc

ii

ii
ii

2500

11

11

soo
11

11

19

11

■= 346 %
7800 kg Fe 

159 kg Mn 
=  2,04 % Mn

UloEt-
36
37
38
39
40

11

11

11

11

11

500 - f  150
Fc Mn-Schlacke

ii
ii
ii

3000
11

11

11

SSO

11

11

j =  288%
7800 kg Fe 

145 kg Mn 
=  1,86 % Mn

oer

iiCOo
o

41
42
43
44

11

11

11

11

ii
ii
ii

3500
>»

11

900

11
J =  248 %

7280 kg Fe 
1 126 kg Mn 

=  1,73 % Mn

B

45
46
47

11

11

ii
ii
ii

4000

»*

950 
.. 1J =  216%

) 6240 kg Fe 
\ 112 kg Mn 
| =  1,78 % Mn

48
49

4500
4500

Möller I
I

1300 ! 
1300 } =  211%

| 2130 kg Fe 
\ 37 kg Mn 
1 = 1 ,7 %  Mn

, ie
Ladung

50
51

5000
5000

Möller II 
IX

1400
1400 f =  203 %

2460 kg Fe ' 
41 kg Mn 

=  1,6 % Mn
, ie

Ladung

52
53

5000
5000

Möller I I I  
„  111

1450 j 
1450

i
\ =  175%

2850 kg Fe 
. 41 kg Mn 
! =  1,5 % Mn

. i°
Ladung

Zus. 53 

Ladungen
240,5 t Koks 

(480 cbm)

39 t  Schlacke 
3,2 t

Fe Mn-Schlacke 

(21 cbm)

10S t Erz 

(48 cbm)

40,9 t Kalk 

(15 cbm)

452 %  Koks- i 
verbrauch

Zusammen 

564 cbm
Gesamteisen 
=  53136 kg
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115 Zähe, heiße Sehlacke am Stich, Stichloch gereinigt 
und abgestopft. Gichtgase weiß (von Wasserdampf).

130 Erste Ladung (Möller IV), nachdem dio Beschickung 
1% Ladung gesunken war.

615 An beiden Schlackenformcn gare Schlacke; Schlacken­
löcher zugestopft.

700 Pressung 0,32 a t: 17 Umdr.
900 Schlackenloch 1 (50 mm 1. W.) geöffnet; Schlacke 

heiß, etwas kurz.
1130 Schlacke granuliert. Kühlwasser aufs Gestell.

i G ichtdurchm esser -  V500

Zahlentafel 3. M ö l le r - A  n a l j ’ s c n.

I
r * ' " _

¿0000k g  K oks 

2  x  M ö lle rH  
2 30 0 k g  Kalk

¿0000k g  Koks 
2x.M ö/fer][
2000kgK o/k

Z x M ö i/e r l  l
3000k q  Koks 2 6 0 0 k q  Kalk \

¿2000kg Broun * 
eisenstein

27,5 cbm\

¿3500k g  K oks  

¿05Okg Fe-Mn S M  2 850kg  Kolk
\7m m 7w w w & fm w m m w z“

'  ivOOOkq Broun*
¿SOOOkgKoks 

I zeookq Fe-Aln- 
1 Schlacke

2 2500k g  Koks

3250kg Fe-Mn- 
Schtocke

z kgb 
eisenstein

3600kg Kolk

¿5000kg B ra u n  - 
eisenstein
V2 5 0 k g K o lk

2 7000k g  Koks
I 3 6 0 0 k g F e-M n -  

Sch/ocke

¿5000kg B raun  -  
e isen stein  

* 80 0 k g  Kolk

27000kg  Koks

eeoc%%-£% j IFoVisKoih
27000kg KokS ¿2000kg Brouneiscnst. |

6600kg Fe -Mn Schlacke v500kg Kolk

¿6000kg Koks 3000kg Brauneisenstein
6200kg Fe-fun Sek Zocke 2700kqko/k

i
56,0 cbm  j

i

i
67.0 ebarj 

 1

67.0 ebrrr 
 I

¥ 2 . 0  C b n t !

W O O k g K o k s  

¿0000k g  H och qferseh t. 

6200kgK a/k

S6,8cbm\

SOOOkgKoks 
7OOO kqK alk

form enebene
 f -------78,V cbm '--
Scb/ackenjFbrgn ebene i

' T ~

S 1%1cörf

Ke

0//o

Mn

%

P

%

Rück­
stand

%

Kalk ;

%
Brauneisenstein (Spanien) 57,10 0,78 0.04 3,45 __
Schweißschlacke . . . . 51,00 0,00 0,04 32,00 —
Briketts (Abbriinde) . . 61,40 — — 12,27 —
Ferrom angansohlaoko . . — 20,00 — — 29,00
K a lk s t e in ..................... — — 0,012 2,00 52,85|
Magneteisenstein

(Schw eden)................. 66,00 0,10 0,03 4,00 1,50|
Roteisenstein (Rußland) 66,00 0,20 0,026 3,90 —
Brauneisenstein

(Griechenland) . . . 50,40 0,45 0,023 7,00 —

Zahlentafel 4. R o h e i s e n - A n a l y s e n .

|
Si
%

s
%

p
%

Mn

%
i. Abstich 415 3,48 0,019 0,13 1,60

II. ., IO« 3,15 0,019 0,14 1,18
III. .. 415 3,62 0,018 0,13 1,25
IV. ., 1000 2,94 0,034 0,14 1,13
V. „ 430 2,54 0,065 0,13 1,08

VI. „ 1000 1,90 0,064 0,10 1,01
VII. „ 400 2,77 0,041 0,08 1,01
VIII. „ 800 3,38 0,034 0,09 1,18

K o h /en so ck  d u r c h m e s s e r  ■ 7250  
G e s teü d u rch m e sscr  -  5000

Abbildung I Füllen eine? anzublnsenden Hochofens.

1200 Pressung 0,34 a t; 18 Umdr.
415 Erster Roheisenabstich, 10 Reihen (je 1% t Eisen) 

sehr heiß, grobkörnig.
69; Gichtgase an Cowper angeschlossen, brennen ein­

wandfrei.
1045 Zweiter Abstich; 18 Reihen, sehr warm. Schlacke 

heiß und sehr lang; Ofen 1 y2 Ladung tief.
33J Schlacke lang, hell.
415 D ritter Abstich; 8 Reihen; Schlacke etwas lang; 

sehr gar; W indtemperatur 720°; Gichttemperatur 
60°; Ofen 1 f 2 Ladung tief.

X X V III.,.

Zahlentafel 5. S c h la c k e n - A n a l y s e n .
Erster Tag Zweiter Tag

SiO- . . . . 30 ,12%  31,72%
AI., 0 3 . . . .  17,58 ., 17,53 „
F e 'O .................. 0 ,8 8 ., 0 ,6 7 .,
C a O .................  48,00 „ 46,97 „
M g O .................  1,90 ., 2,16 „
Mn 0 .................  0,76 „ 0,70 „
S ......................  2,22 „ 2,14 „

Nach dem Anblasen wurde zwei Tage lang Möller IV
gesetzt mit 167% Koksverbrauch; dann ging man lang­
sam bis 125 % Koks herunter, wobei stets hochsilizicrtcs 
Hämatitroheisen fiel. Qskur Simmersbach.

Die Maxhütte in Rosenberg.
I 11 den „Münchener Neuesten Nachrichten“1) ver­

öffentlicht Dr. H i lb e n z  interessante Aufzeichnungen 
über die Entwicklung der Maxhütte, dio in zwei Gene­
rationen, unter der Leitung von Vater und Sohn E. P ro  m m , 
zu einem der bedeutendsten deutschen Hüttenwerke ausge­
baut worden ist. Das E i s e n w e r  k M ax i m i 1 i an s hü 11 e 
ist aus der ursprünglich belgischen Firma T. Michiels, 
Goffard & Cie., welche im Jahre 1851 in der Oberpfalz 
ein Schienenwalzwerk anzulegen beschloß, hervorgegangen. 
Die Anlage wurde von belgischen Ingenieuren und Meistern 
1852 im Sauforst bei Burglengenfeld (jetzt Maxhütte- 
Haidhof) errichtet und in Betrieb gesetzt. Es gelang 
jedoch weder wirtschaftlich noch technisch in geregelten 
Betrieb zu kommen. Als jedoch im Jahre 1853 ein 
deutscher Hüttenmann, der nachmalige Generaldirektor 
E. F ro m m  d. A e l t . ,  mit einem letzten Versuch, die 
Anlago zu betreiben, betraut wurde, gelang es diesem, 
dio technischen Schwierigkeiten zu überwinden. Die 
finanziellen Verhältnisse waren aber, trotzdem Fromm 
bereits kleine Ucberschüsse erzielte, so schlecht, daß man 
beschließen wollte, das Werk aufzulösen. E rst als 
der im Jahre 1870 verstorbene Reichsrat Joseph v. M a ff  ei 
in die Verhandlungen eingriff und auf einen Bericht 
Fromms hin sich entschloß, Mittel zum Weiterbetrieb 
herzugeben, war die Zukunft des Werkes gesichert. Die 
Gesellschaftsform war anfangs die einer Kommandit- 
Gesellschaft, welche 1853 in eine deutsche Aktiengesell­
schaft unter der Firma: „Eisenwerk-Gesellschaft Maxi­
milianshütte“ umgewandelt wurde.

126
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Seit 1S56 beginnt der Aufstieg der Maxhütte. In 
den nächsten Jahren wurden einige Holzkohlen-Hochöfen 
angekauft und Erzliefcrungsverträge abgeschlossen. Bald 
darauf wurden die S u l z b a e h c r  G r u b e n  erworben, 
deren günstige Entwicklung cs ermöglichte, eine Koks- 
Hochofenanlage in Rosenberg 1863 zu errichten. Die 
Erfindung Bcssemcrs, dessen Stahlerzeugnisse Fromm auf 
der Londoner Ausstellung keimen gelernt hatte, veranlaßte 
ihn, nach phosphorfreien Erzen Ausschau zu halten. Es 
gelang ihm 1869, diese bei Kamsdorf in Thüringen zu 
erwerben. Im  Anschluß hieran wurde 1872 das II o eh  - 
o f e n w e r k  U n t o r w c l l c n b o r n  errichtot und 1878 
ein neues Bessemerwerk zum direkten Verblasen des 
flüssigen Roheisens, nachdem die ursprüngliche — 1867 
in Maxhütte-Haidhof erbaute — Besscmcranlage ein­
gestellt war. Als 1879 das Thomasverfahren erfunden 
wurde, erwarb Fromm in weitblickender Weiso schon 
1880 diese Patente für Bayern. Im  Jahre 1881 wurde 
Reichsrat R itter Hugo v. M a f f e i als Mitglied des Auf­
sichtsrates gewählt, der seit 1S82 bis heute dessen stän­
diger Vorsitzender ist.

Im  Frühjahr 1866 tra t E. Fromm d. Aclt., welcher 
seit 1853 dem Werk vorgestanden und es hierbei von 
kleinen Anfängen zu glänzender Entwicklung gebracht 
hatte, zurück. Zu seinem Nachfolger wurde sein Sohn 
bestellt, der schon seit 1878 auf den Werken tätig ge­
wesen war. E r n s t  F ro m m  d. J i in g . gehört also 
jetzt 37 Jahre dom Unternehmen an und hat fast 30 Jahre 
als Generaldirektor und alleiniger Vorstand dio Maxhütte 
geleitet.

Unter der Leitung von Fromm hat die Maxhütte 
einen weiteren großen Aufschwung genommen. Vor allem 
war er cs, der sein Augenmerk unausgesetzt während 
seiner langjährigen Tätigkeit auf dio Erweiterung des 
Erzbesitzes der Maxhütto sowie auf den Ausbau der 
Gruben richtete. In großzügiger Weise ist dieso wichtige 
Aufgabe von Fromm gelöst worden. Während bei seinem 
E in tritt als Generaldirektor 1886 die Gesellschaft nur 
über etwa 6800 H ektar verfügte, besitzt die Maxhütto 
heute 50 131 H ektar verliehene Eisencrzfelder.

Hand in Hand hiermit ging der technische Ausbau 
der Hüttenwerke. In das Jahr 18S8 fällt die Errichtung 
eines T h o m a s s t a h l w o r k s  und 1891 diejenige eines 
B lo c k - ,  S c h ie n e n  - und T r ä g e r - W a l z w e r k s  in 
Rosenberg im Anschluß an die vorhandeno Hochofen­
anlage. Die Thüringer Werke wurden im Jahre 1897/98 
erweitert und umgebaut, hieran schloß sich die Errich­
tung des K ö n i g - A l b e r t - W e r k s  in Zwickau i. Sa. 
Dieses Werk, welches ein Thomasstahlwerk, Blockwalz­
werk und schwero Walzenstraßen zur Erzeugung von 
Eisenbahnmaterial, Trägern, sonstigem Profilcisen und 
Feinblechen besitzt, verarbeitet das Roheisen des Hoch­
ofenwerkes Unterwellenborn. Dio Erzgrundlage in Thürin­
gen hat Fromm durch den Erwerb und die Aufschlicßung 
der Schmicdefelder Gruben ganz erheblich verbreitert.

In den Jahren 1906 bis 1910 wurden die Rosen­
berger Anlagen der Neuzeit entsprechend umgebaut, und 
zwar unter sehr schwierigen Verhältnissen, da das Werk 
auf derselben Stelle, wo dio alten Anlagen standen, unter 
Aufrechterhaltung der vollen Erzeugung gebaut werden 
mußte. Die ebenso schwierige wie für die Entwicklung 
der Maxhütte wichtige Aufgabe ist technisch m it größter 
Vollkommenheit gelöst worden, so daß man heute in 
Rosenberg ein völlig neuzeitliches, planmäßig angeord­
netes Hüttenwerk findet, in welchem alle unnützen Trans­
porte vermieden und alle technischen Neuerungen prak­
tisch angewendet sind. Auch für die Rosenberger Werke 
ist dio Erzgrundlago durch neue Gruben, von denen dio 
bei A u e r b a c h  gelegoncn besonders erwähnt seien, ganz 
bedeutend gestärkt worden. Das Werk in R o s e n  b o rg  
umfaßt je tzt sechs Hochöfen in völlig zeitgemäßer Aus­
führung m it Schrägaufzügen, ein Thomasstahlwerk mit 
vier Birnen, eine Blockstraße und zwei große Walzen- 
straßon für sämtliches Eisenbahnmaterial und Formcisen, 
sowie für Platinen, Halbzeug usw. Auf dem Werke ist

die wirtschaftliche Verwendung des Hochofengases voll­
endet durchgeführt. Nach dem Umbau des Rosenberger 
Werkes ging Fromm daran, auch dio S ta b o i s o n -  und 
F e i  n b lo c h  w a lz  w e rk e  in Maxhüttc-Haidhof nach 
dem Stand der heutigen Technik umzubauen. Es ist 
dort inzwischen ein großes Fcinblechwalzwerk entstanden, 
ferner ein sehr leistungsfähiges Stabeisenwalzwcrk mit 
vier Fertigetraßen und eine neuzeitlich eingcrichteto 
Eisengießerei.

Um die Maxhütte auch in Kohlen und Koks selb­
ständig zu machen, hat Fromm 1901 in weitsichtiger 
Weise bei H a m m  in Westfalen G r u b o n f e l d c r  er­
worben. Als sich aber unvorhergesehene große Schwierig­
keiten beim Abteufen der Schächte zeigten, hat Fromm 
schon vor Jahren wiederholt — im Gogensatz zu den 
verschiedenen kohlenbcrginünnischen Gutachtern — auf 
dio große Wahrscheinlichkeit der inzwischen eingetretenen 
Verhältnisse hingewiesen.

Bei der von Fromm geschaffenen Organisation der 
Maxhütte fällt es im Gegensatz zu gleichartigen Werken 
auf, mit welchem verhältnismäßig kleinen Verwaltungs- 
apparat, der sich im übrigen durch beispiellose Einfach­
heit und Uebersichtlichkcit auszeichnct, die vielen weit 
zerstreuten Werke einheitlich geleitet wurden. Daß dio 
Selbstkosten der Maxhütto wohl die weitaus günstigsten 
in der deutschen Eisenindustrie sein dürften, ist auch 
wesentlich auf die große, überall planmäßig durchgcführto 
Sparsamkeit in der Verwaltung Fromms zurückzuführen. 
Besonders hervorzuheben ist noch die unter der Ober­
leitung Fromms stets geübte ungemein solide und vor­
sichtige Bilanzierungs- und Dividendon-Politik und die da­
durch geschaffene gute finanzielle Grundlage der Maxhütte.

Aus wenigen Zahlen zeigt sich nach den Geschäfts­
berichten, welche Entwicklung dio Maxhütto seit 1886 
unter Fromm genommen hat. Die Jahreserzeugung an 
Fertigfabrikaten betrug bei seinem A ntritt als General­
direktor 1886/87 rd. 34 000 t  und ist im Laufe der 
Jahre bis auf 209 000 t  gestiegen; der Jahresgewinn ist 
im selben Zeitraum von 619 000 Jl auf über 8 Millionen 
in die Höhe gegangen. Wenn Geheimrat Fromm nach 
solcher mühevollen, aber so erfolgreichen Arbeit im 
62. Lcbensjahro am 30. September d. J . von den Ge­
schäften sich zurückzieht, so ist das verständlich; für 
die Maxhütte ist sein Ausscheiden aber ein großer Ver­
lust. Wie inzwischen bekannt geworden, soll Fromms 
langjährige Erfahrung auch fernerhin in einer für dio 
Gesellschaft ersprießlichen Form der Maxhütto erhalten 
bleiben, indem er zunächst als Beirat der Gesellschaft 
weiter tätig  sein wird.

Arbeitsnachweiszentrale für Kriegsbeschädigte in Münster.
Für den Bereich des VII. Armeekorps ist eine 

A r b e i t s n a c h w e i s z e n t r a l e  f ü r  K r i e g s b e s c h ä ­
d i g t e  in  M ü n s t e r  i. W., L a n d e s  h a u s ,  eingerich­
te t worden, die unter Leitung des Hauptmanns d. L 
Stoetzef steht.

Die Zentralo hat die Aufgabe, alle Aijgeboto und 
Nachfragen bezüglich Unterbringung von Kriegsbeschä­
digten zu sammeln und die Stellenvermittlung in die 
Wege zu leiten. Es liegt daher im eigensten Interesse 
aller Firmen, Unternehmer und überhaupt aller Arbeit­
geber, sich unmittelbar dieser Zentrale zu bedienen. Es 
ist dies besonders deshalb empfehlenswert, weil jetzt 
bei allen Ersatztruppenteilen, bei denen sieh Kriegs­
beschädigte befinden, Beratungsstellen eingerichtet sind, 
dio ihrerseits Kriegsbeschädigte dieser Zentralstelle 
zwecks Unterbringung in geeignete Berufe namhaft 
machen werden. Infolgedessen wird zu erwarten sein, 
daß bei regem Angebot und reger Nachfrage den Kriegs­
beschädigten zur Erreichung einer Anstellung leicht ver- 
holfen werden kann und den Arbeitgebern dio fehlenden 
Arbeitskräfte nachgewiesen werden können. Die Adresse 
lautet: An dio Arbeitsnachweiszentralo für Kriegsbeschä­
digte des VII. Armeekorps, M ü n s te r ,  Landeshaus. 
(Fernsprecher 2200 —2203.)
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J. E. S te a d ,  Middlesbrough, sprach über 

Eisen, Kohlenstoff und Phosphor.
Der umfangreiche Bericht bringt in seinem ersten 

Abschnitt cino kurze Uebersicht der über obigen Gegen­
stand in den letzten Jahren erschienenen Arbeiten. Im 
Jahre 1908 veröffentlichto S a k la tw a l la  die Ergebnisse 
angcstellter Untersuchungen über die Konstitution von 
Phosphoreisen. E r bestätigte bereits 1900 von S te a d  
gemachte Feststellungen, wonach dio gesättigte feste 
Lösung von Phosphor in Eisen annähernd 1,75 % Phos­
phor und 98,25 %  Eisen und das Eutcktikum etwas über 
10%  Phosphor enthält. Der Erstarrungspunkt des 
Eutektikums liegt nach diesen Untersuchungen etwas 
über 1000°. Ein zweites von Saklatwalla entdecktes 
Eutcktikum besteht aus FeaP- und Fe3P - Kristallen. 
Stead versuchte 1875, dio Zusammensetzung der bis 
zuletzt flüssig bleibenden Teile eines langsam erstarrenden 
grauen G'loveland-Eiscns zu bestimmen. Zu diesem Zweck 
wurde das erstarrende Metall hydraulischem Druck unter­
worfen und der letzte herausgepreßte Teil analysiert. 
Die Substanz bestand aus fast reinem ternärem Eisen- 
Phosphor-Kohlenstoff-Eutcktikum . Letzteres enthält 
nach Untersuchungen von

Fe 0 P

S tead .....................
/o

................  91,19
%

1,92
%

6.89
W ü s t..................... ................ 91,30 2,00 6,70
Goercns . . . . ................ 91,15 1,90 G,8G

Das ternäre Eutcktikum ist immer in weißem und Ime- 
liertcm Eisen zu finden. Sein Erstarrungspunkt liegt 
nach übereinstimmenden Feststellungen mehrerer Forscher 
bei 945°; es bildet sieii also zuerst, vor dem binären 
Eutcktikum. In der erwähnten Untersuchung Steads 
über die Entfernung des Phosphors aus Eisou durch 
Druck gelang es nur einen Bruchteil der gesamten Eutek- 
tikummenge aus dem Metall herauszupressen; dies muß 
lediglich nur deshalb der Fall gewesen sein, weil das 
Metall in der Kokille nicht in allen Teilen auf 945° ge­
halten werden konnte. Wäre letzteres möglich, so müßte 
theoretisch bei hinreichendem Druck cino vollständige 
Trennung des Phosphors erreicht werden können.

Die gleiche Beobachtung wio in vorgenanntem Versuch 
wurdoin einer in Slcinningrovo entdeckton H o ch o fo n sau  
gemacht. Dio große, ungefähr 500 bis 600 t  schwere 
Metallmasse zog sich während der außerordentlich lang­
samen Abkühlung in den Außenschichten zusammen und 
drückte auf den mittleren, später erstarrenden Teil. In ­
folge dieses ungeheuren Druckes nahm dio mittloro bild­
same Masse dio Form senkrechter Säulen an. Die Zu­
sammensetzung eines solchen Gebildes war:

■Wahrscheinliche
Zusammensetzung' Siiulen-
des ursprünglichen gebilde

Cleveland-Eisens
%

93,400E i s e n .................................
%

• . 92,34
Gebundener Kohlenstoff . . 0,50 0,562
G r a p h i t ........................ . . . 3,00 1,640
Mangan ........................ . . . 0,70 0,173
S i l iz iu m ........................ . . . 1,80 1,166
Schw efel......................... . . . 0,10 0,103
P hospho r......................... . . . 1,56 0,155
Sauerstoff u. a. m. . . . 2,801

Das Eutcktikum muß hiernach während der Druck­
veit zwischen den Säulen herausgedrückt worden sein. 
Der geringe zurückgebliebene Phosphor (0,155 %) über­

rascht wohl kaum, da ein Teil der Flüssigkeit mechanisch 
eingeschlossen in dem Eisen selbst zurückgehalten werden 
kann. Diese Untersuchung bestätigt dio bereits oben 
gemachte Feststellung, daß der ganze Phosphor in hoch- 
kohlenstoffhaltigem Eisen in den letzten erstarrenden 
Teilen konzentriert ist. 1900 zeigto Stead, daß bei 
einem Kohlenstoffgehalt von nicht über 1 % und einem 
Phosphorgehalt zwischen 0,09 und 0,25 %  Phosphor­
konzentrationen mikroskopisch zwischen den Kristallen 
festzustcllen waren, daß aber nur ein geringer Teil als 
freies Phosphid vorhanden war. 190G wies Stead nach, 
daß dio phosphorreichcren Stellen in Eisen und Stahl 
im Vergleich zu den phosphorarmen Steilen durch stark 
verdünnte Süurclösungen verhältnismäßig langsam an­
gegriffen wurden, und auf diese Weise wurde festgestellt, 
daß dio primären Tannenbaumkristalle phosphorfreier 
sind als dio benachbarten Teile. Mittels dieses Ver­
fahrens war cs leicht, in gegossenen, gewalzten oder ge­
schmiedeten Stählen phosphorreichere Stellen nachzu­
weisen. Während der Erstarrung von Stahl mit nicht 
zu geringem Kohlcnstoffgehalt wurde gezeigt, daß die 
ersten gebildeten Kristalle praktisch phosphorfrei und 
dio letzten erstarrenden Teile ziemlich phosphorhaltig 
waren. Dio gleiche Erscheinung tr it t  in Stahlblöcken auf, 
bei denen bekanntermaßen die äußeren zuerst erstarrenden 
Schichten weniger Phosphor enthalten, als der Durch- 
sclmittsgohalt des ganzen Blockes beträgt. Gasblasen 
findet man infolge des inneren Druckes in dom Block 
mehr oder weniger vollständig mit einem Teile der un­
reinen, phosphor- und schwefelrcichen Flüssigkeit auf­
gefüllt vor. Nachuntersuchungen von A rn o ld  und ande­
ren Forschem erhöht Phosphor in Kohlenstoffstählen den 
kritischen Punkt A1; die Perlitbildung setzt in den 
phosphorreichcren Teilen bei einer höheren Temperatur 
ein als in den phosphorärmeren Teilen. In Stählen mit 
0,45 %  Kohlenstoff und weniger wurde festgestellt, daß, 
trotz gleichmäßiger Kohlcnstoffverteilung im Stahl bei 
1000n, der Ferrit bei sehr langsamer Abkühlung zuerst in 
den phosphorreiclisten Stellen auf tritt. Die teilweise mit 
Phosphor gesättigten Teile können bei gewissen Tempe­
raturen nicht so viel Kohlenstoff in fester Lösung halten 
wio die benachbarten phosphorärmeren Stellen; werden 
folglich während der Abkühlung dieso Temperaturen er­
reicht, so wandert der Kohlenstoff aus den phosphor- 
haltigen Teilen in das benachbarte reincro Metall. Auf 
diese Weise werden kohlenstofffreie, phosphorhaltige 
Flächen gebildet, die als Härtcadern bezeichnet werden. 
Da Sulfide und Phosphide immer zusammen ausseigern, 
so sind in diesen Härtcadern durchweg auch immer 
Sulfideinschlüs90 zu finden. Die Mengo und Größe der 
Härteadom in Stahlstangen nehmen mit steigendem 
Phosphorgclinlt zu. Weitere in dem ersten Abschnitt 
des Berichts gemachto Aufzeichnungen über dio mechani­
schen Eigenschaften phosphorhaltiger Kohlenstoffstähle 
dürften bekannt sein.

Im zweiten Teil des Berichtes werden neuero U nter­
suchungen über einige der im vorhergehenden Abschnitt 
erwähnten Punkto mitgeteilt. Kurz nach der Entdeckung 
dor erwähnten entphosphorten Ofensau von Skinningrovo 
wurde eine Sau m it ähnlicher Säulenbildung wio diese in 
dem Herde eines Cleveland-Ofens zu Eston gefunden. 
Dio Säulen standen alle senkrecht, hatten einen Durch­
messer von 3 bis 4 mm und enthielten einen bedeutend 
geringeren Phosphorgehalt als Clevcland-ICisen; allerdings 
war in keiner Probe so wenig Phosphor wio in dem 
Skinningrover Funde vorhanden. Ein dem Verfasser von 
anderer Seite überlassenes Stück einer Ofensau stammto 
von einem Ofen, der 38 Jahre im Betrieb gewesen war. 
In dieser Probe war eino Diffusion des Phosphors ohne 
Kohlenstoff- und Siliziumausscheidung zu beobachten. 
Die Analyse dieses Stückes war:
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M a n e a n .....................................................................0,417
G csam tkohlonsU ff................................................ 3,944
Gebundener Kohlenstoff.................. Spuren bis 0,7
S iliz iu m .....................................................................2,034
Schwefel.....................................................................0,041
Phosphor.....................................................................0,437

Der Phosphorgehalt war bedeutend geringer als der 
des Cleveland-Eisens; offenbar waren in den 38 .Jahren 
zwei Drittel des ursprünglich vorhanden gewesenen 
Phosphors entfernt worden. Das in der Skinningrover 
Sau festgestellte Säulengefüge war hier nicht zu finden, 
jedoch ist die Ausscheidung aueli in diesem Falle zweifellos 
durch Druckwirkung verursacht worden. Ursprünglich 
wird der gesamte Kohlenstoff in der über 100 t schweren 
Eisonmasse in gebundenem Zustand vorhanden gewesen 
sein. Bei der langsamen Abkühlung wird das Eisenkarbid 
noch vor Erstarrung des ternären Eiscn-Kohlenstoff- 
Phosphpr-Eutektikums in Eisen und Graphit zerfallen 
sein. Dieser Zerfall wird von einer großen Ausdehnung 
begleitet gewesen sein, wodurch ein großer innerer Druck 
hervorgerufen worden sein wird, da das Metall weder 
springen noch die Herdwände weiter nach außen verlegen 
konnte. Dieser Druck wird hingereieht haben, um einen 
großen Teil des Phosphpr-Eutcktikums hernusz.u pressen.

Beim Zementieren einer Eisenlegierung mit 2 % 
Phosphor und 0,12%  Kohlenstoff wurde neben aus der 
festen Lösung ausgeschiedenem Eiscnphosphid ein ter­
närer Perlit gefunden, der ganz das Aussehen des gewöhn­
lichen Perlits hatte. Nach dem Aetzanlaßverfahren war
jedoch nachzuweisen, daß dieser Gefügobestandtcil aus
Eisenkarbid, Eiscnphosphid und Eisen bestand. Die Zu­
sammensetzung war wahrscheinlich folgende: 97,2%
Eisen, 0,8 % Kohlenstoff und 2,0 %  Phosphor. Zu
finden war dieser ternäre Perlit nur in der Milte der
zementierten Proben, an den äußersten Stollen, in denen 
noch eine Kohlenstoffaufnalime festzustellen war.

Zahlentafel 1. U n te rs u c h u n g  von  P ro b e n , die 
w ä h re n d  des N a o h b la se n s  aus e inem  b as isch en  

K o n v e r te r  en tn o m m en  w urden .

Chemische Zusammen- 

Probe sctzm’B

Brinellscho Härte 
vor und nach dem  
Glühen ln flüssiger 
Hochofenschlacke

C Mn P vor dem nach dem

_______ 1__ % ___ % 0//O Glühen Glühen

1. . . 1 0.025 0,305 1,20 228 _
2. . . 0,050 0.406 0,95 217 150
3. . . j 0,050 0,562 0,52 17!) 156
4 .  . . 0,050 0,530 0,28 149 131
5. , . | 0,035 0.318 0,09 126 107
6. . . 0,025 0,120 0,03 103 86

Die in Zahlentafel 1 angeführten, während des Nach- 
blasens aus einem basisch zugestellten Konverter ent­
nommenen Proben zeigten bei der mikroskopischen Unter­
suchung eine ungleichmäßige Verteilung des Phosphors. 
Die Aetzung der Proben wurde m it einer alkoholischen 
Kupferlösung vorgenommen, die im Liter 10 g Kupfer­
chlorid, 40 g Magnesiumchlorid und 20 ccm Salzsäure 
enthält. Bedeckt man dio polierte Schliffläche mit einer 
Schicht dieser Lösung, so tr it t  umgekehrt proportional 
der Phosphorkonzentration ein Kupferniederschlag ein. 
Auf den reinen, phosphorfreiesten Stellen scheidet sich 
das Kupfer zuerst ab; je reiner und gleichmäßiger ein 
Metall ist. desto gleichmäßiger ist der Kupfemiedersehlag. 
Auf den geätzten Schliffen sind dunkle (die phosphor- 
freien) und weiße (die phosphorhaltigen) Stellen zu beob­
achten. Nach mehrmaligem Aetzen werden die weißen 
Flächen allmählich immer weniger deutlich, bis schließlich 
nur noch winzige weiße Fleckchen zu sehen sind, das sind 
Stellen, an denen der Phosphor am konzentriertesten ist.

Die Lichtbilder Abb. 1 und 2 (Tafel 12) geben die Gefüge­
aussehen der in Zahlentafel 1 aufgeführten Probe Nr. 1 mit 
1,20% Phosphor und Probe Nr. 0 m it 0, 03 % Phosphor 
wieder. Die dunkleren Stellen bilden dio Teile, die zuerst aus 
der Lösung ausschieden und einen geringeren Phosphor- 
gchalt enthalten. Sogar in Probe G (s. Abb. 2) m itnur0,03%  
Phosphor sind die Unterschiede zwischen den phosphor 
reichen und phosphorärmeren Stellen ganz deutlich er 
kennbar. Diese Abweichung im Phosphorgehalt ist auch 
die Ursache für dio in Probestäben mit 0,08 bis 0,2 %  
Phosphor nach dem Schmieden und Ucberbrechcn aut 
der Bruchflächo zu findenden feinen und groben Kristalle. 
Phosphor verhindert oder verzögert die Ncuknstallisation 
nach dem Schmieden; die grobkristallinischen 'l’cile sind 
also immer die phosphorhaltigstcn. Beim Windfrisch­
verfahren beurteilt man an lland dieser Beobachtung, ob 
genügend Phosphor ausgeschieden, oder ob weiteres 
Binsen erfordeilicb ist.

Aetzbilder von basischem Siemens-Martin-Stahl mit 
0,02 bis 0,03 % Phosphor und ungefähr 0,6 %  Kohlen­
stoff, wie er als Schienenstahl Verwendung findet, sind 
die Abb. 3 und 4. Abb. 3 gibt das mit Säure, Abb. I 
das mit der neuen Kupferlösung entwickelte Gefüge 
wieder. Auf der mit Säure geätzten Probe sind keine 
primären Kristalle zu beobachten, aber in der mit der 
Kupferlösung geätzten Probe sind die zeineren (dunklen) 
primären Kristalle deutlich sichtbar; dio weißen Stellen 
sind die phosphorhaltigen, nach der Bildung der pri­
mären Kristalle erstarrten Mctallmosscn. Die gleiche 
Erscheinung ist auch bei Schwcißciseii und Tiegelstahl 
zu beobachten.

Zwecks weiterer Untersuchungen der Härtcadern 
wurde ein Flußeisen-Feinblech in Streifen geschnitten 
und zwischen diese pulverisiertes Eisen-Phosphor-Kohlen- 
stoff-Eutcktikum gebracht, Das in dieser Weise ge­
schichtete Metall wurde auf 1000° erhitzt, bei welcher 
Temperatur das Pulver zum Schmelzen kam, und auf 
ein 6-mm-Blech heruntergeschmiedet. Die nach sehr lang 
sanier Abkühlung des Materiales angestellte metaUpgra- 
phisehe Untersuchung ergab, daß nach obiger Behandlung 
synthetisch ganz kennzeichnende H ä r t c a d e r n  hervor- 
gobracht worden waren; neben unzusammonhängendon 
Perlitsclmüren waren gerade Ferritlinien zu beobachten; 
letztere stellen die Verbindungsstellen der ursprünglichen, 
köhlenstoffarmen Bleche dar. Der Phosphor war etwas 
in das Eisen übergegangen, und der gesamte vorher mit 
dem Phosphor vereint gewesene Kohlenstoff war im Eisen 
jenseits der phosphorhaltigen Verbindungsstellen zu 
finden. Der durchschnittliche Phosphorgehalt in dem 
Blech betrug ungefähr 0,2 % und der Kohlenstoffgehalt
0.12% . Erhitzte man das Blech je tz t auf ungefähr 
1350° und ließ cs innerhalb drei Tagen bis auf 700° lang­
sam abkiihlcn, so fand man sowohl den Phosphor als 
auch den Kohlenstoff gleichmäßig verteilt vor; die H ärte­
adern waren verschwunden. Derselbe Versuch, an einem 
Stahlstab m it 0,3 % Phosphor und 0,3 % Kohlenstoff 
angestellt, brachte die gleichen Ergebnisse zutage. Stead 
ist nach sorgfältiger Prüfung an Hand ausgeführter 
Sehlagversucho zu der Ansicht gekommen, daß diese 
Härtcadern für die Güte des Materiales nicht so 'nach ­
teilig sind, wie allgemein angenommen wird; nur hoi 
Gegenwart größerer Mengen von Schlackeneinschlüssen 
werden sie für das Material gefährlich. Die Bildung der 
Härteadern hängt wahrscheinlich von der Gießtemperatur 
und der Masse des Stahles ab. Je  heißer der Stahl ge­
gossen wird, jo größer die Masse ist, und je größer infolge­
dessen die Zeit ist, während welcher der Stahl kristallisiert, 
um so mehr Gelegenheit wird zur Bildung örtlicher inter­
kristalliner Seigerungen sein. Das Auftreten von Hiirtc- 
adern in Schmiedestücken hängt größtenteils von der 
Wärmebehandlung ab, der das Material unterwerfen 
worden ist.

Bezüglich des Einflusses der Wärmebehandlung auf 
die Entfernung der Härtendem wurden Versucho mit 
einem weichen Flußeisen mit 0,135%  Kohlenstoff,.



Abbildung 5. Verbrannter Stahl, Abbildung 6. Verbrannter Stahl, (die gleiche Stelle
m it Säure geätzt. wie in Abbildung 5) m it Kupferlösung geätzt.

,STAHL UND EISEN“ 1915, Nr. 38, Tafel 12.

J. E. S t e a d :  Eisen, Kohlenstoff und Phosphor.
v  r.n

X  50

Abbildung 1. Aetzbild von Probe Kr. 1 Abbildung 2. Aetzbild von Probe Kr. 6
m it 1,20%  Phosphor. m it 0,03%  Phosphor.

Abbildung 3. Geüigebild von Schicnenstuhl, Abbildung 4. Gcfllgebild von Schienenstahl,
m it Säure geätzt. m it Kupferlüsung geätzt.

J. E. S t e a d :  Nachweis des Verbrennens von Stahl.
x 40 X 40
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0,37%  Mangan, 0,001 %  Phosphor angestellt. Die hier 
festgestellten Härteadern waren die phosphorreichsten 
Stellen des Bleches. .Jo 7-woi Proben dieses Bleches 
wurden auf verschieden hoho Temperaturen zwischen 
750 und 1000° erhitzt; dann wurde die eine dieser Proben 
in Wasser abgeschreckt, während man die andere an der 
Luft abkühlen ließ. Es zeigte sich, daß beim Erhitzen 
diese Härtcadern die letzten Stellen waren, in die Kohlen­
stoff eintrat, daß sie aber beim Abkühlen die ersten 
waren, aus denen der Kohlenstoff wieder ausschied. 
Allo auf 1000° erhitzten und abgeschreckten Proben 
zeigten eine gleichmäßige Kohlenatoffvcrteilung, ließen 
also keine Härtcadern mehr erkennen. Bei den anderen, 
an der Luft erkalteten Proben war während der Ab­
kühlung genügend Zeit für eine Kohlenstoffausscheidung 
vorhanden; diese Proben zeigten wieder die kohlenstoff­
freien Ferritbänder. Mit dem neuen Kupferätzmittel 
ließen sieh in sämtlichen Proben, auch in den bei 
hohen Temperaturen geglühten und abgeschreckten 
Proben, breitere Phosphoraussoigorungen, als in den 
ursprünglichen Blechen vorhanden, nachweisen. Der 
Phosphor muß sieh scheinbar bei den hohen Tem­
peraturen nach den Seiten verteilt haben, und es 
müssen sich auf diese Weise breitere, allerdings gegen­
über den ursprünglichen Seigerungen phosphorärmere 
Bänder gebildet haben.

Zementieren lassen sich die phosphorreichcn Stellen 
in Eisen- und Stahlstäben, wie aus den letzten Ausfüh­
rungen leicht einzuschcn ist, nur schwer.

J. E. S t e a d ,  Middlesbrough, legto ferner einen 
Bericht vor über den

Nachweis des Verbrennens von Stahl.
Verbrannter oder auf zu hohe Temperaturen, d. h. 

auf Temperaturen beginnender Schmelzung erhitzter Stahl 
läßt sich nicht verarbeiten und bricht beim Walzen oder 
Schmieden. Stead hat festgestellt, daß die Stellen im 
Stahl, die beim Einsetzen der Schmelzung zuerst flüssig 
werden, am phosphorreichsten sind, und daß diese E r­
scheinung zum sicheren Nachweis von verbranntem Stahl 
verwendet werden kann. Läßt man nämlich verbrannten 
Stahl abkühlen, so liegen diese phosphorreichen Stellen 
entweder in Form von Kügelchen oder Häutchen um 
die Metallkristalle. Erhitzen auf Temperaturen beginnen­
der Schmelzung begünstigt diese Diffusion des Phosphors. 
Zum Nachweis der phosphorreiehen Seigerungsstellen wird 
ein neues kupferhaltiges Actzmittel verwandt, das in dem 
vorstehenden Bericht über Eisen, Kohlenstoff und Phosphor 
näher beschrieben ist. Die Lichtbilder Abb. 5 und 0, dio 
der gleichen Stelle eines verbrannten Stahles entnommen 
sind, lassen die Brauchbarkeit des Verfahrens erkennen. 
Die Hohlräume um die Kristalle lassen ersehen, daß das 
Material auf Temperatur beginnender Schmelzung erhitzt 
worden ist. Bei Abb. 5 ist die Actzung mit Säure, bei 
Abb. 0 mit dem neuen Kupferreagens vorgenommen 
worden. Auf letzterer Abbildung sind die phosphor­
reichen (weißen) Kügelchen und Häutchen deutlich er­
kennbar. A. Stadeier.

(Schluß folgt.)

Patentberich t.
Deutsche Patentanmeldungen').

9. September 1915.
Kl. 80 a, B 78 448. Vorrichtung zum Zerstäuben von 

Hochofenschlacke. Richard Bock, Troisdorf b. Köln.
^ . “ September 1915.

Kl. lb ,  E 19 752. Elektromagnetischer Ringschei­
der mit einem mehrpoligen vor oder über einem fest­
stehenden, magnetisch induzierten Ringe kreisenden 
Magnetsystem mit gerader Polzabl zur nassen Scheidung 
von Erzen. Eleetro-Magnetisclie Gesellschaft m. b. H., 
Frankfurt a. M.

Kl. 7 a, P 31702. Fahrbarer Rollgang für Walz­
werke. Poldihütte Tiegclgußstahlfabrik, Wien.

Kl. 18 c, B 79 043. Schlackenabfluß. Wilhelm Ben- 
zinger, Köln, Hansaring 109.

Kl. 22 g, P 32 920. Vorfahren zum Ueberziehen von 
eisernen und stählernen usw. Bauteilen, Konstruktionen 
u. dgl. Norman John Porter, Belfast.

Kl. 31b, L 41 904. Rüttelformmasehine, bei der 
das Feststampfen des Formsandes durch Fallenlassen des 
Modellträgers auf einen elastisch gelagerten Amboß erfolgt . 
Wilfred Lewis, Philadelphia, V. St. A.

Kl. 31 b, L 42 842. Rüttelformmasehine mit sowohl 
zum Rütteln, als auch zum Heben und Senken des Form- 
trägers diendem Druckkolben und lösbar mit diesem durch 
Hebel gekuppelter selbsttätiger Rüttolsteuerung. Leber 
& Bröse Ges. m. b. H., Köln.

Kl. 31b, 0  8701. Rüttelformmasehine, bei der das 
Abheben der Wendepiatte und die Rüttelbewegung durch 
einen auf einem feststehenden Kolben gelagerten Zylinder 
bewirkt wird. Osborn Manufacturing Company, Cleve­
land, Ohio, V. St. A.

16. September 1915.
Kl. 10a, 11 68 363. Koksofen, bei welchem Wasser­

dampf durch die Kammersohle hindurch in die Ofen­
kammer eingeführt werden kann. Gebr. Hinselmann, 
Essen-Ruhr.

') Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen 
Tage an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentam te zu B e r l i n  aus.

X X X V III.,.

Kl. 18b, A 27 150. Verfahren zum Mischen und 
Entschwefoln von Roheisen bei Benutzung des Roheisen­
mischers nach Anm. D 31058; Zus. z. Anm. D 31058; 
Aktiengesellschaft Lauchhammer, Lauchhammer.

Kl. 18b, D 31 058. Trommolförmiger Roheisen­
mischer. Aktiengesellschaft Lauchhammer, Lauchhammer.

Kl. 26 d, B 76 632. Verfahren zur Beseitigung von 
Kohlenoxyd aus Gasgemischen mit Hilfe von Kupfer- 
oxydulverbinduugcn in eisernen Apparaten. Badische 
Anilin- & Soda-Fabrik, Ludwigshnfen a. Rh.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
13. September 1915.

Kl. 7 a, Nr. 635 909. Vorrichtung zum Herausfahren 
der Vertikalwalzen an Universalwalzwerken aus den Walz­
gerüsten. S t.'^ ltß . Johann Puppe, Peine, Gorhardstr. 5.

Kl. 7 a, Nr. 635 934. Kuppclhölzerbefestigung an 
Walzcnstraßcn durch federndes Schellenschloß. Robert 
Wiegard, Nachrodt b. Letmathe, Westf.

Kl. 7 b, Nr. 635 915. Reibungs-Klauenkupplung für 
Drahtziehmaschinen. Karl Pühl, Lüdenscheid, Loherstr. 27.

Kl. 18 a. Nr. 635 830. Flüssigkeitsleitung für Wind­
formen, Külilkiistcn, Schieber, Türrahmen u. dgl. mit 
Flüssigkeitsküblung. Arnold Irinyi, Altrahlstedt.

Kl. 18 c, Nr. 635 892. Anordnung der Spülvorrich­
tung an Glühöfen zum Glühen und Kühlen des Gliih- 
gutes in einer von der Außenluft abgeschlossenen Gas- 
atmosphiirc. Hermann Hillebrandt jun., Werdohl i. W.

Kl. 31a, Nr. 635 826. Einrichtung zum Schmelzen 
von Stahl mit Oelfeuerung. Arnold Irinyi, Altrahlstcdt.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18c, Nr. 280512, vom 29. Mai 1914. P i t t ­

m a n n  - N c u h a u s & G a b r i e l  B e r g e n t h a l ,  A k ­
t i e n g e s e l l s c h a f t  in  H e r b e d e - R u h r .  Verjähren 
und Vorrichtung zur Kühlung des Härteöles.

Die Kühlung des Härteöles wird durch unmittelbar 
auf den Oelspiegel aufgebrachtes Wasser bew irkt, das 
infolge seiner größeren Schwere das Ocl in fein verteilter 
Form durchwandert und sich im unteren Teile des Härte- 
gefüßes ansammelt. Aus diesem wird es zeitweise entfernt 
und kann aus einem höher gelegenen Sammelgefäß von 
neuem auf die Oberfläche des Oelbades gespritzt werden.
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Statistisches.
Roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs im August 19151).

B e z i r k e

E r z e u g u n g

im 
Juli 1915 

t

Im
August 1915 

t

vom 1. Jan. 
bis 31. Aug. 

1915 
t

im
August 1014 

t

vom X. Jan. 
bis 31. Aug. 

19X4 
t

G
ie

ße
re

i-
R

oh
ei

se
n 

un
i 

G
uD

w
ar

en
 

I. 
Sc

hm
el

zu
ng

R hein land-W estfa len .....................................
Sicgorlantl, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau
Schlesien.............................................................
Norddeutsehland (K üsto n w erk c)................
Mitteldeutschland..............................................
Süddeutscliland und Thüringen....................
S a a rg e b ie t.........................................................
L o th ringen .........................................................
Luxem burg.........................................................

82 027 
32 635 
10 080 
13 280 
3 2S4 
5 185 
7 477 

31 822 
19 087

80 094 
31 717 
11 666 
14 463 
4 700
6 500
7 776 

28 446 
19 536

005 242 
234 778 
104 708 
127 635 

32 182 
40 544 
57 393 

250 741 
134 090

46 182 
10 646 

5 585 
13 464 
4 378 
4 104
4 429
5 023 
4 590

870 636 
229148 

57 497 
224 242 

31 917 
48087  
83 679 

273811 
129 143»)

Gießerei-Roheisen zus. 216 477 204 967 1 587 013 98 401 1954 16o=)

B
es

se
m

er
-

R
oh

ei
se

n

Rheinland-Westfalen .....................................
Siogerland, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau
Schlesien.............................................................
Norddeutseliland (Küstenwerke) . . . . .

U  658 
1 31S 

790

15 993 
729 

2 412

98 071 
7 749 

11 043

21 565 
595 

1 002

187 067 
5 904 
5 047 
1 173

Bessomer-Roheisen zus. 16 772 19 134 117 463 23 102 199 191

T
ho

m
as

-R
oh

ei
se

n

R hein land-W estfa len .....................................
Schlesien.............................................................
M itteldeutschland.............................................
Süddeutsch land und Thüringen.....................
S aa rg o b ie t.........................................................
L o thringen .........................................................
Luxemburg.........................................................

209 991 
10 850 
19 227 
14 947 
05 141 

133 373 
123 554»)

2S3 000 
10 490 
IS 695 
13 652 
04 136 

127 439 
121 578

2 030 325 
98 270 

142 253 
112 006 
469 027 
914 050 
886 731

233 983
11 380 
14 402
12 097
18 114
19 333 
40 577

3004 191 
147 545 
188 759 
159411 
60S S53 

1732 939 
1463 406=)

Thomas-Roheisen zus. j 637 083 638 990 4 052 602 j 349 886 7 485 104»)

03 ]J
SP - V
.£ ~  = 3r-i 3
«  y> =? s
T3-E s = 
n  « S.2
=3 C 0-7
— .3 £ £

gO

R hein land-W estfa len .....................................
Siegerland, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau
Schlesien.............................................................
Norddeutschland (K ü sten w erk e )................
M itteldeutschland.............................................
Süddeutschland und T hüringen.....................
L uxem burg ........................................................

87 452 
33 406 
24 S14 

1 439 
10 918

S5 990 
30 491 
28 045 

5 641 
8 876 
1 064

552 728 
233 444 
191 684 

22 90S 
70 027 

2 007 
275

58 516 
14 756 
22 092 

604 
4 337

893 912
250 574
251 558 

35 184 
90 713

912

Stahl- u. Spiogeieisen usw. zus. 158 029 160 107 1 073 073 100 305 1 522 853

Pu
dd

el
-R

oh
ei

se
n

(o
hn

e 
Sp

ie
ge

le
ise

n)

Rheinland-Westfalen .....................................
Siogerland, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau
Schlesien.............................................................
Norddeutschland (Küstonwcrke)....................
Süddeutscliland und T hüringen....................
L o thringen .........................................................
Luxemburg .........................................................

2 387 
6 094 

10 661

4 526
5 317 

11 751

5 713 
105

37 234 
43 304 

111 327

8 693 
181

3 198 
2 600 
S 210

S93

35 243 
49 311 

165 549 
237 

1520 
11412 
12 221

Puddel-Roheisen zus. 19 142 27 412 200 739 14 907 275 493

G
es

am
t-

E
rz

eu
gu

ng
na

ch
 

Be
zi

rk
en

R hein land-W estfa len .....................................
Siegorland, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau
Schlesien.............................................
Norddeutseliland (K ü sten w erk e )................
M itteldeutschland.............................................
Süddeutschland und Thüringen....................
S aa rg o b ie t.........................................................
L o thringen .........................................................
Luxem burg.........................................................

456 515 
73 453 
03 801
19 719 
33 429
20 132 
72 018

105 195 
142 641»)

409 603 
68 254 
64 364
20 104 
32 340
21 210 
71 912

101 59S 
141 219

3 324 200 
519 275 
517 032 
150 543 
245 062 
154 557 
526 420 

1 173 484 
l 021 877

363 444 
28 003 
48 269 
14 008 
23 117 
16 201 
22 543 
25 249 
45 167

5087 049 
534 937 
027 196 
260 836 
311389 
209 930 
782 532 

2018 102 
1 604 770

Gesamt-Erzeugung zus. 1 047 503 1 050 610 7 632 450 5S6 661 11436 801

G
es

am
t-

E
rz

eu
gu

ng
na

ch
 

So
rte

n
1

Gießerei-Roheisen................ ............................
B esseraor-R oheisen............................ ....
Thomas-Roheisen.....................................
Stahl- und Spiogeieisen.................................
Puddel-R oheisen .............................................

216 477 
16 772 

037 083») 
158 029 

19 142

204 967 
19 134 

C3S 990 
160 107 

27 412

1 587 913 
117 463 

4 652 662 
1 073 673 

200 739

98 401 
23 162 

349 886 
100 305 

14 907

1 954 162») 
199 191 

7 485 104») 
1522 853 

275 493

Gesamt-Erzeugung zus. 1 047 503 11 050 010 7 632 450 586 061 11436 SOI

=) Nach der Statistik des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. =) Berichtigt.
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Die Leistung der deutschen Eisenindustrie seit Kriegsbeginn.
Vom V ere in  D e u tsc h e r  E isen - un d  S ta h l - I n ­

d u s t r ie l le r  sind für die deutsche Roheisen- und Fluß- 
stahierzeugung seit August vorigen Jahres folgende Zah­
len erm ittelt worden:

Monat
Roheisen­
erzeugung

t

FluQstahl-
erzeugung

t

A u g u s t ....................................... 5S6 661 567 610
September .............................. 580 087 600 615
Oktober .................................. 729 822 900 227
N ovem ber.................................. 7S8 956 892 S14
D ezem ber................................... 854 186 928 294
Januar ....................................... 874 133 903 780
Februar ................................... 803 623 946 191
M ä rz ........................................... 938 438 1 098 311

938 679 1 012 334
M a i ........................................... 985 968 1 044107
J u n i ............................................ 989 877 1 080 780
J u l i ........................................... 1 047 503 1 138 478

gegenüber dem Vorjahr nur geringe Abweichung zeigt, 
sind bei der Ausfuhr der einzelnen Erzeugnisse, wie aus 
nachstehender Zusammenstellung ersichtlich is t, ganz 
wesentliche Verschiebungen eingetreten; so sind nament­
lich die Ausfuhrmengen für Roheisen, Eisenbahnschienen 
und Baueisen sehr erheblich zurückgegangen, während 
dio Ausfuhr von Stahlhalbzeug fast das Fünffache der 
vorjährigen erreichte. Auch Stahleisen und Draht wiesen 
stark erhöhte Ausfuhrzahlen auf.

Danach hatto dio Roheisenerzeugung im ersten 
Kriegsmonat einen um 20000 t höheren Stand als dio 
Flußstahlerzeugung. Die Entwicklung ging jedoch dahin, 
daß dio Flußstnhlorzeugung bereits im September vorigen 
Jahres dio Roheisenerzeugung überflügelte und sie seit­
dem hinter sich ließ. Während die Roheisenerzeugung 
im August rund 37 % der durchschnittlichen Friedens- 
orzeugung ausmachte, belief sio sich im Juli d. J . auf 
über 66 %. Dio Zunahme der Flußstahlorzougung war 
viel erheblicher, denn sie stieg von 36 % auf über 72 °/o. 
D io  F lu ß s t a h l - G o w i n n u n g  h a t  s ic h  i n n e r ­
h a lb  d e s  e r s t e n  K r i c g s j a h r c s  a l s o  m e h r  a ls  
v e r d o p p e l t .  Diese Erscheinung ist besonders bedeu­
tungsvoll im Hinblick auf den starken Heeresbedarf, der 
dio Flußstahlerzeugung gegenüber der Roheisengewinnung 
in den Vordergrund gerückt hat. Der hoho Stand der 
Leistungsfähigkeit unserer Stahlindustrio im Kriege ist 
um so erfreulicher, als die e n g l i s c h e  Stahlindustrie 
im Jahre 1910 mit 6 500000 t  ihren höchsten Stand, 
also mit ihrer bisher höchsten Friedenslcistung noch 
nicht einmal zwei Drittel der Kriegslcistung der deut­
schen Stahlindustrio erreicht hat!

Ausfuhr der Vereinigten Staaten an Eisen und Stahl').
In  dem am 30. Juni 1915 abgeschlossenen Rech­

nungsjahr belief sich dio Ausfuhr der Vereinigten Staaten 
an Eisen und Stahl auf 2 035 858 t  gegen 2 112 636 t 
im Vorjaliro und 3056 032 t  im Rechnungsjahre 1913. 
Während die Gesamtsumme der Eisen- und Stahlausfuhr

A u sfu h r
Rechnungsjahr

1911
t

1915
t

Alteisen .................................. 70 391 30 307
R o h e is e n ................................... 205 227 132 684
Rohblöckc, vorgewalzto Blöcke, 

Platinen usw........................... 47 677 223 943
Walzdraht .............................. 56 943 100 016
Bandeisen .............................. 11 737 15 339
S ta h lsc h ie n c n .......................... 344 031 159 092
Baucisen und -stahl . . . . 301 023 171 322
Stabeisen, Schweißeisen . . . 10 405 12 543 :
Stabstahl ................................... 151 499 236 680 1
Fein- und Grobbleche aus Fluß­

eisen ....................................... 307 627 224 468 !
Weiß- und Mattbleche . . . 48 033 81 743
Verzinkte B leche..................... 54 600 55 834
Sonstige Eisenbleche u. -platten 11 660 9 678
S tacheld rah t.............................. 81 051 149 952 i
Sonstiger D r a h t ..................... 85 667 149 490
D ra h tn ä g e l.............................. 36 427 56 360 1
Gesclinitteno Nägel usw. . . 4 597 2 685
Schiencnnügel.......................... 8 783 5 575
Sonstige Nägel ...................... 3 235 5 542
Röhren und Röhrenverbin­

dungsstücke .......................... 244 576 182 966
Schrauben und Muttern . . . 20 144 13 702
H u fe is e n .................................. 1 689 13 225
Radiatoren u. gußeiserno Haus­

heizungskessel .................. 5 554 2 712

Zusammen 2 112 636_____ 2 035 858_____

‘) Nach The Iron Ago 1915, 12. August, S. 390/1.

Dio A u s f u h r  v o n  M a s o h in o n  hatto im ab­
gelaufenen Rechnungsjahr gegenüber dem vorhorgegan- 
genen einen Ausfall von etwa 20%  zu verzeichnen; sie 
bewertete sich auf 93 657 764 $ gegenüber 115 058 814 S 
im Vorjahr und würde noch beträchtlich weiter zurück­
geblieben sein, wenn nicht für Werkzeugmaschinen die riesige 
Ausfuhrzunahmo von 14 011359 $ auf 28 162 968 $ 
cingetreten wäre.

Die E i n f u h r  von Eisen und Stahl betrug 255 271 t 
gegen 298 474 t im vorhergegangenen Rechnungsjahr.

W irtschaftliche Rundschau.
Rheinisch-Westfälisches Kohlen-Syndikat zu Essen 

a. d. Ruhr. — Nach dem Bericht des Vorstandes ge­
stalteten sieh Förderung und Absatz im Monat August 
1915, verglichen mit dem Vormonat und dem August 
des Vorjahres, wie die nebenstehende Zusammenstellung 
zeigt.

Dio lebhafte Nachfrago nach Brennmaterial hat im 
Berichtsmonat ungeschwächt angehalten; der leichte 
Rückgang im arbeitstäglichen Kohlenobsntz ist darauf 
zurückzuführen, daß aus der Förderung der Bedarf für 
dio Koksorzcugung von 31 Betriebstagen wio im Vor­
monat, der 27 Arbeitstage hatte, zu decken war. Im 
Eiscnbahnvorsandc machte sich besonders in der letzten 
Hälfte des Berichtsmonats Wagenmangel bemerkbar. 
Der Umschlngvcrkchr in den Rheinhäfen war bei 
günstigem Wasserstande verhältnismäßig lebhaft. Der 
Versand über den Rhein - Herne - Kanal betrug in der 
Richtung nach Ruhrort 156 175 t, in der Richtung nach 
Minden 16 505 t.

A ugust
1915

Juli
1915

August
1914

a) K o h le n .
Gesam tförderung............................ I S  6331 6567 4623 ¡
G esam tab sa tz .................................. l §  Ö-128 6740 3G70;
B ete ilig u n g ........................................ / 3  7C3S 7932 7633 ¡
Rechnungsmäßiger A bsatz. . . ) a 5035 5327 2546 !
Derselbe in % der Beteiligung ~  05,92 67,16 33,35!
Zahl der Arbeitstage . . . . 26 27 26!
Arbeitstägl. Förderung . . . . 1 ^  243503 243228 177816!

,, G esam tabsatz. . . } ö 247220 249627 141155
,, rcchnungsm. Absatz J ~  193G55 197295 97921;

b) K o k s .
G e sa m tv e r sa n d ............................ 1526505 1569410 553912:
Arbeitstäglicher Versand . . . ) £  49242 50626 17868,

c) B r i k e t t s .
! G e sa m tv e r sa n d ............................ \<* 339936 355907 113918
j Arbeitstäglieher Versand . . . J.2 13074 13182 4381

1
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Versand des Stahlwerks-Verbandes. —- Der Versand 
des Stahlwerks-Verbandes betrug im August 1915 ins­
gesamt 250 080 t  {Rohstahlgewicht) gegen 258 092 t im 
Juli d. J . und 94 984 t  im August 1914. Der Versand 
ist also 8012 t niedriger als im Juli d. J. und 155 096 t
höher als im August 1914.

1914
Ilalb- Eisenbalin- Form- Ins­
zeu- uiatería] eiwen gesamt

t t t t
August . 15 105 61 300 18 429 94 984
September . 36 748 150 741 57 705 245 194
Oktober . 46 023 159 973 74 574 280 570
November . 3S717 149 911 57 460 246 088
Dezember . 49 893 107 877 50 419 208 180

1915
Januar . . 51 832 151 841 51 343 255 Oi6
Februar 66 050 140 490 60 365 266 905

Akticn-Gesellschaft Meggener Walzwerk, Meggen 
(Lenne). — Nach dem Bericht des Vorstandes betrug 
der Gesamtumsehlag im nbgclaufonen Geschäftsjahr 
2 075 170 Jl gegen 4 308 048 .11 im Vorjahre; an Fertig­
erzeugnissen (Feinblechen, Stäbeisen, D raht und Huf­
eisen) wurden 17 02S (i. V. 20 006) t versandt. Die im 
Bau begriffene Vorzinltungsanlage, welche in etwa 
drei Monaten betriebsfähig sein dürfte, soll zur Weiter­
verarbeitung eigener Walzerzeugnisse; besonders von Fein­
blechen, dienen.

Die Bilanz ergibt, nach 60 618,35 .11 Abschreibungen 
zuzüglich des Vortrages von 100 649,39 Jl, einen Rein­
gewinn von 152 703,34 Jl, dessen Verwendung wie folgt 
vorgesohlagcn wird: Arbeiterunterstützungsfonds 8000.fi, 
Vergütung an Aufsichtsrat und Angestellte 5000 Jl, 
5 % Dividende auf das 1,5 Millionen Mark betragende 
Aktienkapital 75 000 Jl, Vortrag auf neuo Rechnung 
64 703,34 .11.

Eichener Walzwerk und Verzinkerei, Aktiengesell­
schaft, Kreuztal, Kr. Siegen. — Der Gesamtumsatz der 
Gesellschaft in dem am 30. Juni d. J. abgelaufencn Jahre 
betrug nach dem Geschäftsbericht 6 058 974,85 Jl gegen 
8 042 874,4S .ft im Vorjahre, beschäftigt wurden durch­
schnittlich 017 Beamte und Arbeiter einschließlich 
Kriegsgefangene. An Löhnen und Gehältern wurden 
894 322,33 Jl ausgezahlt, der Betriebsgewinn beträgt 
975 207,63 Jl. Nach Abzug der allgemeinen Unkosten 
einschl. Steuern, Zinsen und Provisionen in Höhe von 
344 557,14 Jl verbleibt ein Rohgewinn von 630 650,49 Jl. 
Nach 266 146,49 Jl Abschreibungen stellt sich der 
Reingewinn einschließlich des vorjährigen Vortrags von 
259 6S5,0l Jl auf 624 189,01 Jl. Es wird vorgeschlagen, 
auf das 2,5 Millionen Jl betragende Aktienkapital eine 
Dividende von 10%  =  250 000 Jl auszuschütten, für 
satzungs- und vertragsmäßige Gewinnanteile und Be­
lohnungen 61S04 Jl, für Arbeitorunterstützung und 
sonstige gemeinnützige Zwecke 11700 Jl zu verwenden 
und den Rest von 300 685,01 Jl auf neuo Rechnung 
vorzutragen.

Eisenhüttenwerk Marienhütte bei Kotzenau, Actien- 
Gesellschaft (vorm. Schlittgen & Haase). — Das Be­
richtsjahr, welches mit einer rückgängigen Konjunktur 
einsetzte, wurde durch den Ausbruch des Krieges noch 
weiter ungünstig beeinflußt, so daß von der Verteilung 
einer Dividende abgesehen werden mußte; dagegen war 
es möglich, die Abschreibungen in der bisherigen vollen 
Höhe vorzunehmen. Eine Ausnutzung der in den Vor­
jahren erheblich erweiterten Betriebsanlagen war nicht 
zu erreichen, vielmehr blieb ein großer Teil der Werk­
stätten und maschinellen Einrichtungen die ganze Kriegs­
zeit hindurch unbeschäftigt. Der Gesamtumsatz beider 
Werke der Gesellschaft ergab 3 922 569,07 Jl gegen 
5163467,93 Jl im Vorjahre. Nach Abschreibungen 
von 242 418,46 Jl ergibt sich für das Jah r 1914/15 ein 
Verlust von 11014,33.ff, um den sich der Gewinnvor­
trag aus dem Vorjahre, der 68 132,52 Jl betrug, er-

H alb­ Eisenbabn- Form­ Ins­
1915 zeug material eisen gesam t

t t t t
März . . . 86 865 160 435 104 260 351 560
April . . . 80 143 132 210 93 702 306115
M ai. . . . 62 002 142 207 84 357 288 560
Juni . . . 77 804 154 730 86 412 318952
Juli . . . 61 768 118 737 77 587 258 092
August . . 59 303 120 057 70 720 250 080

Ausnahmetarjf für Steinkohlen belgischen Ursprungs 
nach den deutschen Seehäfen zur Ausfuhr über See nach 
den nordischen Ländern.1) — Mit dem 20. September 
1915 sind die Sechafenstationen Brake (Oldbg.), Elsfleth 
und Nordenham der Oldenburgischen Staatsbahn als 
Empfangsstationen in den Tarif aufgenommen worden.

‘) Vgl. St. u. E. 1915, 16. Sept., S. 901/2.

m äß ig t; weiter wurden hieraus 4800 Jl dem Talon- 
steuer-Reserve-Konto überwiesen, so daß ein Gewinn­
vortrag von 52 318,19 Jl verbleibt.

Kalker Maschinenfabrik, Aktien-Gesellschaft, zu Cöln- 
Kalk. -— Der Bericht des Vorstandes für das Geschäfts­
jahr 1914/15 weist einen Rohgowinn von 939 988,S1 Jl 
auf; nach Abschreibungen in Höhe von 303 233,23 Jl ver­
bleibt ein Reingewinn von 636 755,58 Jl, der sich durch 
467 734,00 Jl Gewinnvortrag aus dem vorigen Geschäfts­
jahr auf 1 104 489,64.ff erhöht. Der Vorstand schlägt 
vor, nach Zuweisung von 31 837,75 Jl zur gesetzlichen 
Rücklage 100 000 .ff der Unterstützungsrücklage für 
Beamte und Arbeiter zu Zwecken der Kriegshilfo zu­
zuführen, 360 000 Jl — 10 %  Dividende auf das Aktien­
kapital von 3 600 000 Jl zu verteilen und die nach 
Abzug von 94950,97 .ff vertragsmäßiger und statutarischer 
Tantiemen verbleibenden 517 700,92 .ff auf neue Rech­
nung vorzutragen.

Vereinigte Stahlwerke van der Zypen und Wissener 
Eisenhütten Aktien-Gesellschaft, Köln-Deutz. — Nach 
dem Bericht des Vorstandes gestaltete sich während des 
abgelaufenen Geschäftsjahres der Betrieb auf den ein­
zelnen Unternehmungen der Gesellschaft wie folgt:

G r u b e n b e t r i e b .  Auf den Gruben wurden sofort 
nach der Mobilmachung die Arbeiten an den Neuanlagen 
eingestellt und erst gegen Ende des Geschäftsjahres 
wieder in bescheidenem Maße aufgenommen. Die Aus- 
und Vorrichtung blieb wegen Arbeitermangcl das ganze 
Jahr hindurch auf die allernotwendigsten Arbeiten be­
schränkt, auch der Betrieb in Wingertshardt mußte aus 
demselben Grundo ruhen und konnte bis heute noch 
nicht wieder aufgenommen werden. — Grube Vereini­
gung. Auf der 540-m-Sohle sind der westliche und öst­
liche Gang im ganzen 90 m, auf der 500-m-Sohle das 
liegende Mittel 55 m und auf der 460-m-Sohle der Win­
gertshardtgang noch 8 m überfahren worden. Schacht I I 
wurde 132 m abgeteuft und unter der 270-m-Sohle 
140 m nachgerissen und in Eisen ausgebaut. Der Bau 
des Fördermaschinenhauses und die Aufstellung der För­
dermaschine konnten zum größten Teil beendet werden. 
Der alte Wingertshardt-Schacht wurde mit einer elek­
trischen Wasserhaltung ausgerüstet und noch 35 m ge­
sümpft und verzimmert. — Grube St. Andreas. Auf der 
490-m-Sohle wurde ein blinder Schacht angesetzt und 
der Raum für Fördergerüst und Fördermaschine aus- 
gebrochen. Das Auffahren in den einzelnen Gangmitteln 
zeigte in der 455- und 420-m-Sohle auf 25 bzw. 19 m 
Länge rauhe Gangausfüllung und in der 385-m-Sohle 
19 m rauhen und 20 m edlen Gang, in der 350-, 315- 
und 215-m-Sohle auf 23, 65 bzw. 42 m überfahrene 
Länge 1 bis 2 m Mächtigkeit. — Grube Petersbach. 
Der blinde Schacht wurde 44 m abgeteuft, auf der 
achten Sohle der Gang 61 m in einer zwischen 1 bis 
5 m wechselnden Mächtigkeit und im Nordfelde der 
sechsten Solde 45 m in 2 m Mächtigkeit überfahren, 
während in der dritten Sohle der nördliche Gang sich
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sehr rauh aufschloß. Die Röstanlage wurde um drei 
Oefcn erweitert.

E i s e n b a h n -  u n d S e i l b a h n b e t r i e b .  Es wur­
den befördert: Auf der Grubenbahn von Grube Vereini­
gung nach Altehütte und Alfredhütte 101 087,96 t mit 
einem Kostenaufwand von 0,0637 .11 f. d. tkm, auf der H üt­
tenbahn von Station Au nach Heinrichshütte 67 958,02 t 
mit einem Kostenaufwand von 0,1003 .ft f. d. tkm, auf 
den Seilbahnen von Grube St. Andreas nach Alfredhütte 
und Heinrichshütte 72 149,45 t mit einem Kostenauf­
wand von 0,1232 .11 f. d. tkm, auf der Seilbahn von 
Grube Retersbach nach Alfredhütte 01 118,77 t mit einem 
Kostonaufwand von 0,0737 .11 f. d. tkm.

H o c h o f e n b e t r i e b .  Ofen II I  der Alfredhütte 
wurde infolge des eingetretenen Krieges am 4. August 
1914 gedämpft und am 15. Dezember 1914 wieder in 
Betrieb genommen. Ofen V der Heinrichshütte wurde 
am 0. August 1914 ausgeblasen und am 5. November 
1914 wieder angeblascn, am 27. .März 1915 wegen Erz­
mangel gedampft und am 29. Mai 1915 wieder in Betrieb 
genommen. Ofen IV der Alfredhütte stnnd das ganze 
Jahr hindurch ununterbrochen im Feuer. Die Gesamt­
erzeugung belief sieh auf 97 802,40 t im Jahre 1914/15 
gegen 113132,77 t i. J . 1913/14, und der Gesamtabsatz 
auf 102412,20 t i. J . 1914/15 gegen 110271,21 t i. J. 
1913/14. An Materialien wurden verbraucht: Eisenstein 
212 723,0 t, Kalkstein 20 740,5 t, Koks 111 322,2 t. 
Die H ütten beschäftigten durchschnittlich 425 Arbeiter
i. J. 1914/15 gegen durchschnittlich 401 Arbeiter i. J. 
1913/14, und zahlten an Löhnen insgesamt 500 976,36 .11
i. J . 1914/15 gegen insgesamt 653445,95 M i. J . 1913/14.

S t a h l w c r k s b e t r i e b .  Die Erzeugung des Stahl­
werks betrug im verflossenen Geschäftsjahre 131360501 kg 
Rohblöcke, welche zur Weiterverarbeitung zu Halbzeug, 
Walzeisen und Walzstahl, Formeisen, Eisenbahn-Ober­
baumaterial, Radreifen, Radkörpern, Achsen, Schmiede­
stücken und Weißblechen verwendet wurden. Die Stahl­
werke, einschließlich Weißblechwerk, beschäftigten durch­
schnittlich 1844 Arbeiter i. J . 1914/15 gegen durch­
schnittlich 1951 Arbeiter i. J . 1913/14, und zahlten an 
Löhnen insgesamt 3103 095,50 M i. J. 1914/15 gegen 
insgesamt 3326580,38 M i. J . 1913/14.

Der Gewinn des Geschäftsjahres 1914/15 beträgt 
nach Abzug der Handlungsunkosten 5 225 016,70 .11. 
Von dieser Summe sind abzusetzen für Obligationszinscn 
108 000 .fi, für Abschreibungen 1654 250,52 .11, Zuwei­
sung zum Hochofen-Emeuerungsfonds 50 000 M. Es 
beträgt also der Reingewinn 3 412 760,18 .ff, welcher sich 
unter Hinzuziehung des Gewinnvortrages aus dem Vor­
jahre von 1 103 130,07 .(( auf 4 575 890,85 .11 erhöht. 
Hiervon erhalten zunächst die Aktionäre auf das Aktien­
kapital von 17 000000 .ff eine Dividende von 4 %  mit 
680 000 .ff. Von den verbleibenden 3 895 890,85 ,ff sind 
in Abzug zu bringen die statutarischen Gewinnanteile 
mit 327 107,01 .ff. Es bleiben zur Verfügung der Gene-

Die Verlängerung <
In derZcchenbesitzerversammlung vom 14. September 

d. J., an der wieder drei Vertreter des preußischen Handels­
ministers teilnahmen, wurden die Erneuerungsverhandlun­
gen des Rheinisch-Westfälischen Kohlensyndikats erfolg­
reich zu Ende geführt. Nachdem alle Meinungsverschieden­
heiten aus der Welt geräumt worden waren, unterschrieben 
s ä m t l i c h e  bisherigen Syndikatsmitglieder und säm t­
liche im neuen Vertrag aufgeführten außenstehenden 
Z e c h e n  m i t  A u s n a h m e  d e r  Z e c h e n  „ A d m ir a l“ 
u n d  „ G lü c k a u f “, mit denen eine Verständigung nicht 
zu erzielen war, den neuen Syndikatsvertrag, der in der 
am 10. d. M. beschlossenen Gestalt vorlag. Das Ueber- 
gangssyndikat ist demnach für die Zeit vom  1. J a n u a r  
1916 b is  zu m  31. M ä rz  1917 zustandegekommen. 
Ein mühseliges Werk von größter Bedeutung für unser 
gesamtes Wirtschaftsleben ist damit zu einem glück­
lichen Ende gebracht worden. Der heutige Erfolg ist

ralversammlung 3 56S 789,24 .#(. Es wird vorgeschlagen, 
diesen Restgewinn wie folgt zu verwenden: eine Super­
dividende von 8 %  zu verteilen mit 1360 0 0 0 .« , zu 
Belohnungen an Angestellte 75 000 zur Zuweisung 
an den Fonds für gemeinnützige Zwecke 50 000 .ff zu 
benutzen, für Talonsteuer 20 000 .ff zurückzustelleh, dem 
Erneucrungsfonds für Werksanlagen 350 000 .« zuzu­
weisen, einem Fonds für Kriegsfürsorge 350 000 .ft zu­
zuweisen, für die Errichtung eines neuen Verwaltungs­
gebäudes als erste Rate 200 000 ,ff zurückzustellen und 
den Uebcrschuß von 1 103 789,24 ,K auf neue Rechnung 
vorzutragen.

in .K 1911/12 1912/13 1913/14 1914/15 i

Aktienkapital . . . . 13 000 000 17 000 000 17 000 000
.... ' .... ~ ....
17 000 000.

A nleih en ................... 3 219 000 3 010 140 2 8 0000 2 603 060

Keaervefonds . . . .  
Immobilien- u. An­

2 767G3S 4 367 296 4 3G7 296 4 367 296

lage-Konto . . . . 13 8391Ö8 17 961 646! 20 331 410 21371116
Dienst material . . . 622 094 616 027 430 387 293 213
Magazlnbestande . . 3 550 388 5 038 107 5 065 321 5 451163
Bankguthaben . . . 2 201 350 4 498 402 1 694 155 2 675 629
Sonstige Debitoren . 5 252 125 4 400 83S 3 926 535 3 845 643
Kreditoren .............
Vortrag aus voriger

2 876 657 3 598 885 3 633 220 1 071013

R e c h n u n g .............
Gewinn aus dem Ge­

1 022 718 1 026 119 1 162191 1 163 137

schäftsbetrieb . . . 3144178 4 521 393 3 710 293 5 225 016
Abschreibungen . . 833 832 1117152 1 394 491 1 651 257
Obligationszinsen . 
Statutarische Ge­

132 000 124 000 116 000 10S 000

winnanteile . . . .  
Zuweisung zum 

Hochofen-F.rneuc-

184 944 242 170 153 857 327 108

rungafonds . . . .  
R e in g e w in n  e i n ­

50 000 100 000 50000 50 000;

s c h l .  T o r  t r a g  . 3 149 063 3 606 362 3 111 993 4 575 897
D iv id en d e................. 1 560 000 1 560 000 1 360 000 2 040 000

O r 12 12 8 12

S ociété  A no n y m e d ’O u g rée -M arih ay e , O u g ré e (B e lg ien ) .
— Der in der Hauptversammlung vom 20. Juli d. J. 
erstattete Bericht führt aus, daß die Gruben und Werke 
der Gesellschaft infolge der Kriegsereignisse zu Anfang 
August v. J. völlig zum Erliegen kamen; nach und 
nach wurde die Förderung der Gruben wieder auf 60 % 
der normalen Leistung gebracht, während der Betrieb 
der Eisenwerke, der bisher mit Unterbrechungen und 
sehr verringerter Erzeugung durchgeführt wurde, infolge 
Beschlagnahme der Rohmaterialien demnächst voraus­
sichtlich ganz zum Erliegen kommen wird. Die Zahl 
der durchschnittlich beschäftigten Arbeiter betrug in den 
ersten drei Monaten des Geschäftsjahres 9132, in den 
letzten neun Monaten 0234. Die Jahresrechnung schließt 
ab mit einem Verlust von 2 690 970,94 fr gegen 
10 627 384,08 fr Reingewinn im Vorjahre. Die Ausschüt­
tung der vorjährigen Dividende (4 320 000 fr - 57,00 fr
f. d. Aktie) soll bis zur Wiederkehr normaler Verhältnisse 
verschoben worden.

s Kohlensyndikats.
den rastlosen Bemühungen Geheimrats Dr. Kirdorf zu 
danken, der niemals davon abgelassen hat, immer wieder 
von neuem auf die Notwendigkeit eines Zusammen­
schlusses des Ruhr-Kohlen-Bergbaues hinzuweisen.

Was dio Form des neuen Syndikats betrifft, so ist 
es als ein Uebergangsstadium für ein fünf- oder zehn­
jähriges Syndikat gedacht, dessen Abschluß durch die 
ßundesratsverordnung gestört wurde. Deshalb wurden 
Ende Juli die Weiterberatungen abgebrochen. Aber auch 
für das Uebergangssyndikat blieb Voraussetzung, daß 
nicht nur die bisherigen Syndikatsmitglieder, sondern 
auch alle Außenstehenden beitreten. Der Vertrag ist 
kündbar, wenn 3 vom Hundert der gesamten Förderung 
des Ruhrbezirks außerhalb des Syndikats stehen. Die 
beiden jetzt außerhalb gebliebenen Zechen Admiral und 
Glückaufsegen - Hacheney' sind kleinere Zechen. Die 
Vertragsbestimmungen über Organisation, Verkauf, Ah-
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satz und Selbstverbrauch sind im großen und ganzon 
unverändert geblieben. Besondere Abmachungen sind 
über die Vorverkäufe getroffen. Der § 10 des Vertrags 
unterscheidet in diesor Beziehung zwischen Vorverkäufen 
mit Solbstverbrauchcrn und solchen mit Händlern. 
E r bestimmt im einzelnen folgendes : 1. Die vor dom 
Abschluß dieses Vertrages von den Zechonbositzern 
Selbstverbrauchern gegenüber eingegangenen Lieferungs­
verpflichtungen haben die Zochenbesitzer selbst abzu­
wickeln. Sie verpflichten sich, der Aktiengesellschaft 
Rheinisch - Westfälisches Kohlensyndikat bis zur E r­
ledigung dieser Verpflichtungen vor dem 5. eines jeden 
Monats die in dem verflossenen Monat zur Ablieferung 
gelangten Mengen in der vom Vorstando verlangten Weise 
anzugeben. Diese Angaben unterliegen ebenfalls der 
Ueberwachung durch dio Aktiengesellschaft Rheinisch- 
Westfälisches Kohlensyndikat. 2. Die Mengen kommen 
auf die Verkaufsbeteiligungon in Anrechnung und sind in 
vollem Umfango abgabepflichtig. 3. Diejenigen Zechen, 
welche Vorvcrkäufo mit Händlern getätigt haben, über­
nehmen dio Verpflichtung, dieso Vorverkäufe für die 
Dauer dieses Syndikatsvertrages durch das Syndikat 
bzw. seine Kohlenhandolsgesollschaftcn abwickoln zu 
lassen.

Außer der Regelung dieser Vorvcrkäufo der außen­
stehenden Zechen bilden dio S o n d e r r e c h t e  d e s  
F i s k u s  in dem Vertrag des Uebcrgangssyndikats ein 
besonderes Kapitel. Der Fiskus darf 1. bis zu 450 000 t 
jährlich auf seine Verkaufsbeteiligung an Reichs- und 
Staatsbetriebe liefern, wofür er nur dio Tonnenumlage 
entrichtet, während er von der Rcchnungsumlage befreit

ist. Uebersehreitot er die obige Ziffer, so muß er dafür 
auch dio Rcchnungsumlage bezahlen. 2. steht dem 
Fiskus das Recht jederzeitiger Kündigung des Vertrages 
zu Viertoljahrsbcginn m it vierwöchiger Frist zu. Er 
kann 14 Tago vor Ablauf dieser Frist den selbständigen 
Verkauf seiner Erzeugnisse für Lieferung nach dem 
Viertoljahrsbcginn aufnehmen; dio dem Syndikat gegen­
über eingegangenen Lieferungsverpflichtungon müssen 
seitens des Fiskus noch abgewickelt werden. 3. wird 
dem Handclsminister das Recht der Entscheidung in der 
Preisfrage in dem Fnllo eingeräumt, daß eine Minderheit 
von mindestens 30 % aller Stimmen (ohne die fiskalischen) 
für Herabsetzung der Richtpreise oder gegen ihre E r­
höhung ist. Dio Entscheidung soll binnen 48 Stunden 
ergehen. 4. soll der Fiskus Umlagefreiheit für solche 
Umlagen genießen, die zum Zweck des Erwerbs von 
Grubenfcldern und Bergwcrksanteilen sowio für dio Her­
stellung von Anlagen oder dio Beteiligung an U nter­
nehmungen aller A rt bestimmt sind, dio auf Lagerung, 
Aufbereitung, Absatz und Transport von Bergwerks­
erzeugnissen gerichtet sind. Der Fiskus tr i t t  m it allen 
Gruben seiner Bergwerksdirektion in Recklinghausen mit 
Ausnahme von Ibbenbüren bei. Dabei wird von der 
Voraussetzung ausgegangen, daß auch Hibcrniä auf den 
Staat übergeht, was ja bekanntlich bisher noch nicht 
erfolgt ist. Einschließlich Hibernia würde der Fiskus 
über eine Beteiligungsziffer von 11313 500 t  Kohlen, 
3 476 000 t  Koks und 54 450 t  Briketts verfügen; er 
würde also der stärkste Beteiligte sein, da Gelsenkirchen 
nur über rd. 10 Millionen t  Beteiligung in Kohlen und 
1,8 Millionen t  in Koks verfügt.

Der Krieg als Fortsetzung der Volks- und Weltwirtschaft.
Dem Geschäftsbericht der V e r e i n i g t e n  S t a h l ­

w e rk e  v a n  d e r  Z y p o n  u n d  W is s o n e r  E i s e n ­
h ü t t e n  - A k t ie n  - G e s e l l s c h a f t ,  C ö ln - D c u tz ,  
entnehmen wir die nachstehenden Ausführungen, dio 
eine treffliche Darstellung der in der Uebcrschrift bo- 
zeichneten Verhältnisse geben.

„Der im Juli 1914 erstattete Geschäftsbericht hatte 
dio Aussichten auf dio nächste Zukunft im Eisen- und 
Stahlgewerbe wenig günstig beurteilt; starke Verminde­
rung der Auftragsmengen, Schwierigkeiten bei Herbei­
führung neuer Absclilüsso, ungewöhnlich starkes Sinken 
der Preise dienten zur Begründung dieser A nsicht; eine 
Besserung wurde nur erhofft von einer Verständigung 
der Stahlwerke über den Schutz der sogenannten B-Pro- 
dukte. Die Entwicklung im ersten Monat des neuen 
Geschäftsjahres schien diesem unerfreulichen Urteil recht- 
zugoben ; weiterer Rückgang der Preise, Verminderung 
der Roheisenerzeugung, vermehrte Ausfuhr wiesen auf die 
schwierige geschäftliche Lage hin, dazu tra t eine Verschär­
fung der schon lango bestehenden politischen Spannung.

Der am 1. August 1914 ausgebrochene Krieg hat 
allen diesen Konjunkturbetrachtungen ein Ende gemacht.

In einem bedeutenden und angesehenen Handels­
blatt ist gelegentlich das Wort gep räg t: „Der Krieg
als Fortsetzung der Volks- und Weltwirtschaft“ .

So paradox es klingen mag, so richtig ist dieses 
Wort. Mit ehernem Griffel hat dieser Krieg seine Zei­
chen in das Buch der Weltwirtschaftsgeschichto einge­
tragen ; er hat dem Erwerbsleben einen Aufschwung ge­

geben, sicherlich überraschend und unerwartet für viele, 
aber unbestreitbar in seinen großen Wirkungen. Aller­
dings zeigten sich diese nicht sofort. Zunächst tra t 
eine völlige Stockung ein infolge Sperrung des Güter­
verkehrs. Auch bei uns mußten einzelne Betriebsabtei­
lungen gänzlich stillgelegt, andere, wie unsere Stahl- und 
Walzwerke, erheblich eingeschränkt werden ; zwei Hoch­
öfen wurden ausgeblasen, die Grubenbetriebe beschränk­
ten sich auf dio unumgänglich notwendigen Arbeiten.

Aber schon nach wenigen Wochen änderte sich 
dieses Bild der Erstarrung. Als unsere tapferen Heere 
den Krieg in das Feindesland getragen hatten, kehrte 
mit den schnellen Erfolgen das Vertrauen zurück ; der 
starke Heeresbedarf gab einen vollwertigen Ersatz für 
den Ausfall am Export ; Industrie und Handel bewiesen 
eine, geschickte Anpassungsfähigkeit an die zahllosen Be­
dürfnisse der Kriegsführung, neue Methoden der Arbeit, 
neue Formen der Kriegswirtschaft traten in dio Erscheinung. 
Dank dem glänzenden Ergebnis dor Milliardcnanleiho 
hob sich das gewerbliche Leben von Woche zu Woche 
und schon bald zeigte sieh an Stello der zunächst ein­
getretenen Arbeitslosigkeit ein Mangel an Arbeitskräften, 
der mit der weiteren Einziehung von Hcerespfiiclitigen 
immer stärker fühlbar geworden ist und uns gonötigt 
hat, Frauen und Kriegsgefangene einzustellen. Mit dem 
Frühjahr setzte auch eine erneute Preisbewegung ein als 
Ausgleich in der gewaltigen Steigerung der Selbstkosten; 
eino Abschwächung in der Preislage ist bis zum Schluß 
des Geschäftsjahres nicht eingetroten.“

Bücherschau.
S a u e r a c k e r  . Dr .  K a r l :  S ta t i s t i k  des Berg-  

u n d  Hüttenwesens.  Versuch einer einheitlichen 
Regelung. Eine Anregung. Berlin, Wien, London: 
Verlag für Fachliteratur, G. m. b. H., 1913.  
(287 S.) 8°. 5 J l ,  geb. G J t .

Jodor, der zu wissenschaftlichen Arbeiten die Hilfe 
der Statistik in Anspruch nehmen muß, kennt die großen

Schwierigkeiten, die sich einem statistischen Vergleich 
bestimmter Verhältnisse — besonders der wirtschaft­
lichen — einzelner Länder entgegcnstcllen. Wer hat bei 
solchen Arbeiten nicht schon den Wunsch einer einheit­
lichen Regelung der statistischen Angaben wenigstens 
der wichtigsten Länder gehabt ? Das vorliegende Buch 
untersucht die Möglichkeit einer solchen Regelung für 
die Montanstatistik und kommt dabei zu der Forderung 
nach einer in allen Kulturstaaten gleichmäßig durchge-
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führten und durch internationale Beschlüsse vereinheit­
lichten Erhebung, Verarbeitung und Veröffentlichung der 
Montanstatistik. Man wird der Erfüllung dieser Forde­
rung unter dem Eindruck des Krieges mit mehr als 
zweifelhaften Gefühlen gegenüberstclion. Das Buch ist 
auch vor Kriegsausbruch geschrieben, seino Anfänge 
reichen sogar bis in den Sommer 1903 zurück. Trotz 
der veränderten Verhältnisse, die das Entstehen oiner 
solchen internationalen Statistik in weite Ferne rücken, 
hat das Buch auch heute noch nicht seinen Hauptwert 
verloren. Abgesehen von den einleitenden Ausführungen 
über Statistik im allgemeinen und das Wesen der Arer- 
waltungsstatistik, dio uns für den Zweck des Buches 
als zu weit ausgeholt erscheinen, wird es manchem Berg­
end Eisenhüttcninann praktische Anleitung geben für 
dio Anlegung und Durchführung brauchbarer Betriebs­
statistiken. Auch kann das Studium des Buches jedom 
angehenden Ingenieur aufs wärmste empfohlen werden. 
Er wird dadurch auf manches aufmerksam gemacht, 
dessen Kenntnis später in der Praxis als selbstverständ­
lich vorausgesetzt wird, zu dem ihm aber während der 
theoretischen Ausbildung meistens dio nötigo Zeit und 
Anleitung, wenigstens in der durch dieses Buch gegebenen 
zusammenfassenden Form, fehlt. E. Heinson.

Ferner gingen der Schriftlcitung folgende Werke zu, 
deren Besprechung V o rb e h a lte n  bleibt:
Arbeiten, Die, des Baltischen Ingenieurkcngrcsses in Malmö 

vom 13. bis zum 18. Juli 1914. Redigiert von In g e m a r  
P e te rs so n , Generalsekretär des Baltischen Ingenieur- 
Kongresses, und G u n n a r T ise ll, Chefredakteur der 
Teknisk Tidskrift. Abt. I: Bericht über den Kongreß 
sowie die Protokolle der allgemeinen Sitzungen. Stock­
holm 1915: Ccntraltryckeriet, [Berlin: Julius Springer.] 
(1G7 S.) 4°. 2 .11.

F o rch , Dr. C arl, Regierungsrat: Das Leuchtgas, seine 
Herstellung und Verwendung. (Mit 43 Abb.) Kempten 
und München: Jos. Kösol’sche Buchhandlung 1914. 
(VIII, 104 S.) 8». Geb. 1 .11.

Forschungsarbeitin auf dem Gebiete des Ingenieurwesens. 
Hrsg. vom V ere in  d e u ts c h e r  In g e n ie u re . Schrift- 
leitung: D. M eyer und M. S e y ffe r t. Berlin: Selbst­
verlag des Vereins deutscher Ingenieure. (Julius 
Springer i. Komm.) 4° (8°).

H. 175/76. Böker,iDr.«(]nß- R o b e r t:  Die Mechanik 
der bleibenden Formänderung in kristallinisch aufge­
bauten Körpern. 1915. (51 S.) 2 .11. (Für Lehrer 
und Schüler technischer Schulen 1 .ft.)

H. 177. B acli, C.: Erfahrungsinaterial über das 
Unbrauchbarwerden der Drahtseile. 1915. (30 S.) 1 .ft. 
(Für Lehrer und Schüler technischer Schulen 0,50 .It.) 

H andelshochschul-Bibliothek. Hrsg. von Dr. M ax A p t, 
Professor, Berlin. Leipzig: G. A. Gloeekner. 8°.

Bd. 1. C alm cs, Dr. A lb o rt, Professor an der 
Universität Frankfurt a. M.: Die Fabrikbuchhaltung.
2. Aufl. 1015. (VII r, 328 S.) Geb. 8 .11.

Herstellung, Die, von Artillerie-Munition. (S.-A. aus der 
„Werkstattstechnik“ , 9. Jg., H. 13 u. 14.) Berlin: 
Julius Springer 1915. (36 S.) 4°. 1,20 .11.

Jahresbericht über die Leistungen der chemischen Techno­
logie für das Jahr 1914. 60. Jg. Boarb. von Prof. 
Dr. B. R assow , Dr. P a u l F. S c h m id t und Dr. 
W. E v e rd in g . 1. Abt.: Unorganischer Teil. Mit 
328 Abb. Leipzig: Johann Ambrosius Barth 1915. 
(XXIV, 67S S.) 8°. 17 M.

J o llin c k , Dr. K a r l ,  Privatdozent an der Kgl. Tech­
nischen Hochschule Danzig: Lehrbuch der ’physikalischen 
Chemie. Vier Bände. II. Bd.: Die Lehre von den 
Aggregatzuständen (II. Teil). Mit 149 Tab., 401 Text- 
abb. und 3 Bildn. Stuttgart: Ferdinand Enke 1915. 
(XII, 939 S.) 8». 32 .11.

Mcthods of the Chemists’ Committee of llie United States 
Steel Corporation fer the Analysis of Alloy Steels. Edited 
by J. M. C am p, Chairman Chemists’ Committee. 
[Pittsburgh, Pa.: Carnegie Steel Company 1915. J 
(70 S.) 8“. 1 S.

Schriften des Vereins für Sozialpolitik. München und 
Leipzig: Duncker und Humblot. 8°.
Bd. 142. Untersuchungen über Preisbildung. Abt. B. 

Preisbildung für gewerbliche Erzeugnisse. Hrsg. von 
F ra n z  E u len b u rg .

D ritter Teil: [Einige Preisbildungen in der Montan­
industrie.] Mit Beitr. von H. S o h ra d e r , 
Dr. W. C zem pin , Dr. G. S ch w alen b ach .
1914. (V, 286 S.) 4,20 .ft.

Vierter Teil: Die Preisentwicklung der Baumwolle 
und Baumwollfabrikate. Von Dr. K. A p e lt und 
Dr. E rn s t  Ilgon . 1914. (3 Bl., 161 S.) 7,20 .ft. 

Bd. 143. Untersuchungen über Preisbildung. Abt. B. 
Preisbildung für gewerbliche Erzeugnisse. Hrsg. von 
F ra n z  E u len b u rg .

Sechster Teil: [Ziegelpreise und Steinkohlenmarkt.] 
Mit Beitr. von G. P a sch k o  und Dr. W. B ock- 
hoff. 1914. (IX, 220 S.) 5,80 M.

Uhlands Handbuch für den praktischen Maschincnkonslruk- 
teur. 2 , vollst, neubearb. Aufl. Unter Mitwirkung be­
währter Fachleute hrsg. von A. H o lz t, Professor, 
und P. W itts a c k , Direktor. Berlin C.: W. S. Loewen- 
thal. 4 °.

Bd. V. Motoren. Göpel und Windmotoren. Bearb. 
von G o ttl. D. Je r ie . Wasserräder und Turbinen. 
Bearb. von K. A lb rech t. Verbrennungsmotoren 
(Gas-, Sauggas-, Petroleum-, Benzin- und Diesel­
motoren). Bearb. von G o ttl. D. Je r ie . Mit 771 
Abb. und 23 photolith. Taf [1915]. (3 Bl., 289 S.) 
30 .ft.

W in te rn i tz ,  E rw in , Ingenieur, Autorisierter Experte 
für maschinelle Anlagen und Fabrikscinrichtungen der 
österr. -ungar. Brandschadenversieberuugsgesellschafteil: 
Der moderne technische Fabriksbetrieb. 2. Aufl. Wien 
und Leipzig: Alfred Holder 1915. (X, 210 S.) 8». 
Geb 5„20 .ft.

V ereins-N achrich ten .
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

F ü r  die V ere in sb ü ch e re i s ind  e in g e g a n g e n :
(Die Einsender sind m it einem * bezeichnet.)

Bericht, Dreissigster, über die Verwaltung der Knapp- 
Schafts-Berufsgenossenschafl* für das Jahr 1914. Berlin 
1915. (1 Bl., 70 S.) 4».

Bericht über die Königl. Techn. Hochschule* zu Berlin für 
das Rektoratsjalir vom 1. Juli 1914 bis zum 30. Juni
1915. Berlin 1915. (53 S.) 8«.

Cargo Analyses [of] Lake Superior Iron Ores for Season 
1914. [Publ. by] M. A. Hanna* & Co. Cleveland, 
Ohio, 1915. (6 Bl.) 8°.

[Festschrift zum 50 fahrigen Jubiläum der] Bauarlikel- 
fabrtk A. Siebei*, Düsseldorf-Rath. (Düsseldorf 1915.) 
(80 S.) 8».

Jahrbuch 1914/1915 [des] Norddeulsche[n] Lloyd*, 
Bremen. Der Krieg und dio Seeschiffahrt unter be­
sonderer Berücksichtigung des Norddeutschen Lloyd. 
Bremen 1915. (IV, 192 S.) 8°.

H an a in an n * , F ra n z :  Ueber Cer-Legierungen.
Dio Cer-Kupfer-Legierungen und ihre Konstitution. 
Habilitationsschrift. Leipzig 1915. (39 S.) 8°. 

Jahresbericht [des Vereins]* deutscher Fabriken feuer­
fester Produkte [E. V.] für 1914. Cöln 1915. (38 S.) 8». 

Meddelande fran Kgl. Tekn. Högskolans Materialprov- 
ningsanstalt*. Nr. 55. Rcdcqörelse för Kungl. Tekn. 
Högskolans Malerialprovningsanslalts Verksamhet under 
Ar 1914. Stockliobn 1915. (7 S.) 4 “.

N ölle*, Dr. jur. et rer. pol. R u d o lf  J u s t  us: Das Siemens- 
Mariin-Verfahren. Streifzüge durch die deutsche Eisen- 
literalur. Borna-Leipzig 1915. (129 S.) 8°.
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M artin  B o e c k e r  *j\

Schon seit längerer Zeit leidend, verschied dennoch 
plötzlich und unerwartet am 30. August 1915 das Mit­
glied des Vorstandes der Oberschlesischcn Eisonbahn- 
Bedarfs-Aktien-Gesellschaft, Generaldirektor Kommer­
zienrat M a rtin  B o eck er zu Friedenshütte i. Obersohl. 
Das Loben eines hervorragenden Eisenhütteningenieurs, 
den sowohl der Verein deutscher Eisenhiittenleute als 
auch dessen Zweigverein, dio „Eisenhütte Oberschlesicn“ , 
mit Stolz seit Jahren zu den Seinen zählen durfte, hat 
damit seinen Abschluß gefunden.

Der Dahingeschiedcno war am 2-t. Juli 1854 zu Krefeld 
geboren und besuchte zunächst die Realsehule seiner Vater­
stadt. Seine technischen Studien machte er sodann in den 
Jahren 1S73 bis 1878 auf dem Polytechnikum zu Aachen 
und an der Bergakademie zu Berlin. Am 1. September 1S78 
trat er bei den Lothringer Eisen­
werken in Ars a. d. Mosel scino erste 
Stellung an. Daselbst anfangs im 
Konstruktionsbureau tätig, arbeitete 
er weiter im Laboratorium des Wer­
kes und wurde dann Assistent des 
Ilochofenleitcrs und Vorsteher der 
Gießerei. Ende 1S81 wurde ihm von 
der Sociöte Metallurgique de Gorcy 
die Leitung der Hochofenanlage in 
Gorcy übertragen. Diesen Posten 
gab Boecker im Mai 1884 auf, weil 
sich ihm Gelegenheit bot, als Be­
triebsingenieur der Eisenhütte zu 
Oberhausen in die heimatliche Groß­
industrie einzutreten. Aber schon 
ein Jahr später vertauschte er den 
neuen Wirkungskreis mit der Tätig­
keit eines Bauleiters der Hochofen­
anlage in Stefanau (Mähren), die 
er für dio Zöptau-Stcfanauer Ge­
werkschaft auszuführen hatte. Nach­
dem der Heimgegangene das neue 
Work in Betrieb gesetzt hatte, folgto 
er einem Rufo der Oberschlesischen 
Eisenbahn - Bedarfs - Aktien - Gesell­
schaft, um für diese, deren Hochöfen durch eine Kessel­
explosion zerstört worden w aren, die dom Grafen 
Hugo Henckel gehörige Antonienhütter Anlage eben­
falls in Betrieb zu setzen. Kurze Zeit darauf wurde 
Boecker auch der Betrieb und dio Leitung der Friedens- 
hütter Hoehofenwerko übertragen. Hervorragend ist der 
Anteil, den er liier an der Zunahme der Erzeugung und 
an den mit ihr Hand in Hand gehenden Verbesserungen 
der Anlage hatte.

Bekannt sind die erfolgreichen Bemühungen des Ver­
storbenen um den konstruktiven Ausbau von Anlage und 
Betrieb der Hochöfen und ihrer Nebenapparate, seine Neu­
konstruktionen an Cowper-Apparaten, Düsenstöcken und 
Kesselfeuerungen, die vielfach auch in anderen Werken 
zur Anwendung kamen; sio legen Zeugnis ab von Boeckers 
schöpferischer Ingenieurtätigkeit und seinem nie rastenden 
Bemühen, Verbesserungen zu ersinnen und sie in die Praxis 
einzuführen. Die Hochofenindustrie schuldet ihm Dank 
für die reiche Befruchtung, die von diesen Bestrebungen 
ausgegangen ist.

Leicht erklärlich ist daher auch, daß der Verewigte 
vielfach als Sachverständiger von der Eisenindustrie des 
benachbarten Rußlands (Polen) usw. herangezogen wurde. 
Nach seinen Plänen wurden die Hochofenanlagen von 
Ostrowiec, Ladoga bei Petersburg, Jurjewka und Stom- 
parkow errichtet.

Im Jahre 1899 gab er seino erfolgreiche Tätigkeit bei 
der Friedenshütto auf und übernahm dio Stelle des 
Generaldirektors der Donetz- Jurjewka-Werke. E r führte 
neben anderem als erster in Rußland die Herstellung von 
Ferromangan ein, ein Erfolg, für den er m it russischen 
Orden ausgezeichnet wurde. Boeckers Verbindung mit 
der russischen Eisenindustrie wurde dadurch noch enger, 
daß ihn mehrere russische Gesellschaften in den Aufsichts­
rat wählten und ihn auch als beratenden Ingenieur heran­
zogen.

Im Jahre 1904 kehrte er dann, und zwar diesmal 
als Vorstandsmitglied der Oberschlesischcn Eisenbahn - 
Bedarfs-Aktien-Gesellschaft, zur Friedenshütto zurück, 
und liier hat er in treuer Gemeinschaft m it seinem Freunde, 
Generaldirektor Kommerzienrat Sr.«(siig. N ie d t, belohnt 

durch reichen Erfolg, an dem Aus­
bau der ihm unterstellten Werke 
zu vollständig neuzeitlichen Anlagen 
von höchster Leistungsfähigkeit ste­
tig und kräftig gearbeitet. Was der 
Verblieheno für die Werke in drei- 
undzwanzig sobaffcnsrciclien Jahren 
geleistet hat, das wissen seino Mit­
arbeiter, dafür danken sie ihm ebenso 
wie alle Beamten und die vielen 
Tausendo von Arbeitern, denen er 
stets ein gerechter und wohlwollen­
der Vorgesetzter war. Dank schulden 
ihm auch neben dem Verein deut­
scher Eisenhüttenleuto und seinem 
oberschlesischen Zweigvereine der 
Stahlwerks-Verband zu Düsseldorf, 
die Oberschlcsische Stahlwerksgesell­
schaft und dio Oborschlesischo Koli- 
lenkonvontion sowie dio Stadt 
Beuthen in Oberschlesien, zu deren 
Stadtverordneten er ein Jahrzehnt 
gehörte. In  ersprießlicher Weise hat 
er allen diesen Körperschaften seine 
schätzbare K raft und seino großen 
Erfahrungen zur Verfügung gestellt. 

Nicht zuletzt aber hat er, Verständnis- und liebevoll 
unterstützt von seiner treuen Lebensgefährtin, vielen 
geholfen, im stillen, ohne Aufheben davon zu machen, 
manche Tränen durch sein Wohltun getrocknet.

Weite Kreise empfinden den Tod des Verewigten 
schmerzerfiillt als einen herben Verlust, und so ist es 
natürlich, daß die Trauerfeier an seinem Sarge sich zu einer 
eindrucksvollen Kundgebung der Verehrung und Anhäng­
lichkeit für Martin Boecker gestaltete. Tief empfundene 
warme Worte widmete Generaldirektor Niedt dem treuen 
Mitarbeiter, dem aufrechten Menschen, dem verdienstvollen 
Eisenhüttcnmanne, dessen Name in der deutschen und 
vor allem in der oberschlesischcn Eisenindustrie noch lange 
fortleben wird. Von echter Herzlichkeit getragen war 
aucli die Ansprache, mit der sodann der Pfarrer dem 
Toten das Geleit gab zur letzten irdischen Fahrt nach 
Charlottenburg, wo die Leiche am 3. September auf dem 
Kirchhofe der Luisen-Kirch-Gemeinde beigesetzt wurde.

Und bricht einst der große Lohntag an,
Und des Lebens Schicht ist verfahren:
Dann schwingt sich der Geist aus der Tiefe hinan, 
Aus dem Dunkel der Schächte zum Klaren.
Und die Knappschaft des Himmels nimmt ihn auf 
Und empfängt ihn jauchzend: „Glück auf! Gliiek auf!“


