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Z u r  F r a g e  d e r  b e s c h l e u n i g t e n  C o w p e r b e h e i z u n g  ( P . S . S . - V e r f a h r e n ) .

Von  Geh. Be rg ra t Professor B e r n h a r d  O sa n n  in  C lausthal.

(Mitteilungen aus dem Eisenhüttenmännischen In st itu t der Kö n ig l. Bergakademie in  Clausthal.)

I—?  ei dem Verfahren von  P foser-S track-Stum m  
(P.S.S.-Verfahren) w ird  die in  den ‘Cowper 

eingefülirte G ichtgasmenge künstlich  durch A n  wen-' 
düng von  Saugzug, der durch D ru ck lu ft erzeugt w ird , 
ve rg rößert1). Nach  den Berichten is t  es dadurch 
gelungen, die Gaszeit der Cowper au f die H ä lfte  
herabzusetzen.' D ies bedeutet, daß sie der W indze it 
gleich und die Zah l der im  Betriebe befindlichen 
Cowper auf die H ä lfte  herabgesetzt w ird .

H ande lt es sich1 darum , zu erklären, w ie dieser 
V o rte il erm ög lich t w ird, so bin ich der Ans ich t, daß 
wahrscheinlich die bisher gegebene E rk lä rung , die 
von der besseren W ärmeübertragung infolge der ge
steigerten Gasgeschw indigkeit in  den Heizkanälen 
ausgeht, n ich t a lle in  in  Betracht kommt. E s  kom m t 
noch etwas anderes hinzu. - Ich w i l l dies kü rz  in  
folgender W eise kennzeichnen:

W enn man bei einem F lam m ofen den Essenzug 
ve rstä rkt oder Unterw ind einfftkrt, so erzie lt man eine 
höhere .Schmelzleistung, die sieh in  verkürzter 
Schm elzzeit ausdrückt. D ies hängt dam it zusammen, 
daß die Tem peratur im  Verbrennungsraum steigt, 
und dies geschieht, obwohl v ie l mehr D uft durch die 
Bostspalten angesaugt und der Luftübersehuß stark 
verm ehrt w ird . Das letztere bedeutet einen Wärme- 
verlust, und trotzdem  besteht ein W ärmegewinn; 
denn sonst könnte die Tem peratur im  Feuerraum  
n ich t steigen.

U m  diesen scheinbaren W iderspruch aufzuklären, 
muß man darauf achten, daß die absolute Größe 
der W ärm everluste des Ofens an die Umgebung nach 
Anste llen  des stärkeren Zuges ziem lich dieselbe 
bleibt. G e ling t es aber, in  der Zeite inheit mehr 
Koh len  zu  verbrennen, so besteht ein Wärmegewinn, 
der so groß sein kann, daß er den durch den größeren 
Luftüberschuß vermehrten Abgaswärmeverlust über
tr ifft, w e il d ie W ärmeverluste re la tiv  geringer werden. 
M an  muß sich  deshalb daran gewöhnen, geringen 
Luftüberschuß und vo llständ ige Verbrennung n ich t 
a lle in  a ls Maßstab der W irtschaftlichke it der Feuerung 
anzusehen.

In  einem kü rz lich  erschienenen Au fsa tz5) habe ich 
einen so lchenFa ll bei einemGießereiflammofen rechne
risch  betrachtet, der m it stärkerem Essenzuge und in 
folgedessen m it einer um 30,% verkürzten Schmelz
dauer betrieben wurde. A lle rd ings wuchs tro tz dieser 
kürzeren Schm elzzeit der Kohlenverbrauch um  30 %.

D ies letztere muß man beachten. D urch  den 
stärkeren Zug hat man ein H ilfsm itte l, um  mehr

J) Vgl. den Vortrag von S c h m a le n b a c h , St. u. B. 
3914, 19. Febr., S. 305/10.'

2) Die Vorausbestimmung der Fuchs- und Gicht- 
temperatur beim Gießereiflammofen und Kuppelofen als 
Beispiele entwickelt. St, u, E .  1918, 31. Ja n ., S. 85/9.

Brennstoff in  der Zeite inheit zuführen und dadurch 
die Tem peratur steigern zu können. M an kann auch 
hinzufügen: „das einzige H ilfsm itte l“ . E s  kom m t 
w irtschaftlich  nun darauf an, ob dieser V o rte il so 
v ie l w ert ist, daß er den höheren Brennstoffaufwand 
überwiegt. In  unserem F a lle  handelt cs sich um  
Gichtgase. Ob man tatsäch lich eine größere G ichtgas
menge fü r  die gleiche W indwäimemenge gebraucht, 
is t  ohne weiteres n ich t zu sagen, denn es kom m t der 
E in f lu ß  der gesteigerten Gasgesehwindigkeit hinzu, 
von dem noch die Bede sein w ird . So llte  es aber 
der F a l l  sein, so sp ie lt dies in  vie len, wenn n ich t den 
meisten Fä llen , gar keine Bo lle , da der V o rte il der 
gesteigerten Tem peratur sehr bedeutsam ist, denn 
die ausstrahlende Wärmemenge wächst m it der Tem
peratur in  vierter Potenz1).

M it  der infolge stärkeren Essenzuges oder Saug
zuges gesteigerten durchstreickenden Gasmenge

■ wächst die Geschw indigkeit. D aß diese von gün
stigem  E in f lu ß  auf die Wärmeabgabe is t, daran is t  
n ich t zu zweifeln. A u f die Kusseltsehen Versuche5) 
wurde bereits von Schmalenbach bei Bekanntgabe 
der ersten Versuche m it dem P.S .S .-Verfahren (vgl. 
oben) hingewiesen. Sie sind allerd ings unter ganz 
anderen Bedingungen, d. h. v ie l geringerer Tem-

■ peratur, angeste llt worden und ohne weiteres n ich t 
beweiskräftig, aber ich konnte g leich in  dem Mei
nungsaustausch nach diesem Vortrage m ittc ilen , daß 
ich  unabhängig davon zu dem gleichen Ergebnis 
gekommen bin. Ich  hatte durch Berechnung und 
Verg le ich  von Cowpern auf etwa 25 Hochofenwerken 
festgestellt, daß der größten W indgeschw ind igkeit 
der geringste Hcizflächenbedarf fü r  1000 W E  W ind 
wärme gegenüber stand. D as M anuskrip t des be
treffenden Aufsatzes9) la g  damals schon bei der 
Schriftle itung.

E s  waren fü r  1000 W E  W indwärm e nötig:

0,5 qm ) GlticrheUflSche in der i  1,22 m/sek betrug
„ ? W in dperiode, w enn die < 0,70 „

1,9 J Windgeschwindigkeit4) I 0 33

W as fü r  die W indgeschw ind igke it g ilt , g i lt  auch- 
fü r  Gasgeschw indigkeit. Be ide stehen in  Abhängig
ke it  von einander. W enn d ie erstere 1 m/sek be
träg t, so beträgt die Gasgeschw indigkeit etwa

D Vgl. darüber die Ausführungen in  dem Lehrbuch 
der Eisenhüttenkunde des Verfassers (Der Vorgang der 
Wärmeübertragung in  Winderhitzern).

s) V gL das Lehrbuoh der Eisenhüttenkunde des Ver
fassers (Leipzig hei Engelmann), S. 275.

3) O san n : D ie  Berechnung von Winderhitzern auf 
Grundiago der Wind- und Gasgesehwindigkeit. St. u. E. 
1914, S. Okt., S. 1569/75. Vgl. auch das ebengenannte 
Lehrbuch.

4) Alle Wind- und Gasgesohwindigkciten auf Volumina
bezogen, die bei 0 °  gemessen sind.
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0,7 m/sek, wenn 2 Cowper auf W ind, 2 auf Gas stehen, 
0,47 ,, ,, 2 ,, ,, ,, 3 ,, ,, ,,
0,35. ,, ,, 1 ,, ,, ,, 2 ,, ,, ,,

D ie  größte W indgeschw ind igkeit betrag 1,22 m/sek 
und demnach die größte gebräuchliche Gasgeschwin
d igke it (bei 2 Cowpern auf W ind , 3 auf Gas) etwa 
0,6 m/sek bei 0 0 und etwa 1,6 m  bei einer m ittleren 
Feuergastemperatur von  700° im  Fachwerksraum.

In  dem genannten Au fsa tz  habe ich  ausgeführt, 
daß solche Strömungsgeschwindigkeiten in  Cowpern 
erst angewandt werden konnten, nachdem man die 
Gasreinigung besser beherrschen lernte. Solange 
die Heizflächen m it  Staub belegt waren, hatten sie 
keinen Zweck, und man konnte auch n ich t zuver
lässig rechnen.

Naturgemäß hat der Essenzug seine Grenze. 
W il l  man noch weitergehen, so muß man künstliche 
Beschleunigung anwenden und gelangt dann ohne 
weiteres zum  P.S.S.-Verfahren. F ü r  die dam it 
erzielten E rfo lge  die gleichmäßigere Verte ilung der 
Gase im  Querschnitt des Fachwerkes verantw ortlich 
zu machen, oder die Zug- oder D ruckverhältn isse 
diesemZiel anzupassen, wie esneuerdings in'dieser Ze it
sch rift vorgeschlagen is t1), halte ich  n ich t fü r  richtig . 
Schon deshalb, weil es n ich t nötig  ist; denn in  einem 
Baum  m it strah lend heißen Flächen, w ie er unter 
der K uppe l besteht, werden die Gase selbsttätig 
gleichmäßig verte ilt, w ie die E rfahrung auch in  einem- 
einfachen Zimmeroien und in  jedem Flam m ofen be
stä tig t2). W arum  dies so ist, wissen w ir  n icht. W ahr
scheinlich erhalten die Gase durch die .W ärm e
strahlen ein solches Expansionsbestreben, daß das 
Bestreben, den kürzesten W eg zu nehmen, gar n ich t 
zur Ge ltung kommt.

D ie  E rfahrungen beim  Martinofen, wo man m it 
einem geringen Ueberdrack arbeitet, sind h ier n ich t 
maßgebend, weil, abgesehen von anderen Gesichts
punkten, der abkühlende E in f lu ß  der Außen lu ft 
n ich t abgehalten zu werden braucht. Be im  W ind 
erhitzer g ilt  es, so v ie l Gase w ie m öglich aufzuneh
men. D ies is t nur m öglich, wenn der Essenzug 
sehr k rä ft ig  is t  oder Saugzug angewendet w ird.

E s  wäre auch verkehrt, zu glauben, daß man 
die Verbrennung im  W inderh itzer durch das P.S.S.- 
Verfahren vollkom m ener insofern gestalten könne, 
a ls alles Koh lenoxyd  in  den Abgasen verschwindet. 
D ies kom m t fast im m er nur in  ganz verschwindenden 
Ante ilz iffe rn  vor.

D a  beim  P .S .S .-Verfahren die sekundliche A b 
gasmenge wahrscheinlich besonders groß is t —  größer 
a ls zuvor — , so w ird  man an Essenquerschnitt und 
Höhe n ich t sparen dürfen, auch wenn die H ä lfte  
der W inderh itzer ausgeschaltet w ird.

1) S im m e rsb a ch : Zur Präge der Winderhitzung auf 
Hoehofenwerken. S t. u. E . 1918, 1. Aug., S. 697/703.

2) Ich  habe dies in  meinem Lehrbuch der Eisenhütten
kunde, S. 252, ausführlich besprochen.

Welches von beiden —  die Erzeugung einer 
höheren Temperatur oder diegrößere Gasgeschwindig
k e it  fü r den E rfo lg  des P.S . S.-Verfahrens maß
gebend ist, w ird  nur auf G rund einer umfangreichen 
Forschungsarbeit zu  entscheiden sein. Beides hängt 
untrennbar m iteinander zusammen.

D ie  Abgastemperatur a lle in  würde da n ich t aus
schlaggebend sein, obwohl ihre Erhöhung auf eine 
höhere Verbrennungstemperatur schließen ließe; denn 
einmal w ird  die Menge der Abgase erheblich vermehrt, 
und zweitens eine größere Wärmemenge an die Steine 
abgegeben. Beides d rü ck t sie herunter.

' A lle  solche Untersuchungen kranken le ider an 
dem Fehlen einer w irk lich  einwandfreien Messung 
der Gasmenge. D arau f hat bereits H o ff in  seinem 
Aufsatz über die W irtschaftlichke it von Gichtgas- 

■ maschinen hingewiesen1). Man müßte schon einen 
sehr großen Gasbehälter oder sehr große Gasuhren 
anwenden, und dies is t wohl p raktisch  ausge
schlossen.

F ü r  den praktischen Nutzen is t ja  auch die Be
antwortung der oben gestellten Frage gegenstands
los. Darüber, ob das P.S .S.-Verfahren angewendet 
werden so ll oder n icht, habe ich  m ich auf meinen 
Studienreisen mehrfach etwa, wie fo lg t ausge
sprochen:

E in e  endgültige A n tw crt kann nur der Versuch 
geben; denn nu r so erhä lt man einen zuverlässigen 
E in b lic k  in  das w irtschaftliche Ergebnis. D ieser 
Versuch is t aber lohnend und auch verhä ltn ism äßig 
b ill ig  und einfach. Wenn er m iß lingen sollte, is t 
der E in sa tz  des zu erreichenden Vorte iles wert ge
wesen; denn dieser is t  sehr groß, schon a lle in  im  
H in b lic k  auf das ersparte An lagekap ita l und die er
sparte Grundfläche.

H ande lt es sich um  eine Neuanlage, so is t der 
Versuch noch mehr zu empfehlen. M a il rüste t den 
ersten Hochofen in  a lte r Weise m it  Cowpern, aber 
unter E in füh rung  des P.S.S.-Verfahrens aus. Ge
lin g t  der Versuch, so überweist man die überflüssig 
gewordenen Cowper dem zweiten Hochofen.

H ande lt es sich um  eine a lte  An lage, so fä l lt  
a llerd ings der Gesichtspunkt der E rsparn is an A n 
lagekap ita l fort, aber auch h ier kann das Verfahren 
Vorte ile  bringen. E s  könnte sich u. a. herausstellen, 
daß man auf diese W eise ein M itte l gewinnt, um in  
kürzester Ze it einem Rohgang m it v ie l höherer W ind 
temperatur als man sonst kennt, zu begegnen.

E s  wäre dann auch die An lage eines Gaserzeugers 
zu überlegen, der in  Verbindung m it  diesem Ver
fahren da eingesetzt werden könnte, wenn die G ich t
gase ausbleiben oder sch lecht sind. E n  weiterer 
S ch r it t  wäre dann, diesen Gaserzeuger fahrbar zu 
machen, was bei dem Stande unserer Maschinen
technik durchaus ausführbar ist.

1) S t. u. E . 1911, 6. Ju li , S. 1091.
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U e b e r  V o r g ä n g e  b e i m  H e i ß w a l z e n  m i t  N u t z a n w e n d u n g  f ü r  d e n  

B e t r i e b .

Von  D irek tor A . S a t t m a n n  in  Berlin .

I | ie  Anschauungen der Fachleute über die Vor- 
gänge sind, w ie dies aus der einschlägigen 

L ite ra tu r  ersich tlich  ist, recht w e it abweichend. E s  
so ll h ie r versucht werden, auf G rund sorgfältiger 
Beobachtungen und Erwägungen zu r K lä rung  einiger 
offenen Fragen beizutragen. Manche der ausge
sprochenen Ansichten dürften zwar angefochten 
werden, das soll aber ke in  H indern is  sein, m it  den
selben an die Oeffentlichkeit zu treten. D er Ver
fasser dieses Aufsatzes fü h lt  sich insofern berufen, 
diesen Gegenstand zu  besprechen, als ihm  während 
seiner vie ljährigen hüttenmännischen Tätigke it auch 
im  W alzwerkswesen Gelegenheit geboten war, in  
dessen E inze lhe iten  einzudringen, w ie dies nu r aus
nahmsweise einem akademisch gebildeten Fachmann 
m öglich ist. —  Das W alzgut, das im  großen und ganzen 
im  Baumgehalte gleich bleibt, e rfäh rt entsprechend 
der Höhenabnahme in  der R ich tung  des W alzdurch 
ganges eine Streckung und senkrecht derselben eine 
Bre itung, welche Erscheinungen besprochen werden 
sollen. Nach dem Erfassen des W alzgutes durch die 
W älzen w ird  infolge a llm äh licher Verringerung des 
Durchgangsquerschnittes das M ate ria l vorerst nach 
rückwärts gestaut, was sich auch äußerlich durch 
W ulstb ildungen vor den E in trittsste llen  in  die zu 
sammenarbeitenden W alzen m  und n (Abb. 1) be
m erkbar macht. Diese Rückstauung w ird aber in 
folge des Widerstandes, welchen der von den Walzen 
noch n ich t erfaßte, von diesen aber festgehaltene, 
som it mitgenommene T e il des Stabes entgegensetzt, 
begrenzt, weshalb das so eingeschlossene M ateria l, 
der Bewegungsrichtung der W alzen folgend, dem noch 
gewährten freien Ausweg zue ilt. B e i Betrachtung des 
Vorganges von  dem Augenb lick an, währenddessen 
eine weitere Rückstauung des Materia ls unmöglich 
w ird  (a— b), b is zu r Austrittsste lle  (c—’d), wo der 
Stab die W alzen verläßt, zeigt sich, daß der innerhalb 
dieser Begrenzung befindliche Körper, welcher im  
Längsschn itt die F läche a e b e d  besaß, nach dem 
Verlassen der W alzen in  einen Stab vom  rechteckigen 
Längsschnitt, welcher die Höhe des Walzenabstandes 
c  d besitzt, umgewandelt wurde. D ieser Stab muß, 
so ll er die gleichgroße Schn ittfläche w ie a e b e d  
besitzen, länger sein, als der bei dessen Durchgang 
abgewickelte W alzenum fang b c  bzw. a d , er ver
lä ß t  daher die W alzen m it größerer Geschwindigkeit, 
als der P u n k t b bis c bzw. a bis d am W alzenum fang 
fortschreitet. W ährend des Rückstauabschnittes 
vergrößert sich a llm äh lich  die Geschw indigkeit des 
eintretenden Stabes und erreicht an dessen Ende die 
Umfangsgeschwindigkeit der Walzen, von  welchem 
Augenb lick  an die Vore ilung beginnt, die entsprechend 
der Abnahme bis" zum  A u s tr itt des Walzstabes an

dauert. W oh l w irken  dieser Beschleunigung die 
m it gleichmäßiger Umfangsgeschwindigkeit bewegten 
W alzen  entgegen; nachdem aber das M ate ria l des 
W alzstückes inn ig  zusammenhängt, w ird  die Reibung,- 
m it welcher die W alzen dasselbe zurückzuhalten 
streben, überwunden und der Stab g le itet diesen 
daher um ein bestimmtes Blaß vor. E in e  ver
gleichende Betrachtung der Längsschnitte des die 
W alzen durchlaufenden Stabes ze igt (Abb. 2), daß 
im  Verhä ltn is zu  dem von diesem zurückgelegten 
W eg b c, b c bzw .sa d, a d um so m ehr Masse ver
drängt w ird , je k le iner die Durchmesser der zusam
menarbeitenden W alzen  sind. E rfah ren  also Stäbe 
gleichen Querschnittes die gleiche Höhenabnahme, 
so -wird die Vore ilung  um  so bedeutender sein, einen 
je  geringeren Durchmesser die W alzen besitzen.

V o rh in  wurde erwähnt, daß das walzwarme E isen 
unm itte lbar nach dem Erfassen des Stabes du rch  die 
W a lzen  zurückgedrängt w ird , daß jedoch die R ü ck 
stauung infolge des W iderstandes, welchen das h inter 
der E in tr ittss te lle  befindliche M ate ria l bietet, eine 
begrenzte ist. R u n  is t walzwarmes E isen  um so 
w iderstandsfähiger, je geringer die Tem peratur bei 
der Bearbeitung ist, d. h. in  Abb. 1 w ird  der P u n k t a 
um  so näher an n, und b an m  rücken, je n iedriger 
die W alztem peratur ist. Infolgedessen w ird  auch die 
F läche  a e b e d  im  Verhä ltn is  der Länge des vom 
S tab berührten Walzenumfangcs größer, wras eine 
vermehrte Vore ilung zu  Folge haben muß. Versuche 
von  ISr.’ ^ng. P u p p  e haben auch ergeben, daß die V o r
e ilung bei abnehmender Tem peratur immer größer 
w ird  und bei etwa 950° den Höchstwert erreicht; 
dieselbe steigert sich auch bei sinkender Temperatur 
um so mehr,-je größer die Abnahme is t1). W ährend
beim  W alzen von E isen, welches seiner ganzen Länge

■  w  onn' nhW
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nach den gleichen D ru ck  erfährt, eine größere oder ganz gleichem Maße, folgen, beschränkt sich der E in -
geringere Vore ilung ohne Bedeutung ist, muß die- fluß der B re itung  nur au f eine geringe Zone desselben,
selbe bei der W alzung von  periodisch profiliertem  denn alles M ateria l beiderseits der M ittelachse bis
Eisen, w ie Speichen, Bahnnägel, profiliertem  I iu f- zu  jener Grenze, wo schon ein teilweises Abfließen
stab, Ziereisen usw. innerhalb enger Grenzen gehalten in  die Bre ite  m öglich ist, wandert ausschließlich in
werden, was nur bei E inha ltung  annähernd g le icher der W alzrich tung. T ro tz diesem nur ganz allm ählichen
W alztem peratur möglich ist. D ies is t um so w ich- Uebergange müßte das E isen  näher den Rändern be-
tiger, da derart profiliertes E isen  beim  Fertigstich  deutend Zurückbleiben, würde dasselbe n ich t infolge
in  den schwächeren Teilen einen starken D ru ck  er- des inn igen Materialverbandes von der größeren
halten muß, dam it auch die stärkeren Teile vo ll aus- Masse des.nur gestreckten Teiles mitgezogen. D ie
gefü llt werden, und da bei bedeutender Höhenab- Bre itung  beginnt unm itte lbar nach Vollendung der.
nähme sich der E in flu ß  der W alzcntem peratur auf die Ruckstauperiode, wächst a llm äh lich  entsprechend
Vore ilung erheblich steigert. Daher is t es unbedingt der zunehmenden Abnahme während des D urch 
nötig, daß eine fortschreitende E rh itzung  der W alzen ganges und endet beim A u s tr it t  des W alzstückes,
verm ieden w ird, dam it die Ab le itung der W ärme Aus dem vorher Gesagten is t es vollkommen erk lär-
vom W alzgute am Anfang und Ende  eines Stiches lieh , daß die B re ite  des W alzstückes keinen E in flu ß

m öglichst gleich bleibt, au f die Größe der B re itung  haben kann. In  der ge-
Zu dem Zweck werden schilderten Weise läß t s ic li das Wesen und der Vor-
die arbeitenden K a lib e r gang der B re itung  denken, olme bezüglich der Quali-
durch darauf geleitete, ta t des E isens unmäßige Anforderungen voraus-
nach Bedarf regcl- setzen zu müssen; würde hingegen die B re itung  ent-
bare Wasserstrahlen ge- sprechend der von B la s s  und später von B r o v o t
küh lt. aufgestellten Theorie der Rutschungskörper erfolgen,

E in e  der Vore ilung so wäre es kaum  zu verstehen, daß selbst das vorzüg-
bezüglich des abge- liebste M ate ria l die Bre itung, ohne Schaden zu
w ickelten W alzenum - nehmen, aushalten könnte. D ie  Tatsache, daß sehr
langes und der Länge harte und fein polierte Bandwalzcn etwas mehr
des aus den W alzen breiten als weichere, is t dadurch zu erklären, daß bei
austretenden Stabes jenen die Reibung zwischen W alzstab und W alzen
entgegengesetzte W ir- ■ geringer is t und infolgedessen eine breitere Zone 
kung w ird  durch das des Materiales se itlich  ausweicht. D ie  Sache hat
G le iten der W alzen am keine Bedeutung, man h ilft sich durch eine ent-
W alzgut infolge unge- sprechende Ste llung der Walzen. W eim  es sich aber
nügender Reibung zw i- um ein besonders genaues E inha lten  der B re ite  eines
sehen W alzen und Stab Bandeisens handelt, muß darauf geachtet werden, daß
veranlaßt. D ie  Ursache die Polierwalzen n ich t abwechselnd harte und weiche
des Gleitens kann sein, Ste llen aufweisen, denn wäre dies der F a ll, so erzie lt

daß die Höhe des W alzstückes gegenüber den Walzen- man flammiges E isen  m it  stellenweise verschiedener
durchmessern zu  greß, der D ruck  zu  stark, die W alzen Breite. W enn auch diese Abweichungen sehr gering
zu g latt, die W alztem peratur zu  hoch oder zu  n iedrig sind, so genügt dies doch, daß solches Bandeisen fü r
ist. D a  aber der W alzvorgang während des G leitens manche Zwecke n ich t verwendbar ist. M eist w ird  die
tatsächlich ruht, so kann er auf die Streckung nur Ursache dieser Erscheinung der Beschaffenheit des
durch die bei der Verzögerung der A rbe it erfolgte W alzm ateria ls zugeschrieben, was ja  m itunter auch
Abküh lung des Walzgutes E in fluß  haben. der F a ll sein kann; finden sich  aber die abweichenden

Entsprechend der Höhenabnahme, die das W a lz- B re iten  in  gleichen Abständen voneinander, so träg t
gut beim Durchgang zwischen zwei W alzen erfährt, sicher eine der Po lierwalzen die Schu ld  daran,
w ird  das Materia l auch senkrecht zur W alzrichtung, Be i Besprechung der Streckung wurde bewiesen, 
also in  die Breite, ausweichen. Obwohl d e r 'D ru ck  daß ein W a lzgut unter sonst gleichen Verhältnissen
auf die ganze von der W alze berührte Fläche des um  so mehr in  die Länge gestreckt werden muß, je
Walzgutes, von dessen ¿ lit te  bis zu  den Rändern, k le iner die Durchmesser der arbeitenden W alzen sind,
gleichmäßig w irk t, so w ird  ein seitliches Ausweichen D a  der R aum inha lt eines W alzstückes vor und nach
des Materia ls infolge des Widerstandes, den die dem S tich  der gleiche ist, so w ird  die größere S tab
ebenfalls unter dem gleichen D ru ck  stehenden vor- länge eine geringere Stabbreite bedingen. Au ch
liegenden Teile bieten, daran behindert. E rs t  näher wurde die Ursache begründet, sveshalb unter sonst
den Rändern, woselbst n icht mehr genügend unter ganz gleichen Verhältnissen die Vore ilung um so be-
D ruek stehendes M ate ria l vorliegt, um das seitliche deutender ist, je kä lte r ein Stab gewalzt w ird. U m s o
Ausweichen zu  hemmen, beginnt sich  die Bre itung geringer w ird  auch in  diesem Fa lle  die B re itung  sein
a llm äh lich  in  steigendem Maße bis zu  den Rändern müssen. Mehrfach w ird  behauptet, daß kä lte r ge-
zu äußern. W ährend also der Streckung alle Quer- walztcs E isen  mehr breite oder daß d ie  W alztem -
schnittsteile eines W alzstückes, wenn auch n ich t in  peraturgattz ohne E in fluß  t u f  die B re itung  sei. Diese

Biofluß verschiedener 
Walzenduxohmesser.
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Anschauungen, die m it  den von m ir erwähnten 
Schlußfolgerungen vollkom m en in  W iderspruch ste
hen, sind eine Folge von  Trugschlüssen, die sich auf 
unrich tig  aufgefaßte Erscheinungen stützen. E rfo lg t 
e in  S tich  in  einem ändern W alzgcrüste als der vor- 

. hergehende, s ind die W alzen in  diesem länget oder 
weniger gut gelagert a ls jene, so w ird  beim  kä lte r 
gewalzten S tü ck  die W alze des Vorgerüstes mehr ge
hoben, weshalb der Vorstab höher ausfä llt. W ird  
nun  der Vorstab vo r E in t r i t t  in  das folgende besser 
.gelagerte W alzenpaar um  9 0 0 gewendet, so gelangt 
er schon breiter, w ird  er n ich t gewendet, stärker in  
das folgende K a lib e r eintreten, wodurch die größere 
B re itung  verursacht w ird . E s  kann aber auch das 
W a lzgu t bei zu  geringer W olztem pcratur die vorge
sehene Abnalune n ich t ertragen, büßt den inneren 
Zusammenhang ein und geht d a d u r c h  in  die Bre ite. 
Je nach der Beschaffenheit des M ateria ls w ird  bei 
einer bestimmten ITöhenabnahme eine untere Grenze 
bezüglich der W alztem peratur, umgekehrt bei einer 
gewissen W alztem peratur eine solbhe bezüglich der 
noch zulässigen Höhenabnahme bestehen, deren 
Unter- oder Ueberschreitung eine Lockerung des 
Gefüges zur Folge hat, welche sich vorerst nur durch 
eine größere Ausbreitung des W alzstabcs äußerlich 
kenn tlich 'm ach t. Diese Grenze ve rrückt sich ent
sprechend dem größeren oder geringerem Zusammen
hang des Materiales, w ird  daher bei Schweißeisen 
oder aus blasigen B löcken erzeugtem Walzeisen 
früher überschritten als bei gleiclm iäßigerem  M ateria l. 
D iese Ausbre itung infolge beginnender Zerstörung 
des M ateria ls kann n ich t als B re itung  im  S inne des 
W arm walzverfahrens aufgefaßt werden.

Be i geschlossenen Ka libe rn  w ird  die B re itung  
du rch  die Furchungsringe der W alzen begrenzt; es 
m uß bei Bemessung des jemaligfm Vorstiches darauf 
E ü ck s ich t genommen werden, daß der Se itendruck 
e in  mäßiger ist, dam it die R inge n ich t so schnell ver
schleißen und ke in  unnötig großer K ra ftaufw and bei 
der W alzung erwächst. U m  zu verhüten, daß kein  
E isen  in  den zw ischen den W alzen freien Baum  aus- 
tr it t ,  w ird  der Vorstab an der entsprechenden Ste lle 
abgerundet oder abgeschrägt. Entsprechend des 
du rch  nachmaliges Ueberdrelien der W alzen verkle i
nerten Durchmessers, wobei sich eine geringere B re i
tung ergibt, werden die Hohlkeh len ausgedreht. 
B e i a llen offenen. K a lib e rn  is t die B re itung  n ich t be
h indert, weshalb der eintretende Stab einen Quer
schn itt haben m uß, der ein Austreten des E isens aus 
der Furche verhindert, um  die B ildung  von  W alz- 
nähten zu vermeiden, die bei W endung des Stabes 
um  9 0 0 im  folgenden S tich  eingewalzt, zu  Ungängen 
Veranlassung geben müßten. Besonders beim  W alzen 
von  Eisen, welches nachträg lich k a lt  gezogen w ird, 
is t  diesbezüglich größte Vors ich t geboten, nachdem 
jede E inw a lzung  eines Grates beim Ziehen unbe
d ing t zum  Vorschein kom m t und Ausschußware er
geben würde. Fa lls  beim  Verjüngen der Querschnitte 
eines W alzgutes die sich  folgenden Stiche in  verschie- 
derien Gefüsteri atögeführt werden, sd kann durch ent

sprechende Ste llung der W alzen jede G ratb ildung ver
m indert werden, doch gebietet die Vorsich t, sich von 
Ze it zu  Ze it du rch  Proben zu vergewissern, ob sich 
etwa die S te llung  der W alzen infolge Uachgeben der 
D ruckschrauben oder durch Auslaufen der Lager 
geändert habe'.

Be i den bisherigen Betrachtungen über die 
Materialwanderung wurde ein g le ich  starker D ru ck  
über den ganzen Querschnitt vorausgesetzt. D ieser 
erfolgt nur dann, wenn ein W a lzgu t von rechteckigem 
Querschnitt auf einen solchen von  geringerer Höhe 
herabgewalzt w ird  oder wenn ein bereits geeignet 
vorgeformtes S tü ck  in  a llen seine» Te ilen  eine gleiche 
Abnalune erfährt.

A lle  Formeisen, die aus einem W a lzstück  von 
rechteckigem Querschnitt hergestellt werden, jedoch 
ein davon abweichendes P ro fil besitzen, müssen vor
erst durch eine im  Querschnitt ungleiche Abnahme 
in  jene Fo rm  gebracht werden, welche gestattet, 
bei weiteren annähernd gleichen Druckäußerungen 
einen Stab vom  verlangten Querschnitt zu erhalten. 
Ee im  W alzen von  Fassoneisen w ird  die ungleiche 
Abnahme, welche m it einer besonderen M ate ria l
beanspruchung verbunden ist,, in  den ersten Fo rm 
stichen vollzogen, da bei diesen wegen der zu r Ver
fügung stehenden größeren Masse und der noch 
höheren Tem peratur des W alzstiickes die Um bildung 
ohne U ach tc il durchgeführt werden kann.

Wenn ein Flachstab w ie ein bereits vorgeformter 
Stab an einer Querschnittsstelle eine größere A b 
nahme erfährt als an einer ändern Stelle, so w ird  der 
stärker gedrückte T e il dem schwächer gedrückten 
voreilen; nachdem aber dessen Zurückbleiben wegen 
des innigeren Materialzusammenhanges unmöglich 
ist, so w ird  er von dem P ro filte il, der die größere 
Abnahme e rlitt, m it-, bzw. ausgezogen, wodurch der 
schwächer gedrückte T e il eine Abnahme infolge des 
Zuges erleidet. Fa lls  das W a lzstü ck  im  P ro fil schon 
w e it entw ickelt und seine Tem peratur schon zu 
sehr gesunken ist, können bei ungleicher Abnahme 
die verhältnism äßig stärker gedrückten Profilte ile 
die weniger gedrückten n ich t mehr genügend aus- 
ziehen, sie werden von diesen zurückgehalten und 
müssen sich  daher wellen. Diese Erscheinung zeigt 
sich beim W alzen von  Trägern, U -E isen  und ähn
lichen Frofilen, wenn in  den letzten S tichen der Steg 
gegenüber den Füßen eine zu  große Abnahme erfährt, 
oder auch beim W alzen eines P ro fils  m it starker 
M itte lr ippe und  angeschlossenen schwachen Flügeln, 
wenn diese im  Verhältnisse zu jener zu  sta rk  gedrückt 
werden. In  keinem Fa lle  findet bei einer ungleichen 
Abnahme im  selben Querschnitt eine Abwanderung 
des M ateria ls vom  stärker gedrückten nach dem 
schwächer gedrückten T e il statt, w ie dies Brovot 
in  seinem W erk  über die W alzenka librierung angibt. 
Ich  habe meiner gegensätzlichen Meinung gelegent
lic h  einer Besprechung dieses sonst so vorzüglichen 
Werkes E rw ähnung getan1)-
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Nachdem die K a lib rie rung  der Form  eisen auf 
einer richtigen Auffassung der Vorgänge bei Aus
übung verschiedener Abnahme in  ein und dem
selben Querschnitt des W alzgutes beruht, sollen 
diese h ier näher besprochen werden. Vorerst seien 
jene P rofile  ins Auge gefaßt, die einen m ittleren Steg, 
beiderseitig Füße oder an einer Seite einen Fuß , au 
der ändern Seite einen K o p f angeschlossen haben. 
Der Vorstab von rechteckigem  Querschnitt, welcher 
stets eine größere Höhe als das erste Form kaliber, 
an den Fußenden gemessen, besitzt, erhält vorerst 
einen kräftigen D ru c k  an jener Stelle, wo der Steg 
ausgebildet werden soll. Ist die örtliche Abnahme 
dabei zu  groß, so fü l lt  s ich  das Fo rm ka liber an den 
Fußenden n icht, nachdem das M ate ria l an diesen 
Ste llen wegen Voreilens des Steges derart mitgezogen 
w ird, daß der E rsatz, der durch die größere Höhe 
des Vorstabes gegeben ist, n ich t h in re ich t, den er
wachsenen V erlu st zu decken. E s  b ietet keine A b 
hilfe, einen noch höheren Vorstab zu  wählen, w e il

dadurch der allzugroße Unterschied in  der Streckung 
im  selben Querschnitt n ich t behoben w ird ; erst nach 
Erm äßigung des Stegdruckes lä ß t sich  die Fü llu ng  
des Ka libers an den Fußenden erreichen. Das gleiche 
g ilt  auch fü r die folgenden Entw icklungskaliber, 
wenn der S tegdruck den Se itendruck auf die Füße 
zu sehr übersteigt. W ürde vom stärker gedrückten 
Teile des Stabes M ateria l in  den schwächer gedrück
ten abwaudern, so könnte auch bei einer größeren 
Abnahme im  Stege ein Leerläufen der Fußenden gar 
n ich t Vorkommen, zum al das M ateria l an diesen 
Ste llen im  Vorstab re ich lich  vorhanden ist. E in  
Steigen des M ateria ls vom Steg in  die Fußenden des 
Ka libers wäre nur möglich, wenn von S tich  zu S tich  
keine B re itung  vorgesehen ist, wobei das M aß  dieses 
Ansteigens der natürlichen  B re itung  bei dem ausge
übten D ru ck  entsprechen müßte. U m  beim W alzen 
im  Verlaufe der ersten Form stiche m öglichst wenig 
Materia l aus den geringer gedrückten Teilen des 
Walzgutes abzuziehen, muß der Uebergang von den 
stärker gedrückten Teilen zu jenen ein a llm äh licher 
sein, ferner müssen die Füße so sta rk  belassen werden, 
dam it bei den folgenden Stichen  die M ög lichke it be
steht, dieselben durch seitlichen D ru ck  entsprechend 
zu strecken und so dem Ausziehen des Eisens ent
gegenzuwirken. Diese Bedingungen werden erfüllt, 
indem in  den ersten Form stichen der Steg einge
schnitten, der Stab also gewissermaßen geteilt w ird,

wobei jene Teile desselben, welche die wenigste A b 
nahme erleiden, auch in geringerem Grade ausgezogen 
werden. Um  bei einer m öglichst großen Abnahme 
in  den, Füßen gefüllte K a lib e r zu erzielen, w ird  der 
Vorstab beim letzten F lachd ruck  derart geformt, 
daß seine S tärke an den Rändern der B re ite  des ersten 
Form stiches an den Fußenden entspricht, s ich  aber 
gegen die M itte  mehr verjüngt, als dies durch die 
Bre itung.bed ingt wäre (Abb. 3). Der in  dieser Weise 
im  Form kaliber freigclasscne Hohlraum  w ird  beim 
ersten D ru ck  durch verdrängtes M ateria l ausgefüllt 
und so ein T e il desselben der S treekw irkung entzogen. 
E ine  tun lichst knappe E in füh rung  des Flachstabes 
in  das erste Form kaliber is t wegen der richtigen V er
te ilung des Materials, welche fü r die W eiterent
w ick lung von größter W ichtig
ke it ist, erforderlich. D ie  Ka libe r 
sollen bei allen Stichen in  allen 
ihren Teilen gefü llt werden, 
aber am allerempfindlichsten 
ist das M ateria l bei den ersten 
Stichen, nachdem es .noch eine 
geringere Bearbeitung erfahren 
hat. D arauf w ird  bei K a lib rie 
rungen zuweilen n ich t genügend 
Rücks ich t genommen [und, um 
in  den ersten Form stichen das 
möglichste an Stegdruck zu 
leisten, ein Leerläufen in  der 
Meinung zugelassen, daß dies 
n ich t schade, nachdem die Fuß 
enden doch in  den folgenden 
Stichen gefü llt werden. Tadel
loses M ate ria l verträgt zwar 
diese Behandlung, hatte aber 
der Rohbloek infolge seiner 
chemischen Zusammensetzung Abbildung 4. 
oder wegen zu heißen Abgießens BIook m it Blasen
den B lasenkranz nahe der Ober- kranz. '
fläche, so platzen die B lasen 
infolge Ausziehens des Materia ls bei mangelndem 
D ruck, wodurch sich ein Fertigerzeugnis m it schuppi
gen Füßen, wohl auch Ausschuß ergibt. H äu fig  kommt 
es in  diesem Fa lle  vor, daß ein T e il des Fertigstabes 
tadellos ist, während der andere schuppige Füße 
aufweist, was seinen G rund darin hat, daß der Blasen
kranz am Fußende des Blockes näher an die Rand
fläche re ich t (Abb. 4).

Nach den ersten Form stichen, die meist als 
offene K a lib e r in  die W alzen eingedreht sind, folgen 
die weiteren Entw icklungsstiche, bei denen es 
nu r m öglich ist, jene Fußhälfte, die von zwei W alzen 
gefaßt w ird , entsprechend der Abnahme des Steges 
durch Se itendruck zu bearbeiten, während die andere 
Fußhälfte , die in  dieselbe W alze eingedreht ist, durch 
Abstauchen des vorher länger ausgeführten Fußes 
die erforderliche Abnahme erfährt, weshalb die Fuß 
hälften abwechselnd Seiten- und Stauchdruck er
halten (Abb. 5). B e i K a lib rie rung  von Formeisen, 
die nur einseitig Flanschen besitzen, w ie Ü -E isen
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und ähnlichen Profilen, -wird vorerst der F lachstab 
beiderseitig eingeschnitten, -worauf‘ das M ateria l 
einer Fußseite durch allm ähliche Verschiebung auf 
jene Seite gedrängt -wird, wo sich  die Flanschen an 
den Steg schließen; dadurch is t es möglich, fü r Träger 
und U -E isen von ähn licher Höhe gleiche Vorwalzen 
zu  verwenden. E in e  Vorformung, die in  den fo l
genden Stichen eine nachherigc Materialversehiebung

bedingt, w ird  bei 
der K a lib rie rung  

von Formeisen v ie l
fach angewendet. 
S ie ändert a lle r
dings die Abna li- 

meverhältnisse 
n ich t, doch da die 
äusziehende W ir
kung der stärker 
gedrückten Te ile  auf 
die schwächer ge- 

. drückten des S tab 
querschnittes sich an zwei Stellen verte ilt, so kommt 
diese auch nu r zu r H ä lfte  zu r Geltung, weshalb auch 
bei starkem örtlichem  D ru ck  sich  noch jene K a lib e r
teile füllen, die einen mäßigen D ru ck  erhielten.

Das W alzen der Eisenbahnschienen erfolgt in  d e r ' 
Weise, daß e in  F lachstab  oder ein von diesem zwecks 
günstiger Verte ilung  des M ateria ls vorgeformter Stab 
vorerst k rä ft ig  eingesehnitten w ird , worauf dann die

Abbildung 6. Kaliberfolge 
bei Profilstichea.

zu r Folge hat. A u ch  hä lt das Au fste llen  des Stabes 
vo r und das Umlegen desselben nach dem Stauchen 
die W alzarbe it auf. Aus diesen Gründen is t man in  
manchen Werken se it  langem davon abgegangen, 
den bereits vorgeformten S tab im  S tauchkaliber zu  
bearbeiten. D ie  Schrägkalibrierung m it versetztem 
W alzenschluß erm öglicht es, abwechselnd eine F u ß 
flansche und eine Kopfse ite k rä ft ig  zu  drücken und 
so die Ausbre itung  des Schienenfußes auch ohne- 
Stauchkaliber bei g leichmäßigerer Streckung a lle r 
Profilg lieder, und günstigerer Bearbeitung des Kopf- 
m aterialcs zu  erzielen. D ie  Verschiebung der W alzen 
nach ih re r Längsachse w ird  durch entsprechende 
D ruckverte ilung, kräftige Stellschrauben, Schluß
ringe und eigens eingedrehte Führungskonuse, welch 
le tztere während der A rbe it gu t geschm iert werden, 
verh indert. A us den Ausführungen über die W irkung

K ~ . BiUenachienenkalibrierung m it einem Stioh.

weiteren En tw icklungsstiche folgen, zwischen denen 
behufs Bearbeitung der Füße und Verm inderung der 
Profilhöhe auch ein S tauchkaliber eingeschaltet 
werden kann. Das Stauchen des Walzstabes nach 
bereits erfolgter Vorform ung bei bereits sehr vorge
schrittenem Stande der W a lzung hat jedoch einige 
wesentliche Nachteile, So w ird  das Ka liber, welches 
das W a lzstück  unm itte lbar nach dem Stauchstich 
durch läuft, an den Fußanschlüssen sehr stark an
gegriffen;; was eine kürzere Lebensdauer der W alzen

RUlenschieneakalibrierung in  zwei Stiohen.

des ungleichen D ruckes im  selben Querschnitt des 
W alzstiickes erg ibt sich, daß beim Durch lau fen  des 
schon vorgeformten Stabes durch das Stauchkaliber 
die stark  gedrückten Füße den leerlaufenden Schienen
kopf ausziehen, wodurch der Materialzusammenhang 
bei einem schon sehr vorgeschrittenen Stande der 
Bearbeitung gelockert w ird , was fü r die M ateria l
beschaffenheit n ich t günstig ist. B e i der Ka lib rie rung 
von T -E isen  w ird  der Quadrat- oder F lachstab vor
erst in  einem G lockenka liber gedrückt, um  fü r das 
nötige Fußm ateria l vorzusorgen und,so d ie M ög lich 
k e it zu  schaffen, den folgenden starken Stegdruck 
durch entsprechende Abnahm e des Fußes auszu
gleichen. Geschieht dies n ich t ausreichend, so w ird  
das M ate ria l aus den Füßen derart in  den stark 
gedrückten Steg abgezogen, daß dieser eine ganz un
gewöhnliche B re itung  erfährt. A ls  Fe rtigstich  wendet 
m an beim  W alzen  des T -E isens häufig ein S tauch
ka libe r an. W enn die Füße  in  diesem auch nu r mäßig 
gedrückt werden, so so ll doch auch der Steg eine ent
sprechende Stauchung erfahren, um in  allen Profil
te ilen  eine annähernd gle iche-Abnahm e zu  erzielen. 
Is t dies n ich t der F a ll, so w ird  der Steg derart aus
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gezogen, daß er weder in  der Iiühe noch in  der Stärke 
entspricht, sondern ku rze r und schwächer ausfällt. 
Dies sind weitere Beweise der R ich tig ke it meiner 
Ansicht, daß eine Abwanderung der stärker gedrück
ten nach den schwächer gedrückten Profilte ilen  nie
mals, also im  entgegengesetzten S inne stets, statt
findet.

E in  stärkeres Stauchen is t aber bei schwachem 
Steg n ich t ratsam, da infolge Abnutzung des Ka libers 
nahe der Stauchfläche die Gefahr einer Bandbildung 
besteht, weshalb m itun te r yorgezogen w ird , den Steg 
vorher stärker und höher auszuführen und dann das 
P ro fil, zwar im  stehenden K a lib e r, aber ohne den Steg, 
zu stauchen und bei geringem D ru ck  im  Fuße  fertig- 
zuwalzen.

Daß eine ö rt lich  starke Abnahme auf einen dem 
stark gedrückten n ich t unm itte lbar angeschlössenen 
P ro filte il eine merkbare W irkung  ausiibt, habe ich  
beim W alzen b re it- und dünnfpßiger R illenschienen 
erfahren, in  deren Kop f beim  Fertigstich  m it einem 
D ruck  eine breite und tiefe R ille  eingewalzt wurde. 
Im  Vorka liber hatte ich  fü r den Fertig stich  einen

Abbildung 8. Baueisen.

entsprechenden Fuß - und Stegdruck vorgesehen, 
ebenso wurde der im  Fertig ka libe r schliefende Fuß  
nach meinem Erach ten  lang genug ausgeführt, da
m it genügend M ateria l zum  Stauchen vorhanden war. 
E s  zeigte sich  jedoch bei der Probewalzung, daß der 
im  Fertigka libe r gestauchte Fuß  infolge der starken 
Kopfabnahme zu  schwach und der Laschensitz zu 
weit ausfiel. N ach  einer Aendcrung der W alzen ergab 
sich e in 'gu t passendes P ro fil, aber als m it demselben 
eine ganz ungenügende Anzah l Schienen abgewalzt 
waren, nahm die Fußbre ite  derart ab, daß tro tz der 
damals fü r R illenschienen gewährten Toleranz die 
W alzen ausgelegt werden mußten. E in  abermaliges 
Nachdrehen behob diesen Uebelstand, aber es mußte 
im  Fertigka libe r fü r den schliefenden Fuß  ganz aus
nehmend v ie l Stauchhöhe gegeben werden, um die 
ausziehende W irkung  des stark gedrückten Kopfes 
auszugleichcn (Abb. 0).. D a  sich bei der W alzung von 
Schienen m it breiten w ie schwachen Füßen und tiefer 
R ille  noch andere Mängel ergaben, wurde bei spä
teren Ausführungen die R ille  n ich t wie vorher in  
einem D ruck, sondern in  zwei Stichen eingewalzt, was 
allerd ings fü r die V o rr ille  einen zweiten E inbau  für 
die R illcnw a lze  erforderte. D ie  erste W alze.schn itt 
die R il le  im  vorletzten K a lib e r ein, welche dann im  
Fertigka libe r durch eine die ganze Kopfbre ite der 

: Schiene begrenzende R illenw a lze  . vollends ausge
b ilde t wurde, wobei es gelang, die Abrundungen im

X L. M

P ro fil bei a und  b in  Abb. 7 genau einzuhalten, was 
bei einem R illend ruck  wegen dessen einziehender 
"Wirkung auf das M ateria l n ich t möglich war.

Au ch  die Ka lib rie rung  solcher Formeisen, deren 
Querschnitt aus einem oder mehreren stärkeren und 
angeschlossenen schwächeren Profilg liedern besteht, 
erfolgt in  der Wreise, das M ate ria l schon in  den ersten 
Form stichen derart zu verteilen, daß bei den fol
genden Durchgängen die Abnahme in  a llen P ro fil
te ilen  eine immer- gleichmäßigere werden kann. 
B e i den im  Beginne der Formgebung sehr verschie
denen Druckäußerungen innerhalb desselben Quer-

Kaliberwalzon zu dem Baueisen (Abb. 8).

Schnittes m uß dafür Sorge getragen werden, daß die 
Abnahm e-in den am stärksten gedrückten Teilen in 
jenen Grenzen gehalten w ird, bei welchen auch die 
am wenigsten gedrückten Teile noch v o ll ausgefüllt 
werden, dam it die schon vorh in  erwähnten Nachteile 
verm ieden werden. D ie  zulässige Abnahme bei der 
K a lib r ie rung  von Formeisen is t daher n ich t a lle in  
durch die Stärke des Antriebsmotors, der sonstigen 
W alzwerkseinrichtungen, Bre ite  des Walzstückes, 
Länge der W alzen, Durchmesser derselben an der 
schwächsten Stelle begrenzt, sondern sie hängt auch 
von den D ruckverhältn issen in  den verschiedenen

 ̂ —=4
Abbildung 10. Hufatabelsen.

Te ilen  desselben Querschnittes ab. D ie  während der 
le tzten Jahre gemachten Fortsch ritte  in  der W alzen
ka lib rierung wurden, abgesehen von ö rt lich  ausge
führten Verbesserungen, der Hauptsache nach durch 
bessere Ausnutzung der durch die Verhältnisse ge
gebenen Bedingungen erreicht, wodurch ermöglicht 
war, die Anzah l der Stiche zu verm indern, also die 
W alzdauer zu kürzen und ohne größere Abküh lung 
die W alzlänge zu steigern.

E s  sei noch eines bis je tz t selten angewende
ten Verfahrens gedacht, um der Länge nach 
b e i d e r s e i t i g  verschieden profiliertes E isen zu wal
zen. Solche Formeisen werden in  der Industrie 
v ie lfach gebraucht, aber bis je tzt meist aus Stücken 
gewalzten Eisens durch Pressen hergcstellt, es 
kann aber auch in  vie len Fä llen  unm itte lbar ge
w a lzt oder-doch , im  W alzw erk  in  jeine Form  ge-
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braelit werden, welche zu r Fertigste llung nur einer 
geringen Nacharbeit bedarf. D ie  Längsprofilierung 
erfolgt im  letzten S tich  in  einem der S trecke ange
schlossenen Duogerüst, dessen "Walzen zwangläufig 
m ite inander verbunden sind. A ls  Vorstab fü r den 
letzten S tich  d ient ein im  gewöhnlichen Verfahren in  
geeigneter Form  gewalztes E isen. E s  ist erforderlich, 
daß der W alzenum fang den zu  erzeugenden T e il
stücken oder den V ielfachen derselben entspricht. 
N u r solche längsprofilierte Stäbe können erzeugt 
werden, bei denen es möglich ist, an den W alzen die 
zu r Auslösung des Stabes dienenden Abstreifm eißel 
anzubringen. E s  genügt, wenn der Meißel bei einer 
bzw. bei beiden W alzen n u r an einer Ste lle des 
Ka libe rs aufliegt, während als zweite Auflage auch 
der K a lib e rr ing  dienen kann. Jene Teile des Abs.treif- 
meißcls, die im  K a lib e r wegen der periodisch sich fo l
genden Erhebungen oder Vertiefungen n ich t auf- 
liegen können, müssen derart gestaltet sein, daß ein 
Fangen des aus dem Fertig stich  tretenden W a lz
stabes, der ja  bereits an anderer S te lle  des Ka libers 
gelöst wurde, ausgeschlossen ist. D er Ausführung und 
entsprechenden Lagerung der Abstre ifm eißel is t be

sondere Aufm erksam keit zuzuwenden, dam it die Ge
fahr e iner Bandb ildung verm ieden w ird. E s  seien 
h ier einige Ausführungen angegeben: Abb. 8 zeigt das 
P ro fil eines Eisens fü r Bauzwecke, das, in  Teilstücken 
geschnitten, unm itte lbar verwendet w ird. E s  hat auf 
einer Seite regelmäßig wiederkehrende Erhebungen, 
auf der Kehrseite ebensolche Vertiefungen. Jene 
sind in  die Untcrw alze, diese in  die Oberwalze ein
gearbeitet (Abb. 9). D er Meißel lieg t bei a b und c d 
an der W alze auf, Abb. 9 zeigt dieses. In  Abb. 10 
is t ein Hufstabeisen gezeichnet, das auf einer Seite 
die Schrägungen fü r den Hufansatz, auf der ändern 
F läche  die Nage lrillen  eingearbeitet hat. E s  w ird  auf 
Tc ils tücke  geschnitten, nach Schablone gebogen 
und so vorbereitet an die Hufschm iede geliefert. 
D er Abstre ifm eißel lieg t auf. der Unterwalze bei 
m n  a n , als zweite Auflage d ient der K a lib e r
ring. Dieses Verfahren, das sich  noch weiter aus
bilden lä ß t, b ietet ein sehr dankbares Fe ld  fü r 
den W alzbetrieb und ’ ermöglicht, v ie le Gebrauchs
gegenstände b illiger herzustcllen, als es durch das 
bis je tz t meist angewendete Prcßverfahren zu er
reichen ist.

U m s c h a u .

Erbeutete Eisenbahngeschütze. Diese Soitenrichtmöglichkeit von im ganzen 2 0 0 ist
Die in  don Abb. 1 bis 3 dargestellton Eisenbahn- natürlich rooht gering, 

gesohützo sind Sohöpfungon des Krieges; sie zeigen, wie Einen wesentlichen Fortschritt zeigt das auf Abb. 2
sioh Engländer und Franzosen m it ihren schweren Ge- dargestellto Eisenbahngesohütz, das m it seitlioh heraus- 
sahützen dem Kriege 
anzupassen suchen.

D ie  beiden Abb. .1 
und 2 englischer Ge
schütze sind deswe
gen beachtenswert, 
weil sie die schnelle 

Entw icklung der 
Eisenbahngeschütze 

und das konstruktive 
Arbeiten der E n g 
länder, mehr aus der 
Erfahrung heraus als 

nach gründlichem 
Wissen und Erwägen 
zur Erm ittlung aller 
Verwendungsmöglich
keiten, anschaulich 
vorführen. Beide Ge
schütze sind m it K e 
gelrollagern drehbar -  -  - - - - - -  —
auf Eisenbahnwagon
gestellen (vgl. Abb. 3) 
aufgebaut. Zum Schuß 
werden sie durch 
Hebe- und Seukvor- 
richtungcn, die übor 
den beiden zweiach
sigen Drehgestellen 
angebracht sind, auf 
die Schwellen des 
Gleises abgesetzt. Mit 
dem abgesetzten Ge
schütz naoh Abb. 1 
kann man das Kohr 
bis zu 1 0 0 aus der 

Sohienenlängsrioh- 
tung absohwenken.--
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klappbaren Auslegern ausgerüstet ist, die dem ganzen 
Geschütz einen größeren H a lt gegen Umkippon geben, 
so daß es bis zb. 60 0 nach jeder Seite abgesehwenkt werden 
kann. Die aus Abb. 4 erkennbaren Sporne werden an 
den seitlichen Auslegern befestigt und seitlich vom Gleise 
eingegraben.

Eine weitere Verbesserung zeigt dieses Geschütz da
durch, daß —  eine Eolge des größeren Schwenkbereichs —  
die Bedienungsmannschaft für das Laden auf einer wesent
lich vergrößerten Bedienungsbühne untergebraoht ist.

Einige Hauptzahlen beider Geschütze sind:
K a lib e r .............................................................  ' 30,5 cm
Itohrlänge (11,3 Kaliber) ......................... 7 515 mm
Seitenriohtbereioh bei Abb. 1   20 0
Seitenrioktbereich bei Abb. 2 ................. 120 0
Erhöhungsgrenzen.....................+  20 0 bis +  65 0
Gesamtgewicht bei Abb. 1 ......................  61 730 kg
Gesamtgewicht bei Abb. 2 ......................  81 340 kg

genossenschaft die ungewöhnlich starke Beschäftigung 
der in ihr vereinigten Industriezweige hervor, die infolge 
der weiteren Durchführung des Hindenburgprogrammes 
und der dadurch bedingten großen Anforderungen der 
Heeresverwaltung auch im verflossenen Ja h r angehalten 
und Keohnungsorgebnisse gezeitigt hat, die alle bisherigen 
Ziffern weit übertreffen. D ie Zahl der versicherten Be
triebe hat um 104 zugenommen und botrug am Jahres

schluß 9028, in  denen 3pl 183 Vollarbeiter oder 66 492 
mehr als 1916 beschäftigt waren. Im  Jahre 1916 war die 
Zahl der im letzton Jahre vordem  K rie g ; beschäftigten 
Vollarbeiter beinaho erreicht worden, die jetzige Ziffer 
zeigt m ithin sowohl gegenüber 1916 wie gegenüber 1913

Wenn auoh den in  den Eriihjahrskämpfen dieses 
Jahres eroberten Geschützen nach deutschen Begriffen 
manohe Mängel anhaften, so hinderte uns das doch nicht-, 
die dem Eeindo abgewonnenen Waffen gegen ihn zu 
richten, um seinem Vernichtungswillen zu begegnen.

Abb. 5 zeigt ein 
in der Nähe von V ailly  

erobertes französi
sches 37 - om - Eisen
bahngeschütz. Die L a 
fette ruht bei diesem 
auf einem Rahmen, 
der auf zwei vieraoh- 
sigen Drehgestellen 

■ befördert wird. - Zum 
Schuß wird dag Go- 
sohütz .auf eine be
sonders vorbereitete,, 
aus zwei Längsträ-

. gern bestehendo Bet- A bbildung 5. Eranzöslsches E isenbahngeschütz

tung mit den an den
seitlichen Rahmen angehängten Keilstückcn abgestützt. 
Der obere Te il der Lafette ist vorn um einen Zapfen 
drehbar eingeriohtet, und hinten auf Gleitsohienen abge
stützt. Dieso Einriohtung gestattet eine Scitenrichtung 
von 10 0 naoh jeder Seite. Die größte Erhöhung beträgt 
60 die Schußweite etwa 16 km. Von dieser Geschütz
art sind mehrero unversehrt in  unseren Besitz gekommen, 
so daß auch sio als eine willkommene Ergänzung unserer 
schweren Artillerie an der Eront Verwendung finden.

Maschinenbau- und Kleineisenindustrie-Berufsgenossen
schaft1).

In  ihrem Vcrwaltungsborichto für das Jahr 1917, 
aüs dom wir, den Zeitvorhältnissen Rechnung’ tragend, 
nur wenige Ziffern wiedergeben können,_hebt die Berufs-

l ) Vgl. St. u. E. 1917, 5. Ju li, S. 639/40.

eine Zunahme um 23 % . A n  Löhnen wurden rd. 781 Millio
nen . f t  gegen 497 Millionen . f t  im Jahre 1916 ausgegeben, 
die Steigerung macht also hier 57 %  aus. Der durchschnitt
liche Jahresarbeitsverdienst der Arbeiter, die denOrtalohn 
Erwachsener oder mehr bezogen haben (worunter sieh dies
m al sehr viele Lehrlinge und Jugendliche befinden), betrug:

Im J a h re  1917 1916 1915 191-t 191S

. f t  2422 2039 1911 1719 1626
wobei jedoch zu bemerken ist daß diese Ziffern nur als 
Vergleichswerto betrachtet werden dürfen, weil darin die 
Zahl und die Arbeitsverdienste der Hausgewerbetreibenden 
nicht m it ihrem wahren Werto, sondern mit gleichförmig 
ermittelten Ziffern einbegriffen sind; die wirklichen Durch
schnittsverdienste der Arbeiter sind höher als oben an- 
gegebon. Eür die einzelnen Sektionen ergibt sieh folgen
der Jahresdurebsohnittaverdienst für 1917;,

Abbildung 3. Elsenbahnw agengestcl). A bbildung 4. Englisches E isenbahngeschütz.
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S e k tio n

I. Dortmund 
II. Hagen . , 

II I . Altena . .

Jt
2203
2431
2220

Sektion 
IV. Düsseldorf 
V. Bcmsohoid 

VI. Cöln . . .

J t
2626
2144
2654

Die Belastung des Arbeitgebers duroh die Beiträge 
zur Borufsgenossonsohaft ist gegenüber dem Vorjaliro 
um ein geringes gesunken und beträgt für eine versicherte 
Person 21,34 Jl. Auf jo 1000 Jt gezahlter Löhne und 
Gehälter kommt ein durchschnittlicher Boitrag von 
12,18 Ji. Die Verwaltungskoston haben sich weiter ver
mindert; berechnet auf den Kopf der versicherten Person 
sind sie von 1,65 Jl im Vorjahre auf 1,50 Ji im Berichts
jahre gesunken, und berechnet auf jo 1000 Jt anreobnungs- 
fähigen Entgeltes beliofon sie sieh auf 0,86 Jl gegen 
1,04 Jl im Jahre 1916.

Im Anhang gibt der Verwaltungsbcrioht wie all
jährlich die Nachweisung des G eso h ä ftsu m fan g s  
sä m tlio h o r  E ise n -  un d  S ta h l-B o rü fs g e n o s s e n -  
so h a f to n  und der sonstigen Berufsgenossensohaften für 
das Jahr 1917, zusammengestellt naoh der Höhe des an- 
roahnungsfähigen Entgelts. Pür dio einzelnen Eisen- 
und Stahl-Borufsgenossonsohaften gobon dio Entschä
digungszahlungon auf jo 1000 Jl Entgelt folgendes Bild:

N am e d e r  B erufsffenosseiischaft M
H ütten- und Walzwerks-B.-G................................ 10,60
Maschinenbau- u. Kleineisonindustrie-B.-G. . 12.18
'Süddeutsche Eisen- u. S ta h l-B .-G ..................... 11,93
Nordwestliche Eisen- u. Stahl-B.-G...................... 12,99
Säohsisch-Thüringisohe Eisen- u. Stahl-B.-G. 8,11
Nordöstliche Eisen- u. Stahl-B.-G.........................12,78
Sohlesischo Eisen- u. S tah l-B .-G ,........................ 14,60
Südwestdeutsoho Eisen- u. Stahl-B.-G. . . . 18,59

A us Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

(F o r td c U u n g  t o b  S e ite  880.)

Dr. J . E. S te a d  sprach über 
H ochofensauen1).

Während der langen Botriebszeit der Hochöfen wird 
bekanntlich durch die andauernde sehr hohe Temperatur 
im Gestell sowie infolge Wechselwirkung zwischen Metall 
und feuerfestem Steinmaterial der Gestellboden in einer 
Tiefe von mehreren Metern ausgefressen; die eine solaho 
Mulde ausfüllende Sau kann 50 und mehr t  wiegen.

Das Aeußere dieser Eisensauen ist sehr verschieden
artig , sowohl in Parbe wie in S truktur. Zumeist besteht 
die Oberfläche aus einem Gemisch von Schlacke, grob- 
blättrigem Graphit, vermengt m it grauem, halbiertem oder 
weißem Eisen von meist grobem Korn, und Weist ferner 
oft eine Mange kupferfarbener, Kristaüo von Titanzyan
nitrid  auf. Bei Oefen, die lange; Zoit auf Ferromangan 
gingen, findet man große idiomorpho Kristalle von Doppel- 
karbidon bzw. Doppelsiliziden von Eisen und Mangan; 
nicht selten is t kohlenstöfffreies Eisen mit reichem Kupfer- 
gohalt, oder große Mengen von sehr dichtem, schweiß- 
sohlaokenähnliokem Aussehen. Das Innere dieser Sauen 
weist m itunter säulenförmigen Aufbau, ähnlich dem der 
Basaltformation, auf. In  einzelnen Sauen, und zwar in 
deutschen, will man sogar Diamanten2) gefunden haben. 
Ferner sind größere Ansammlungen von reinem Eisen- • 
und Mangansulfid nicht selten.

Verfasser beschäftigt sich nun m it den Bildungs
möglichkeiten der einzelnen Bestandteile: Die Anhäu
fungen von Graphit und Garschaum sind bei Oefen, 
dio längere Zeit hindurch nur auf graues Eisen oder auf 
Fcrrosilizium gingen, leicht erklärlich. Der Siliziumgehalt 
dos Eisens hat zur Folge, daß der Kohlenstoff im Eisen 
zum größten Teil als elementarer Graphit zur Ausschei
dung kommt. Sinkt also das Boheisen von den Formen 
m it W eißgluttemperatur in das Gestell hinab, so setzt 
infolge der Abkühlung an den ausnahmslos wassergekühlten 
Gestellwandungen sofort die Abscheidung des Graphits 
ein. Dieser haftet dann fest am Mauerwerk und wächst 
allmählich duroh fortlaufende Abscheidungen nach dem 
Inneren des Gestelles zu, dessen Fassungsvermögen immer 
geringer wird. Oefen, die längere Zeit auf Ferrosilizium 
gingen, müssen dann auf H äm atit umgesetzt werden, 
wodurch Graphit -wieder in Lösung geht. Aber auch bei 
Oefen, die dauernd auf weißes Eisen gingen, fand man in 
den Sauen größere Graphitansätze. Diese Erscheinung 
findet ihre Erklärung in dem heftigen Beaktionsvermögen 
desMangans auf dasfeuerfeste Mauerwerk, ausdemSiüzium, 
durch Mangan reduziert, vom Eisen aufgenommen wird und

5) Ir. Coal Tr. Bev. 1918, 3. Mai, S. 486/9 und
S. 477/8.

;) St. u. E. 1909, io: Mini, S. 318,9.

sofort die Graphitabschoidung auslöst. Dio ohemischo 
Untersuchung solcher m it Schlacke und Eisen durch
setzter Graphitkonglomerato ergab folgende Analyse:

N r. 1
%

N r. 2 

%
N r. 3 

%
Fo . . . 
Graphit . 
Geb. C . 
Mn . . . 
Si-S i02 . 
T i. . . . 
P .  . . . 
S . . . . 
Alkalien .

69,99
25,32

1,2
0,8
1.-85
0,42
0,03

18,3
48,35

Sp.
0,675
6,76

0,019
0,47

25,42

41,6
39,40

Schlacko 
. . . .  1̂ und andere 

’ Verunreini
gungen

P 'f  Auf die S truktur dos erstarrenden Boheisons ist vor 
allem die langsame Abkühlung der Sauen inm itten des 
die Wärme schlecht loitendon feuerfesten Steinmaterjals 
insofern von Einfluß, als sie dio Bildung grobkörnigen 
Bruches begünstigt. Der G raphit vor allem bildet dann 
sehr lange gerade Ansammlungen bis zu 3 oder 4 mm 
Länge, während diese beim eutektischen Graphit en t
sprechend gekrümmt sind, was m an besonders gu t bei 
halbiertem oder weißem Eisen beobachten kann. Ein 
größerer Sohwefelgehalt dagegen sowie schnellere Ab
kühlung begünstigen die Bildung einer feineren Struktur. 
E nthält das erblasene Eisen viel Mangan und Schwefel, 
dann sind auoh in der Sau größere Ansammlungen von 
Eisensulfid und Mangansulfid zu finden; einzelne Stücke 
oincr solchen Sau enthalten dann bis zu 1 %  S, wenn auch 
das erblasene Boheisen einen Gohalt von 0,05 %  nie 
überschritt. Auf der Oberfläche von Sauen finden sich 
zuweilen Massen, die fast zu zwei D rittel aus reinem 
Mangansulfid bestehen. U nter dem Mikroskop erscheint

Mangansulfid als tauben
blaue M asse, die oft 
Graphitinseln sowie ku
bische Kristalle von Ti
tan  bzw. Titanzyanid 
oder Nitrid einschließt. 
Eine solche Probe zeigte, 
nachdem Magnetisches 
von Unmagnetischem ge
tren n t worden war, ne
benstehende Analyse. — 
Dio Cleveland-Erze en t
halten sämtlioh Zyanver
bindungen, tatsächlich 
sind bisher auch bei allen 
Hpchofensauen die cha
rakteristischen kubischen 
Kristalle von Titanzyan

Nicht-
magne
tisches

!>/

Magne
tisches

%
Fo . . . . 0,90 81,37
Mn . . .  . 58,39 4,53
S ................. 35, IS 2,32
Si................ — 2.41
P ................. Sp. 0,94
Geb. C . . 0.096 0.45
G raphit . . 2,82 1,75
Ti . : • J  . 1.40 5,5
N ................. 0,20 0,71
Bei einem 
spez. Gew. )!"• V. ■ ,,!■

von . . . 3,69 6,95
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nitrid in größeren Mengen gofunden worden. Zyan ist 
im Eisen löslioh, soheidet sioh aber sohon vor dessen 
Erstarren wieder ans. Naoh mehreren Untorsuohungon 
enthielten diese rotbraunen Kristalle:

77,26 %  Ti 
18,30 %  N
3,64 % C 
0,92 %  Graphit

und entsprachen somit der Formel: Ti Cy +  3 TiaN.
In den oberen Sohiohton einiger Sauen fand man 

dichte Massen im Gowioht von mehroron kg, die äußerlich 
wie diohter Magneteisenstein aussahen, blau von Farbe 
waren und eine so'außerordentliche H ärte besaßen, daß 
die Proben sioh nioht bohren ließen. U nter dom Mikroskop 
sah man hello und dunkle Felder von 1,5 bis 3 mm, ver- 
mutlioh Massen gleichartig orientierter Primärkristalle. 
Da man sioh über den ohomisohen Aufbau dieses Stoffes 
im unklaren war, gab man ihm den mineralogischen 
Namen Coohranit, m it Küoksioht auf seine erete E n t
deckung auf den Werken von Coohrane & Co. Die Analyse 
ergab:

Fe + 'S i +  C =  50,00 %1 
Titandizyanid =¡41,80 %)H

Graphit =  3,20 % 
Mn S = 4 .7 4 %  
Fe SJ =_0,26 %

Die ursprüngliche Vermutung, Eisenoxyd- und Eison- 
silikato stammten von sohlecht reduziertem Erze, er
wiesen sioh als irrig; denn die Clevoland-Erzo enthalten 
boträohtliohe Mengen von Kalk und Magnesia, während 
jene dichten, sohweißsohlackenähnliohon Oxydeinsohlüsse 
praktisoh frei von diesen Stoffen waren. Vielmehr liegt 
dio Vermutung nahe, daß die Oxydation ers t im Gestell 
selbst erfolgt soi; das folgt auoh aus der Tatsaoho, daß 
der Eisengehalt diesor Oxydkonglomorato von außen 
naoh innen zunahm, während das Umgekehrte hätte der 
Fall sein müssen, wenn sie aus sohleolit reduzierten Erz- 
stilokon bestünden. Dio wahrscheinlichste Erklärung 
geht nun dahin, daß die Oxyde toilwoiso duroh Reduktion 
■der feuerfesten Steinmassen des Gostollbodons entstanden 
sind, teilweise, und dies wohl in dor Hauptsaohe, duroh 
Einwirkung von Wasserdampf infolgo Eindringens von 
Kühlwasser.

Auf den Cloveland Ironworks fand man zum ersten 
Male Eisenklumpen von annähornd 100 kg Gowioht, 
die praktisoh völlig entkohlt waren. Dor Bruoh zoigte 
säulenförmige, grobkristallinische Struktur, dio ein
zelnen Spaltfläohen waren 3 bis 50 cm lang und etwa 
4 bis 5 om in der Breite und stellten einen einzigen großen 
Ferritkristall dar.

Die Analyse ergab:
99,135% Fe 0,200%  S
0,010% C 0.587 %  P
0,043 % Mn 0,028 % Cu

Sp. Si
Zwisohon den oinzolnen Säulen von reinem Eisen fand 
man Phosphido oingobettot, deren Phosphorgelialt stellen
weise bis zu 15,48 %  stiog, dom dos reinen Eisenphosphids 
(FojP) also äußerst naho kam. Die Möglichkeit des Vor- 
findens von entkohltem Eisen konnto natürlioh nioht 
mehr überrasoken, naohdoni man die Tatsaoho oxydieren
der Einflüsso im Göstell selbst zugeben mußte.

Wird oin Hochofen ausgeblasen, darin beginnt die 
noch darin enthaltene Masse flüssigen Eisens, dio oben 
duroh eine hoho Schicht von Erzen, Koks und Zuschlägen, 
unten duroh den hohen Bodonstoin abgeschlossen wird, 
welche als Wärmoisolatoren wirken, ■ unächst an den 
äußersten Randteilen langsam zu erkalten und sich 
zusammenzuziehen; der auf den Korn ausgeübte Druck 
verursacht nun ein Abwandern des flüssigen Eisens naoh 
oben; im Laufe dor Zeit wird auoh der Kern kälter, die 
erston tannenbaumförmigen Mischkristalle scheiden sioh 
aus und bilden sioh zu lauter nobenoinandorliogendon 
vertikalen Sehnen aus, zwischen denen dio noch flüssige 
Mutterlauge langsam nach oben w andert; dio zuletzt 
erstarrenden leichtflüssigen Phosphido folgen dieser Rich
tung und setzen sioh zwischen diesen vertikalen Eisen
sehnen ab. Is t nun die ganze Masse fest, daß sie dem 
zentralen Druck nioht mehr naohgeben kann, so beginnen 
sich nun vom Umfang ausgehend kleino Längsrisse zu 
bilden, dio je tz t etwaigen oxydierenden Gasen die Mög
lichkeit gobon, in das Innoro oinzudringen und do rt nicht 
nur dio Oberfläche der Säulen zu oxydieren, sondern auch 
das Eisen völlig zu entkohlen.

Interessant sind dio Berichte eines gewissen Poulaine, 
der in dor Sau eines Hochofens, der auf Ferromangan 
ging, Anhäufungen langer Kristalle gefunden haben will, 
dio er als Karbo3ilizido von Eisen und Mangan anspraoli.

Die massiven Eisonklumpen dor Ofensauen bostehen 
entsprechend dor äußerst langsamen Erstarrung mctallo- 
graphisoh aus bogenförmigem eutektischem Graphit so
wie präohtig ausgebildetem lamellarem Perlit, in den 
größere Inseln verschiedener Verunreinigungen, Sulfide 
usw. eingebettet sind. Man will sogar in verschiedenen 
Stücken das binäre Eutektikum Fe und P  sowie das 
ternäre Eutektikum Fe-C-P in guter Ausbildung gefunden 
haben; jedenfalls b ietet das Gebiet der Hochofensauen 
ein beachtenswertes Feld für jeden Metallographen.

®tpi«3ng. Eugen Piwowarski.
[ (F o r t s e tz u n g  f o lg t . ) ;

Patentbericht.
Zurücknahme und Versagung von Patenten.

Kl. 7 b, Gr. 6, R 43 635. Schmiermittel zum Ziehen 
von Stahldraht oder anderen Drähten. John Rahtjen, 
Altona-Ottensen. St. u. E. 1917, 22. März, S. 293.

Kl. 26 a, Gr. 1, G 45 063. Verjähren zur Anreiche
rung der durch Destillation fester Brennstoffe erhaltenen 
Gase an Kohlenwasserstoffen. Th. Goldschmidt, A .-G., 
Essen, und Sr.^ncj. K urt P. Sachs, Essen. St. u. E. 1917,
13. Sept., S. 845.

Löschungen deutscher Patente.
Kl. 10 a, Nr. 258 294. Kammerofen mit senkrechten 

Kammern und wagerechten, von den Verbrennungsgasen 
in gleichbleibender Richtung durchströmten Heizzügen. 
Stettiner Chamotte-Fabrik, Akt.-Ges., vormals Didier, 
Stettin. St. u. E. 1913, 31. Juli, S. 1284.

Kl. 10 a, Nr. 295 88^. Enlleervorrichtung an Beschick- 
ti'a'gen für Koksöfen und verwandte Anlagen. Ferdinand 
Schüler, Gladbeck. St. u. E. 1917, 23. Aug., S. 782.

Kl. 12 e, Nr. 280 088. Verfahren zum Ausscheiden 
von festen Bestandteilen aus Gasen. Else Heine geb. Näcke, 
Düsseldorf. St. u. E. 1915, 2. Sept., S. 912.

Kl. 18 a, Nr. 213 721. Verfahren zur Verhüttung von 
Schwefel- und eisenhaltigen Erzen oder schwefelhaltigen 
Eisenverbindungen auf Ferrosilizium. Elektrochemische 
Werke, G. m. b. H., Bitterfeld. St. u. E. 1910, 16. Febr.,
S. 302.

Kl. 18 a, Nr. 231 848. Drehrohrofen zum Herstellen 
von Blöcken unter Einwirkung heißer reduzierender Gase 
auf mit einem Bindemittel zu Blöcken geformte Erze. Jones 
Step-Process Company, Duluth, V. St. A. St. u. E. 1911,
20. Juli, S. 1189.

Kl. 18 a, Nr. 247 682. Sicherheitsvorrichtung für die 
Begichtungseinrichtung von Hochöfen durch Kübel mit 
heb- und senkbarem Boden. Emil Opdcrbeck, Esch
a. d. Alz. St. u. E. 1912. 24. Okt., S. 1798.

Kl. 18 a, Nr. 288 822. Gegossene Windform für Hoch
öfen. G. u. J. Jaeger, G. m. b H.,,.,Elberfeld. St. u. E. 
1916, 5. Okt., S. 974.
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Kl. 18 o, Nr. 236 007. Verjähren zur Herstellung 
eines zum Zementieren von Stahl- oder Eisenwaren dienenden, 
aus kohlenstoffhaltigen und aus indifferenten Gasen be
stehenden Gasgemisches. Adolph Wilhelm Maohlet, Eliza
beth, V. St. Ä. St. u. E. 1911, 19. Okt., S. 1722.

Kl. 18 o, Nr. 269 607. Stoßofen. Friedrioli Siemens, 
Berlin. St. u. E. 1914, 21. Mai, S. 890.

Kl. 18 o, Nr. 288 162. Zementationsofen. K arl Issom, 
Berlin-Buokholz. St. u. E. 1916, 6. Juli, S. 661.

Kl. 31 o, Nr. 263 707. Verfahren zum Voncärmen 
poröser Gußformen. Adelo Hoffmann, Speyer . a. Ith. 
St. u. E. 1913, 27. Nov., S. 1989.

Kl. 31 o, Nr. 283 217. Gießform mit erweitertem und 
mit durchlochtem Boden versehenem Aufsatz und ein
gesetzter Muffe zur Beheizung des Kopfes von Gußblöckcn. 
William Dinsmore Bradford, Crafton, V. St. A. St. u. E. 
1916, 13. April, S. 374.

Kl. 31 o, Nr. 285 360. Formkasten mit als zweiarmige 
Hebel ausgebildcten Hebedaumen zum Abheben und einem 
die Modelle tragenden, zwischen Ober- und Unterkasten 
einstizbaren Bahnten. George Frink Dana, Cincinnati, 
Ohio, V. St. A. St, ü. E. 1916, 30. März, S. 322.

KL 40 a, Nr. 246 183. Verfahren der direkten Er
zeugung von Metallen, welche bei der Beduktionstemperatur 
nicht flüchtig sind, aus oxgdischen oder oxydierten Erzen 
ohne Schmelzung oder Verschlackung der Gangart mittels 
festen Kohlenstoffs und reduzierender Gase■ Paul Sohmidt 
& Desgraz, G. m. b. H., Hannover. St. u. E. 1912,5. Sept.,
S. 1506.

Kl. 40 a, Nr. 270 018. Verfahren zum Aussetzen von 
in Eisenmaterial oder gewöhnlichem Mauerwerk eingebauten 
Oefen, Feuertüren usw. mit mehrschichtigem, feuersicherem 
Mauerwerk. Anna Niowert-h geb. Vliex, Berlin. St. u. E. 
1914, 11. Juni, S. 1016.

Kl. 49 f, Nr. 220 524. Verfahren zum Autogenschweißen 
von Schienen, Trägern, insbesondere Eisenbahnschienen. 
Chemisohc Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M. 
St. u. E. 1910, 7. Sept., S. 1564.

Deutsche Patentanmeldungen1).
23. September 1918.

Kl. 7 o, Gr. 15, D 34 030. Ziehpresse m it zwei Preß- 
stempeln. Friedrich Deck, Düsseldorf, Franklinstr. 56.

Kl. 7 o, Gr. 35, Soh 52 266. Verfahren zum-stufen- 
weisen Ausstanzen von Metallplatten m it unterschnit
tenen Befestigungsspitzen aus einem Metallband. Philipp 
Sohwarz, Ohligs, Rhld., Falkenstr. 10.

Kl. 49 f, Gr. 18, V 13 731. Verfahren zur maschinellen 
Sehweißung von Rohren oder Hohlkörpern. Wilhelmus 
Gerardus Johannes Verhorne, Cöln a. Rh., Alteburger
straße 28.

26. September 1918.
KI. 12 e, Gr. 2. S 47 376. Verfahren zum Reinigen 

von Gasen. Dr. Hedwig Sachse, geb. Grubert, Char
lottenburg, Droyscnstr. 16.

Kl, 12 e, Gr. 2, S 48 113. Vorfahren zur elektrischen 
Reinigung von Gasen. Siomens-Schuekertw'erke, G. m.
b. II.. Siemensstadt b. Berlin.

K1. 12 o, Gr. 2, Soh 52 803. Vorrichtung zum Nieder
schlagen von Staub aus Gason oder Dämpfen mittels 
hochgespannten Gleich- oder Woehselstroms. Sipt.-ijitg. 
Ferd. Sohultz, Münster i. W., Aegidiistr. 48.

Kl. 18 a, Gr. 2, D 34 143. Verfahren zur Vorberei
tung von Eisen-, Stahl- und sonstigen Metallspänen für 
die Hoißbrikettierung. Deutsoh-Luxemburgisohe Berg
werks- und Hütton-Aktiengesellschaft, Bochum.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
23. September 1918.

Kl. 7 a, Nr. 687 201. Verladovomehtung für Blöcke. 
Masohinenfabrik Sack, G. m. b. H., Düsseldorf-Rath-

J) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Eihspruoherhebung im Patentam to zu B e rlin  aus.

Kl. 7 d, Nr. 687 193. Draht- oder Bandhaspel. Deut
sche Masohinenfabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 7 d, Nr. 687 194. Wiokoltrommel für D raht
oder Baudhaspel. Deutsoho Masohinenfabrik, A.-G., 
Duisburg.

Kl. 31 a, Nr. 687 259. Tiegelloser Metall-Sokmelz- 
Gießofon. Ernst Meinel, Halle a. d. S., Beesenerstr. 78.

Kl. 49 o, Nr. 687 120. Offene Sohmiedepresse. Rein
hold Preuß, Berlin, Brüsselerstr. 2.

Kl. 49 f, Nr. 687 079. Vorrichtung zur Verwendung 
einer autogenen Schweißanlage zum Naohemaillieren. 
Titus Klciuhans, Karlsruhe, Körnerstr. 38.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 1 a, Nr. 304 871, vom 27. Februar 1917. R e in 

h o ld  L a u d io n  in  L u d w ig sd o rf , K r. N eu ro d e . 
Vorrichtung zum Entstauben von Erzen, Feinkohle u. dgl.

Die Vorrichtung be
sitzt einen inpen lie

genden Staubarif- 
nahmeraum a und 
einen ihn unmittelbar 
umschließenden Ab- 
sohoideraumb. Durch 
beido kreist oiu im 
Innern durch das Flü
gelrad. e erzeugter 
Luftstrom. Das zu 
entstaubende Gut ge

langt durch den 
Trichter d auf den 
Strouteller c. Der
Staub wird durch den 
Abscheideraum b ge
führt. den er durch f 
verläß t, das en t
staubte Gut t r i t t
durch g aus. Erfin
dungsgemäß sind die 
Sichtfläohena. ß, längs 
denen das G ut don 
Luf tstroni kreuzt, u nd 

derDurchflußquorschnitt y des Flügelrades o untereinander 
annähernd gleich groß. Sie betragen mindestens je ein 
Viertel des vom Gesaintapparat in der Ebene der unteren 
Elügolradkante o eingoscklossenon Querschnittes.

Kl. 18 a, Nr. 303 657, vom 5. September 1916. 
E r ie d r io h  A lb e r t  H irz  in  S t r u th ü t t e n ,  Kr. 
S iegen . Verfahren zur Gewinnung von Boheisen.

Eis n- und Stahlabfälle aller A rt werden in  einem 
Sohaohtofcn nicdergcschmolzen, wobei keine ändern 
Möllerzuschlägo als Sohlacken zugegeben werden. Es 
soll hierdurch eino selir weitgehende Raffination der 
Eisenabfällo erzielt und gleichzeitig dem fallenden Eisen 
der Charakter von Roheisen gegeben werden.

Kl. 18 a, Nr. 304 747, vom 15. Mai 1915. Zusatz zu 
Nr. 304 025, vgl. S t. u. E. 1918, S. 784. C arl S em m ler 
in  W iesb ad o n . Verfahren zum nützlichen Kuhlen von 
glühender Schlacke, Koks u. dgl. in hohlwandigen Kühl- 
formen unter Benutzung der kreisenden Kühlßüssigkeit zur 
Dampferzeugung.

1 Es soll duroh das Zusatzpatent die Temperatur der 
kreisenden Flüssigkeit, die die Wärme von den glühenden 
Schlacken aufnimmt und sie für Dampferzeugung o. dgl. 
an anderer Stelle wieder abgibt, auch bei unregelmäßiger 
Wärmeaufnahme und -abgabo dauernd möglichst auf 
gleicher Höko gehalten werden. Demzufolge sind auf der 
Wärmeabgabesoite soicho Einrichtungen, die überflüssige 
Wärme aufnehmen und sie bei ungenügender Erwärmung 
an die kreisende Flüssigkeit wieder abgeben können, 
vorgesehen. Ein Gleiches läßt sieh durch Veränderung 
der Kühlfläolio der Wärmeaustauschvomchtung, duroh 
Einschalten von Kühlprozcssen oder durch Aenderung1 der 
Umlaufsgesehwindigkeit des Wärmeüberträgers erzielen.

\
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W irtschaftliche Rundschau.
A ufhebung von A usnahm etarifen  fü r E rze, B renn

stoffe USW. — Bcr Ständige Ausschuß des B cz irk s- 
e is e n b a lin ra tc s  C öln verhandelte am 25. September 
1918 über eine Vorlage der Königlichen Eisenhahnver
waltung zur Aufhebung der b e so n d e re n  Frachtver- 
günstigungeh lü r Erze, Brennstoffe und sonstigo Roh
stoffe der westlichen und östlichen Schwerindustrie. 
Der Ausschuß wurde um gutachtliche Aoußerung ersucht, 
ob Bedenken bestünden gegen die Aufhebung

1. des Ausnahmetarifcs 7 a (Erztarif vom Siegerlando 
nach dem Siegerlando, dem Rukrgebieto und dem 
Mittelrhoin);

2. des Ausnahmetarifcs 7, Tafel I I  (Erztarif vom Sieger
lande nach dem Saar- und Aachener Gebiete, der 
Georgsmaricnhiitto, sowie nach Stationen der 
Reichsbahn);

3. des Besonderen Tarifheftes V (Bronnstofftarif vom 
Ruhr- und Braunkohlengebieto nach dem Sieger
lando, der Georgsmarienhütte und dem Harz);

4. des Aüsnahmetarifes 6 a, Abt. I) (Kokstarif vom 
Ruhr- und Aachener Gebiete nach dem Saargebiete, 
dem Mittelrhein, dem Siegerlande, nach M ittel
deutschland und der Georgsmarienhüttc);

5. des Ausnahmetarifcs 6, Abt. D im Tariiheft 5 C I I  
(Kokstarif vom Ruhr-, Saar- und Aachener'Gebiete 
nach Lothringen und Luxemburg);

6. des Ausnahmetarifcs 7 1> (Erztarif vom Siegerlando 
nach Oborschlcsien);

7. des Ausnahmetarifcs 7 o (Erztarif von den Seehäfen 
und Oderumsohlagplätzen nach Oberschlcsien);

8. des Besonderen Ausnabir.etariiheftes 33 (Erztarif 
von Mitteldeutschland nach Oberschlcsien);

9. des Aüsnahmetarifes 6 o (Kokstarif von Nieder
schlesien nach Obcrschlesien).

Ber Ausschuß lehnte nach gründlicher Beratung eine 
Befürwortung der Vorlage ab und nahm einstimmig fol
genden von den Herren ®t.«Qtig. e. h. H. M acco (Siegen), 
Kommerzienrat E. W e isd o rff (Saarbrücken) und 
Dr. $t.»^tig. e. h. W. B eum er (Düsseldorf) eingebrachtcn 
Antrag an: „Der Ausschuß des Bczirkseisenbahnrats Oöln 
erkennt die Notwendigkeit an, für die Eisenbahnver
waltung höhere Erträgnisso zu schaffen, kann aber der 
heutigen Vorlago nicht zustimmen, weil die wirtschaft
lichen Verhüitnisse in der westlichen Schwerindustrie, 
deren Gleichgewicht in jahrelanger Arbeit durch Rege
lung der Tarife licrgestellt schien, wiederum eine voll
kommene Verschiebung erleidet, und zwar derart, daß 
einige geographisch ungünstig gelegene Gebiete in ihrer 
Existenz nach dom Kriege von neuem bedroht werden 
■würden.“

Die Sitzung des Bezirkseisenbahnrates, in der auf 
Grund -der Ausschußverhandlungon die Vollversamm
lung beschließen soll, findet voraussichtlich Ende Oktober 
statt.

G eisw eider'E isenw erke, A ktiengesellschaft, Geisweid, 
Kreis Siegen. — Nach dem Berichte des Vorstandes 
brachte das am 30. Jun i 1918 abgelaufcne Geschäftsjahr 
für alle Betriebsabteilungen wiederum reichliche Beschäf
tigung. Das Grob- und Mittelblechwalzwerk konnte aber
mals nur in einfacher Schiebt betrieben werden. Sowohl 
die Grube Pfannenberger Einigkeit als auch die Grevcn- 
briieker Kalkwerke haben sieh, ebenso wie der Kalkstein- 
brueh in Deutmecke, gut entwickelt und befriedigend ge
arbeitet. Der gesamte Restkaufpreis für dio Beteili
gungsanteile der Siegener Stahlröhrenwerke wurde von 
dem Käufer im abgelaufenen Jahre bezahlt und ist in 
dem ausgewiesonen Rohgewinn enthalten. An Steuern 
wurden 176 979,23 Jl, an Beiträgen zur Krankenkasse, 
Berufsgenossenschaft und zu Versicherungen 146 390,58 Jl, 
zusammen 7,18 % des Aktienkapitals verausgabt. Der

Rohgewinn beträgt nach Abbuchung der Rücklage für 
die Kriegssteuer und dio vertraglichen Gewinnbeteili
gungen 4 931 119,08 Jl, so daß zuzüglich des Gewinnvor
trages in Höhe von 930 833,84 Jl insgesamt 5 861 952,92 Jl 
zur Verfügung stehen, die folgendermaßen verwendet 
werden sollen: 3103 035,44 Jl für Absohreibungen, 
101 864,70 .ff satzungsgemäß als Gewinnanteile, 250 000 Jl 
für Stiftungen, 9868 .ft für Zinsbogensteuer, 1 268 000 Jl 
als G ewinnanteil (30 %  auf dio Vorrechts- und 28 % 
auf dio Stammaktien) und endlich 1 129 184,78 Jl als 
Vortrag auf neqc Rechnung.

H ochofenw erk Lübeck, A k tiengesellschaftjln  H erren
w yk bei Lübeck. — Nach dem Berichte de3 Vorstandes 
standen die Betriebsverhältnisso und Leistungen des 
Unternehmens auch im Geschäftsjahre 1917/18 unter 
dem Einflüsse des Krieges. Das zufriedenstellonde Er
trägnis ist neben der Anspannung aller Kräfte dem voll
endeten Zusammenarbeiten der Werksabteilungen und 
der weitgehenden Verwertung der Neben- und Abfall
erzeugnisse zu verdanken, Umständen, dio einen teil
weisen Ausgleich für die dauernde Steigerung der Selbst
kosten schufen. Um diese Grundlage auch für die Zu
kunft zu stärken, wurden dio Einrichtungen zur Erspa
rung von Brennstoffen und Arbeitskräften vermehrt. 
Eine neue Gosmascbinenaulagc geht der Vollendung en t
gegen. Zwei neue Gasgebläsemasehinen und eine Gas- 
dynamomaschinc m it Abwärmckcsseln sichern eine voll
kommene Ausnutzung der Hochofengase und die Mög
lichkeit, weitere Gasübersohüsse anderen Betrieben zu
zuführen. Der Rohstoffbezug war dank der Lago des 
Werkes an der Ostsee ungestört, so daß jederzeit ein reich
liches Lager von Schmelzstoffcn zur Verfügung stand. 
Sowohl auf dem L ü b e c k e r  W erk  als auch auf der R o 
la n d s h ü t te  verlief der Betrieb ohne Störungen; doch 
mußte von den drei Hochöfen in  Lübeck einer dauernd 
gedämpft werden, ebenso der kleine Ofen der H a a rd tc r  
H ü tte .  Der Betrieb der K o k ere i blieb wesentlich ein
geschränkt. Trotz der dringenden Nachfrage entspraehen 
die Erlöse für sehwefelsaurcs Ammoniak, Teer und 
Benzol nicht mehr den gestiegenen Selbstkosten. In  der 
Z e m e n tfa b rik  erlitt dio Erzeugung durch die Ver
minderung der im vorigen Jahre noch ziemlich erheb
lichen Abrufo der Heeresverwaltung störende Einsahrän- 
kungen. Der Bericht bezeichnet deshalb eine verstärkte 
Freigabe von Zement für Privatbauten und lü r die Ausfuhr 
als wünschenswert. Die K u p fe rh ü t te  war während de3 
ganzen Jahres mit drei Oefen voll beschäftigt. Ucber die 
geldlichen Ergebnisse der Gesellschaft gibt folgende Zu
sammenstellung Aufschluß:

in  J i 1914/15 1915/16 1916/17 1917/18

A k tie n k ap ita l. . . 8500 000 8 500 000 8 500 000 8 500 000
TeHschtildversehreib. 2 727 000 2 627 000 2 524 000 2 416 000
H ypo theken  . . . 225 000 225 000 225 000 463 000

V ortrag  . . 1 . . 240 224 391 330 347 654 312014
Betrteb?ge\vinn . . 
M ieten- und Zlnsen-

2169 782 4 129 552 4133 730 5 282 675

E iueang  . . . . 68 268 78 039 95 705 74 284
Abg. U n i  osten  naw. 
Z insen i. Scbuldver-

237 561 329 181 426 013 506 644

echr. u. G eoußich. 122 715 118215 113 580 108 720
A bschreibungen . . 1 007 069 1 378 871 1625 482
Reingew inn . . . 
R e i n g e w i n n  e i n 

870 106 2 381 321 2 064 300 2 785 168

s c h l .  V o r t r a g  . 1 116 330 2 772 654 2 412 014 3 097 182
R ücklagen . . . .  

„  f. K iiegs-
200 000 1 325 000 400 000 300 000

gew innsteuer . . 
UDteretUtzungs- und

. — — 700 000 1450 000

W oblfahrtszw ecke. 100 000 250 000 150 000 50 000
G e w in n a n te il. . . 425 000 850 000 850 000 1 020 000

• %  . - 5 10 10 12
V ortrag . . . . . 391330 347 654 -312 014 277 182
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„P hoen ix“ , A ktien-G esellsehatt fü r  B ergbau u n d  
H ü ttenbetrieb , H oerde in  W estfalen . — Dem Berichte des 
Vorstandes über das am 30. Juni 1918 beendigte Ge
schäftsjahr en tnehm e^ wir zunächst dio folgenden Aus
führungen allgemeiner Art:

„Mehr noch als in den ersten Kriegsjahren wurdo im 
vergangenen Geschäftsjahre die ganze wirtsohaftlioho 
K raft Deutschlands von den Aufgaben in Anspruch ge
nommen, die aus der Fortdauer des Krieges und seinen 
immer steigenden Erfordernissen erwuchsen. Besonders 
die Eisenindustrie hatte sieh in erhoblichem Maße weiter 
auf die zur Stärkung der Wehrkraft Deutschlands erforder
liche Erzeugung und die dadurch bedingte Aendorung 
ihrer technischen und kaufmännischen Betriebe oinzu- 
stcllen. Die Lieferungen in das Inland, die nioht mittelbar 
oder unmittelbar der Versorgung von Heer und Marine 
dienten, mußten demgegenüber immer woitor zurüok- 
treten und ebenso die Lieferungen an das neutrale Ausland, 
obwohl gerade ihro Verstärkung aus volkswirtschaft
lichen wio aus politischen Gründen wünschenswert ge
wesen wäre. — Unsere Werke konnten sich ohne größere 
Betriebsstörungen an der Deckung des Bedarfs, der in 
Erzeugnissen der Schwerindustrie herrsohto, im unge
fähren Umfange dor Vorjahre beteiligen. Dio Kohlen
förderung stieg um etwa 5 %. Ihror weiteren Steigerung 
und einer Erhöhung der Stahlerzeugung stand wiederum 
der im Herbst 1917 sehr früh oinsetzende Wagenmangol 
m it den damit verbundenen Streekonsporrungen entgegen. 
Im  übrigen fand die Erzeugungsmöglichkeit ihre Grenze 
hauptsächlich in den verfügbaren Arbeitskräften, und von 
diesem Gesichtspunkte aus sind auch dio jetzt laufenden 
Bestrebungen wegen Verkürzung der Arbeitszeit in ihrer 
Wirkung auf die Deckung vornehmlich des Frontbedarfes 
zu beurteilon.“

Der Bericht geht dann auf die Maßnahmen des Koblen- 
Syndikates') unter Berücksichtigung der Kohlenpreiso 
ein, bespricht die Kohlenversorgung der Eisenindustrie, 
sowie dio Lago des Roheisenmarktes und erwähnt ferner 
die Verlängerung der Geltungsdauer des S ta h lw e rk s -  
V e rb a n d e s  bis Ende 1918. Daran anschließend heißt 
es dann wörtlioh: „Die Absatzmöglichkeit überstieg
hei weitem die Lieferungen, d ie ' der Verband m it den 
ihm von seinen Mitgliedern zur Verfügung gestellten 
Erzeugnissen erfüllen konnte, und es bedurfte stän
diger Vermittlung des Stahlbundes, um zwischen den 
Bedürfnissen der Vcrbandskundsohaft und der Liefer
fähigkeit der duroh iliro Verpflichtungen in Nicht-Ver
bandsmaterial stark belasteten Werke einigermaßen aus- 
zugleichon.“

„Neu aufgenommen wurden die Verhandlungen über 
den Ausbau des S ta h lb u n d c s  zu einem Verband, der 
dio ganzo deutsche Eisen- und Stahlerzeugung .umfaßt, 
ihre allgemeinen Belange wahrt und in  dessen Rahmen 
die Verbandsbildung für die Einzelerzeugnisso m it wechsel
seitigem Gruppensohutz erfolgen kann. Dio Schwierig
keiten, dio sieh einem solchen Verbände entgegenstellen, 
sind sehr groß und beruhen vor allem auf Mehransprüchen 
an Beteiligung für die im Kriege erriohteten Neuanlagen. 
Es ist im Interesse der deutschen Eisenindustrie dringend 
zu wünschen, daß duroh Zurückstellung von Sonder- 
wünsohen hinter don großen Zweck ein Zustandekommen 
des Verbandes ermöglicht wird, sohon damit der v o n , 
unseren Gegnern angekündigte Wirtschaftskrieg dio 
deutsche Industrie bereitfindet, ohne inneren Wettbewerb 
in geschlossener F ront nach außen die ihr zukommende 
Stellung auf dem W eltmarkt zu behaupten.“

„Die Inlands- und Auslands-Verbände f ü r  F e r t ig 
e rz e u g n is se  sind sämtlich bis Ende 1918 verlängert 
cinsohließlioh des am 1. September v. J. in  Wirkung ge
tretenen Stabeison-Inlands-Verbandes. Die Nachfrage 
nach diesen Erzeugnissen war durohweg, vor allem aber 
in Stabeisen und m it alleiniger Ausnahme von Grob- 
bleohen, sehr stark  und überstieg die Leistungsfähigkeit

der Werke. Die, abgesehen von Weißbloohen, früher zu
reichenden Höchstpreise sind in letzter Zeit von don 
Selbstkosten erreicht und überholt, und ihre Aufbesserung 
durch Auslandsverkäufe ist wegen der Beschränkung der 
hierfür verfügbaren Mengen nur in geringem Umfange 
möglioh.“

„In  der Verwaltungstätigkeit des Berichtsjahres 
nahmen einen großen Raum ein die A rb e ite r -  u n d  
L o h n fra g e n . Es muß rückhaltlos anerkannt werden, 
daß in der Hauptsache die Arboitersohaft unter voller 
Einsetzung ihrer Leistungsfähigkeit an der Erfüllung der 
der Industrie im Kriege obliegenden Pfliohten mitgearbei
te t hat. Anderseits kann aber nioht eindringlich genug 
gewarnt werden vor gewissen Bestrebungen zur Erreichung 
von Arbeite- und Lohnbedingungen, dio in ihrer Gefähr
lichkeit von don Behörden verkannt werden und geeignet 
sind, nioht nur die Deckung des jetzigen Bedarfs von Heer 
und Marine, sondern auoh dio Grundlage für die künftige 
Wettbewerbsstellung unserer Industrie auf dem Welt
m ärkte zu gefährden. Den Rüoksichten auf dio weiter ge
stiegene Verteuerung aller Lobonsverhältnisse haben wir 
durch Gehalts- und Lóhnzulagon in entsprechend steigen
dem Maße Rechnung getragen und haben dio laufenden 
Zuwendungen an die Familien der eingezogenen Beamten 
und Arbeiter fortgesetzt sowie dio einmaligen Zuwendungen 
des Vorjahres wiederholt. Ebenso haben wir unsern 
Kassen und don großen und kleinen Vereinigungen zur 
Linderung der Kriegssahäden wieder Beträge über
wiesen.“

„Das E rg e b n is  des B e r ic h ts ja h re s 1) ist wie das 
des Vorjahres befriedigend, immer unter Berücksichtigung 
des Umstandes, daß dabei dio durch den Krieg geboteno 
Unterlassung vieler Neuanlagen, aller nioht dringenden 
Erneuerungen und eines Teils der Aus- und Vorriohtungs- 
arboiton auf den Zoohen mitgowirkt hat und daß hier im 
Frieden vieles nachzuholen ist. Zu dem Gewinn haben 
vornehmlich die Fertigerzeugnisse beigetragen, während 
dio P ro iae  der Rohstoffe ohne inneren Grund zum Naoh- 
toil dor gemischten Werke besonders gedrückt sind. Es 
ist leioht zu verfolgen, wie dio fortschreitende Verminde
rung der Erträgnisso am stärksten hoi den Rohstoffen 
und Halbfabrikaten eintrat und sich abnehmend bis in 
die weit stgehendo Verarbeitung und Verfeinerung hinein 
erstreokte. Die Gründe der Verminderung überhaupt 
liegen vor allem in der Steigerung aller Löhne und Material
kosten und in der weiteren Erhöhung der S e lb s tk o s te n  
durch dio Kriegs-, Kohlen- und Verkchrssteuer und die 
erhöhten Güterfraohten bei nicht oder niohf entsprechend 
gesteigerten Höchstpreisen. Die Entwicklung hat jeden
falls unserer vorsiohtigen Dividendenpolitik m it Sohaffung 
starker Rücklagen lecht gegeben und läßt auoh für das 
vergangene Jah r ein gleiches Vorgehen geboten erscheinen. 
Es erscheint unbedingt notwendig, daß die unter Ein
forderung von Selbstkosten der Werke erfolgende Nach
prüfung der Höchstpreise diesen Verhältnissen und den 
jetzt wieder neueingeführton Steuern Rechnung trägt 
und daß nicht wie bisher immer in erster Linie dio Schwer
industrie für Tragung neuer Lasten herangezogen wird. 
N ur aus Verkettung verschiedener Umständo ist es zu 
erklären, daß im Parlament und in einem Teil der Presse 
immer wieder einseitig gerado auf angeblioh übertriebene 
Gewinne bei Kohlenbergbau und Großcisonindustrie hin
gewiesen und Abhilfo von den Behörden gefordert wird. 
Es wird dabei übersehen, daß die Gewinne der zumeist 
m it Aktienkapital arbeitenden Zechen und H ütten sioh 
in weite Kreiso bis auf die kleinsten Sparer und Rentner 
verteilen und daß im übrigen nur eine auoh wirtschaftlich 
sehr starke Industrie in  der Lago Ist, angemessono Löhne 
und Gehälter z x zahlen, soziale Fürsorge zu treiben, hohe 
Steuern aufzubringen und vor allem im Wettbewerb auf 
dem W eltmarkt m it Erfolg für Deutschlands Wohlstand 
zu kämpfen.“

>) Vgl. S t. u . E. 1918, 20. Sept., S. 904/5.
’) Vgl. die Zahlen-Zusamménstellung auf S. 925 

dieses Heftes.
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Ueber die A u ss io h ten  fü r  d ie  Z u k u n f t des eigenen 
Unternehmens äußert sich der Bericht nur kurz. Doch 
fügt er folgendo Bemerkungen hinzu: „Der Erieden im 
Osten hat auch wirtschaftlich nach dieser Seite hin freiö 
Bahn gesohaffen und die Möglichkeit zur Wiederaufnahme 
geregelter Verkehrsbeziehungon gegeben. Zur Verwirk
lichung dieser Möglichkeit wird es freilich noch harter 
und von Rückschlägen nicht verschonter Arbeit der von 
Industrio und Handel zu diesem Zweck geschaffenen 
Organisationen bedürfen. Im übrigen hängt alles noch 
ganz von der zukünftigen Gestaltung der militärischen 
und politischen Lago ab. Hoffentlich gibt der siegreiche 
Absohluß der Ivümpfo unsern wirtsohaftliohen K räften- 
nicht nur nach außen hin ihre volle Bewegungsfreiheit 
wieder, sondern bofreit sie auch bald von den immer 
drückender werdenden Eessoln der Kriegswirtschaft. 
Behördliche Ueberwachung und staatliche Zwangsrcgo- 
lung des Wirtschaftslebens, deren Berechtigung selbst 
für die Kriegszeit angesichts ihror immer unerfreulicher 
werdenden Folgen Tag für Tag zweifelhafter erscheint, 
müssen mögliohst bald nach Fricdenssohluß wieder ver- 
sohwindon. Je  eher das weito Feld wirtschaftlicher Be
tätigung wieder der ungehemmten Tatkraft und dem 
frefon Wagemut der einzelnen und der von ihnen im freien 
Zusammenschluß geschaffenen Organisationen überlassen 
wird, desto eher wird die bewährte Wirtschaftskraft 
Deutschlands wieder neu erstarken und für die Zukunft 
des Vaterlandes wirken können."

' Der weitere Inhalt des Berichtes ist den verschie
denen Betriebsabteilungen gewidmet und bestätigt zahlen
mäßig die eingangs wiedergegebbnon allgemeinen Bemer
kungen. W enn wir auch aus naheliegenden Gründen 
dicsismal von einer Mitteilung auoh nur einzelner Ziffern 
aus dem Betriebe absehen müssen, so mögo doch der H in
weis erlaubt sein, daß der Betrieb, abgeseheil von den 
Hemmungen duroh die Besonderheit der Kriegsverhält- 
nißso, nicht nur im allgemeinen regelmäßig und ohne 
nennenswerte Störungen verlief, sondern auoh im ein
zelnen durchweg Ergebnisse erzielte, die denen des Vor
jahres kaum nachstehen.

Die Aufwendungen der Gesellschaft für sozialpoli
tische Zwocko betrugen insgesamt ß 234 487,54 (im Vor
jahre 4 345 232,60) Jl. Davon entfielen auf gesetzliche 
Leistungen (Beiträge zu denUnfall-Berufsgenossenschaften, 
Krankenkassen, zur Angestellten-Versiohcrung und zur 
Invaliden- und Hinterbliebenon-Versicherung) 3 932306,28 
(3 383 125,47) Jl, auf freiwillige Leistungen (Beiträge 
zu Ruhegehalts- und Unterstützungskasson für Beamte 
und Arbeiter, Zahlungen aus Unterstützungsbeständen 
für Beamte, Arbeiter und deren Familien sowie ‘Äiif- 
wendungen ähnlicher Art) 1 302 181,26 (962 107,13) Jl. 
Daneben wurden den nicht einberufenen Beamten und 
Arbeitern sowie den Rentenempfängern der Ruhegchalts- 
kassen an KriegsteuerungszuJagen, Kindergeld, sowie an 
Zuschüssen für Beschaffung von Lebensmitteln 9877 721,90 
(10 237 431,92) Jl gezahlt und den Krankenkassen der 
Hüttenwerke in Anbetracht der nach Kriegssohluß zu er
wartenden höheren Ausgaben Zuwendungen von insgesamt 
500 000 (500 000) Jl gemacht. Ebenso wurden den Ruhe, 
gehattsoinriohtungen für Beamte und Arbeiter, zur 
Deckung der durch den Krieg verursachten Mehrbelast ung, 
außer den im Vorjahre hierfür zurückgestellten Beträgen 
weitere außerordentliche Zuwendungen gemacht. Für 
dio einberufenen Beamten und Arbeiter und deren F a
milien sowie für allgemeine Kriegsfürsorgezweeko wurden 
außerdem 1296 668,35 Jl aufgewendet, ferner aus der 
vorjährigen Rüoklago für Kriegswohlfahrtszwecko an die 
Ludendorff-Spendo, dio Reichsmarine-Stiftung und das 
Rote Kreuz 1000 000 Jl gestiftet, insgesamt also 
2 296 66S.35 (2 954 766,14) Jl.

Der Grundbesitz der Gesellschaft betrug am 30. Juni 
1918 1541 ha 11 a 26 qm (1383 ha 45 a 77 qm). Die Zahl 
der Beamten- und Arbeiterwohnhäuser vermehrte sioh 
durch Ankauf gegen das Vorjahr um 176, so daß am 
Sohlusso des Geschäftsjahres bei den Hüttenwerken,

Kohlenzechen und Eisensteingruben 1771 (1595) eigene 
Wohnhäusor vorhanden waren, dio von 6152 (5545) Be
amten, Arbeitern, Invaliden und Witwen m it ihren 
Familienangehörigen bewohnt werden. Für unverhei
ratete Arbeiter stehen 13 (13) Unterkunftshäuser zur Ver
fügung, dio Raum für 1775 (1775) Personen bieten. Dio 
Unterkunftshäuser waren voll belegt, und zwar in der 
Hauptsache m it Aushilfsarbeitern, von denen ein großer 
Teil auoh nooh in sonstigen Räumen untergobraoht war.

An Eisenbahnfrachten (einschl. Frachturkunden
stempel und Verkehrssteuer) wurden 19 719 634,86 
(17 614 085) .(i verausgabt. Dem Eisenbahnverkehr 
innerhalb der Werksanlagen sowie zwischen diesen und 
den' Anschlüssen an dio Staatsbahn dienen insgesamt 
174,275 (171,179) km oinheitsspurige und 68,318 (66,663) 
km Schmalspurgleiso, 81 (79) Einheits- und 45 (44) 
Sehmalspur-Lokomotivon, sowie 1193 (1186) Gütenvagen 
m it zusammen 20.806 (20 410) t  Tragfähigkeit.

An Staats- und Gemeindesteuern, einschließlich 
11623 584 Jl Kriegsgowinnsteuer für die ernten drei 
Kriegsgeschäftsjahre, zahlte dio Gesellschaft in der Be
richtszeit insgesamt 17 411 568,45 (4 722 607,16) Jl, an 
Warenum8ntzsteuor 364 912,59 (73 986,83) Jl und an 
Kohlenstcuer 14 105 695,90 (—) Jl.

Im ganzen betrugen die Ausgaben für Steuern und 
dio Beiträge zu den gesetzlich vorgesehriebonen und frei
willig eingerichteten Kassen zum Wohle der Beamten und 
Arbeiter zuzüglich der Zahlungen aus den Unterstützungs
beständen, sowio die Aufwendungon für Kriegsfürsorgo- 
zweoke außer den Entnahmen aus den vorjährigen Rück
lagen 51 360 378,20 (22 610216,66) Jl.

Die wichtigsten Abschluß- und Gewinnziffern des 
Berichtsjahres, verglichen m it denen des Vorjahres, gibt 
dio folgende Zusammenstellung:

in  JC 1914/15 1915/16 1916/17 1917/18

A k t ie n k a p i ta l .  .  . 106 000 000 106 000 000 106 000 000 100 000 000
A n l. u . H y p o t h . . . 28 505 000 37 145 000 28 062 010 24 344 000

V o r t r a g ......................... 9 166 520 9 204 327 9191 065 9 186 995
B e trie b sg ew in n  . . 28 085 910 46 789 651 59 952 268 59 389 527
B e se itig , v* W e rk e n  

n- ä ............................. 10S 600 1185 788 1 008 995 _
A b sc h re ib u n g e n  . . 12 507 292 12 755668 15 652 181 21 640 754

R e in g e w in n  . . . 15 470 019 32 848 095 43 291 092 37 748 773
R e i n g e w i n n  e i n 

s c h l .  V o r t r a g  . 24 636 539 42 052 522 52 482 357 46 935 768
V crfU g n n g sb e sta n d  . 1 000 000 850 000 1 000 000 —
R ü c k la g e  f. B e rg sch . 500 000 1 000 000 1000 000 1000 000
RU ckl. f ü r  F e n e ir e r s . — — — 1000 000
A rb .- u . B e a m t.-R u h e -  

g e h a ltszw e ck e  .  . _ 2 000 000 2 000 000 _
ELriegsrUcklage . . — 4 367 000 14 530 000 11 000 000
K riegew obL fabrts- 

z w e c k e ........................ 1 000 000 1 000 COO 1 100 000
G e w in n a n te ile  * . 1212 212 2 444 457 2 5G5 162 2 547107
G e w in n a n te i l . .  . 12 720 000 21200 000 21 200 000 21 200 000

%  • • 12 20 20 20
V o r tra g  .  . . 9 204 327 9 191 005 9186 995 9 088 661

Sonderm ann &  Stier, A ktiengesellschaft, C hem nitz. —
Dem Berichte des Vorstandes zufolge gelang es im Ge
schäftsjahre 1917/18, den Umsatz, der sich wiederum 
lediglich auf Friedenserzeugnisse beschränkte, zu erhöhen 
und einen bisher von dem Unternehmen noch nie erreich
ten Betriebsgew'inn zu erzielen. Durch die zweimalige 
K a p ita le rh ö h u n g , im Oktober 19171) um 300 000 Jl 
und im Jun i 1918 um 1 000 000 Jl, wuchs das Aktien
kapital auf 3 000 000 «fC an. Der Betriebsüberschuß be
träg t neben 3491,51 Jl Vortrag aus dem Vorjahre 
1 905 910,65 -ft. Hiervon sind zu kürzen: 415 257,77 Jl 
allgemeine Unkosten, 505 072,93 Jl Abschreibungen und 
46 238,30 Jl Rückstellungen, so daß ein Reingewinn von 
942 833,16 Jl verbleibt, der wie folgt verwendet werden 
soll: 26 125,69 Jf zur Auffüllung der Rücklage, 400 000 ,1t 
als Kriegssteucrrücklage, 30 000 Jl zu Belohnungen und 
Kriegsbeihilfen an Beamte, 14 376,02 .11 zur Auffüllung

5) Vgl. St. u. E. 1917, 29. Nov., S. 1107.
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des Arboiter-Unterstützungssohatzes auf 20 000 .ft, 
87728,20 Jt als Gewinnanteile des Aufsiohtsrates, 300 000.fi 
(15 %) als Gowinnausteilo auf das frühoro Aktionkapital 
und 750 000 .f t  (7 %%) ohonso auf die hei der K apital
erhöhung ausgegebenen 1 000 000 . f t  neuer Aktion. Der 
Best von 9003,25 . f t  soll auf neue Roohnung vorgetragen 
werden.

Stahlw erk  Oeking, A ktiengesellschaft, D üsseldorf. —
Wie der Berioht des Vorstandes mitteilt, zeigte das am 
30. Jun i 1918 abgelaufeno Geschäftsjahr in der Beschäf
tigung dasselbe Bild wie die vorhergehenden, da wiederum 
in erster Linie für Kriegsbedarf goarbeitet wurde. W äh
rend die Umsatzziffern und damit auoh der Erlös beim

Stahlwerk erheblioh stiegen, gingen sie bei der Abteilung 
Maschinenfabrik infolge des besohränkteren Verkaufes 
von Maschinen zurüok. Der Gesamtrohertrag einschließ
lich 53 509,60 .f t  Vortrag beläuft sich auf 1 254 436,47 JC, 
dio um 97 250 .f t  Absohreibungen auf Gebäude und Ma
schinen zu kürzen sind. Der hiernach verbleibende Bein
gewinn von 1 157 186,47 . f t  soll folgendermaßen verwondet 
werden: 150 000 .ft als Zuweisung an dio Bückinge für 
die spätero Umstellung des W erkes.auf Eriedensarbeit, 
die damit 500 000 . f t  beträgt, 70 000 . f t  satzungsgemäß 
als Vergütung an den Aufsichtsrat. 750 000 . f t  (25 %) als 
Gewinnausteil und endlich 187 186,47 .f t  zum Vortrag 
auf neue Reehnung.

Bücherschau.
R e i c h e r t ,  Dr. J .:  A us D eutschlands W a f f e n 

sch m ied e . (Mit Abb.) Berlin-Zehlcndorf-W est: 
R eichsverlag, Hermann Kalkoff, 1 9 1 8 . (1 1 1  S.) 
8 ° . 2 ,5 0  J t.

Diese kleino gehaltreioho Sohrift ist bestimmt, einem 
weiteren Lcscrkroise Wesen und Bedeutung der deutsohon 
Eisenindustrie klarzumachen. Eine Sehutzrcdo für die 
große Unternehmung, ihre Stellung zu Arbeitern und 
Abnehmern, und für dio staatlichen Maßregeln, die sie zu 
ihrem Gedeihen brauoht, ist jetzt im Kriego, dom besten 
Prediger für ihre unbedingte Notwendigkeit, vielloioht 
nicht mehr so nötig wie früher; sie kann es aber sehr bald 
wieder werden, und an „Zukunftssorgen“ , dio der Ver
fasser in  seinem letzten K apitel behandelt und denen 
man rechtzeitig ins Auge blicken muß, fehlt es auch nioht.

Sehr anschaulich wordon in aller Kürze die Her- 
stellungs- und Verwendungsarten von Eisen und Stahl ge
schildert, um dio iiborragen'e Bedeutung, die der Eisen
industrie für dio gesamte Volkswirtschaft zukommt, dar-, 
zulegen. Für dio Friedenswirtschaft wird eine, zwar auf 
Schätzungen' beruhende, abor sorgfältige Berechnung des 
Bevölkerungstoiles gegeben, der unmittelbar durch die 
Eisenindustrie seinen Lebensunterhalt findet und sieh 
auf etwa 8 Millionen Köpfe beläuft. Besonderen Wert 
legt der Verfasser m it Reoht überall auf den Vergleich mit 
England und Amerika, auf die Tatsache <jcr Ucberilügc- 
lung Englands und der Sonderstellung Amerikas, wobei 
er die größofe Stetigkeit der dcutsohen Industrie, ihre 
größere Unabhängigkeit von der Wirtschaftslage mit 
Keoht hervorhebt. Duroh guto einfache Sohaubilder 
wird hierbei dio Entwicklung d e - Erzeugung, Aus- 
und Einfuhr und namentlich auoh der Preisbildung vor 
Augen geführt. Bemerkenswert sind die Ausführungen 
über den beständigen Rückgang der Preise der Fertig
waren trotz steigender Arbeits- und Rohstoffkosten.

Der Hauptnaohdruck liegt natürlich auf den Leistun
gen der Eisenindustrie im Kriego, wo Eisen „das Mädchen 
für alles“ geworden ist. Der Verfasser betont, daß hier 
nioht von einer bloßen „Umstellung“ wie in andoren In 
dustrien die Rede sein kann . sondern daß cs sieh in wachsen
dem Maße seit der Durchführung des Hindenburgpro. 
gramms in einer Ausdehnung, die man für unmöglich ge
halten hätte, um neue Organisationen handelt. „Das 
deutsoho Eisenrückgrat zu brechen“, ersoheint als eines 
der wichtigsten, wenn nioht das wichtigste Kampfziel 
der Feinde, während das tatsächliche Ergebnis ist, „daß 
wir Frankreich den größten Teil seiner Eisenkraft ge
nommen und sie unserer Kriegswirtschaft einverloibt 
haben.“ Man muß sich vergegenwärtigen, daß der ganze 
siebziger Krieg etwa 20 Millionen kg Eisen und Stahl bo- 
nötigt bat, so viel wie heute ein Großkampftag verschlingt, 
während wir jetzt im 45. Kriegsmonat uns schon der 
sechzigsten M illia rd e  kg nähern. Auch hier.betont der 
Verfasser naoh einer kurzen Darstellung der Organisation, 
die alle wesentlichen Punkte andeutet, daß die Preisge
staltung bei uns regelmäßiger verlaufen ist als die der

Verbandsstaaten und namentlich die längste Zeit hinter 
ihr zurückgeblieben ist.

In  zwei weiteren Kapiteln hat der Verfasser noch 
mehr psychologisch als statistisch, dio Arbeiter und 
dio Unternehmer, „dio Industriekapitäne“, behandelt. 
In  der vollen Anerkennung der Wesensart und der 
Leistungen der Arbeiter werden liier sehr erfreuliche 
Friodonsstimmen laut, namentlich wordon die Zeichen 
des Umschwunges der Meinung bei denjenigen Arbeiter
führern, dio sich ihrer Verantwortung bewußt sind, fest
gestellt und wird der Hoffnung Ausdruck gegeben, daß 
dio Arbeiter durch den Krieg zu der dauernden Erkennt
nis gekommen seien, „wo ihr wahrer Feind is t“. In  der 
Psychologie des Unternehmers sympathisiert der Ver 
fassor m it den schönen Ausführungen über „das Per
sönliche im modernen Unternehmertum“. Natürlich 
konnton die hier vorliegenden verwiokeltcn Fragen, 
wo es sioh doch um so sehr verschiedene Charakter
typen handelt, nur gestreift werden. Die Einheitlichkeit 
der Leitung und das Bedürfnis nach völliger Selbständig
keit sind wohl etwas zu stark hervorgehoben, wie denn 
auoh z. B. dio Stellung an der Spitze von Aktiengesell
schaften und Verbänden nioht behandelt wird. Ganz bei- 
pfliohten wird man der Forderung, daß die „Industrie
kapitäne“ sioh stärker an der Politik beteiligen möchten. 
Ich möchte hinzufügen „offen“ ; denn gegen den wirk
lichen und noch mehr gegen den bloß vermuteten und 
läoherlich übertriebenen geheimen Einfluß richtet Bioh 
ja  der Argwohn, der für die Stellung der Schwerindustrie 
in unserem nationalen Loben ein Naohteil ist.

Für dio Zukunft hält der Verfasser an oinem lückenlosen 
Schutzzollsystem fest. Hier kann erst der Kriegsausgang 
entsoheiden; jedenfalls wird unser Hauptvorteil nach dom 
Kriege sein, m it unserm Eisen auf den W eltmarkt hinaus- 
zukommen, nachdem sieh zum Unterschiede von allen 
ändern Industrien die Eisenindustrie durch den Krieg 
in ihrer Leistungsfähigkeit ungeheuer gestärkt hat. Das 
dürfte wichtiger sein als der Schutz des Inlandmarktes, 
und wir werden gegenüber den in den Frieden fortge
setzten Absperrungsabsiohten der Feinde diese Stellung 
einzunehmen haben. Mit vollem Nachdruck und mit 
Recht wendet sieh der Verfasser gegen die Uebersohätzung 
des neuen englischen Systems, das übrigens für England 
selbst doch wohl nur eine Ersohoinungsform der Kriegs
zeit sein dürfte. Auch für die Kartelle verlangt er in Zu
kunft wieder die volle alte Freiheit; hier dürfte sioh aber 
dooh wohl b e i. den Rohstofikartellen die Stellung zum 
Staate und zur nationalen W irtschaft versohoben haben. 
Auf nichts aber legt er m it vollem Recht solchen Nach
druck wio auf die Beschaffung der nötigen Rohstoffgrund
lage unserer Erzvorsorgung. In  allen Kapiteln seiner 
Arbeit kommt er immer wieder auf diesen „wunden 
Punkt“ zurück, und man kann cs ja  auoh nicht oft genug 
betonen, daß, in welcher Weise es auch geschehe, hier 
eiiio der wichtigsten Lebensfragen nioht nur unserer 
Eisenindustrie, sondern unserer ganzen Volkswirtschaft 
vorliegt. E. Gothein.
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Vereins-Nachrichten.
^Nordwestliche Gruppe des Vereins Deut

scher Eisen- und Stahl-Industrieller.
B ericht über die S itzung des V orstandes am  M ontag, den 
23 . Septem ber 1918, n achm ittags 31£ U hr, Im Sitzungs
saale des A. S chaaffhausen’schen B ankvereins, Düsseldorf, 

Ludendorffstraße 29, I .

Anwesend waron dio Herren: Generaldirektor Geh. Bau
rat SJr.-Qng. o. h. W. B eu k en b erg  (Vorsitzender); 
Kommerzienrat Dr. W. B aa re ; Generaldirektor Kom
merzienrat N. E ic h ; Generaldirektor A. F rie lin g -  
h au s; Generaldirektor K . G rosse; Generaldirektor
a . D. Oberbürgermeister F. H a u m a n n ; Ernst L ueg; 
'CDr.-Qng. e, h. H. M aoco, M. d. A. (in Vertretung des 
Herrn Direktors F. F lick ); Direktor C. M a n n s ta e d t; 
Kommerzienrat C. R. P oensgon ; A le x a n d e r P o s t; 
Direktor A. S ch u m ach e r; Generaldirektor Kom
merzienrat U)r.'3»g- e. h. F r. S p rin g o ru m , M. d. H .; 
Direktor C. V ic lh a b c r; Direktor W enze l (in Ver
tretung des Herrn Generaldirektors A. V ög ler);’Direk- 
tor G. Z apf; als Gäste: Direktor C. G erw in ; Dr. E. 
H off; Or.-Qltg. 0 . P c to rse n ; Dr. J. R e ic h e r t;  von der 
Geschäftsführung: Dr. Sr.-Qng. e. h. \V. B eum or; 
E. H e in so n ; Dr. W. L o h m an n ; Dr. H. R ao in e . 

Entschuldigt hatton sioh dio Herren: Kommerzienrat 
M. B ö k e r / Generaldirektor Dr. jur. J. H a ß la o h e r; 
Geheimer Finanzrat Dr. ror. pol. A. I lu g e n b e rg ; 
Kommerzienrat H. K am p; Generaldirektor A. K a u e r 
m ann ; Geheimer Kommerzienrat Sr.-Jittg. p. h. Ad. 
K ird o rf ; Kommerzienrat ®t.*3(ng. e. h. E. K le in ;

k. E. M assenez; Generaldirektor Kom
merzienrat $r.>3ltg. e. h. P. R eusoh ; Generaldirektor 
W. R e u te r ; ®r.«Qng. e. h. E. S c h rö d te r ; Geheimrat 
A. S e rv ae s ; Generaldirektor H. V eh ling ; General
direktor A. V ogler; Direktor A. W ir t z.

Dio T a g e so rd n u n g  war wie folgt festgesetzt:
1. Eisenbahnfragen.
2. Abwälzung der Umsatzsteuer.
3. Arbeiterfragen.
4. Statistische Erhebungen.
C. Geschäftliches.

Der Vorsitzendo, Geheimrat ®r.«Sttg. e. h. W . B eukon- 
borg , eröffnet die Sitzung um 31S Uhr m it vertraulichen

Mitteilungen über Verhandlungen betreffend unser künf
tiges wirtschaftliches Verhältnis zu den auswärtigen Staaten.

Zu P u n k t 1 besprioht Dr. SDr.'Qug. e. h. W. B eum er 
die Vorlage der Eisonbahnverwaltung betreffend dio Auf
hebung der sogenannten Notstandstarife für Sieger
länder Erze sowie für Brenn- und andere Rohstoffe. 
Nach eingehender Besprechung nimmt der Vorstand eine 
ablehnende Stellung der Vorlago gegenüber ein und er
sucht dio Vertreter im Bezirksoisenbahnrato Cöln, in .der 
am 25. September 1918 stattfindenden Sitzung des Stän
digen Ausschusses sieh gegen dio Vorlage auszuspreehen. 
(Der Ständige Aussohuß des Bczirkseisenbahnrates Cöln 
hat sioh denn auch in dieser Sitzung nicht entschließen 
können, die Vorlage zu befürworten, und einstimmig 
einen von den Herren Dr. Macco, Siegen, E. Weisdorff, 
Saarbrücken, und Dr. Beumor. Düsseldorf, cingebraeh- 
ten ablehnenden Antrag angenommen1).

Ferner wurde Bericht erstattet, über eine Sitzung 
des Centralverbandes Deutscher Industrieller wegen 
Höhertarifierung von Eisen und Stahl.

Zu P u n k t 2 gibt Dr. W. L o h m an n  eine Ueber- 
sioht über das Ergobnis verschiedener Rundfragen an 
die Mitglieder der Steuorkommission über Zweifelsfragen 
aus dem neuen Umsatzsteuergesotz. Es wurdo beschlossen, 
den Mitgliedern durch Rundsohrelbon von dom Sach
verhalt Kenntnis zu geben und ihnen eino einheitliche 
Stellungnahme zu empfehlen.

Der Vorstand beschloß ferner, donHauptverelnunddon 
Kriegsausschuß der deutschen Industrie zu ersuohen, bei 
den zuständigen Stellen dagegen vorzugehen, daßinHöohst- 
preisverordnungen ausdrücklich Bestimmungen über Ein
griffe in bestehende Verträge aufgenommen werden.

Zu P u n k t 3 berichtet E. H e in so n  u. a. über dio 
Durchführung der von der Reiohsbekleidungsstelle der 
Gruppe übertragenen Zentralbolieferung. Der Vorstand 

- nahm von diesen Mitteilungen mit Befriedigung K ennt
nis und billigte die getroffenen Einrichtungen.

Zu P u n k t  4 berichtet Dr. W. B eu m er über neue 
von der Kriegs-Rohstoff-Abteilung geforderte statisti
sche Erhebungen und weist eingehend die Unmöglich
keit ihrer Durchführung unter don gegenwärtigen Um- 
----------------------------  (F o r ts e tz u n g  a u f  S. 828 u u te u .)

*) Vgl. den W ortlaut des Antrages auf S. 923 dieses 
Heftes.

K r i e g s a n l e i h e - Z i n s e n  a l s  M i t g l i e d s b e i t r a g !
Wie sohon bei der siebenten und aohten Kriegsanleihe, erklären wir uns im Aufträge des Vorstandes auoh jetzt 

bereit, gegen Ueberweisung von 392 . f t  für unsere Mitglieder

K r i e g s a n l e i h e  d e r  9 .  A u s g a b e

im  Nennwerte von 400 - f t  zu beziehon und in Verwahr zu nehmen sowie den dafür jährlioh entfallenden Zinsbetrag 
von 20 .ft  auf den Mitgliedsboitrag zu verrechnen, erstmalig für das Jahr 1919.
|  Solange die Stücke hier hinterlegt bleiben und der Mitgliedsbeitrag die Höhe von 20 . f t  nicht übersteigt,

1 wären\somit die Mitglieder von  d e r M ühe d e r  je d e sm a lig e n  E in z a h lu n g  enthoben, zugleich aber
würden sie heute m ith e lfe n , d as E rg e b n is  d e r  n eu en  K rie g sa n le ih e  zu orhöhon.

Ebenso, wio cs den Mitgliedern freistehen soll, dio Stücke zum Schlüsse eines jeden Jahres sich ausbändigon zu 
lassen und von da ab ihre Beiträge wieder in bar zu zahlen, muß sioh der Veroin das Reoht Vorbehalten, zu einer ihm 
.geeignet erscheinenden Zeit das Abkommen durch Auslieferung der Stücke aufzuheben.

Wonngleioh unsere Mitglieder bei den früheren Anleihen sohon ansehnliche Beträgo aufgebracht habon, so sind 
wir doch überzeugt, d a ß  noch  m an o h o r von  u n se rem  n eu en  A n e rb ie te n  G eb rau ch  m aohen  k ö n n te ;  
wir bitten daher unsoro Mitglieder, in  m ö g lic h s t g ro ß e r Z ah l uns ihre so h r if tlio h o  Z o io h n u n g sv o rp flio h - 
tu n g  b is s p ä te s te n s  zum  20. O k to b e r  zugehen zu lassen und den Betrag von 392 , f t  entweder unserem Post
scheckkonto Köln Nr. 4393 öder unserem Konto bei der Deutsohen Bank, Filiale Düsseldorf, zu überweisen.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer:

V ogler. P e te rse n .
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Otto Thiel f .
Zu Landstuhl in der Pfalz, auf dem von ihm seihst 

gesohaffenen Landsitze, erlag am 23. Mai 1918 im Alter 
von 57 Jahren naoh einem bis in dio letzten Wochen 
sohaffensfreudigen Leben und nach längerem m it ebenso 
großer Geduld wie frohem Mute ertragenem Leiden der 
Oberingenieur O tto  T h ie l einer heimtüokisohen 
Krankheit.

Der Verblichene war am 20. Januar 1801 als Sohn 
des Apothekers J. W. Thiel zu Winnweiler in der Pfalz 
geboren. Naolidein er m it gutem Erfolge das Gymnasium 
sowie dio Industrieschule in Kaiserslautern besuoht hatte, 
bezog er im Jahro 1879 die Technische Hoohsohule in 
Münohen, wo er sich dem Studium 
der Chcmio widmete, diente daselbst 
von 1880 bis 1881 als Einjährig- 
Ereiwilligor im II. Bayerischen' In 
fanterie-Regiment „Kronprinz“ und 
bezog alsdann dio Montanistische 
Hoohsohule in Leoben, die er naoh 
Beondigun'g des . Sommerhalb
jahres 1884 verließ, um zunächst 
im Puddel- und Schweißofen
betriebe des Aktien- Vereins der 
Duisburger -Hütte praktisch zu ar
beiten.

Im Juni 1885 kam e r  in das 
Laboratorium des Cöln -Miiscnor 
Bergwerks-Aktionvereins nach Crcuz- 
tal i. W. und wurde hier bald dem 
Hochofenbetriebe zugeteilt, weil er 
für diesen besondere Vorliebe be
kundete. Am 1. Februar 1889 tra t 
Thiel dann als Hüttenmeister und 
Betriebsohef der Hochofen- und 
Koksanlago des Grafen Guido 
Henckell von Donnersmarck zur 
Ealvahütto bei Schwiontochlowitz 
in Oberschlesien über.

Von dem Wunsohe beseelt, in den Stahlwerksbetrieb 
zu kommen, ging er im Ju li 1890 als Assistent des Martin- 
und Thomasstahlwerkes zur Prager Eisenindustrie-Gesell
schaft noch Kladno in Böhmen und erreichto infolge seiner 
Tüohtigkeit naoh kurzer Zeit, daß er zum Betriebsohef 
des Stahlwerkes ernannt wurde. Gelegentlich der Chioagoer 
Ausstellung im Jahre 1893 wurde er von seiner Gesell
schaft m it der Einführung des Thomasbetriebes auf den 
Werken der Pottstown Iron and Steel Co. betraut und 
löste diese Aufgabe in wenigen Monaten so zufrieden
stellend, daß er sioh große Anerkennung erwarb.

In dergleichen Stellung wurde er auch der eigentliche 
Schöpfer des bekannten Bertrand-Thiel-Verfahrens, das 
in den neunziger Jahren nicht geringes Aufsehen erregte 
und vielseitige Beaohtung fand. Von der Bedeutung und 
Wichtigkeit des Verfahrens durchdrungen, zog sioh Thiel 
im April 1897 in seiner Heimat, der Pfalz, ins Privatleben 
zurück und arbeitete dort m it Eifer und Ausdauer an 
der Ausgestaltung seiner Erfindung weiter.

Außerdem wurden Thiel, der sich rastlos tech
nischen Fragen widmete, im Laufe der Jahre nooh eine 
Anzahl Patente erteilt, dio sämtlich Neuerungen auf dem 
Gebiete der Flußeisenherstellung zum Gegenstände hatten.

Neben der Beschäftigung auf seinem eigentlichen 
■ Faohgebiete betätigte sieh der Verstorbene aber auch zum

Besten seines Wohnortes, indem er dort sowohl als S tadtrat, 
als auch eine Reihe von Jahren als Adjunkt tätig war 
und sioh durch sein gedeihliohes Wirken den Dank und 
dio Anerkennung der ganzen Gemeinde erwarb. Des
gleichen stellte er sieh bei den Reiohstags- und Landtügs- 
wahlen in den Dienst der guten Saohe, um dem allgemeinen 
Wohlo zu dienen.

Mit Ausbruch des Krieges übernahm Thiel al3 Dele
gierter vom Roten Kreuz die Leitung des Vereinslazarettes 
und den Vorsitz im Ortsausschuß, wobei er durch seine 
G attin, m it der er seit 1894 in glücküoher Ehe ver
bunden war, als Vorsitzende des Frauen-Zweigvereins 

auf das kräftigste unterstützt 
wurde. Am liebsten wäre er freiliob 
als Kriegsfreiwilliger an der Seite sei
nes ältesten Sohnes m it ins Feld 
hinausgezogen. Dooh hielten ihn 
die Pfliohten als Adjunkt in der 
S tad t fest. Seino unermüdliche, 
uneigennützige Tätigkeit im Dienste 
des Roten Krouzes wurde durch 
Verleihung des Bayerischen Lud
wig-Kreuzes und der Preußischen 
Roten - Kreuz - Medaille anerkannt.

Thiel war nioht nur ein fleißiger, 
tüohtiger, gewissenhafter und wil
lensstarker Ingenieur, sondern auch 
ein seinen Mitarbeitern gegenüber 
wohlwollender und fürsorglicher 
Vorgesetzter, der sioh in allen seinen 
Stellungen ebenso das: Vertrauen 
seiner eigenen Vorgesetzten wie die 
Zuneigung seiner Untergebenen zu 
gewinnen wußte; seinen Unterge
benen war er ein treuer Freund und 
williger Berater. Ein Schreiben des 
Rektorates der K. K. Montanistischen 
Hoohsohule in Leoben vom 7. Juni 

1918, das der Familie das Beileid der Hoohsohule zum Tode 
des Verblichenen bekundet, bringt gleichzeitig zum Aus- 
druok, daß sein Wirken auf dem Gebiete der Stahlerzeu
gung duroh Verleihung des Ehrendoktorates der m onta
nistischen Wissenschaft hätte anerkannt werden sollen. 
Leider sollte cs dem Verstorbenen nioht mehr vergönnt 
sein, dieser hohen Ehrung teilhaftig zu werden..und sich 
ihrer zu erfreuen.

So ruht nun Thiel, ein oohter deutscher Mann, auf 
dom Friedhöfe in Landstuhl von seiner reiohgesegneton, 
mit zäher Tatkraft gepaarten Lebensarbeit aus; betrauert 
nicht nur von seiner ihn m it steter sorgender Liebe um 
hegenden Lebensgefährtin und Beinen drei. Kindern, dio 
voll kindlicher Zuneigung' ah ihm hingen, sondern auoh 
von seinen Mitbürgern, denen er ein leuohtendes Vorbild 
gemeinsinnigen Denkens und Handelns war, und ebenso 
von seinen Faohgenossen, die sein Wissen und Können 
hookschätzten. Wie sie alle ihm ein dauerndes treues 
Gedenken bewahren werden, so wird auoh sein Name 
in der Eisenindustrie, die Thiels Verdienste wohl zu 
würdigen weiß, einen ehrenvollen Klang behalten; ins
besondere. verliert „Stahl und Eisen“ m it dem Ver- 
öwigten einen aufrichtigen Freund, der sioh in  unserer 
Zeitschrift auf das genaueste auskannto und ihr zudem 
als Mitarbeiter wertvolle Beiträgo geliefert hat.

ständen naoh. ’ Der Vorstand beschließt, dementsprechend 
der Kriegs:Rohstoff-AbteiIung zu antworten.

- Zu. ,J^unkt,5  wird ;zunäohst an Stelle des: verstor
benen Gpheimrats Wlethaus Direktor E. H o b re c k e r , 
Hanini, einstimniig zum 'Mitglied des Vorstandes ge
wählt. •

Ein. Hinweis auf die Gründung der G e se llsc h a ft 
von  F re u n d e n  d e r  A a c h e n e r H o ch sch u le , in. deren 
Arbeitsausschuß Generaldirektor Kommerzienrat' 35fc«gng. 
e. h. Fr. Springoruhi, M. d. H., den Vorsitz übernommen 
hat, wird vom Vorstande freudig aufgenommen. Beitritts

erklärungen sind an fSr.^ug. 0 . Petersen, Düsseldorf, 
Postfach 6,70, zu richten.

Außerdem lag eine große Reihe von Untcrstützungs- 
gcsuoEen vor. U. a. wurde beschlossen, den rheinischen 

'• Mitgliedern den Beitritt zur Rheinischen Wohnungsfür
sorge, G. m.. b .’H., zu empfehlen. Schließlich besahloß 
der Vorstand, die vom Hauptverein angelegten aber
maligen Erhebungen über die seit August 1917 gezahlten 
Werksunterstützungen zu veranstalten.

Schluß der Sitzung 6 Uhr.
gez. Beukenberg. gez. Beumer.


