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Nr. 17. 23. April 1914. 34. Jahrgang.

U e b e r  d i e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  S i e m e n s - M a r t i n - V e r f a h r e n s  i m  

M i n e t t e b e z i r k  i m  V e r g l e i c h  z u m  T h o m a s - V e r f a h r e n .

V o n  S t a h l w e r k s c h e f  N .  S c h o c k  i n  D i id e l in g e n .

(V e r tr a g  in  d e r  H a u p tv e r s a m m lu n g  d e r  „ E is e n h ü t te  S ü d w e s t“  a m  15. E e b r .  1914  in  M etz .)

D ie  s t a t i s t i s c h e n  A u f z e i c h n u n g e n  d e r  E i s e n -  u n d  

S t a h l e r z e u g u n g  s o w o h l  D e u t s c h l a n d s  a l s  a u c h  

der ü b r ig e n  e i s e n e r z e u g e n d e n  L ä n d e r  z e ig e n  n e b e n  

einer b e s t ä n d ig  w a c h s e n d e n  G e s a m t e r z e u g u n g  e in e n  
stets z u n e h m e n d e n  P r o z e n t s a t z  a n  S i e m e n s - M a r t in -  

Stabl u n d  e i n e n  a b n e h m e n d e n  P r o z e n t s a t z  a n  T h o 

mas- o d e r  B e s s e r n e r - S t a h l .  D ie  H a u p t u r s a c h e n  d ie s e r  

A u fw ä rts b e w e g u n g  d e r  M a r t i n s t a h l e r z e u g u n g  h e g e n  

in fo lg e n d e n  T a t s a c h e n :

1. D ie  M e n g e  A l t s c h r o t t ,  d ie  a u f  d e n  M a r k t  

kom m t, n i m m t  v o n  J a h r  z u  J a h r  z u .

2. D ie  W i n d f r i s c h v e r f a h r e n  s t e l l e n  a n  d ie  Z u 

sam m en se tzu n g  d e r  E r z e  u n d  d e s  R o h e i s e n s  A n 

fo rderungen , d ie  s te l l e n w e is e  s c h w e r  z u  e r f ü l l e n  s in d ,  

während d a s  M a r t i n v e r f a h r e n  i n  b e z u g  a u f  d ie  R o h 

stoffe w e n ig e r  w ä h le r i s c h  i s t .

3. D a s  R o h e i s e n e r z v e r f a h r e n  e r g i b t  b e i  e i n e r  

bestim m ten  R o h e i s e n m e n g e  e in  e r h e b l i c h  g r ö ß e r e s  

A usbringen a ls  d ie  W i n d f r i s c h v e r f a h r e n ,  e in e  E i g e n 

schaft, d ie  in  G e g e n d e n ,  w o  d a s  R o h e i s e n  s e h r  t e u e r  

ist, g ro ß e  B e d e u t u n g  h a b e n  k a n n .

4. D ie  Q u a l i t ä t  d e s  M a r t i n s t a h l s  h a t  i n  d e n  

meisten F ä l l e n  e in e  g e w is s e  U e b e r l e g e n h e i t  v o r  d e m  

Erzeugnis d e s  K o n v e r t e r s .  I n d e s s e n  g e n ü g t  f ü r  d ie  

M ehrzahl d e r  V e r w e n d u n g s z w e c k e  e in e  g u t e  T h o m a s -  

qualität v o l lk o m m e n ,  u n d  d i e  V e r b r a u c h e r  s in d  d a n n  

auch n ic h t  g e n e i g t ,  f ü r  e in  e tw a i g e s  b e s s e r e s  M a t e r i a l  

höhere P r e i s e  a n z u le g e n .

D ie r e l a t i v e  B e d e u t u n g  d e s  M a r t i n - V e r f a h r e n s  

■st in d e n  v e r s c h i e d e n e n  E i s e n b e z i r k e n  D e u t s c h l a n d s  

eine a n d e re . W ä h r e n d  g a n z  b e s o n d e r s  i n  O b e r 

schlesien u n d  a u c h  n o c h  i n  R h e i n l a n d  - W e s t f a l e n  

das M a r t in v e r f a h r e n  s t e t s  a n  A u s d e h n u n g ,  g e w in n t ,  

hat das T h o m a s - V e r f a h r e n  i m  M i n e t t e b e z i r k  n o c h  

immer b e in a h e  d ie  A l l e i n h e r r s c h a f t .  D e r  H a u p t g r u n d  

hiervon l i e g t  i n  d e m  V o r k o m m e n  d e r  b e d e u t e n d e n  M i-  

nettefelder. d ie  i n  b e z u g  a u f  A u s d e h n u n g ,  R e g e l m ä ß i g 

keit d e r Z u s a m m e n s e t z u n g ,  L e i c h t i g k e i t  d e r  G e 

winnung u n d  d e r  M ö l l e r u n g  s o w ie  B i l l i g k e i t  i n  d e r  

R o lie ise n d a rs te l lu n g  g a n z  u n e r r e i c h t  d a s t e h e n  u n d  
gerade d ie  f ü r  d a s  T h o m a s - V e r f a h r e n  g ü n s t i g s t e  R o h -
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e i s e n q u a l i t ä t  e r g e b e n .  E r s t  i n  z ie m l ic h  n e u e r  Z e i t  
h a b e n  v e r s c h i e d e n e  W e r k e  d e s  M i n e t t e b e z i r k e s  

k l e in e  M a r t i n o f e n a n l a g e n  i m  A n s c h lu ß  a n  d ie  T h o 

m a s s t a h l w e r k e  g e b a u t ,  t e i lw e i s e  u m  i h r e n  S c h r o t t  

s e l b s t  u m z u s e h m e l z e n ,  t e i lw e is e  u m  d e r  N a c h f r a g e  

n a c h  Q u a l i t ä t s m a t e r i a l  g e r e c h t  w e r d e n  z u  k ö n n e n .  

D ie s e  A n la g e n  s i n d  j e d o c h  n u r  e r g ä n z e n d e  A n la g e n  

n e b e n  d e n  T h o m a s w e r k e n .  N u r  i n  e in z e ln e n  F ä l l e n  

u n d  v o r ü b e r g e h e n d  w u r d e  d ie  U m w a n d l u n g  v o n ' 

f lü s s ig e m  T h o m a s e i s e n  in  S t a h l  b e t r i e b e n ; s o  w u r d e  

b e i s p i e l s w e is e  i n  D i i d e l in g e n  w ä h r e n d  e in e r  R e i h e  

v o n  M o n a t e n  m i t  e in e m  2 5 - t - O f e n  n a c h  d e m  H o e s e l i -  

V e r f a h r e n  g e a r b e i t e t .

D u r c h  V e r m i t t l u n g  d e s  V o r s t a n d e s  d e r  „ E i s e n 

h ü t t e  S ü d w e s t “  i s t  m i r  d ie  A u f g a b e  z u t e i l  g e w o r d e n ,  

a u f  G r u n d  d e r  E r f a h r u n g e n ,  d ie  i c h  a ls  B e t r i e b s 

i n g e n i e u r  d e s  T h o m a s -  u n d  M a r t i n s t a h l w e r k e s  in  

D i id e l in g e n  s a m m e l n  k o n n t e ,  d ie  F r a g e  d e r  W i r t s c h a f t 

l i c h k e i t  h i e r  e t w a s  n ä h e r  z u  b e h a n d e l n  u n d  z u  u n t e r 

s u c h e n ,  w e lc h e  A u s s i c h t e n  d a s  M a r t i n v e r f a l i r c n  m i t  

f lü s s ig e m  T h o m a s e i s e n  im  M i n e t t e b e z i r k  h a b e n  k a n n .  
O b g le ic h  d ie  Z e i t ,  w ä l i r e n d  w e lc h e r  im  M a r t i n w e r k  m i t  

f lü s s ig e m  E i n s a t z  g e a r b e i t e t  w u r d e ,  G e le g e n h e i t  b o t ,  

s i c h  v o n  d e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  b e id e n  V e r f a h r e n  

e in  r i c h t i g e s  B i ld  z u  m a c h e n ,  s o  s e i  d o c h  g l e i c h  b e 

t o n t ,  d a ß  d ie  E r g e b n i s s e ,  d ie  in  D i id e l in g e n  e r h a l t e n  
w u r d e n ,  n i c h t  a ls  v o l l k o m m e n e r  M a ß s t a b  f ü r  e in e n  

a l lg e m e i n e n  V e r g le ic h  z w is c h e n  T h o m a s -  u n d  M a r t i n 

b e t r i e b  g e b r a u c h t  w e r d e n  k ö n n e n ,  u n d  z w a r  d e s h a lb ,  

w e i l  w ä h r e n d  d e r  Z e i t ,  w o  m i t  f lü s s ig e m  R o h e i s e n  

g e a r b e i t e t  w u r d e ,  s ä m t l i c h e  K i n d e r k r a n k h e i t e n  e in e r  

N e u a n l a g e  m i t  d u r c h g e m a c h t  w e r d e n  m u ß t e n ,  w e i l  

f e r n e r  s o w o h l  O f e n g r ö ß e  a ls  a u c h  E r z e u g u n g s m e n g e  

z u  g e r in g  g e w e s e n  s i n d ,  u m  s e h r  n ie d r ig e  G e s t e h u n g s 

k o s t e n  z u  e r m ö g l i c h e n ,  u n d  w e i l  s c h l i e ß l i c h  d ie  A n 

l a g e  f ü r  d a s  S c h r o t t r o h e i s e n v e r f a h r e n  u n d  n i c h t  f ü r  

d a s  R o h e i s e n e r z v e r f a h r e n  g e b a u t  w a r .  A ls  U n t e r l a g e n  

f ü r  d e n  V e r g l e i c h  z w is c h e n  T h o m a s s t a h l -  u n d  M a r t i n 

s t a h l g e s t e h u n g s k o s t e n  d i e h s n  d a h e r  n o tw e n d ig e r w e i s e ' 
a u ß e r  d e n  p e r s ö n l i c h e n  E r f a h r u n g e n  A n g a b e n  a u s  

d e r  L i t e r a t u r  u n d  M i t t e i l u n g e n  v o n  a n d e r e n  W e r k e n .
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D ie  b e s o n d e r e  A u f g a b e ,  d ie  d a s  M a r t i n - V e r f a h r e n  

m i t  f lü s s ig e m  E i n s a t z  im  M i n e t t e b e z i r k  z u  lö s e n  h a t ,  

b e s t e h t  i n  d e r  P h o s p h o r a b s e h e i d u n g  a u s  d e m  R o h 

e i s e n  u n d  i n  d e r  G e w i n n u n g  e i n e r  p h o s p h o r s ä u r e 

r e i c h e n  S c h la c k e .  I m  K o n v e r t e r  g e h t  d ie  P h o s p h o r 

a b s e h e i d u n g  e r s t  r i c h t i g  v o r  s i c h ,  n a c h d e m  d e r  

K o h l e n s t o f f  p r a k t i s c h  g a n z  v e r b r a n n t  i s t ;  d a n n  a b e r  

k a n n  d e r  P h o s p h o r g e h a l t  b is  a u f  S p u r e n  h c r u n t c r -  

g e b la s c n  w e r d e n  i n  G e g e n w a r t  e in e r  s e h r  p h o s p h o r -  

h a l t i g e n  u n d  d a b e i  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  e i s e n a r m e n  

S c h la c k e .  U m g e k e h r t  l i e g e n  d ie  V e r h ä l t n i s s e  im  

M a r t i n o f e n .  D ie  P h o s p h o r a b s e h e i d u n g  v e r l ä u f t  h i e r  

z u  A n f a n g  d e s  F r i s c h e n s ,  w e n n  n o c h  d a s  B a d  k a l t  
i s t ,  ä u ß e r s t  r a s c h  n e b e n  d e r  K o h l e n s t o f f a b s c h e i d u n g ;  

g e g e n  E n d e  d e r  C h a r g e ,  w e n n  s ie  h e iß  w i r d ,  l ä ß t  s i c h  

d a g e g e n  in  G e g e n w a r t  e i n e r  h o c h p h o s p h o r h a l t i g e n  ■ 

u n d  e i s e n a r m e n  S c h l a c k e  k e i n  p h o s p h o r a r m e r  A b 

s t i c h  e r z ie le n .
D ie  r i c h t i g e  E r k e n n t n i s  d i e s e r  T a t s a c h e n  h a t  

d a h e r  z u  e in e r  Z w e i t e i l u n g  d e s  F r i s c h v e r f a h r e n s  

g e f ü h r t ,  u n d  z w a r  h a t  d ie  e r s t e  P e r i o d e  d e n  Z w e c k ,  

v o n  e in e m  p h o s p h o r r e i c h e n  E i n s a t z  a u s g e h e n d ,  e in  

m ö g l i c h s t  w e i t  e n t p h o s p h o r t e s  M e ta l l  u n t e r  G e w i n n u n g  

e in e r  e i s e n a r m e n ,  a b e r  p h o s p h o r s ä u r e r e i c h e n  S c h la c k e  

z u  l i e f e r n ,  w ä h r e n d  d ie  z w e i t e  P e r i o d e ,  v o n  e in e m  

p h o s p h o r a r m e n  E i n s a t z  a u s g e h e n d ,  e in  p h o s p h o r 

s a u b e r e s  F e r t i g e r z e u g n i s  n e b e n  e in e r  p h o s p h o r a r m e n ,  
l e i d e r  z i e m l i c h  e i s e n r e i c h e n  S c h la c k e  l i e f e r n  so ll.

Z u r  A u s f ü h r u n g  d ie s e s  P r i n z i p c s  k ö n n e n  f o lg e n d e  

A r b e i t s v e r f a h r e n  b z w .  O f e n a r t e n  i n  B e t r a c h t  k o m m e n :

1 . D a s  B e r t r a n d - T h i c l - V e r f a h r e n  m i t  z w e i  g e 

t r e n n t e n  f e s t s t e h e n d e n  O f e n g r u p p e n .

2 . D a s  H o e s c h - V e r f a h r e n  m i t  e in e r  G r u p p e  f e s t 

s t e h e n d e r  O c fe n .

3 . D a s  D o p p e l - M a r t i n - V e r f a h r e n  m i t  e in e r  G r u p p e  

k i p p b a r e r  V o r f r i s c h e r  u n d  e in e r  G r u p p e  f e s t s t e h e n d e r  

O e fe n .

4 . D a s  e i n f a c h e  K ip p o f e n v e r f a l i r e n  m i t  e in e r  

G r u p p e  K ip p ö f c n .
5 . U n t e r  U m s t ä n d e n  d a s  T a l b o t - V e r f a h r e n  m i t  

e in e r  G r u p p e  T a lb o t - O e f e n .

D a s  B e r t r a n d - T h i e l - V e r f a h r e n  w u r d e  in  

D e u t s c h l a n d  h a u p t s ä c h l i c h  a u f  d e m  E i s e n -  u n d  S t a h l 

w e r k  H o e s c h  v e r s u c h t .  D ie  A u s f ü h r u n g  d e s  v o n  T h i e l  

v o r g e s c h la g e n e n  V e r f a h r e n s  s t i e ß  a u f  p r a k t i s c h e  

S c h w i e r i g k e i t e n ,  u n d  so  w u r d e  d a s  D o r t m u n d e r  

E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k  H o e s c h  a u f  d e n  G e d a n k e n  g e 

b r a c h t ,  d ie  z w e i  A r b e i t s v o r g ä n g e ,  d ie  b e im  B e r t r a n d -  

T h i e l - V e r f a h r e n  z w e i  O e f e n  f ü r  e in e  C h a r g e  v e r l a n g 

t e n ,  i n  e in e m  u n d  d e m s e lb e n  O fe n  d u r c h z u f ü h r e n ,  

u n d  z w a r  w u r d e  d ie  Z w e i t e i l u n g  d e s  V e r f a h r e n s  

d u r c h  U m g ie ß e n  d e r  C h a r g e  b e w e r k s t e l l i g t .  E i n e  

n ä h e r e  B e s c h r e i b u n g  d e s  H o e s c h - V e r f a h r e n s  

m ö c h t e  ic h  m i r  a n  d i e s e r  S t e l l e  s p a r e n ;  i c h  v e r w e i s e  

h i e r f ü r  a u f  d ie  D i s s e r t a t i o n  v o n  ‘S r . ^ n g .  F .  S p r i n g o -  

r u m 1) , f e r n e r  a u f  d ie  A b h a n d l u n g e n  v o n  R .  G e n z -  

m e r 2)  u n d  v o n  3 ) r .ä3 " 0 -  0 .  P c t e r s e n 3) .  A u c h  d a s

») S t .  u . E .  1910, 9. M ärz , S . 3 9 6 /4 1 1 .
2) S t.  u .  E . 1910, 21. D e z ., S . 2 1 4 5 /5 4 .
3) S t .  u . E .  1910, 5 . J a n . ,  S . 1 /3 9 ; 12. J a n . ,  S. 5 8 /8 2 .

b e k a n n t e  B u c h  v o n  C . D i c h m a n n 1) l ie f e r t  sowohl 

ü b e r  d a s  H o e s c h - V e r f a h r e n  a ls  a u c h  ü b e r  säm tliche 

V e r f a h r e n  m i t  f l ü s s ig e m  E i n s a t z  w e r tv o l le  Auf
s c h lü s s e .

D ie  Z a h l e n t a f e l n  1  u n d  2  e n t h a l t e n  e in e  Reihe 
v o n  B e t r i e b s z a h l e n ,  d ie  b e im  H o e s e h -V e r fa h re n  er

h a l t e n  w o r d e n  s i n d ,  e i n m a l  i n  D i id e l in g e n  m i t  einem 

2 5 - t - O f e n ,  d a s  a n d e r e  M a l  b e i  H o e s c h  m i t  30-t-O efen. 
B e m e r k t  s e i  z u  d e n  Z a h l e n  v o n  H o e s c h ,  d a ß  d ie Ver

h ä l t n i s s e  z w is c h e n  E i n s a t z ,  A u s b r in g e n ,  S ch lacken

e n t f a l l  u s w .  b e i  d e r  n e u e n  a u s  d r e i  1 0 0 - t- 0 c f e n  be

s t e h e n d e n  A n la g e  a n n ä h e r n d  d ie s e lb e n  s in d  w ie  bei 
d e n  3 0 - t - 0 e f e n .

W e n n  w i r  d ie  M e t a l l b i l a n z  s o  a u f s te j le n ,  daß  auf 

d e r  e i n e n  S e i t e  a ls  E i n n a h m e n  d e r  E in s a tz  f. d. t 

A u s b r i n g e n  u n d  d ie  E i s e n z u f u h r  d u r c h  d ie  Erze 

s t e h e n ,  a u f  d e r  a n d e r e n  S e i t e  a ls  A u s g a b e n  d e r  Ver

l u s t  d u r c h  V e r b r e n n u n g  v o n  S i l iz iu m , M angan, 

K o h l e n s t o f f ,  P h o s p h o r  u n d  S c h w e f e l  d e s  E insatzes, 

d e r  V e r l u s t  d u r c h  d ie  E i s e n o x y d e  d e r  Schlacke, 

d a s  A u s b r i n g e n  (1 0 0 0  k g )  u n d  e in  u n k o n tro l l ie ib a re r  
F e h l b e t r a g  ( B i l a n z v e r l u s t ) ,  so  f i n d e n  w ir ,  d a ß  dieser 

F e h l b e t r a g ,  d e r  d u r c h  E i s e n v e r l u s t e  b e im  Ucbcr- 

l a u f e n  d e r  S c h la c k e ,  d u r c h  V e r l u s t e  b e im  E ingießen, 

A b s t e c h e n ,  A b g ie ß e n  s o w ie  d u r c h  V e ru n re in ig u n g en  

d e s  e i n g e s e t z t e n  S c h r o t t e s  v e r u r s a c h t  i s t ,  b e i Zahlcn- 

t a f e l l  2 , 8 %  u n d  b e i  Z a h l e n t a f e l  2  0 , 8 %  beträgt. 

B e i  d e m  e r s t e n  W e r k  w a r  i n  d e r  T a t  d ie  liochplios- 

p h o r h a l t i g e  S c h l a c k e  v i e l  m i t  E i s e n k ö r n e r n  durch

s e t z t .  B e i  g u t e r  Z i t r a t l ö s l i U i k c i t  w a r  d ie  M ahlbar

k e i t  s c h l e c h t e r  a ls  b e i  d e r  T h o m a s s c h la c k e .  E s sei 

a b e r  a u c h  b e m e r k t ,  d a ß  w e g e n  G e m e in s a m k e it  von 

G ie ß h a l l e  u n d  S c h l a c k e n l a g e r p l a t z  f ü r  Thom asw erk 

u n d  M a r t i n w e r k  e in  g e n a u e s  A u s e iu a n d e r h a l t e n  und 

g e n a u e s  V e r t e i l e n  d e r  A b f ä l l e  s c h w e r  w a r  u n d  hier

d u r c h  e in  I r r t u m  m ö g l i c h  is t .
E i n  w e i t e r e r  U n t e r s c h i e d  i n  d e m  A rb e itsv erfah ren  

d e r  b e i d e n  W e r k e  b e s t e h t  i n  d e n  Erzzusclilägen. 

W ä h r e n d  b e i  H o e s c h  f ü r  d ie  V o r p e r io d e  haup tsäch

l i c h  g u t e  s c h w e d is c h e ,  p h o s p h o r h a l t i g e  E r z e  verw endet 

w e r d e n ,  w u r d e n  i n  D i id e l in g e n  v o r ü b e r g e h e n d  auch 

m i n d e r g u t e  E r z e  a u s g e p r o b t .  D e r  h o h e  P re is  der 

s c h w e d i s c h e n  E r z e  w a r  d e r  G r u n d ,  w a r u m  m a n  mit 

b i l l i g e r e n  E r z e n  z u  a r b e i t e n  v e r s u c h t e .  D e r  dadurch 

i n  W i r k l i c h k e i t  e r r e i c h t e  G e w i n n  i s t  a b e r  n u r  sehr 
g e r i n g ;  d ie  M i n e t t e  v e r d ü n n t  d ie  P hosphorsäure  

i n  e in e r  g r ö ß e r e n  S c h la c k e n m e n g e ,  e n tw e r te t  also 

d ie  S c h la c k e .  D e r  W a l z e n s i n t e r  h a t  d ie se  W irkung 

n i c h t ,  d a g e g e n  h a t  e r ,  w e n n  e r  a u f  d e n  H e r d  gegeben 
w i r d ,  d e n  N a c h t e i l ,  d a ß  e r  s i c h  k lu m p e n w e ise  los

l ö s t ;  e s  e n t s t e h e n  d a n n  u n g e s tü m e  Reaktionen, 

K ö p f e  u n d  G e w ö lb e  w e r d e n  s t a r k  m itgenom m en, 

u n d  v i e l f a c h  l ä u f t  S c h la c k e  u n d  E i s e n  ü b e r  die Tür
s c h w e l le n .  D ie  E r f a h r u n g e n  m i t  m inderw ertigen

E r z e n  h a b e n  b e w ie s e n ,  d a ß  a u c h  im  M inettebezirk 

d a s  b e s t e  E r z  f ü r  d e n  M a r t i n o f e n ,  w e n ig s te n s  fiir die 

V o r p e r io d e ,  e in  s c h w e d is c h e s  E r z  i s t ,  das wenig 

K i e s e l s ä u r e  u n d  m ö g l i c h s t  v i e l  E i s e n  u n d  Phosphor

') Der basische Herdofenprozeß, Berlin 1910, Ji;l. 
Springer.
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Zahlentafel 1. B e tr io b s z a l i lo n  o inos n a c h  dom  H o e s c h -V o r fa h r e n  a r b e i t e n d e n  W e rk e s  dos 
M in e t te b o z irk e s .

Thomasoisen . 
Eorromangan 
Schrott . . .

S22 kg 
6 ,, 

172 „

E i n s a t z :
Bei oinom Ausbringon von 102 % 

an guten Koliblöckon botrug dor
Einsatz f. d. t S tahl:

806 kg Thomasoisen 
6 „  Eorrom angan 

169 „  Schrott
Zusammen 1000 kg

für die Vorporiodc 
Schwedischo Erze . . .  40 kg
M in e t te  40 „
W alzonsin tor 80 ,,

981 kg

E r z o f. d. t  S ta h l :

160 kg

für die Fortigpcriodo
W a lz o n s in to r  70 kg
Manganerz (Poti) . . .  20 ,,

90 kg

A n a ly s e n  d o r g e b r a u c h te n  E rz e :
Fc Mn P SIO. n so
% % % % %

Scliwodischos E r z .................. . 56 0,2 0,75 6 3
M in o t to ....................................... . 35 0,3 0,55 8 8
W alzonsin tor............................... 65 0,4 — 5 3
M anganerz ................................... 5 45 — 10 5

Fe Mn CaO 1*2 Oa SlOj Al.Os -Vgo S
% % % % % % o / /o %

Schlacko I 130 kg jo t  S tahl 6,5 6,0 43 17 18,0 3 0 0,67
Schlacko I I  160 „ jo t S tahl 1,2 7,5 39 7 14,5 — ■ — —

C P Mil Si S
% % % % %

Analyso des T h o m a se iso n s .................. 1,75 1,15 0,45 0,93
Analyso des M it to lm e ta l l s ................. 1,70 0,30 0,33 — —
Analyso dos S ta h le s ............................... 0,08 0,05 0,44 — 0,05

Ausbringen jo Ckargo . 25 t
Erzeugung in 24 Stunden 100 t
Ausbringen . ................ . 102 %

enthält. Leider muß man für ein solches Erz mit rd. 
60 bis 64 % Eisen und 1,5 % Phosphor im Minette- 
bezirk wenigstens 28 J i  anlegen. Für die Fertig
periode wird besser ein phosphorfreies Erz gebraucht; 
auch kann hier weniger nachteilig Walzensinter ver
wendet werden. Den besseren Erzzuschlägen ent
sprechend, muß die Vorschlacke bei Hoesch einen

höheren Phosphorsäuregehalt als in Diidelingen auf
weisen, obgleich gemahlene Schlacken mit Gehalten 
von 24%  Phosphorsäurc in allen Fällen schwer zu 
erreichen sein dürften.

Das Kennzeichnende am Hoesch-Verfahren ist 
das Umgießen. Anscheinend sind durch diese Arbeits
weise alle Bedingungen erfüllt, die eine vollständige

Zahlontafel 2. B e t r i e b s z a h lo n  d es E iso n -  u n d  S ta h lw e r k e s  H o e sc h ’).
E in s a t z :

Boi einem Ausbringon von 104,42 %  
an guten Rohblöcken boträgt dor 
E insatz f. d. t  S t a h l .........................

Thomaseisen . rd. 750 kg 
Forromangan . . 8,4 „
S c h r o t t .......................241,6 ,,

720 kg Thomasoisen

Zusammen 1000 kg

Erzo f. d. t  S tahl 217,5

8
230 „ 
958 kg

Forrom angan
Schrott

A n a ly sen  d e r  g e b ra u c h te n  E rz e :
Fe
% 

63,70 
72,73

Siogcrländor R ö s t s p a t .................. 47,34

Schwedischo Erze 
Walzonsintor . .

Schlacke I 126 kg jo t  S tahl 
Schlacko I I  160 „ jo t  S tahl

Fc
%

4,63
14,10

Mn
.%
4,76
8,54

CaO
% 

41,91 
40,13
C

_%
Analyse des T hom aseisons...........................3,20
Analyse dos M itto lm e ta lls .....................  1,95
Analyse dos S t a h l s ........................................0,07

Ausbringon jo Charge . . 
Erzeugung in 24 Stunden 
A u sb rin g o n .....................

P.Os
% 

23,95 
7,47

p
%

1,82 
0,15 
0,02 
29 570 kg 

119 474 „ 
104,42 %

Si 02
%

11,0
13,2

M n

%
0,20
0,57
8,21

A lsO j

%
2,10
2,99

p
%

1,50
0,02
0,06

Mn
%

1,05
0,36
0,44

Si
%

0,41

MgO
%

7,20
7,50
s
%

0,084
0,07
0,055

s
%

0,36
0,44

x) Z u s a m m o n g e s te l l t  n a c h  0* P o t o r s o n ,  S t .  u . E . 1 9 1 0 , 5 . Ja iT ., S . 11 , Z a h le n t a f e l  11.
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Ausnutzung des Phosphors ermöglichen. In der Tat 
ist dem nicht so. Zuerst bleibt nach Abgießen der 
Vorcharge der ganze Herd mit einer dünnen Schicht 
Schlacke der Vorperiode bedeckt. Sodann ist eine 
vollständige Entschlackung der Umgießpfanne, wenn 
große Eisenverluste vermieden bleiben sollen, un
möglich; beim Zurückgießen der Charge kehrt dann 
wiederum ein gewisser Teil der Vorschlacke in den 
Ofen zurück. Die Gesamtmenge Vorschlacke, die 
sich so im Fertigofen wiederfindet, erreicht 15 bis 
20 % der Schlacke, die sich im Vorofen befand. Vom 
Gesamtphosphorgehalt des Einsatzes, sowohl vom 
Roheisen wie vom schwedischen Erz, befinden sich 
in der gewonnenen wertvollen Vorschlacke 66 bis 
70% , in der gewonnenen minderwertigen End
schlacke 30 bis 34 %. — Im Thomas-Verfahren wer
den vom Phosphorgehalt des Einsatzes 88 bis 90 % in 
der Schlacke gewonnen.

Der Durckschnittsphospkorgekalt im Einsätze 
der Fertigperiode beträgt infolge der unvollständigen 

■ Schlaekenabscheidung beim Umgießen rd. 0,44%  
Phosphor, entsprechend einem schlackenfrei einge
gossenen Mittelmetall mit rd. 0,55 bis 0,60 % Phos
phor, während die wirklichen Analysen des Mittel- 
metalles 0,15 bis 0,30%  Phosphor ergeben.

Das Zurückbleiben im Ofen bzw. das Zurück
gießen eines Teiles der ersten Schlacke bedeutet also 
einen Verlust an einem wertvollen Material und eine 
Schwierigkeit für das weitere Fertigmachen der 
Charge, letzteres zumal, wenn hartes Material herge
stellt werden soll, da dann leicht Rückphosphorung 
eintritt. Auch wird die Endscldaeke um so basischer 
gehalten werden müssen, je mehr Phosphorsäure 
sie enthält, was bei weichem Material ein mehr oder 
weniger steifes und in den Kokillen steigendes Ma
terial verursachen kann.

Ein Ausgleich für den verhältnismäßig geringen 
Ausnutzungskoeffizienten des Phosphorgehaltes im 
Martinofen ist gegeben durch die Möglichkeit, mittels 
Zugabe von phosphorhaltigen Erzen den Phosphor
gehalt des Einsatzes zu heben und so eine sehr hoch
prozentige wertvolle Schlacke zu erzeugen. Um den 
Wert der phosphorhaltigen Erze darzutun, sei noch 
bemerkt, daß, wenn man z. B. unter Zuhilfenahme 
einer Menge von 11,5%  phosphorhaltiger Erze mit
1,5 % Phosphor 20 % Phosphorsäure in der Schlacke 
erzielt, man unter sonst gleichen Bedingungen, je
doch mit vollständig phosphorfreien Erzen, bei an
nähernd derselben Schlaekenmenge nur rd. 17,7%  
Phosphorsäure erzielen wird.

Es sind noch verschiedene andere, mehr oder 
weniger bedeutungsvolle Nachteile mit der Arbeits
weise des Umgießens verbunden. Zuerst stellt das 
Hoesch-Verfahren größere Anforderungen an das 
Personal und an die Krane als der gewöhnliche 
Martinofenbetrieb. Sodann ist die Reaktion des He- 
talles in der Umgießpfanne meistens sehr heftig, 
wodurch vielfach Eisenverluste durch Ueberlaufen 
der Pfanne entstehen. Zum Beruhigen des Metalles 
würde vorteilhaft etwas Ferrosilizium oder Alu

minium verwendet werden, was jedoch eine Ausgabe 
bedeutet. Ferner geht durch das Umgießen Zeit 
und Wärme verloren. Zwischen Vor- und Fertig
periode verlaufen stets 5 bis 10 min zum Schließen 
des Abstiches und Ausbessern des Ofens, während 
welcher Zeit das Gas abgestellt werden muß. Vom 
Augenblick des Abstechens bis zum Augenblick des 
Eingießens vergehen jedoch 20 bis 30 min, und das 
umgegosseue Metall verliert hierdurch je nach der 
Chargengröße 50 bis 100 0 seiner Temperatur, ein 
Wärmeverlust, den später der Ofen wieder liefern 
muß. Die Verluste an Metall und Wärme beim 
Umgießen sind desto größer, je kleiner die Ckargen- 
größe ist. Das Hoesch-Verfahren ist daher mehr als 
das gewöhnliche Martinverfahren auf große Oefen 
angewiesen.

Das D o p p el-M a rtin -V er fa h ren  besteht in der 
Anlage aus einer Gruppe von großen, kippbaren, ge
heizten Mischern oder Vorfrisehern und einer Gruppe 
von feststehenden Oefen. Das Verfahren befindet 
sich unter anderrn in Anwendung auf der Georgs- 
Maricn-Hütte und dient dort zur Verarbeitung von 
einem Roheisen mit 0,6%  Phosphor. Zur Ver
arbeitung von Thomaseisen hat das Verfahren bis 
jetzt noch keine Anwendung gefunden.

Die Georgs-Marien-Hiitte verfügt über zwei kipp
bare Wellman-Oefen von 150 bzw. 250 t Fassungs
vermögen und fünf feststehende Oefen von 45 t, 
mit einer täglichen Durchschnittserzeugung von 200 
bis 240 t  je Ofen. Beide Mischer arbeiten gleichzeitig 
und bedienen drei im Betriebe befindliche Martin
öfen. Die Vorfrischer werden m it Hochofengas 
geheizt, die Martinöfen mit gewöhnlichem Generator
gas. In den Vorfrischem sollen 5 bis 6%  Erz, in 
den Martinöfen 11%  Erz verbraucht werden. In 
den Vorfrisehern werden 30 bis 35 % von den aus
zuscheidenden Fremdkörpern entfernt. Dieses Ver
fahren wird auch in verschiedenen anderen deutschen 
Martinwerken angewandt, jedoch arbeiten alle, ebenso 
wie die Georgs-Marien-Hiitte, nur mit einem ver
hältnismäßig geringen Phosphorgehalt im Roheisen.

Bei der Verarbeitung von Thomaseisen müßte 
der Vorfrischer eine ähnliche Rolle spielen wie der 
Vorofen im Bertrand-Thiel-Verfahren, mit der Aus
nahme, daß er wie ein Talbot-Ofen betrieben wird, 
der statt fertigen Materials stets nur ein teilweise 
gefrischtes, möglichst entphosphortes, aber noch 
hochgekohltes Material abgibt. Die Vorteile gegen
über dem Hoesch-Verfahren wären folgende: 1. Der 
Martinofen könnte mit reinerem Material beschickt 
werden, da der Herd des Martinofens nie mit phos
phorreicher Schlacke in Berührung kommt und das 
Ausgießen aus dem Kippofen praktisch ohne Schlacke 
erfolgen kann; 2. das Ausgießen des Metalles und 
der Schlacke aus dem Vorfriseher würde ruhiger 
geschehen, daher geringere Metallverluste und bessere 
Mahlbarkeit der Schlacke; 3. der Temperaturverlust 
des Zwischenmetalles wäre geringer; 4. es würde unter 
Umständen die Möglichkeit bestehen, einen Teil des 
Generatorgases durch Hochofengas zu ersetzen.
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Die Arbeitsleistung des Vorfrischers würde aber 
mit Thomaseisen entschieden eine ganz andere sein 
als mit Roheisen von mäßigem Phosphorgehalt. Der 
Erzzusatz müßte bis zu 15% , der Kalkzusatz 6 bis 
7% erreichen; die hier erzeugte Schlacke würde 
etwa 17%  des Roheiseneinsatzes betragen. Die 
Arbeitsleistung zwischen Vorfrischer und Martinofen 
würde also eine ganz andere sein. Der Martinofen an 
sich würde eine sehr hohe Erzeugung liefern; bei
spielsweise würde ein 75-t-Ofen 400 bis 450 t  Stahl 
erzeugen dürfen, dagegen würde für jeden fest
stehenden 75-t-Ofcn ein Vorfrischer von 250 t 
Fassungsvermögen arbeiten müssen. Soll die Arbeit 
der Vorfrischer eine gleichmäßige sein, so muß neben 
ihnen, wie in jeder anderen Stahlwerksanlage, die 
von einem Hochofenwerk bedient wird, eine gewöhn
liche Roheisenmischeranlage vorhanden sein. Als 
Nachteile einer ähnlichen Anlage wären anzusehen: 
Sehr hohe Anlagekosten und die Unsicherheit, wie 
weit der Voririscher, der eine so umfangreiche Arbeit 
zu leisten hätte, mit Hochofengas auskommen wird.

Die Benutzung von K ip p ö fen  mit diskontinuier
lichem Betrieb bei unreinem Einsatz ist ein nur 
sehr natürlicher Gedanke. Wurde doch und wird 
auch heute noch, besonders bei kleinen Oefen, viel
fach eine Entschlackung vorgenommen, um den 
Phosphorgehalt des Enderzeugnisses mit Sicherheit 
tief zu halten, oder um eine unnötige Verschlackung 
der Desoxydationsmittel zu verhindern; bei größeren 
feststehenden Oefen wird eine Entschlackung schwie
rig. Der Grund, warum trotzdem nur sehr wenige 
kippbare Oefen gebaut werden, bestellt in den 
höheren Anlagekosten des Kippofens, der beispiels
weise für einen 50-t-Ofen 100 000 bis 120 000 Jl 
mehr kostet als ein feststehender Ofen.

Hat das Erzeugnis, das man durch die Ent
schlackung gewinnen kann, an sich einen großen 
Wert, so erscheint die Notwendigkeit der Anlage 
von Kippöfen gegeben, falls nicht aus besonderen 
Gründen andere Verfahren, die zum gleichen Ziele 
führen, mehr Vorteil zu bieten scheinen. Außer 
dem Vorteil der bequemeren Entschlackung hat der 
Kippöfen gegenüber dem feststehenden Ofen noch 
weitere Vorteile: Leichteres Flicken sowohl von Herd 
als auch von Vorder- und Rückwand, große Sicher
heit und Ruhe beim Auskippen sowie Vermeidung 
sämtlicher Schwierigkeiten, die ein zu schweres oder 
zu leichtes Oeffnen des Stichloehes mit sich bringt, 
was besonders bei Qualitätsmaterial von Wert ist, 
ferner die Möglichkeit, eine Charge gegebenenfalls 
in zwei Teilen und zwei Qualitäten abzustechen. 
Es sei nicht außer acht gelassen, daß der Kippöfen 
den Zusatz von flüssigem Ferromangan in die Pfanne 
bequem gestattet; hierdurch wird jede Rückphos- 
phorung vermieden und eine Ersparnis an Ferroman
gan erzielt. Ob qualitativ ein so hergestelltes Material 
besser oder schlechter ist als im Ofen desoxydiertes 
Material, ist bis heute noch nicht entschieden.

Mit dem Hoesch-Verfahren verglichen, hat das 
Verfahren der Behandlung phosphorreicher Einsätze

im Kippöfen noch den Vorteil, daß das Umgießen 
der Charge und sämtliche damit verbundenen Nach
teile, wie Temperaturverluste, Eisenverluste, Gehalt 
der Schlacke an Eisenkörnern und dadurch geringere 
Mahlbarkeit, Mehrbelastung der Gießkrane, ver
mieden werden. Ein weiterer Vorteil ist dadurch 
gegeben, daß während der Schäumperiode durch 
Rückwärtsneigung des Ofens das Ueberlaufen der 
noch sehr eisenreichen Schlacke über die Türschwelle 
vermieden wird. Selbstverständlich würde der Kipp- 
ofen auch zur Durchführung des Hoesch-Verfahrens 
eine ganze Reihe von Vorteilen gegenüber den fest
stehenden Oefen gewähren.

Die Frage, wie weit man mit einem Kippöfen 
entschlacken kann, wird am schnellsten vom Thomas
stahlwerker beantwortet. Die Entschlackung aus 
dom Konverter geschieht ohne Eisenverluste bis zu 
80%  der Gesamtschlackenmenge. Weitere Schlacken 
würden nur mit Eisenverlusten ablaufen, weil die 
Konvertermündung für eine genaue Entschlackung 
eigentlich die schlechteste Auslaufform ist, und weil 
ferner gegen Ende der Entschlackung bereits ein 
großer Teil der Schlacke nicht mehr flüssig ist. Wenn 
man bedenkt, daß im Kippöfen die Auslaufschwelle 
für eine Entschlackung sich sachgemäß zustellen 
läßt, daß die Schlacke stets dünnflüssig bleibt, daß 
schließlich, wenn ein einmaliges Entschlacken nicht 
genügt, auch ein zweites Mal entschlackt werden 
kann, so muß der Kippöfen zur Behandlung von 
flüssigem Thomaseisen wie geschaffen erscheinen.

Die Nachteile des Kippofens gegenüber dem fest
stehenden Ofen sind folgende: Größere Anlagekosten 
und Mehrkosten durch Kühlwasser, durch Betriebs
kraft zum Kippen und durch Ausbesserungen infolge 
Mehrverschleiß an beweglichen Teilen.

In neuester Zeit sind trotz dieser Mehrkosten 
verschiedene Werke in richtiger Erkenntnis der Vor
teile dazu übergegangen, Kippöfen von 50 bis 75 t 
Fassung zu bauen zwecks Verarbeitung von flüssigem 
Thomaseisen. Die Erfahrungen sollen sehr gut sein. 
Genaue Angaben über die erlangten Ergebnisse sind 
jedoch nicht in die Oeffentlichkcit gedrungen, ich 
möchte mich daher auch weiterer Ausführungen über 
die Kippöfen und ihre Arbeitsweise enthalten.

Das T a lb o t-V e rfa h r en  erfreut sich seiner 
größten Verbreitung in England und Amerika; auf 
dem europäischen Festlande sind Talbot-Anlagen noch 
selten. Verschiedene Anlagen befinden sich in 
Oesterreich-Ungarn, davon besonders eine erst kürz
lich gebaute in Witlcowitz. Obgleich in England 
sowohl mit hochphosphorhaltigem als auch mit 
ziemlich phosphorarmem Roheisen gearbeitet wird, 
befindet sich meines Erachtens das Talbot-Verfaliren 
zur Verarbeitung von Thomaseisen den vorerwähnten 
Arbeitsverfahren gegenüber im Nachteil, weil es 
eine minderreiche Phosphatschlacke abgibt.

Li der Abhandlung von '3)r.*3ng. 0 . P e te r se n 1) 
sind verschiedene Zahlentafeln über den chemischen

’ ) S t .  u .  E . a .  a . 0 .  '
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Verlauf des Talbot-Verfahrens auf verschiedenen 
englischen Werken angegeben. Die hier angegebenen 
Schlacken haben bei einem Phosphorgehalt des ein
gesetzten Roheisens von 1,8 bis 2%  einmal nur 
10,5% , ein andermal 14,3%  Phosphorsäure. Wird 
in Betracht gezogen, daß die gemahlene Schlacke 
infolge Verunreinigungen wenigstens 1 % Phos
phorsäure weniger aufweist als die Scliöpfprobe aus 
dem Ofeu, so ist der Phosphorsäuregehalt der Schlacke 
ein nur sehr geringer zu nennen. Anderseits erwähnt 
dieselbe Abhandlung als Schlackengewicht einmal 
325 %„, ein andermal 302 %„ des Stahlausbringens, 
so daß die Phosphorsäure sehr verdünnt ist. Auf 
einem anderen mir bekannten Werk, das in einem 
kippbaren Wellman-Ofen nur Thomaseisen vor
frischt, erreicht der Phosphorsäuregehalt der Schlacke 
ebenfalls nur 12 bis 13 %.

Als Verfahren zum Verarbeiten von Thomas
eisen kommen also hauptsächlich in Betracht:

1. das Hoesch-Verfahren,
2. das Verfahren mit kippbaren Vorfrisehern und 

feststehenden Martinöfen,
3. das diskontinuierliche Kippofcnverfahren.

Wenn es sich darum handelt, einen Vergleich
der Wirtschaftlichkeit zwischen Thomas- und Martin- 
Verfahren aufzustellen, so dürften hier die Vorteile 
und Nachteile der drei Verfahren untereinander, 
wie Lizenzgebühren, mehr oder weniger hohe An
lagekosten und mehr oder weniger hohe Betriebs
kosten, als sich gegenseitig aufhebend angesehen 
werden.
1» Bevor ich im Vergleich weitergehe, möchte ich 
noch eine Erwägung über die verschiedenen An
sprüche einfügen, die das Thomasverfahren einer
seits und das Martinverfahren anderseits an den 
Hochofen- und an den 'Tiefofenbetrieb stellen.

Mit der phosphorhaltigen Vorschlacke geht im 
Martinofen das Mangan des Einsatzes zum grüßten 
Teil verloren, und für die Fertigperiode müssen 
stets manganreiche Eisenerze oder Manganerze zu
gegeben werden. Es dürfte daher der im Thomaseisen 
gebräuchliche Mangangehalt von 1 bis 1,3% , der 
im Minette-Hochofen nur durch eine Ausgabe von 
rd. 2 bis 2,40 J l f. d. t Roheisen geschaffen wird, 
für das Roheisenerzverfahren zwecklos zu sein 
scheinen. Es darf aber hier nicht aus dem Auge 
verloren werden, daß der Mangangehalt des Thomas- 
roheisens eine doppelte Rolle zu spielen hat, und 
zwar 1. als Mittel gegen den Schwefel und 2. als 
Mittel gegen Ueberoxydation. Die Minette ohne 
Manganerzzuschläge ergibt ein Roheisen mit nur 
0,3 bis 0,35 % Mangan. Ist der Hochofengang 
dabei nicht sehr heiß, so wird das Roheisen bei 
0,3 bis 0,4 % Silizium 0,12 bis 0,20 % Schwefel 
enthalten, und dieser Schwefelgehalt wird wegen 
Mangel an Mangan weder in einem Mischer noch in 
einem Voririschofen bedeutend vermindert werden. 
Die Fertigperiode hätte also mit einem derartig 
schwefeligen Metall zu beginnen, daß die Qualität

des fertigen Materials stark gefährdet sein dürfte. 
Wird der Hochoiengang zwecks Vermeidung von 
Schwefel ohne Manganzuschläge heiß gehalten, so 
wird der Koksverbrauch höher und das Roheisen 
stark siliziumhaltig; sowohl Hochofen als auch Stahl
werk arbeiten dann teurer, und der Gewinn, der 
durch Manganerz-Ersparnis erreicht werden soll, ist 
illusorisch. Es erscheint daher vorsichtig, sowohl 
für Thomas- als auch für Martinbetrieb dasselbe 
Roheisen anzunehmen und nicht auf eine Verbilligung 
des Hochofenbetriebes durch ein Martinwerk gegen
über einem Thomaswerk zu rechnen.

Die Beziehungen vom Thomaswerk zum Block
walzwerk sind bedeutend angenehmer als diejenigen 
eines Martinwerkes zum Blockwalzwerk. Das 
Thomaswerk liefert seine Chargen mit der Regel
mäßigkeit einer Uhr an die Tiefgruben; dabei stellt 
die Chargeneinheit nur einen geringen Teil der 
Tageserzeugung dar, sämtliche Blöcke kommen 
daher gleich warm in die Gruben, verweilen darin 
praktisch gleiche Zeit und werden praktisch gleich 
wann gewalzt. Geheizte Gruben sind daher bei 
einem richtig zum Walzwerk gelegenen Thomaswerk 
keine unbedingte Notwendigkeit. Ein Martinwerk 
vermag seine Chargen nicht in genau gleichen Zeit
abständen abzugießen. Sowie eine größere Anzahl 
Oefen vorhanden sind, ist cs unvermeidlich, daß 
zeitweise mehrere Chargen unmittelbar aufeinander 
folgen, und daß dann bis zur nächsten Charge ein 
großer Zeitraum entsteht. Außerdem führt das 
Bestreben, niedrige Martinierungskosten zu haben, 
zu sehr großen Ofeneinheiten hin, derart daß 60-t- 
und 100-t-Chargen auch bereits in Deutschland keine 
Seltenheit mehr sind. Dies bedingt aber auf der 
ändern Seite sehr umfangreiche, in Anlage und Be
trieb teure Tiefofenanlagen, derart, daß zwischen 
Stahl- und Walzwerk ein Teil der im Stahlwerk 
erreichten Ersparnisse verloren geht, ein Punkt, der 
meistens nicht genug berücksichtigt wird. Meines 
Erachtens sind die Mehrkosten, die ein Martinwerk 
durch den teureren Tiefofenbetrieb verursacht, 
größer als die Ersparnisse, die gegebenenfalls durch 
eine weniger teure Roheisenqualität im Hochofen
betrieb verwirklicht werden können. Es sei außer
dem noch bemerkt, daß im allgemeinen weiche 
Thomasblöcke, die im fallenden Strahl gegossen 
sind, in der Blockstraße ein besseres Ausbringen 
haben als weiche Martinblöcke.

Um den Vergleichskreis der Gestehungskosten 
enger zu ziehen, soll der Fall gesetzt sein, daß an 
ein bestehendes oder zu erbauendes Hochofenwerk 
ein Thomaswerk oder ein Martinwerk nebst Walz
werk angegliedert werden sollen. Angenommen sei 
eine Hochofenerzeugung in 24 st von etwas über 
1000 t Roheisen, so daß im Stahlwerk je Arbeits
tag rd. 1200 t Roheisen zu verarbeiten sind. Es 
sei ferner angenommen, daß das Walzwerk, das zu 
erbauen ist, über ein Walzprogramm verfüge, das 
auf den Roliblock bezogen, 85 % Fertigerzeugnisse, 
12 % Schrott und 2 % Walzensinter ergebe.
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Bei dem Vergleich müssen beide Verfahren auf 
dieselbe Grundlage gestellt werden; es muß daher 
angenommen werden, daß sowohl Thomaswerk als 
auch Martinwerk mit ausschließlich flüssigem Ein
satz arbeiten. Ein neuzeitliches Thomaswerk mit 
einem Ferromanganverbrauch von beispielsweise 
0,5 kg f. d. t  und einem Ausbringen von 89 bis 90 % 
benötigt dann f. d. t  Stahl 1110 kg Thomaseisen 
und erzeugt rd. 1080 t  weichen Stahl. Das Walz
werk erzeugt 918 t  Fertigware, 130 t  Schrott und 
22 t Walzensinter.

Ein Martinwerk nach dem Roheisenerzverfahren 
mit einem Ferromanganverbrauch von 6 kg f. d. t 
kann theoretisch ein Ausbringen von 109,5 % haben. 
Es benötigt dann f. d. t  weichen Stahl 907 kg Tliomas- 
eisen und erzeugt rd. 1300 t  weichen Stahl. Das 
Walzwerk erzeugt 1105 t Fertigware, 156 t  Schrott 
und 26 t  Walzensinter.

Das Martinwerk erzeugt also mit derselben 
Roheisenmcnge 20%  Stahl mehr als das Thomas
werk. Die Ursache dieser Mehrerzeugimg ist der 
hohe Erzzusatz, der bei 1200 t  Roheisen etwas über 
400 t beträgt. Um zu derselben Erzeugung zu ge
langen, müßte das Thomaswerk über eine bedeutend 
größere Hochofenanlage verfügen. Ist die verfüg
bare Menge Minette und mithin die Roheisenerzeu
gung an eine bestimmte höchste, bereits erreichte 
Grenze gebunden, so kann der Umstand der Melir- 
erzeugung im Herdofen ein sehr schwerwiegendes 
Moment ausmachen. Ist dies nicht der Fall, und 
kann jederzeit durch Vergrößerung der Hochofen
anlage auch im Thomaswerk die Erzeugung beliebig 
gesteigert werden, so hängt der Wert der Melir- 
erzcugungsfähigkeit hauptsächlich ab von der Höhe 
der Anlagckostcn des einen oder ändern Stahl
werkes. Leider hegen mir über die Anlagekosten 
von ausgeführten großen Martinwerken keine ge
nügenden Angaben vor, um in dieser Frage voll
ständige und sichere Klarheit zu schaffen.

Die Thomaswerke haben das Eigentümliche, daß 
sie gewöhnlich für eine bedeutend höhere Erzeugung 
gebaut werden, als sie unmittelbar nach dem Neubau 
zu bewältigen haben. Die späteren etwaigen Ver- 
größerungskosten stellen daher im Vergleich zum 
Neubau auch geringe Summen dar. Anders ist es 
bei den Martinofenanlagen. Es werden dort in der 
Regel nur soviel Oefen gebaut, wie eben benötigt 
werden. Steht eine Vergrößerung der Erzeugungs- 
menge bevor, so müssen Oefen hinzugebaut und 
sämtliche Hallen verlängert werden. Der Kosten
punkt für ähnliche Vergrößerungen ist auch im 
Vergleich mit der Neuanlagesummc bedeutend.

Für ein Thomaswerk von 1500 t  Tagesleistung 
mit zwei Mischern, fünf Konvertern, Gasgebläse usw. 
betragen die Gesamtkosten 4 bis 5 Millionen J l.  
Ein Martinwerk mit derselben Erzeugungsfähigkeit 
müßte bei Ofeneinheiten von 75 t  acht Oefen be
sitzen. Durch Vergleich der einzelnen Teile mit den 
entsprechenden Einrichtungen des Thomaswerkes 
läßt sich die Summe der Anlagekosten auf 6 bis 7 Mil

lionen J t  abschätzen. In diesem Falle kann der 
Wert der Mehrerzeugungsfähigkeit des Martinwerkes 
durch den höheren Kostenpunkt der Anlage ganz 
oder zum größten Teile aufgehoben werden.

Die Gestehungskosten der beiden Verfahren unter 
denselben örtlichen Bedingungen, bei gleich sorg
fältiger Arbeitsweise und gleicher Vollkommenheit 
der Anlage, sind hauptsächlich abhängig von dem 
Preise der Rohstoffe und dem Werte der Neben
erzeugnisse. Nachfolgend sind die Preise zusam- 
mengestellt, die als Mittelwerte für den Minette
bezirk gelten dürfen: K/l

Thomaarohoisen-Gestehungskosten.................42—40
E e rro m a n g a n ...................................................... 200
Walzwerksschrott (V erkaufspreis)................. 50
Schwedenerz m it 02 % Fe, i bis 2 % P,

unter 5 %  S i O , .........................................  28
Manganerz mit 50 % M n ....................................  42
Walzonsintor (V erkaufsp re is)............................  15
Walzensinter (K aufp re is).................................  17
K a lk ...................................................................... 12
F lu ß s p a t .................................................................  25
G askoh lo .................................................................  19
K o k s ......................................................................  24
Brennholz .............................................................  10
Gebrannter D o lo m it.........................................  20

Zahlentafel 3 vergleicht die Verhältnisse von 
Einsatz, Ausbringen, Erzeugung und enthält die 
Zusammenstellung der Gestehungskosten der zwei 
Verfahren, wie sie sich bei gutem Betriebe im Minette
bezirk stellen können. Die Zahlentafel ist ohne 
weiteres verständlich.

In beiden Fällen ist angenommen, daß sämtliche 
Gieß Verluste ungewogen wieder in den Fabrikations
kreis zurückgebracht werden, daß es sich stets nur 
um weiches Material handelt, und daß die Betriebs
einrichtungen den neuzeitlichen Vervollkommnungen 
entsprechen. Das gedachte Thomaswerk verfügt dem
nach über große Konverter, ein Gasgebläse und eine 
elektromagnetische Scheideanlage zur Rückgewin
nung der Eisenteile aus dem Schutt. Das gedachte 
Martinwerk besteht aus großen Oefen von 70 bis 
80 t Fassung, besitzt alle neuzeitlichen Transport
mittel, verfügt über eine Anlage zur eigenen Dampf
herstellung für die Gaserzeuger mittels Generator
gases sowie über eine Kesselanlage für Abhitzever
wertung. Als Brennstoff im Martinbetrieb ist der 
Einfachheit halber nur Gaserzeugerkohle angenom
men. In der Spalte „Löhne“ befinden sich nur die 
direkten Löhne; sämtliche Löhne für Schlosser
reparaturen, für Lokomotivbetrieb, für Labora
torium usw. befinden sich mit den betreffenden 
Materialien in der Spalte „Andere Betriebe“. Die 
Löhne der Dolomitabteilung im Thomaswerk sind 
in der Spalte „Dolomit und Teer“ mit einbegriffen. 
Der ganze Posten für große Keparaturen, allgemeine 
Unkosten, etwaige Lizenzgebühren, Abschreibungen, 
Verzinsungen usw. ist für beide Fälle offen gelassen.

In bezug auf die Angaben betreffend das Thomas- 
verfaliren sei noch bemerkt, daß diese sich an die 
Zahlen wirklich bestehender Stahlwerke anlehnen. 
Für die Angaben des Martinwerkes ist dies selbst-
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Zahlentafel 3. V e r h ä l tn is  v o n j E i n s a t z ,  A u s b r in g o n  u n d  E rz o u g u n g  b e i V e ra rb e i tu n g
v o n  1200 t T h o m a se iso n .

Gestehungskosten

Thomasverfahren ohne Schrottclnsatz Roheisenerz verfahren ohne Schrotteinsatz

A usb rin g o n .....................................................
B ilan zv e rlu s t..................................................
Erzeugungsm engo.........................................

89,5 % 
rd. 0,6 % 
1080 t

109,5 % 
rd. 0,60 % 
1300 t

Preis 
f. d. t 

Jt

f. d. t  
Ausbringen 

kS
Teilwerte Gesamt

werte
f. d. t 

Ausbringen
Ic-r

Teilwerte Gesamt
werte

Thomaseison . . . . . . .
F o r ro m a n g a n ..........................

44,—
200,—

1110
6,5

48,84
1,30

907
6

39,91
1,20

Zusammen 1116,5 50,14 913 41,11
Schwedisches E r z ..................
Manganorz (50 prozontig) . . 
Sinter dos eigenen Walzwerkes 
Sinter g o k a u f t ......................

28,— 
42,— 
15 — 
17,—

175
18
20

107

4,90
0,75
0,30
1,82

Zusammen Erzo 320 7,77
Zusnmmon Erzo u. Motallo 50,14 48,88

K a l k ............................................
F lu ß s p a t ...................................

12,— 
25,—

150 1,80 135
1

1,62
0,025

Zusammen 150 1,80 1,80 136 1,65 1,65
K o h l o .......................................
Koks, Holz, G raphit usw. .

19,—
0,24

240 4,50
0,10

Zusammen 0,24 240 4,66 4,66
C h ro m erz ...................................
Fouorfestos M aterial für Oofon 
Feuerfestes Matorial f. Botrioh 
D olomit und Teor, einschl. 

Löhno, K raft usw. . . .

65,—

0,35

0,70

1 0,065
1,80
0,35

0,70
Zusammon 1,05 1,05 2,915 2,915

Dampf, eloktr. Strom  u. Gas 
Werkzougo, Rosorvestücko, 

Magazinunkoston . . . .  
Dirokte Löhne und Gohälter 
Andero Botriobo, Löhne und

M a t e r i a l ...............................
K o k i l l e n ...................................
Generalia, großo R oparatur, 

Lizonz, Abschreibungon usw.

0,50

0,40
0,95

1,00
0,50

0,50

0,40
0,95

1,00
0,50

0,20

0,50
1,50

1,00
0,50

0,20

0,50
1,50

1,00
0,50

Summe der Ausgaben 50,58 61,805
G utschriften : -

Schlacko ...................................

D am pf durch A bhitzeverwer
tung  .......................................

20,—
23,85

2,50

230 (17%) 4,60
- 163 (18,8%) 

187
3,89
0,47

0,50
Zusammen 4,60

■
4,86

Gestehungskosten ohne Gono- 
r a l i a ........................................

1 51,98 56,945

Proisabständo zwischen den Gestehungskosten f. d. t  Thom asstahl und M artinstahl hoi vorsehiodenen
Rohoisenpreisen:

Rohciscnprels:
40 M
42
44 „
46 „

Preisabstand:
5,78 JC 
5,37 „  
4,97 „  
4,56 „
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Zahlontafcl 4. V e r h ä l tn i s  v o n  E in s a t z ,  A u s b r in g e n  u n d  E rz e u g u n g  b e i V e r a r b e i tu n g  
v on  1200 t  T h o m a s o is o n  u n d  s ä m tl ic h e m  IV a lz w o rk s s c h ro t t .

Gcstehungskos en

Thomasverfahren Schrottrohelsenvcrfahren Roheisenerzverfahren

A usbringen .........................
B ilanzvo rlu s t.....................
E rz e u g u n g ..........................

89,5% 
rd. 0,0 %  
1003 t

9 0 %  
rd. 1,0 %  

159 t

107 %  
rd. 0,8 % 
1484 t

Einsätze ..........................
Preis
r. d. t 

.11

f. d. t 
Ausbringen

kg

Teil-
werte

Gesamt
werte

f. d. t 
Aus

bringen 
kg

Teil-
werte

Gesamt
werte

f. d. t
Ausbringen

kg

Teil-
werte

Gesamt
werte

T h o m aso iso n ..................
Schrott ...............................
F o rro n ian g an ..................

44
50

200

1090
20

0,5

47,90
1,12
1,30

200
707

9

11,44
42,95

1,80

813
115,0

0

35,77
0,47
1,20

Zusammen 
Preis f. d. t  E insatz . . 
Preis f. d. t  S chrott und 

R o h o iso n ......................

1110,5 50,38
(45,12)

(44,21)

1030 50,19
(54,18) 

(52,9G)

934,0 43,44
(40,47 ) 

(45,50)
Schwedisches Erz . . . 
Manganerz (SOprozontig) 

j Sinter d. oig. Walzworkcs 
i Sinter gokauft . . . .

28
42
15
17

35 0,525

150
18
20
87

4,20
0,75
0,30
1,48

Zusammen Erzo 35 0,525 275 0,73
I Zusammen Erzo u. Motall 50,38 50,715 50,17

K a lk ...................................
F lu ß s p a t..........................

12
25

150 1,80 00
1

0,72
0,025

125
1

1,50
0,025

• Zusam men 1,80 1,80 01 0,745 0,745 120 1,525 1,525
K o h lo ...............................
Koks, Holz, G raphit usw.

19
0,24

220 4,18
0,125

220 4,18
0,10

Zusammen 0,24 4,305 4,305 4,28 4,28
Chromorz..........................
Feuorfostos M atorial für

O fon ...............................
Feuerfestes Matorial für

B etrieb ..........................
Dolomit u. Toor einschl. 

Löhno, K raft usw.

05

0,35

0,70

1 0,005

0,90

0,20

0,00

1 0,005

1,00

0,35

0,00
Zusammon 1,05 1,05 1,705 1,705 2,015 2,015

Dampf, eloktr. Strom und
G a s ...............................

Workzougo.Roservostücko, 
Magazinunkoston . . 

Direkte Löhne u. Gohältor 
Andcro Botriobo, Löhne

u. M a to r ia l ..................
K o k illo n ..........................
Genoralia, großo R epara

tur, Lizonz, Abschrei
bungen usw...................

0,50

0,40
0,95

1,00
0,50

0,50

0,40
0,95

1,00
0,50

0,17

0,50
2,00

1,00
0,50

0,17

0,50
2,00

1,00
0,50

0,20

0,50
1,50

1,00
0,50

0,20

0,50
1,50

1,00
0,50

Summe der Ausgabon 50,82 07,700 02,290
Gutschriften

Schlacko..........................

Dampf durch Abhitzovor- 
'v e r t u n g ......................

20
3

23,50
2,50

230 (17%) 4,00
140 0,42

145(18,5%) 
105 (0,9%)

3,40
0,41

0,48
Zusammen 4,00 0,42 4,29

Gestehungskosten ohne 
G eneralia...................... 52,22 07,28 58,00

D urchschnittspreis 54,18

X V II .34 89
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Zahlontafol 5. E in f lu ß  d o r T h o m a so iso n -  u n d  S c h r o t tp r o i s o  a u f  d io  G o s to liu n g sk o s to n ,

Einsätze

.li/t

Thomasvcrfahren Sch rottroheiacn verfahren Itohclsencrzvcrfahren

f. d. t 
Aus

bringen 
kg

Teil-
werte

Gesamt
werte

f. ci. t 
Aus

bringen 
kg

Teil-
werte

Gesamt
werte

f. d. t 
Aus

bringen 
kg

Teil-
werte

Gesamt
werte

T hom aso ison .......................................
S c h r o t t ................................................
Forrom angan ...................................

40
CG

200

1090
20

6,5

43,60
1,12
1,30

200
767

9

10,40
42,95

1,80

813
115,0

0

32,52
0,47
1.20

Zusammen 46,02

46,02

47,86

55,15
0,525

55,075

60,24

40,19
0,73

40,92

54,75

Zusamm en Erzo und Metall 
Gestehungskosten ohne Goneralia 

usw.......................................................
50 25

T hom aso ison .......................................
Schrott ................................................
Forrom angan ...................................

42
56

200

1090
20

6,5

45,78
1,12
1,30

48,20

50,04

260
707

9

10,92
42,95

1,80

56,195

66,70

813
115,0

0

34,15
0,47
1,20

48,55

5G,38

Zusammen 48,20 55,67
0,525

41,82
6,73

Zusammen Erze und Metall 
Gostoliungskoston ohne Goneralia 

usw.......................................................
52 21

T hom aso ison .......................................
Schrott ................................................
Forrom angan ...................................

44
56

200

1090
20

6,5

47,96
1,12
1,30

50,38

52,22

260
767

9

11,44
42,95

1,80

50,715

07,28

813
115,0.

6

35,77
0,47
1,20

50,17

58,00

Zusammen
E r z o .....................................................

50,38 56,19
0,525

43,44
0,73

Zusammon Erze und Motali 
Gestehungskosten ohne Generalia 

usw.......................................................
54 18

T hom aso ison .......................................
Schrott ................................................
Forrom angan ...................................

46
56

200

1090
20

6,5

50,14
1,12
1,30

52,56

54,40

260
767

9

11,96
42,95

1,80

57,235

67,80

813
115,0

6

37,40
0,47
1,20

51,80

59,02

Zusammen
E r z o .....................................................

52,56 56,71
0,525

45,07
6,73

Zusammon Erzo und  Metall 
Gestehungskosten ohne Goneralia 

usw.......................................................
56 14

T hom aso ison .......................................
Schrott ................................................
Forrom angan ...................................

44
50

200

. -

1090
20

6,5

47,90
1,00
1,30

50,26

52,10

260
767

9

11,44
38,35

1,80

52,115

02,08

813
115,6

0

35,77
5,78
1,20

49,48 1 

57,31

Zusam mon
E r z o .....................................................

50,26 51,59
0,525

42,75
0,73

Zusammon Erzo und Metall 
Gestehungskosten olino Generalia 

usw.......................................................
53 47

T hom aso ison .......................................
S c h r o t t ................................................
F o rro m an g an .......................................

44
G2

200

1090
20

6,5

47,90
1,24
1,30

50,50

52,34

260
767

9

11.44
47,55

1,80

61,315

71,88

813
115,6

6

35,77
7,10
1,20

50,86 

58,G9

Zusammon
E r z e .....................................................

50,50
.......................

60,79
0,525

44,13
0,73

Zusammen Erzo und Motali 
Gostoliungskoston olino Goneralia 

usw.......................................................

54 88
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verständlich nicht möglich, und die Zahlen sind 
teilweise durch Berechnung, teilweise durch Ver
gleich zusammengesetzt.

Die Ermittlung der benötigten Mengen Erze und 
Kalle sowie der fallenden Schlacken ist auf rein 
praktischem Wege geschehen, und zwar dienten als 
Ausgangspunkte die beiden Tatsachen, daß bei einem 
Einsatz von 25 % flüssigem Thomaseisen und 75 % 
Schrott der Kalkverbrauch etwa 6% , der Erzver
brauch etwa 3,5% , der Schlackonentl'all etwa 14%  
betragen, während bei einem Einsatz von 75%  
flüssigem Thomaseisen und 25 % Schrott der Kalk
verbrauch 11 %, der Erzverbrauch 22 %, der Schlak- 
kcnentfall 27,3%  betragen. Das theoretische Aus
bringen von 109,5%  ist dann auf Grund des er
mittelten Erzzuschlages und Schlackenentfallcs unter 
Annahme eines Bilanzverlustes von 0,66 % errechnet. 
Sollte sich die benötigte Erzmenge geringer stellen, 
als ermittelt ist, so wird auch das Ausbringen geringer. 
Die Gestehungskosten gehen dann in die Höhe. 
Die Phosphorsäuregehalte der Schlacke sind durch 
Aufstellung der Phosphorbilanz fcstgelcgt, wobei an
genommen wurde, daß 70 % des Phosphors in die 
erste Schlacke und 30%  in die zweite Schlacke 
gehen. Die Zahlen über Kohlenverbrauch, Löhne 
und Verbrauch an feuerfesten Materialien unter
liegen einer gewissen Schätzung.

Die folgenden Zahlen beleuchten den Einfluß, 
den verschiedene Roheisenpreise haben. Es sind dabei 
als Roheisenpreise 40, 42, 44 und 46 .11 eingesetzt. 
Die Unterschiede in den Gestehungskosten sind 

bei einem Roheisenpreise von 40 .11 . . .  5,78 ,lt,
„ „ „ „ 42 „ . . .  5,37 „ ,
„ „ „ „ 44................. 4,97 „ ,
„ „ „ „ 40 „ . . .  4,5ti „ .
Diese Unterschiede sind erheblich und können 

weder durch den Qualitätsunterschied noch durch 
geringe Unterschiede in den Anlagekosten aus
geglichen werden. Nehmen wir an, daß aus irgend
welchen Gründen der Preis der Kohle um 30 % und 
derjenige der Erze um 20 % fällt, so verschwindet 
der Unterschied zwischen Gestehungskosten von 
Thomasstahl und Gestehungskosten von Martinstahl 
bei einem Roheisenpreise von 54 .11. Diese Ver
hältnisse bestehen annähernd in Westfalen und 
geben die Erklärung für die dort zunehmende Aus
dehnung des Martinverfahrens.

Im allgemeinen arbeiten die Roheisenerzverfahren 
nicht mit 100%  flüssigem Roheisen, sondern ver
arbeiten gewöhnlich etwas Schrott mit, wenigstens 
den Schrott der eigenen Walzwerke. Auch die Thomas
werke schmelzen im Konverter meistens soviel 
Schrott um, wie eben möglich ist. Der übrige Schrott 
wird im letzteren Falle vielfach in einer kleinen

*

An den mit großem Interesse aufgenommenen Vor
frag schloß sieh folgende E rö r te ru n g  an:

Leon M ay er, Hayingcn: loh stelle an den Vor
tragenden die Frage, ob die Bauart des Düdelinger Ofens, 
nämlich das Verhältnis der Länge zur Breite sowie die

Martinofenanlage umgcschmolzen, die mit 25 % 
flüssigem Thomaseisen und 75 % Schrott arbeiten 
kann. Das Thomaswerk kann leicht 2 % und mehr 
Schrott umschmelzen.

Soll sämtlicher Schrott wieder umgeschmolzen 
werden, so stellen sich die Erzeugungsverhältnisse 
wie folgt:

I)a*
Das Thomas- „„gegliederte 

werk Martin werk
verbraucht rerbra„cht.

t t
Thomaseisen . . . 1 IGO 40
S c h r o t t ................. 21 125
Ferrom angan. . . 6,9 1,35
E r z .............................  — 5,6

Das
Das lhomas- ^gegliederte 

werk Martinwerk
erzeugt erzeugt

t| t
Rohstahl . . . .  1063 159

1222~t
Zur Erzeugung von 159 t  Martinstahl in 24 st 

genügt eine Anlage von zwei Oefen von 40 t, wovon 
einer im Betriebe ist.

Die Zahlentafel 4 stellt für den Fall der voll
ständigen Ausnutzung von Schrott und Roheisen 
die Gestehungskosten für die drei Verfahren dar.

Zahlentafel 5 gibt bei verschiedenen Preisen von 
Roheisen und Schrott die Preisunterschiede der Ge
stehungskosten an: einmal zwischen 1 t Thomas
stahl und 1 t  Martinstahl, in einem reinen Martin
werk hergestellt (A), das andere Mal zwischen Durch
schnittspreis f. d. t Stahl in einem Thomaswerk mit 
angegliedertem Martinwerk hcrgestellt, und f. d. t 
Martinstahl, in einem reinen Martinwerk her
gestellt (B).

Bei einem Schrottpreis von 56 .11 stellen sich 
die Unterschiede in den Gestehungskosten wie folgt:

RohcUcnprcts A It
Ji .K

40 0,89 4,50
42 0,34 4,10
44 5,78 3,82
40 5,22 3,48

Die Schwankungen der Schrottpreise sind ohne 
großen Einfluß auf die Unterschiede (B), die haupt
sächlich hier in Betracht kommen.

In allen Fällen wird also bei den im Minettebezirk 
herrschenden Roheisen-, Erz- und Kohlcnpreiscn 
zugunsten des Thomasstahles ein sehr wesentlicher 
Preisunterschied bestehen bleiben; solange nicht 
große Umwälzungen in den Frachtbedingungen und 
Erzbefunden elntreten und nicht besondere Qualitäts
bedingungen vorliegen, wird daher das Thomas
verfahren dem Roheisenerzverfahren vorzuziehen 
sein.

*

Abmessungen der Köpfe, nicht auf das schlechte Ergeb
nis eingewirkt haben.

Nile. S ch o ck , Diidelingen: Es wurde in Düde-
lingen stets m it ein und derselben Ofenbanart ge
arbeitet; es war auch d ioZ eit, in der m it dem lioesch

Das reine 
Martinwerk 
verbraucht

t
1200

178
9

408

Das reine 
Martinwerk 

erzeugt
t

1484

*
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verfahren gearbeitet wurde, nicht lang genug, um den 
Einfluß von Aenderungen der Ofenbauart ausprobieren 
zu können.

L éon  M ayer: Dann ist nach meiner festen 
Ueberzeugung gerade durch die Verwertung von min
derwertigem, billigem Erz ein schwerer Fehler be
gangen worden. Trotz dieser schlechten Ergebnisse, die 
eben teilweise auf diese Ursachen zurückzuführen sind, 
gehe ich doch mit dem Vortragenden einig, und ich be
haupte sogar, daß die vergleichenden Ergebnisse für das 
Roheisen verfahren noch viel zu günstig ausgefallen sind. 
Die Gestehungskosten im Roheisenverfahren sollten be
sonders durch das hohe Ausbringen (bis 107%  bei nur 
flüssigem Einsatz und bis 104 % bei 70 %  flüssigem E in
satz) begünstigt sein. Ein mir bekanntes Werk hat 
während eines ganzen Jahres nie ein Ausbringen von 
100 %  erreicht (Einsatz G5 bis 70 % flüssig). Auch ist 
ein Talbot-Ofen m it nur flüssigem Einsatz nie über 103 % 
gekommen. Fällt der Vorteil des guten Ausbringens 
weg, so bleibt kein großer Preisunterschied sogar zwischen 
dem Schrottverfahren und dem Roheisenerzverfahren, 
da bei letzterem Kohlen- und Materialverbrauch ein 
weit größerer ist. Handelt es sich um Herstellung von 
Qualitäten, so ist das Schrottverfahren jedenfalls vorzu
ziehen. Vergleicht man beide Verfahren, so ist es auch 
angebracht, don Verkaufspreis des Thomasroheisens mit 
in Betracht zu ziehen.

Herrn. R ö c h lin g , Völklingen: Der Herr Vor
redner hat den springenden Punkt betont. Die Rech
nung stimmt, so wie sie aufgemacht ist, deshalb 
nicht, weil bei einem Roheisenerzverfahren bei der Be
rechnung das Roheisen zum Selbstkostenpreis eingesetzt 
ist, der Schrott dagegen m it dem Verkaufspreis. Man 
müßto also das Roheisen auch mit dem Verkaufspreis 
einsetzen. Dadurch ändert sich das Bild für den lothrin
gisch-luxemburgischen Minettebezirk etwas, aber doch 
nicht sehr wesentlich. Der tiefere Grund, daß bisher das 
Roheisenerzverfahren in diesem Gebiet nicht wirtschaft
lich sein konnte, liegt darin, daß eine Tonne Eisen im 
schwedischen Erz in diesem Gebiet ungefähr 46 Jl kostet. 
Bei den geringen Erzkosten für die Tonne Roheisen, die 
in diesem Bezirk dio Roheisensolbstkoston belasten, ist 
es naturgemäß, daß man bei Verwendung so teuren Erzes, 
wie des schwedischen, beim Roheisenschrottverfahren 
nichts verdienen kann. Ich kann nur verdienen, wenn 
ich so billiges Erz verwenden kann, daß die Reduktions
und Betriebskosten des Martinofens ausgeglichen werden. 
Demnach stellt sieh die Frage für das lothringisch-luxem
burgische Minettegobiet so dar: Is t es überhaupt denkbar, 
beim Roheisenerz verfahren m it der Minette allein auszu
kommen, etwa m it den an Eisen reicheren Arten, die 
in Französisoh-Lothringen zu finden sind, die immerhin 
3 bis 4 % mehr Eisen enthalten ? Vielleicht ist der Vor
tragende in der Lago, hierüber eine Auskunft zu geben.

N ik . S ch o ck : Ich glaube nicht, daß eine Ar
beitsweise mit reiner Minette wirtschaftlich möglich ist.

Ad. K lin k o n b e rg , Dortmund: Minette kommt, 
wenn überhaupt, nur für den kippbaren Martinofen in 
Frage, da dieser eine leichtere Handhabung der großen 
Schlackenmengen gestattet. Auf der Dortmunder 
Union sind seit etwa eineinviertel Jah r drei kippbare 
OO-t-Oefen im Betrieb. Wir haben ein Verfahren ausge
bildet, das eine reichere Ausbeute an Phospbatschlacke 
ermöglicht. Kennzeichnend für dieses Vorfahren ist die 
Bildung von zwei eisenarmen Phosphatschlacken. Zu 
Beginn des Verfahrens werden nur so viel Zuschläge an 
Erz und Kalk gemacht, daß nach Bildung und Entfernung 
der ersten Phosphatschlacke noch genügend Phosphor im 
Bade verbleibt zur Bildung einer zweiten verkäuflichen 
Phosphatschlacke. Nach der Entfernung dieser Schlacke 
hat das Bad nur noch etwa 0,05 %  Phosphor, die E nd
schlacke noch 3 bis 4 %  Phosphorsäure. Man kann also 
ohne Gefahr der Rückphosphorung Qualitätsstähle im 
Ofen selbst fertig machen. Die Endschlacke kann man 
beim Kippofen im Ofen zurückhalten, um sie für die

folgende Charge nutzbar zu machen; dieses Verfahren ist 
jedoch wegen des geringen Gehalts an Phosphor und Eisen 
auf der Union im allgemeinen nicht üblich. Die Aus
beute an Phosphorsäure in der Phosphatsohlacke ist 
höher als beim Thomasverfahren, da auch der Phosphor, 
gehalt des Erzes (etwa 30 % schwedisches Erz mit 2 bis 
3 %  Phosphor) in die Schlacke übergeführt wird.

Dio Oefen der Union werden m it einem Gemisch vor 
Koks- und Hochofengas betrieben von 1S00 bis 2000 AVE 
Heizwert. Dio Höchsterzeugung betrug 270 t  weichen 
Materials für den Arbeitstag im Monatsdurchschnitt; bei Ar
beiten auf härtere Qualitäten werden 200 bis 240 t  erzeugt.

H errn. R ö ch lin g : Ich habe noeh folgende Frage 
zu stellen: Wieviel Prozent des im Roheisen ent
haltenen Phosphors gehen in die erste Schlacke über? 
Wieviel Prozent dieses Phosphors gewinne ich also bei 
dem Rokeisenerzverfaliren bei Erzeugung von zwei 
Schlacken in der ersten hochphosphorhaltigen ? Und 
Weiter: Is t es denkbar, den Gehalt an Phosphor, der 
in der zweiten Schlacke vorhanden ist, bei der nächsten 
Charge für dio zu bildende Schlacke nutzbar zu machen ?

Ad. K lin k o n b e rg : Dio beiden Phosphatschlacken 
enthalten 18 bis 22 % Phosphorsäuro. Bezüglich der 
übrigen von Herrn Röchling gestellten Fragen kann ich 
auf meine soeben gemachten Ausführungen verweisen.

R ud . K u n z , Georgsmarienhütte: Nach den Aus
führungen des Vortragenden erscheint dio Anwendung 
eines Roheisenerzverfahrens an Stelle des Thomas- 
Verfahrens für den Minettebezirk auf Grund der Ge
stehungskosten ausgeschlossen. Leider ist jedoch von 
der Qualitätsfrage wenig dio Rede gewesen; denn 
nicht allein dio Gestehungskosten, sondern auch die 
höheren Verkaufspreise für besseres Material müssen be
rücksichtigt werden. Immerhin scheint ja nach dem 
heutigen Stand der Dinge die Qualität des Thomas
flußeisens den geltenden Bedingungen durchaus zu ge
nügen; andernfalls würden die Thomaswerlto größere 
Schwierigkeiten haben, ihr Material abzusetzen. Es wäre 
aber doch interessant, einwandfrei festzustellen, wie die 
Kundschaft z. B. über Thomasstaboiscn oder im Roheisen
erzverfahren hergesteiltos Stabeisen, und zwar in Zeiten 
von Konjunktürniedcrgang, denkt, und wie die Aussichten 
für dio Zukunft in bezug auf Qualitätsvorschriften sich 
gestalten werden. Die angeschnittene Frage ist nicht allein 
für den Minettebezirk von größter Wichtigkeit, sondern 
mindestens ebenso für alle ändern Bezirke, namentlich 
aus volkswirtschaftlichen Gründen.

N ik . S chock : Es ist nicht zu leugnen, daß das 
Martinverfahren in der Regel ein etwas besseres Eisen 
liefert als das Thomasverfahren. Wie hoch aber diese 
Qualitätsüberlegenheit für den Erzeuger zu bewerten 
ist, hängt von der Kundschaft ab. F ür dio Mehrzahl der 
Verwendungszwecke genügtThomaseisen vollkommen, und 
es ist dem Käufer alsdann nicht darum zu tun, ein besseres 
Material als notwendig zu beziehen. Derjenige, welcher 
mit Thomasstahl gute Erfahrungen hat, wird daher in 
der Regel für Martinmaterial höhere Preise als für Thomas- 
material nicht bezahlen wollen.

H errn . R ö c h lin g : Der Vortragende hat auch
erwähnt, daß man s ta tt Stahleisen im Minottebezirk 
Thomaseisen verwenden kann, um das Schrottver
fahren im Martinofen durchzuführen. Es wäre mir nun 
interessant, zu hören, ob er bei Verwendung von flüs
sigem Thomaseisen festgestellt hat, ob man mit wesent
lich weniger Roheisen auskommen kann, als wenn man 
festes Roheisen zusetzt. Will man Qualitäten mit höheren 
Kohlenstoffgehalten hersteilen, so ist es natürlich außer
ordentlich wichtig, möglichst geringe Prozentsätze Phos
phor in der Schlacke zu haben, da sonst die Gefahr der 
Rückphosphorung zu groß ist. Mit je weniger Roheisen 
man auskommen kann, um so eher müßte es möglich sein, 
härtere Qualitätsstähle unter Verwendung von -Thomas- 
roheisen beim Schrottverfahren zu machen.

N ik. S chock: Ich habe 25%  flüssiges Thomas
eisen in die Zahlcntafcln eingesetzt, weil dies eine runde
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Za hl darstellt und sie anderseits auch dem richtigen 
Durchschnitt sehr nahe kommt. In Wirklichkeit kann 
man bei sehr flottem Ofengang bis auf 22 %  und sogar 
21 % heruntergehen. Is t der Ofengang jedoch ein lang
samer, so können manchmal 25 %  Thomaseisen nicht 
genügen. Selbstverständlich ist dann auch die Chargen
führung und mithin die Entphosphorung etwas schwieriger. 
Die Arbeitswoise m it flüssigem Thomnsciscn gegenüber 
festem Thomaseisen beim Schrottroheisenverfahren ge
währt den Vorteil eines rascheren Chargenganges sowie 
größere Leichtigkeit in der Entphosphorung und E n t
schwefelung.

Ad. K lin k e n b e rg : Wir haben gerade der Ar
beitsweise mit einem geringeren Prozentsatz an Thomas
eisen unsere besondere Aufmerksamkeit geschenkt. Beim

Arbeiten m it 30 %  Thomaseisen lassen sich nach dom 
Verfahren der Dortmunder Union härtere Martin qu&li- 
tä ten  — natürlich auch weiches Material — einwandfrei 
hersteilen. Es fallen hierbei noch 8 bis 10 %  Phospliat- 
schlacko mit etwa 14 % Phosphorsäure. Boi dieser 
Arbeitsweise enthält dio Endschlackc nicht mehr Phosphor
säure, als bei dem gewöhnlichen Schrottverfahren unter 
Verwendung von Stahleisen.

B ich . H e lm s , Differdingen: Wurde in Düdelingcn 
beim Arbeiten mit rd. 25 % flüssigem Thomasroheisen 
im Verlauf der Charge, also vor dem Eertigmachen, 
Schlacke aus dem Ofen gezogen ?

Hi k. S ch o ck : Es braucht eine Entschlackung
während des Schmelzens nicht stattzufinden. Die ganze 
Schlacke wird m it der Charge in die Pfanne abgestochen.

D a m p f v e r b r a u c h  e i n e r  W a l z e n z u g - G l e i c h s t r o m - D a m p f m a s c h i n e .

Von Ii. O rtm ann  in Völklingen.

I jen Fachgenossen möchte ich einen Versuch, 
■*—'  der zur Bestimmung des Dampfverbrauchs 
dieser Maschine diente, zur Kenntnis bringen, weil 
dieser Versuch wohl in der jetzigen Zeit, in der die 
Frage der Wahl der Antriebe von Walzenstraßen im 
Vordergründe steht, von Interesse sein dürfte. Ich 
will über den Antrieb der in Frage stehenden Trio
straße mit 7150 mm Walzendurchmesser eine kleine 
geschichtliche Entwicklungsskizze vorausgehen lassen.

Im Jahre 1895 wurde eine einfache Dampf
maschine, die sich als zu schwach für den Antrieb 
der Straße erwiesen hatte, durch eine neue, stärkere 
Dampfmaschine mit einem Zylinderdurchmesser von 
1300 mm und einem Hub von 1500 mm ersetzt, die 
100 bis 130 Umdr./min machen sollte. Die neue Ma
schine erhielt eine an die Kolbenstange angeschlos- 
sene Kondensation m it dem ganzen Kolbenhub der 
Maschine. Der Dampfverbrauch war mit einer 
verhältnismäßig niedrigen Zahl, zwischen 8 und 
9 kg/PSiSt garantiert. Beim Betrieb dieser Maschine 
stellte sich aber heraus, daß der Dampfverbrauch 
höher sein müsse, denn die Kesselanlagc versagte 
vollständig. Es galt nun, den Dampf verbrauch fest
zustellen, und die große Maschine mußte zu diesem 
Zwecke gebremst werden. Nach dem ersten wegen 
falsch konstruierter Bremsen verunglückten Ver
such in dieser Richtung habe ich dann mit einer ver
besserten und einfachen Bremskonstruktion den 
Versuch im Herbst 1896 endgültig durchgeführt. 
Es wurde die 730er Straße mit einer daneben liegenden 
800er Straße gekuppelt, um den Widerstand mög
lichst groß zu erhalten; sodann wurden an den ein
gelegten alten Walzen der drei Gerüste zweckmäßige 
Backenbremsen angebracht, die durch Schrauben 
und zwischengelegte Federn angespannt werden 
konnten. Gegen eine zu starke Erhitzung wurde 
genügend Wasser teils von oben auf die Walzen ge
spritzt, teils von aufgestellten Arbeitern mit Hand- 
spritzcnschläuchen, die an die Wasserleitung angc- 
schlossen waren, auf die Bremsen gegeben. Es wurde 
auf diese Weise erreicht, daß während eines sieben- 
stündigen Dauerbetriebes die Belastung auf 1500 PS, 
ziemlich genau eingehalten worden ist. Es ent

sprach dies einer Zylinderfüllung von ungefähr 10 % 
bei einem Kesseldampfdruck zwischen 6 und 0‘/2 at. 
Die Beteiligung an diesem zweiten Versuche hatte 
die Maschinenfabrik, welche die Maschine geliefert 
hatte, abgelehnt mit der Begründung, daß es doch 
nicht möglich sei, eine so große Maschine so lange zu 
bremsen, daß der Dampf verbrauch einwandfrei fest- 
gestellt werden könne. Wir baten deshalb zwei 
Herren von Dampfkessel - Revisionsvereinen als 
Sachverständige an dem Versuch teilzunehmen. Das 
Ergebnis war ziemlich überraschend. Der Dampf
verbrauch stellte sich bei der angegebenen günstigen 
Belastung der Maschine auf etwas über 17 kg/PSist, 
war also doppelt so hoch wie garantiert. Es muß hin
zugefügt werden, daß das Vakuum der Konden
sation nicht besonders gut war, weil bei einer Kolben
geschwindigkeit von etwa 5 m die Luftpumpe nur 
dann einigermaßen ruhig arbeitete, wenn der Kolben 
im Zylinder rd. 20 mm kleiner im Durclunesser war 
als die Zylinderbohrung. Der Kondensator war also 
auch nicht richtig bemessen. Immerhin war das 
Vakuum über 80 %. Als Grund dieses hohen Dampf
verbrauches stellte sich bei näherer Prüfung der 
Zylinderverhältnisse heraus, daß der schädliche 
Raum bei der angewandten und an und für sich ja 
sehr beliebten Kolbensteucrung für Walzenzug
maschinen zwischen 18 und 20 % betrug.

Es war selbstverständlich, daß die Maschine nun
mehr umgebaut werden mußte, und man entschied 
sich für den Umbau in eine Tandemmaschine mit 
1100 bzw. 1600 nun Zylinderdurchmesser bei 
1500 mm Hub. Bei der neuen Konstruktion 
wurde auch darauf geachtet, daß der schädliche 
Raum unter Beibehaltung der Kolbensteucrung auf 
rd. 8 % heruntergedrückt wurde, Die liefernde Firma 
hatte selbstverständlich einen großen finanziellen 
Anteil an diesem Umbau zu übernehmen. Diese 
Maschine arbeitete nun später mit rd. 9 bis 
9 l/o kg/PSjSt Dampfverbrauch im Mittel beim 
Walzen.

Bei steigernden Anforderungen an das Walzwerk 
wurde aber auch diese Maschine wiederum zu schwach, 
und es mußte dem Bedürfnis nach einer stärkeren Ma-
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Zahlentafel 1. V e rsu ch se rg o b n isse .

Versuch 1 Versuch 2

Mittlero Drehzahl . Um dr./m in 97,8 102,0
V o r s u c h s z e i t ...........................st
D am pfdruck an der Maschino im

3>) iy22)

M i t t e l ...............................a t 6,3 7,03
D am pftom poratur . . . .  0 C 283 289,9
Vakuum im Mittol . . .  % 87,5 89,9
M ittlere Leistung . . . .  PSi 
Gemessener D am pfverbrauch 

ohne Kondensation, f. 1 PSist

2982 1822

i n ........................................kg
Umgerechnoter D am pfverbrauch 

auf 7 a t 300 0 90 %  Vakuum 
ohne K ondensation f. 1 PS ist

5,83 4,6

i n ............................... . . kg
Auf dio mittloro PS-Zahl des 

Versuchs umgerochnete Ga- 
rantiozalil (durch In te rpo la 

5,3 4,5

tion gefunden) in . . .  kg 
G arantierter D am pfvorbrauch 

bei 7 at, 300 0 Ueberliitzung, 
90 %  Vakuum, bei 2700 PSi

5,278 5,367

i n ....................................... kg
K raftbedarf der K ondensation

5,3 5,3

i n ........................................% 3,9 6,3

scliine Rechnung getragen werden. Es wurde auch 
der elektrische Antrieb in Frage gezogen, aber da bei 
dieser großen Schwungradmaschine der Kraftwechsel 
außerordentlich stark war — er stieg vom Leerlauf 
mit etwa 400 PS bis zur höchsten Belastung von etwa 
5000 bis 6000 PS in wenigen Sekunden, ebenso 
schnell natürlich fand auch die Entlastung statt — ,

so konnte man cs nicht wagen, eine derart stark 
schwankende Kraft ohne Ilgner-Umformer an das
Leitungsnetz anzuschlicßen. Die Ilgner-Umformer-

einen selbsttätigen, sehr empfindlichen Regler ge
steuert. Die Drehzahl bleibt auch während des 
Walzens ziemlich konstant. Bei starken Ueber- 
lastungen und Entlastungen wird sie in kürzester 
Zeit wieder auf die normale Höhe gebracht. Es ist 
zu bemerken, daß die Regelung der Maschine ganz 
bedeutend schneller erfolgt als bei der früheren 
Tandemmaschine, was ja bekanntlich mit der ein
facheren Bauart der Einzylindermaschine zusammen- 
hängt. Die Drehzahl beträgt in der Regel 100, kann 
aber für kleine Profile bis auf 130 Umdr./min ge
steigert werden. Der Kcsseldruck der vorhandenen 
Kessel beträgt 8 at. (Wird der Kesseldruck später 
auf 12 at vergrößert, so wird eine kleinere Zylinder
büchse von rd. 1450 mm Durchmesser eingesetzt.)

Die Dampfverbrauehszahlcn wurden wie folgt 
garantiert: Bei 7 at Ueberdruck an der Maschine 
und 3 0 0 0 Ueberliitzung =  5,2 kg/PSiSt bei mitt
lerer Belastung. DerDampfverbrauch vermehrt sicli 
bei kleinerer und grüßererBelastung nicht sehr stark.

Nach dem Diagramm berechnet, beträgt der 
Dampfverbrauch

bei 2700 P S i.........................5,3 kg,
„ 4000  ...........................  5,2 „ ,
„ 6300 „ ............................ 5,45
„ 6050 „ .........................6,1
„ 8000 „ ........................7,3 „ .

Garantie war derart geleistet, daß bei 1/I0 kg
Differenz nach oben ein bedeutender Abzug am Preise 
der Maschine in Kraft treten sollte.

Diese günstigen Zahlen wraren die Veranlassung 
zu der Bestellung, da sich eine Neuanschaffung der

anlagc wrurde aber außerordentlich teuer. Es wurde 
deshalb der Vorschlag, eine Gleichstromdampf
maschine neuester Bauart anzulegen, angenommen. 
Diese Maschine wurde von der Firma Ehrhardt 
& Sehmer, G. m. b. H., in Saarbrücken in sehr kurzer 
Zeit geliefert.

Die Maschine hat folgende Abmessungen: 
Zylinderdurchmessor . . 1700 mm
Hub .................................  1400 „
D r e h z a h l .........................  100—-130 Umdr./min.

Die Maschine ist mit einer ruhig laufenden zwang
läufigen Ventilsteuerung versehen und wird durch

*) Nachdom die Maschine vorher eine S tunde zur 
E instellung der Bremsen usw. gelaufen war.

2) Nachdem auch wieder die Maschine zur E in
stellung der Bromsen usw. längere Zeit gelaufen war.

Maschine gegenüber dem früheren Dampfverbrauch 
von 9 l/s kg der Tandemmaschine in kurzer Zeit be
zahlt machte. Nachdem die Maschine rd. ein halbes 
Jahr in Betrieb gewesen war, mußte der wirkliche 
Dampfverbrauch der Maschine aber auch nachge
wiesen werden. Zu diesem Zwecke wurde wiederum, 
genau w'ie vor 17 Jahren, ein Bremsversuch vorge- 
nommen. Es wurden an drei Gerüsten je zwei 
Reihen Backenbremsen angeordnet und auch die 
daneben liegende Walzenstraße wieder angekuppelt. 
Auf diese Weise war es diesmal möglich, beim ersten 
Versuch drei Stunden lang eine mittlere Leistung von 
rd. 3000 PS zu erreichen.

Ein weiterer Versuch, der den Dampfvcrbrauck 
bei kleinerer Belastung feststellen sollte, wurde daran 
anschließend ebenfalls durchgeführt und zwar mit 
einer Belastung von rd. 1820 PS, um zu sehen, wie 
der Dampfverbrauch bei wechselnder Belastung 
sich stellt.
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DcrvonderlieferndenFirmagewährleistctcDampf- 
verbrauch ist nach Zahlcntafcl 1 eingehalten wor
den; zugestanden waren zur Garantie 5%  Toleranz.

An dem Versuch waren außer den Ingenieuren 
der Hütte auch mehrere Ingenieure der Firma Ehr
hardt & Schmer beteiligt. Während des Versuches 
wurden alle 5 Minuten Diagramme von der Maschine 
genommen. Das Speisewasser wurde durch einen 
kurz vorher geeichten Kolbenwasscrmesser von 
Eckardt gemessen. Die Kondensverluste zwischen 
Maschine und Kessel wurden bei der Berechnung 
des Dampiverbrauches in Abzug gebracht und somit 
der reine Dampi'verbrauch der Maschine bestimmt. 
Die Kondensation, welche neben der Maschine steht, 
ist durch Elektromotoren angetrieben und besteht 
aus einer Kreiselpumpe zum Fortbefördern des

Kondenswassers und einer besonderen elektrisch an- 
getriebenen Luftpumpe. Der Kraftverbrauch der 
Kondensation wurde durch registrierende Wattmeter 
fortlaufend gemessen und stellte sich auf 115 PS. 
Die Diagramme nach Abb. 1 und 2 zeigen die Ar
beitsweise der Maschine. Da die gewährleisteten 
Zahlen für bestimmten Dampfdruck und bestimmte 
Ueberhitzung angegeben waren, so mußte eine kleine 
Umrechnung unter Berücksichtigung der wirklichen 
Dampfdrücke und Temperaturen vorgenommen 
werden.

Aus vorstehendem geht hervor, daß in den letzten 
Jahren die Verbesserungen der Dampfmaschinen 
einen bedeutenden Fortschritt gemacht haben. Die 
aufgeführten drei Maschinengattungen bilden ein 
interessantes Beispiel dafür.

N o r d w e s t l i c h e  G r u p p e  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n -  

u n d  S t a h l i n d u s t r i e l l e r .

B e r i c h t  a n  d i e  H a u p t v e r s a m m l u n g  v o m  7 .  A p r i l  1 9 1 4 .
(Schluß von Seite C71.)

M it dem 1. Januar 1914 ist die Neuregelung der 
K r a n k en v er sic h e ru n g  nach den Vorschrif

ten der Reichsversicherungsordnung in Kraft getreten. 
Trotz des weiten Hinausschiebens dieses Zeitpunktes 
sind wieder lebhafte Klagen aus a lle n  Kreisen der 
beitragspflichtigen Arbeitgeber— neben Industrie und 
Handel auch das Handwerk und selbst die Haus
frauen — gekommen, die mit den in unserm 
letzten Jahresbericht erwähnten üboreinstimmen 
und die abermals den Beweis bringen, welche Un
sicherheit und Schwierigkeit das überhastete Zeit
maß unsorr sozialen Gesetzgebung unserm öffent
lichen Leben schafft. Auch über die bisher über
eilteste Schöpfung unserer sozialen Gesetzgebungs
maschine, das A n g e s te llte n v e r s ic h e r u n g s -  
gesetz, herrscht noch immer keine Klarheit. Ins
besondere sind noch immer nicht die Zweifel über 
seinen Geltungsbereich gelöst, so daß weder Ange
stellte noch Arbeitgeber Gewißheit haben, welche 
Angcstelltcngruppen dem Gesetz unterliegen. In 
Anbetracht dieser verworrenen Verhältnisse be
grüßen wir die Erklärung des Staatssekretärs, die 
er am 20. Jan. 1914 im Reichstag über die Fort
führung der deutschen Sozialpolitik gemacht hat. 
Auf die Frage: „Was wird mit unserer Sozialpolitik?“ 
gab der Staatssekretär die Antwort: „W ir sin d  
mit der V e r a b sc h ied u n g  der R e ic h s v e r 
sicheru ngsord nu ng in  u n serer s o z ia lp o l i t i 
schen G e se tzg e b u n g  zu einem  g ew issen  A b 
schluß g e la n g t .“ Aus den gleichen Gründen, die 
wir immer vertreten haben, hält auch der Staats
sekretär neue gesetzgeberische Aktionen vor Ab
schluß der Ausführungen der neuen Bestimmungen 
für unmöglich, und auch er ist der Ansicht, „daß wir 
bei der Ausdehnung der Krankenversicherung an
nähernd bis an die Grenze des Möglichen gegangen

sind“. Aus dieser programmatischen Rede des 
Staatssekretärs ist ferner noch zu entnehmen, daß 
er gewillt ist, eine v e r s tä n d ig e  S o z ia lp o lit ik  zu 
treiben. „Unter einer verständigen Sozialpolitik“ , 
so sagte der Staatssekretär, „verstehe ich eine solche, 
die nicht bloß dem Arbeiter, sondern auch dem 
Arbeitgeber gibt, was ihm zustelit. Unter einer ver
ständigen Sozialpolitik verstehe ich eine Sozial
politik, die auch dem Arbeitgeber dasjenige Maß von 
wirtschaftlicher und, ich möchte sagen, auch mora
lischer Ellbogenfreiheit gibt, das notwendig ist, um  
die großen Aufgaben zu erfüllen, die unsere Industrie 
bisher gelöst hat und in viel höherem Maße als bisher 
wird erfüllen müssen, wenn wir die führende Stellung 
in der Welt behalten wollen, die wir stolz sind, 
augenblicklich inne zu haben. Eine verständige 
Sozialpolitik muß sich in den Grenzen des wirtschaft
lich Möglichen halten. Der Umfang der Betätigung 
auf sozialpolitischem Gebiet muß im Einklang mit 
der allgemeinen Wirtschaftspolitik und mit ihren 
Ergebnissen sein.“

Diese Worte des Staatssekretärs sind, wie nicht 
anders zu erwarten war, von den unverantwortlichen, 
aus guten Gründen die geldliche Belastung nicht füh
lenden Antreibern der deutschen Sozialpolitik als der 
Ausfluß des stärksten Scharfmachertums und sozialen 
Rückschritts verschrieen worden. Wie wenig diese 
im Recht sind, hat ihnen in der schon erwähnten 
Rede der Staatsekretär selbst bewiesen, als er sich 
der Fortschritte erfreute, die für die Sorge um das 
Leben und die Gesundheit der Arbeiter in den Be
trieben durch den E rlaß  v ie le r  V ero rd n u n g en  ge
macht seien. Das Zeitmaß unserer Sozialpolitik wird 
aber nicht nur durch neue Gesetze geschaffen, in 
noch einschneidenderem Maße wirken vielmehr 
häufig besonders auf die Industrie die Verordnungen,
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mit denen der Abwicklung des Betriebes immer mehr 
Hemmungen bereitet und dem Unternehmen nicht 
selten hohe Kosten auferlegt werden. Zunächst 
konnte nur der Bundesrat auf Grund der allgemeinen 
Bestimmungen des § 120 a GO. Verordnungen zum 
Schutze von Leben und Gesundheit der Arbeiter 
erlassen. Die gleiche Befugnis ist, falls der Bundes
rat nicht eingreift, den Landeszentralbehörden ge
geben. Schließlich können jetzt, wenn es die Ver
schiedenartigkeit in großen Bezirken oder in ein
zelnen Bundesstaaten nicht zuläßt, die Ortspolizei
behörden entsprechende Polizeiverordnungen er
lassen. Die Polizeibehörden können sogar neuerdings 
mit Anordnungen für den einzelnen Betrieb Vor
gehen. Es sind unter Mitwirkung des Kaiserlichen 
Gesundheitsamtes und der Kommission für Arbeiter
statistik außerdem allgemeine Grundsätze für be
stimmte Betriebe ausgearbeitet worden, durch die 
die Tätigkeit der mittleren und unteren Verwaltungs
organe gefördert worden ist. Auf eine schriftliche 
Anfrage und Beschwerde, daß diese a llg e m ein en  
Grundsätze nicht bekannt gegeben seien, antwortete 
der Staatssekretär, daß die Grundsätze bisher erst 
in Verordnungen für oinzelne, die Gesundheit der 
Arbeiter besonders gefährdende Betriebe aufge
nommen seien. Auch das Verfahren auf Grund des 
§ 16 GO. über die Genehmigung von gewerblichen 
Anlagen ist systematisch nach der Richtung des 
Arbeiterschutzes hin entwickelt und ausgebaut wor
den. Jeder Gewerbeaufsichtsbeamte, der ein solches 
Genehmigungsgesuch zu prüfen hat, besitzt eine 
Anleitung seiner Zentralbehörde, in der für den ein
zelnen Fall Hinweise zur Förderung des Schutzes für 
Leben und Gesundheit der Arbeiter gegeben sind. 
Auf dem Wege dieser Entwicklung liegt denn auch 
die von der Industrie schon lange vermutete E r 
w e ite r u n g  der A m tsb e fu g n isse  der G e
w e r b e a u fs ic h tsb e a m te n , die durch eine Anord
nung des preußischen Ministers für Handel und Ge
werbe am 7. Januar 1914 vorgonommon ist.

Die Gewerbeinspektoren sollen danach, wenn sie 
bei ihren Besichtigungen Uebelständo vorfinden, 
zunächst durch gütliche Vorstellungen und geeignete 
Ratschläge deren Abstellung horbeifiihren. Führt 
dies nicht zum Ziele oder erscheint von Anfang an 
die Anwendung von Zwangsmitteln erforderlich, so 
haben dio Gewerbeinspektoren das Recht, im Wege 
der polizeilichen Verfügung einzugreifen. Stellen die 
Gewerbeinspektoren eine gesetzlich mit Strafe be
drohte Zuwiderhandlung gegen die Arbeiterschutz
bestimmungen fest, so haben sie die Bestrafung 
herbeizuführen. Sie haben diese je nach Lage des 
Falles bei dom Ersten Staatsanwalt, beim zuständi
gen Landgericht oder bei dem Amtsanwalt des zu
ständigen Schöffengerichts zu beantragen.

Es darf nicht verschwiegen werden, daß diese 
vom Staatssekretär so sehr gepriesene Fortentwick
lung auf dem Gebiete des Arbeiterschutzes bei der 
Industrie Befürchtungen nach weiterer Einengung 
hervorrufen muß. Schon jetzt leidet der Betrieb

unter den häufig sehr bureaukratischen Anordnun
gen der einzelnen Behörden. Wenn jedem einzelnen 
Beamten nun in erweiterter Form die „Detail
arbeit“ in der Sozialpolitik, wie der Staatssekretär 
sagt, überlassen ist, so ist damit die Gefahr nach 
weiteren Hemmungen in der Abwicklung des Be
triebes durch bureaukratische Auslegung von Ver
ordnungen, die der Betriebsleiter wegen ihrer Menge 
noch gar nicht einmal zur Genüge kennon kann, 
nicht von der Hand zu weisen. Besonders die Groß
eisenindustrie wird sich dieser Ansicht nach den Er
fahrungen, die sie mit der bekannten B u ndesrats
vero rd n u n g  über den B e tr ie b  der Anlagen  
der G r o ß e ise n in d u str ie  vom 19. Dezember 1908 
gemacht hat, nicht verschließen können. Trotzdem 
diese Verordnung seit nahezu fünf Jahren in Kraft 
ist, herrscht noch nicht einmal über ihren Geltungs
bereich völlige Klarheit. Wir haben sogar häufiger 
feststellcn können, daß selbst zwischen den Ge
werbeaufsichtsbeamten Meinungsverschiedenheiten 
über die Zugehörigkeit einzelner Betriebe zur Bundes
ratsverordnung bestehen. Die Hauptursache dieser 
strittigen Anschauungen, die vor allem zwischen Ge
werbeaufsichtsbeamten und Betriebsleitern natürlich 
sind, liegt in der unklaren Fassung der Bestimmung, 
nach der die Bundesratsverordnung auch Anwen
dung findet auf diejenigen Reparaturwerkstätten 
und N e b e n b e tr ie b e , die mit den namentlich 
aufgefükrton Werken der Großeisenindustrio in 
ein em  u n m itte lb a r  en b e tr ie b s te c h n isc h e n  Zu
sa m m en h a n g  steh en . Vor kurzer Zeit hat in einer 
Klage gegen den Direktor eines oberschlesischen ge
mischten Werkes ein R e ic h s g e r ic h ts u r te il  sich 
mit der Deutung dieser strittigen Begriffe befaßt, 
ohne jedoch die wünschenswerte Klarheit herbei
geführt zu haben. Die Auffassung der Industrie, ein 
Nebenbetrieb stehe nur dann mit den Hauptbetrieben 
der Großeisenindustrie im Sinne der Bestimmungen in 
unmittelbarem betriebstechnischem Zusammenhang, 
wenn sein Bestehen als selbständiger, von den Haupt
betrieben vollständig losgelöster Betrieb unmöglich 
ist, wird vom Reichsgericht n ic h t  geteilt. Das Reichs
gericht sieht vielmehr grundsätzlich keine Bedenken, 
von zwei Betrieben, die von einem Unternehmen 
selbständig geführt werden, den einen als Haupt
betrieb gelten zu lassen, der absichtlich und vor
nehmlich den Gegenstand der industriellen Tätigkeit 
des Unternehmens bildet, und den anderen als Neben
betrieb dieses Hauptbetriebes zu betrachten. Um 
dieses Verhältnis zwischen Haupt- und Nebenbetrieb 
für die Anwendung der Bundesratsverordnung richtig 
beurteilen zu können, dafür will das Reichsgericht 
stets den Einzelfall gelten lassen. Für die Beurteilung 
dieses Einzelfalles stellt das Reichsgericht aber 
einige allgemeine Grundsätze auf, die wegen ihrer 
Wichtigkeit für die zukünftige Abgrenzung der 
Bundesratsverordnung in aller Kürze hier mit- 
geteilt seien. Zunächst gibt das Reichsgericht dem 
Begriff „Nebenbetrieb“ folgende Deutung, die dem 
Wortsinn des Ausdruckes zugrunde gelegt ist:
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„Nach dem Wortsinn hat man unter ,Neben- 
betriebon1 eines industriellen Unternehmens solche 
Betriebe zu verstehen, die sich mit an d eren  Dingen 
befassen als dem Gegenstand, hier dem Eisen, dessen 
Gewinnung, Herstellung und Verarbeitung das Unter
nehmen als solches bezweckt, und die ,neben1 diesem, 
dem Hauptunternehmen, als Sonderbetriebe, sei es 
völlig selbständig, sei es, um diesen Betrieb zu unter
stützen und zu fördern, mithin in Rücksicht auf jenes 
und mit ihm in Beziehung stehend, eingerichtet sind 
und gefühlt werden.“

Eingehender beschäftigt sich das Urteil mit dem 
Begriff „unmittelbarer betriebstechnischer Zusam
menhang“. Dieser ist für alle Nebenbetriebe gegeben, 
„deren Betrieb in Rücksicht auf die Hauptwerke zu 
ihrer Unterstützung und Förderung nur derart er
folgt, daß zwischen beiden unmittelbare betriebs
technische Beziehungen bestehen“. Dieses ist der 
Fall, wenn die Nebenbetriebe bestimmt sind, den 
Werken Hilfsmittel zu verschaffen oder Dienste zu 
leisten, deren sie zur Ausführung und Aufreckt
orhaltung ihres technischen Betriebes bedürfen.“ 
Dieser unmittelbare betriebstechnische Zusammenhang 
besteht selbst nach dem Reiehsgerichtsurteil auch dann 
noch, wenn die Nebenbetriebe ihre Leistungen nicht 
ausschließlich auf das Hauptunternehmen beschränken, 
sondern auch anderweitig verwerten. Eine Entschei
dung der Frage, ob Nebenbetriebe zur Erzeugung 
oder Beschaffung der für den Hauptbetrieb nötigen 
Betriebsstoffe — z. B. die Kokerei — mit den Haupt
betrieben in unmittelbarem betriebstechnischem Zu
sammenhang stehen, hat das Reichsgericht nicht 
gefällt. Es läßt insbesondere die Frage auf, „ob die 
Tatsache, daß durch ihre Einbeziehung in die Werk
anlage diese selbst billiger und gewinnbringender zu 
arbeiten vermag, a lle in  ausreichen würde, diesen 
Zusammenhang nachzuweisen“. Diesen Zusammen
hang hält aber das Urteil für gegeben, wenn „der 
Verbindung der Betriebe te c h n isc h e  Rücksichten, 
und zwar objektive, sich aus den Verhältnissen des 
Unternehmens ergebende und erkennbare, nicht bloß 
subjektive, im Innern das Unternehmens verborgene, 
zugrunde liegen“. Solche Beziehungen zwischen 
Hauptwerk und Nebenbetrieb liegen nach dem Urteil 
da vor, wo z. B. die Notwendigkeit obwaltet, den 
Betriebsstoff ununterbrochen, dauernd, unabhängig 
von fremdem Willen in stets gleicher, den besonderen 
Betriebsnotwendigkeiten angepaßter Beschaffenheit 
und steter Gebrauchsfertigkeit u. dgl. zur Stelle zu 
haben. Diese allgemeinen Grundsätze, die wir nur 
im Auszug wiedergeben konnten, werden eine schärfere 
Auslegung der Bundesratsverordnung durch die Ge
werbeaufsichtsbeamten zur Folge haben. Wir werden 
uoch Gelegenheit nehmen, das Reichsgerichtsurteil 
einer besonderen Besprechung zu unterziehen.

Trotz dieser Unklarheiten, die noch immer über 
die Bundesratsverordnung bestehen, steht ihre Er
weiterung bevor. Wir wiesen schon im letzten 
Jahresbericht darauf hin, daß der Staatssekretär am 
15. Januar 1913 Erhebungen über die Anrechnung 
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der Arbeitsunterbrechungen als Ruhepausen, über 
die Verkürzung der Hauptpausen, die Aufhebung der 
jetzt bestehenden Mindestruhezeit und über die Ge
währung einer längeren Ruhezeit für die zu längerer 
Ueborarbeit herangezogenen Arbeiter in Aussicht ge
stellt hatte. Inzwischen hat am 17. Dezember 1913 
unter Zuziehung von Arbeitgebern, Arbeitnehmern 
und V er tr eter n  der M e ta lla r b e ite r v e r b ä n d e  
im Reichsamt des Innern eine B e sp rec h u n g  statt
gefunden, die sich aber nicht auf die vom Staats
sekretär zuerst angeregten Fragen beschränkte, auf 
deren Tagesordnung vielmehr auch die Abschaffung 
der 24stiin d igen  W e c h se lsc h ic h te n  stand. Die 
Großeisenindustrio hat nie ein Hehl daraus gemacht, 
daß sie nur aus technischen Gründen vorläufig zur 
Beibehaltung der 24stiiudigen Wechselschichten ge
zwungen ist, und daß sie bereit sei, diese Schichten 
abzuschaffen, wenn sich ein für alle Betriebe gang
barer Weg finden ließe. Die berufenen Vertreter der 
Großeisenindustrie sind aber noch einen Schritt 
weiter gegangen. Sie haben über die Abschaffung 
der 24stiindigen Wechselschicht Untersuchungen 
veranstalten lassen und Besprechungen abgehalten, 
als deren Endergebnis der auch unseren Mitgliedern 
bekannte Beschluß der H och ofen k om m ission  
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1) anzu
sehen ist. Die in diesem Beschlüsse angeregte 
Kommission zur Untersuchung der im In- und 
Ausland vorhandenen Ersatzsysteme für die 
24stiindige Wechselschicht wird vom Staatssekretär 
des Innern berufen werden. Natürlich sind die 
Metallarbcitorverbände auch inU verflossenen Jahre 
nicht müßig gewesen, gegeu die Arbeitsverhältnisse 
in der Großeisenindustrie weiter zu kämpfen. Ihre 
Mittel sind dabei unverändert geblieben. Es ist 
bezeichnend für die Kampfesart der Gewerkschaften, 
daß sie der auf unsere Anregung verfaßten sach
lichen Broschüre über den Achtstundentag für die 
Großeisenindustrie tatsächliche Einwendungen über
haupt nicht haben entgegenstellen können. Der 
sozialdemokratische Metallarbeiterverband hat sogar 
erst in der Reichstagssitzung vom 14. Januar 1914 
zu dieser Broschüre durch seinen Bezirksleiter Spiegel 
Stellung genommen. Abgesehen von einigen dem 
sozialdemokratischen Verkehrston entnommenen 
Worten bestand die Widerlegung der Broschüre in 
folgendem Satz: „Wenn alles das, was in der Bro
schüre enthalten ist, wahr ist, dann würden wir als 
Organisation nicht vor den Reichstag treten und diese 
Erfüllung unserer Forderungen verlangen.“ Von den 
übrigen Parteien sprach besonders der national
liberale Abgeordnete Dr. Büttger ausführlich für 
die in verschiedenen Eingaben niedergelegten Wünsche 
der Großeisenindustrie. Auch bei der Beratung des 
Etats des Reichsgesundheitsamts begründete der Ab
geordnete Rechtsanwalt Meyer noch einmal ausführ
lich den Standpunkt der Eisenindustrie. Im preußi
schen Abgeordnetenhause habe ich Gelegenheit 
genommen, sowohl im p lenum als auch in der Be- 

D St. u. E. 1913, 11. Dez., S. 2052.
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ratung der Kommission für Handel und Gewerbe 
die Forderungen der Großeisenindustrie eingehend 
zur Sprache zu bringen.

Im verflossenen Geschäftsjahr hat noch eine 
andere Verordnung, die die Arbeitsverhältnisse einer 
Reihe von eisen- und stahlindustriellen Werken 
berührt, erhöhte Aufmerksamkeit beansprucht. Es 
handelt sich um die Bekanntmachung betr. B e 
sc h ä ftig u n g  von  A rb e ite r in n e n  und ju g e n d 
lic h e n  A rb eite rn  in W alz- und H am m er
w erken  vom 1. Juni 1912. Nach dieser Verordnung 
ist die Nachtbeschäftigung von jungen Leuten männ
lichen Geschlechts zwischen 14 und 16 Jahren bei 
den unmittelbar mit dem Ofenbetrieb im Zusammen
hang stehenden Arbeiten nur noch auf Grund einer 
besonderen Erlaubnis des Regierungspräsidenten zu
lässig. Diese Erlaubnis darf nur widerruflich und nur 
für die Beschäftigung mit solchen Arbeiten erteilt 
werden, welche geeignet sind, die Ausbildung der 
jungen Leute zu fördern, und welche keine besonderen 
Gefahren für ihr Leben und ihre Gesundheit mit 
sich bringen. Außer der Berücksichtigung der bisher 
üblichen Vorschriften über die Dauer der Schicht, der 
Pausen, der Mindestruhezeit u. a. können dio oberen 
Verwaltungsbehörden die Genehmigung auch noch 
von weitergehenden Vorschriften über die Arbeits
zeit sowie von anderen Bedingungen abhängig 
machen. Für die zu erwartende Regelung der Nacht
arbeit Jugendlicher vom 1. Oktober 1914 ab werden 
die Verhandlungen der in te r n a tio n a le n  K o n 
feren z  für A r b e ite r sc h u tz  vom 15. bis 25. Sep- 
tembor 1913 in Bern von nicht gcringem'Einfluß sein. 
Diese Konferenz war auf Anregung der internatio
nalen Vereinigung für gesetzlichen Arbeiterschutz 
vom Schweizerischen Bundesrat cinberufen worden, 
um neben der Festsetzung eines Zehnstundentags 
für Frauen und jugendliche Arbeiter auch das V er
b o t der in d u s tr ie lle n N a c h ta r b e it  der ju g e n d 
lic h e n  A rb e iter  zu beraten. Nach den von der 
internationalen Vereinigung für gesetzlichen Arbeiter
schutz ausgearbeiteten Vorschlägen sollte die Nacht
arbeit bis zum vollendeten 18. Lebensjahr überhaupt 
verboten werden. Jedoch sollte u. a. für die Hammer
und Walzwerksarbeiter von über 16 Jahren dieses 
Verbot erst nach fünf Jahren in Kraft treton, wenn 
die Zahl der zur Nachtarbeit beschäftigten jugend
lichen Arbeiter auf das zur Erziehung eines gewerb
lichen Nachwuchses erforderliche Maß eingeschränkt 
wird. Die Konferenz hat erfreulicherweise diesen 
weitgehenden Vorschlägen nicht zugestimmt. Sie 
setzte vielmehr das Schutzaltcr für jugendliche 
Arbeiter bis zum vollendeten 16. Lebensjahr fest und 
gestattete die Nachtarbeit jugendlicher Arbeiter in 
Walz- und Hammerwerken für die unmittelbar mit dem 
Ofenbetrieb im Zusammenhang stehenden Arbeiten 
auf weitere zehn Jahre hinaus. Die endgültige Ge
nehmigung der gefaßten Beschlüsse ist von einer 
im nächsten Jahre zu berufenden diplomatischen 
Konferenz der vertragschließenden Staaten zu er
warten. Die Verlängerung der Frist für das Verbot

der Nachtarbeit auf zehn Jahre ist auf Antrag der 
Vertreter des Deutschen Reiches festgesetzt worden. 
Es steht deshalb zu hoffen, daß vom 1. Oktober 1914 
durch die Regierungspräsidenten eine weitere Be
schäftigung der jugendlichen Arbeiter für die Nacht
arbeit auf weitere zehn Jahre ohne Schwierigkeiten 
genehmigt wird, zumal der Führer der deutschen 
Vertreter, der Direktor im Reichsamt des Innern 
Caspar, in den Verhandlungen der Konferenz fest
stellte, daß zwar in mehreren ausländischen Staaten 
der Schutz der Jugendlichen über 16 Jahre auf 18 Jahie 
ausgedehnt worden ist, daß aber Umfang und Zahl 
der Ausnahmen, die auch Jugendliche unter 16 Jahren 
umfassen, in diesen Staaten größer ist als in Deutsch
land. In Deutschland bestehe ein intensiver Schutz 
der Jugendlichen, während andere Länder mehr auf 
extensiven Schutz bedacht gewesen seien. Trotz 
dieser Anerkennung werden aber die Walz- und 
Hammerwerke damit rechnen müssen, daß die 
zuständigen Bohörden vom 1. Oktober 1914 ab 
nicht ohne Schwierigkeiten eine weitere Beschäftigung 
jugendlicher Arbeiter in der Nachtschicht bewilligen 
werden, zumal da nach einer weiteren Aeußerung 
des Direktors im Reiehsamt des Innern auf der inter
nationalen Konferenz den Gewerbetreibenden in 
Deutschland zu verstehen gegeben worden ist, daß die 
bisherigen Ausnahmen von neuem geprüft und — so
bald es tunlich erscheine — beseitigt werden sollen 

Eine weitere Ausdehnung des Arbeiterschutzes 
ist durch die Rechtsprechung auf dem Gebiete der 
Arbeiterversicherung zu verzeichnen. Ein besonders 
lehrreiches Beispiel hierfür bietet das jüngste Urteil 
des großen Senats des Reichsversicherungsamtes 
über den B e g r iff  des B e tr ie b su n fa lle s . Dein 
Urteil lagen folgende Fälle zugrunde: Einmal war 
ein jugendlicher Arbeiter, der in dem landwirtschaft
lichen Betrieb seines Vaters beschäftigt war, auf dom 
Rückwege von einer 7 km entfernten Stadt, in der er 
Butter abzuliefern und Einkäufe für den landwirt
schaftlichen Betrieb zu machen hatte, von einem 
Bekannten aus Unvorsichtigkeit durch einen Pistolen
schuß vorletzt worden. Bei dem zweiten Fall handelt 
es sich um einen auf einem Betriebsgange befind
lichen versicherten landwirtschaftlichen Unternehmer, 
den jemand in der irrigen Aimahmo, eine ihm ver
feindete Person vor sich zu haben, durch einen Stein
wurf verletzte. Li beiden Fällen bejahte der große 
Senat das Eintreten eines Betriebsunfalles. Nach 
der Urteilsbegründung ist ein Betriebsunfall gegeben, 
wenn der Verletzte der Gefalir, der er erlegen ist, 
durch dio Betriebsbeschäftigung ausgesetzt ist. 
Aber der Begriff des Betriebsunfalles erfordert nicht, 
daß die Unfallgefahr eine besondere, dem Betriebe 
eigentümliche, oder daß der Versicherte ihr durch 
die Betriebsbeschäftigung in erhöhtem Maße aus
gesetzt war. Dabei ist es erforderlich, daß der Zu
sammenhang zwischen Unfall und Betrieb nicht rein 
zufällig, persönlich oder örtlich ist, es bedarf vielmehr 
eines ursächlichen Zusammenhangs zwischen Betrieb 
und schädigendem Ereignis. Als Ursachen kommen nur
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solche Umstände in Betracht, die nach Auffassung 
des praktischen Lebens zum Zustandekommen dos 
Unfalls wesentlich beigetragen haben. Daraus folgert 
das Rcichsversicherungsamt, daß die den Zwecken 
des Betriebs dienende Beschäftigung ursächlich 
in obigem Sinne beim Unfall mitgewirkt haben muß, 
daß der Versicherte also infolge der Beschäftigung im 
Betriebe der Gefahr, der er erlegen ist, ausgesetzt 
wurde. Trifft dies zu, so stellen sieh die sogenannten 
Gefahren des täglichen Lebens als Gefahren des Be
triebs dar, und cs werden dahor die durch sie herbei- 
geführten Unfälle von der Unfallversicherung ebenso 
ergriffen, wie die anderen Unfälle beim Betriebe. 
Das Urteil erklärt zwar, daß dieser ursächliche Zu
sammenhang immer von Fall zu Fall geprüft werden 
müsse. Die grundsätzlichen Darlegungen des Urteils 
bedeuten aber eine außerordentlich weitgehende, 
von der bisherigen Rechtsprechung abweichende Aus
legung des Begriffs Betriebsunfall, durch die den 
Berufsgenossenschaften, also damit auch den Unter
nehmern, erhöhte Ausgaben entstehen werden.

Man ersieht also, daß die erweiterte Filrsorge'für 
die Arbeiter auf Kosten anderer eine große Kette 
bildet, der sich immer weitere Glieder anschließen.

Von einem Rückschritt unserer Sozialpolitik 
kann also keine Rede sein, zumal auch noch weitere 
sozialpolitische Gesetze kurz vor dem Abschluß stehen. 
Neben dem G e se tz e n tw u r f über d ie K on -  
kurronzklausel, der an anderer Stelle behandelt 
ist, geht zurzeit der Kampf um die S o n n ta g sr u h e  
im H an d elsgew erb e. Der Gesetzentwurf der Ver
bündeten Regierungen hat im großen und ganzen 
die Zustimmung der beteiligten Arbeitgeber ge
funden. Die Aenderungen der Kommission, besonders 
die unterschiedliche Behandlung der kleinen und 
großen Städte durch die willkürliche Trennung bei 
den Städten von über 75000 Einwohnern haben aber 
den schärfsten Widerspruch vor allem der Detail
listen und Ladeninhaber hervorgerufen. Die Indu
strie wird nur mittelbar durch den Gesetzentwurf 
beeinflußt. Gegen dio Einführung der völligen 
Sonntagsruhe muß aber auch dio Industrie kräftigen 
Einspruch erheben. Schon jetzt versuchen die 
Arbeitergewerkschaften durch die Forderung des 
freien Sonnabend-Nachmittags einen weiteren Schritt 
zum Achtstundentag vorzubereiten. Wird den 
Arbeitern auch der Sonntag zum Einkauf genommen, 
so wird den Gewerkschaften neue Nahrung für ihre 
Forderung gegeben.

Die während des verflossenen Geschäftsjahres 
eingetretene Flaue bot den Gewerkschaften Ge
legenheit, in verstärktem Maße die Einführung 
einer R e ic h s -A r b e its lo se n v e r s ic h e r u n g  zu ver
langen. Die Reichsregierung verhielt sich aber auf 
eine sozialdemokratische Interpellation hin durchaus 
ablehnend. Nach der Rede des Staatssekretärs, der 
mit den gleichen Gründen, die stets auch von Arbeit
geberseite vorgebracht sind, eine Arbeitslosenversiche
rung verwarf, ist zu erwarten, daß vorläufig an eine 
A rb eitslosen versich eru n g  nicht zu denken ist.

Leider ist auch die „dringendste sozialpolitische 
Forderung“, die nicht nur von der Industrie, sondern 
auch von zahlreichen Kreisen der Arbeiterschaft 
gestellt ist, ein v e r s tä r k te r  S c h u tz  der A r b e it s 
w illig e n  noch nicht zu einer Lösung gebracht. 
Zwar ist eine Sinnesänderung in mancher Hinsicht 
zu verzeichnen. Einmal hat die Nationalliberalo 
Partei einen besonderen Ausschuß eingesetzt, der 
eine genaue Prüfung und eine umfangreiche Material
sammlung veranstaltete und zum ändern hat selbst 
der Hansabund Vorschläge für einen verstärkten 
gesetzlichen Schutz gemacht. Auch die Reichs
regierung ist aus ihrer Zurückhaltung hervorgetreten. 
Sie hat erklären lassen, daß sie die Initiative ergreifen 
und eine Denkschrift herausgeben will. Die Stellung
nahme des Reichstags ist noch die gleiche. Für 
Preußen ist insofern ein erster Schritt zum verstärk
ten Schutz der Arbeitswilligen geschehen, als durch 
eine V erfü g u n g  des M in isters des In n eren  
die Polizeiverwaltungen befugt sind, Verordnungen 
zu erlassen, nach denen unter Strafandrohung den 
Anordnungen der polizeilichen Aufsichtsbeamten 
Folge zu leisten ist, die zur Erhaltung der Ruhe, 
Sicherheit und Ordnung, insbesondere zum S ch u tze  
der P erson en  und des E ig en tu m s getroffen 
werden. Achnliche Polizeiverordnungen sind schon 
seit einigen Jahren für Rheinland und Westfalen 
in Kraft. Sie sind, nachdem eine Entscheidung des 
Reichsgerichts und des Kammergerichts ihre Gültig
keit bestätigt hat, auf ganz Preußen ausgedehnt.

In diesem Jahre sehen wir davon ab, die S ta t is t ik  
der G e w e r b e g e r ic h tsu r te ile , wie wir sie seit 
dem Jahre 1908 in jedem Jahresberichte angeführt 
haben, wieder in ihrem ganzen Umfange zu ver
öffentlichen. Mit den jährlichen Erhebungen haben 
wir den klaren Beweis geliefert, daß die von uns 
seinerzeit in einer Eingabe an das Reichsamt des 
Innern aufgestellte Behauptung, die Großeisenindu
strie biete im Verhältnis zu anderen Gewerben wenig 
Veranlassung zum Austrag von Prozessen vor don 
Gewerbegerichten, in ganzem Umfange auf Tatsachen 
beruht. An unseren letzten Erhebungen beteiligten 
sich 70 Werke (58, 59, 62, 57, 45 i. d. V.), von denen 
18 (12,17, 17, 22,16) ohne Klage waren. Insgesamt 
beschäftigten die berichtenden Werke 186 373 Arbeiter. 
Die Zahl der gesamten Streitfälle der Arbeitnehmer 
gegen die Arbeitgeber betrug 513 (523, 519, 466, 362, 
343). Die Gesamthöhe der Streitobjekte belief sich 
auf 21364,80 (23 402,18; 19 667,67; 17 952,27; 
14163,03; 14 569,97) M . Z u erk an n t wurden durch 
Vergleich, Anerkenntnis, Versäumnis- oder andere Ur
teile 2920,49J l =13,7%  (20,0; 15,7; 18,5; 16,8; 16,2 % ),' 
dagegen wurden a b g ew iesen  zugunsten der Arbeit
geber 86,3%  (80,0; 84,3; 81,5; 83,2; 83,8% ). Auf 
1000 Arbeiter kamen 2,8 (1912 : 3,09) Streitfälle. 
Von den Streitfällen wurden 10,2^(13,0) % durch 
Vergleich, 21,4 (20,27)% durch Verzicht bzw. 
Klagezurücknahme und nur 5,07 (8,41)% durch 
Anerkenntnis erledigt.1. Die Versäumnisurteile gegen die 
Kläger betrugen 8,97 (7,08) %, die völlig’abgewiesenen
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Forderungen 46,8 (38,05) %, die teilweise zuerkannten 
bzw. aberkannten 2,73 (5,93) %. Gegen die Arbeit
nehmer wurden im Berichtsjahre vier Klagen (sechs 
im Vorjahre) seitens der Arbeitgeber bei dem Ge
werbegerichte anhängig gemacht. Hervorzuheben sei 
noch die bemerkenswerte Tatsache, daß die Klagen, 
die bei den für die berichtenden Werke in Betracht 
kommenden kommunalen und königlichen Gewerbe
gerichten in den Jahren 1908, 1909, 1910 und 1911 
gegen diese Werke anhängig gemacht wurden, nur 
1,48, 1,61, l,94,ij[2,l%  der Gesamtklagen aus
machen.

Nicht unerheblich mehrten sich im Berichtjahre 
die Klagen über die E isenbahnverw altung, die 
immer mehr bemüht ist, die ihr durch Gesetz auf
erlegte H a f tp f l ic h t  d urch  so n d e r v e r tr a g lic h e  
B estim m u n g e n  a u szu sch lie ß e n . Mag es sich, 
um Beispiele zu nennen, um die H ergab e von  
D eck en  für den Transport, oder um Gegenstände 
handeln, die vielleicht m a n g e lh a ft  v e r p a c k t  oder 
le ic h t  zerb re ch lic h  sein könnten. Denn be
sonders, um sich in Fällen der letzteren Art darauf 
berufen zu können, daß Schäden mangelhaft ver
packter oder leicht zerbrechlicher Gegenstände bis 
zum Beweise des Gegenteils auf die schlechte Ver
packung oder die leichte Zerbrechlichkeit zurück
zuführen sind, ist die Eisenbahn sichtlich bestrebt, 
selbst bei Gütern, denen solche Eigenschaften kaum 
nachgesagt werden können, diese gesetzlichen Be
stimmungen zur Anwendung zu bringen. Die über
einstimmenden Berichte zahlreicher Handelskammern 
und wirtschaftlicher Verbände sprechen sich eben
falls in dem Sinne aus.

Auf diese Bestimmungen berief sich auch die 
Eisenbahn bei der B e sch ä d ig u n g  von S ä u r e 
tö p fen  in P r iv a tg ü te r w a g e n , die mit solchen 
Töpfen versehen sind, um einen Ersatz der zerbroche
nen Töpfe und der ausgelaufenen Flüssigkeit selbst 
in den Fällen abzulelmen, wo die gleichzeitigen Be
schädigungen an den eisernen Teilen der Privat- 
giiterwagen selbst erkennen ließen, daß aller Wahr
scheinlichkeit nach die Art des Transportes, aber 
nicht die bei den starken Säuretöpfen sicherlich 
auch zu Unrecht unterstellte leichte Zerbrech
lichkeit den Schaden verursacht hatte. Die dieser- 
halb von dem mit uns durch einheitliche Geschäfts
führung verbundenen „V erein  zur W ah ru ng der 
g em ein sa m en  w ir tsc h a ftl ic h e n  In te r e sse n  in  
R h e in la n d  und W e s tfa le n “ gemachte E in 
gab e an den E ise n b a h n m in is te r  führte zu dem 
Ergebnis, daß die E isen b a h n  schließlich ihren 
a b leh n e n d en  S ta n d p u n k t nicht mehr mit der 
leichten Zerbrechlichkeit der Säuretöpfe, sondern 
nur noch unter Berufung auf die E in s te l lu n g s 
b ed in g u n g en  für Privatgüterwagen zu rechtfertigen 
wußte, denen sich natürlich jeder Einsteller solcher 
Wagen unterwerfen muß, und die der Eisenbahn 
eine Ersatzpflicht für Beschädigungen der Privat
güterwagen nur im Falle des V ersch u ld en s  auf- 
crlcgcn. Dieses V ersch ulden  soll aber nach dem

Anerkenntnis der Eisenbahnverwaltung wenigstens 
stets dann gelten,

„wenn g le ic h z e it ig  eine B esch äd igu n g  des 
W agen s (also nicht nur der Töpfe, sondern der 
mit dem Wagen fest verbundenen Teile) stattge
funden hat.“

Genau wie die Einstellungsbedingungen für 
Privatgüterwagen, besonders die Beschränkung der 
Haftpflicht der Eisenbahn auf Verschulden, in ihrer 
einseitigen Begünstigung der Eisenbahn den Inter
essenten eigentlich keine Rechte gewähren, sondern 
nur Pflichten auferlegen, lassen auch „die allge
m ein en  B e d in g u n g e n  über d ie  Zulassung 
v o n  P r iv a ta n sc h lü s se n “ erkennen, daß die An
schlußinhaber sich solchen Bedingungen nicht frei
willig, sondern nur gezwungenermaßen der Eisen
bahn gegenüber als Monopolinhaberin unter
w erfen  m üssen . Inwieweit es uns in Anbetracht 
der vielfachen Beschwerden, die mit der Gewährung 
der P r iv a ta n sc h lü s se  verbunden sind, auf Grund 
des von den Mitgliedern eingesandten Materials 
gelingen wird, die Eisenbahnbehörden selbst zu 
einer A u fg a b e  ihres b ish er  eingenommenen Rechts- 
s ta n d p u n k te s  zu bewegen, oder inwieweit wir 
unsern Mitgliedern gegenüber dem Vorgehen der Eisen
bahn empfehlen können, es auf en d g ü ltig e  ge
r ic h t l ic h e  E n tsc h e id u n g e n  ankommen zu lassen, 
darüber werden wir so b a ld  w ie m öglich  eine 
eingehende Darstellung bringen.

Mehr Verständnis zeigten die Verwaltungs
behörden, wenn sich die Ausdehnung industrieller 
Betriebe als erforderlich erwies. Insonderheit sind 
auch im verflossenen Jahre Fälle zu unserer 
Kenntnis gelangt, wo öffentliche W ege ein- 
g e z o g e n , F lu c h tlin ie n fe s ts e tz u n g e n  abge
ä n d ert wurden, wenn sie der Ausdehnung 
in d u str ie lle r  B e tr ie b e  hinderlich waren. Der 
rechtlich allerdings noch nicht erkannte Gedanke, 
daß die industriellen Betriebe ein Recht auf das 
zu ihrer Ausdehnung erforderliche Gelände haben, daß 
daher lediglich wegen der erforderlichen Ausdehnung 
industrieller Betriebe „Gründe des öffentlichen Woh
les“ im Sinne des § 1 des Enteignungsgesetzes vor
liegen und sich die V er le ih u n g  des Enteignungs- 
roch ts rechtfertigt, dieser von Dr. rer. pol. Kind 
in dieser Zeitschrift1) angeregte Gedanke scheint er
freulicherweise an Boden zu gewinnen.

Schneller zur Hand waren Regierung und 
gesetzgebende Faktoren auch wiederum im ver
flossenen Jahre, wenn es sich darum handelt, der 
Industrie neue Lasten aufzuerlegen. Noch in der 
Schwebe sind allerdings die gesetzlichen Be
stim m u n g en  über d ie  K onkurrenzklausel. 
Indessen nach dem, was bislang aus den Kommis
sionsberatungen des Reichstages verlautet und 
was bereits an amtlichem Material hierüber vorliegt, 
wird allem Anschein nach die G ehaltsgren ze für 
die Gültigkeit der Konkurrenzklausel bis auf min
d esten s  1800 J l heraufgesetzt werden, d. h. die

“ s t .  u . E .  1910 , 23. F e b r . ,  S. 337 /40 .
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Konkurrenzklausel, die unter den immer schwieri
geren Verhältnissen eigentlich verschärft werden 
müßte, wird in Zukunft einer praktischen Bedeutung 
mehr oder weniger entbehren.

Mit Recht ist der P a te n tg e se tz e n tw u r f  einer 
im wesentlichen abfälligen Kritik aus industriellen 
Kreisen begegnet. Wohl z u e r st  unter allen wirt
schaftlichen Vertretungen b e fa ß te  s ich  mit ihm 
der „Verein- zur W ahrung der g em ein sa m en  
w irtsch aftlich en  In te r e sse n  in  R h e in la n d  
und W estfa len “ , und die Kritik, die hier an dem 
Entwurf geübt wurde, ist von sämtlichen wirt
schaftlichen Verbänden, die sich später mit dem 
Entwurf befaßt haben, bestätigt worden. Und 
stellt man sich jetzt auf den Boden der Beschlüsse 
des Centralverbandes Deutscher Industrieller in 
Gemeinschaft mit anderen wirtschaftlichen Verbänden 
am IG. Januar d. J., so kann die Kritik an dem 
Entwurf in der Hauptsache in folgende 6 Punkte 
zusammengefaßt werden:
1. Der Uebergang von dem Anspruch des A n 

m elders auf das Patent auf den des E r fin d ers  
ist abzulelmen.

2. Gesetzlich festgesetzte Vergütungen der Ange
stellten auf erfinderische Leistungen sind, weil 
zu Interessengegensätzen und Streitigkeiten 
führend, zu verwerfen.

3. Die Namensnennung des Erfinders erscheint 
durchführbar, wenn nur ein Recht genannt zu 
werden, nicht aber ein Recht auf Nichtnennung 
anderer gewährt wird.

4. Die drei selbständigen Instanzen für die Patent
suchenden und die Bestimmung, daß kein Richter 
der einen Instanz in einer weiteren als Richter 
sitzen darf, sind beizubehalten.

5. Die Beibehaltung der Präklusivfrist erscheint 
geboten.

6. Die Bemessung des Patentschutzes nach dem 
Stande der Technik zur Zeit der Patenterteilung 
(Rechtsprechung des Reichsgerichts) ist zu ver

werfen.
Inwieweit Regierung und gesetzgebende Fak

toren den einstimmigen Wünschen von Handel und 
Gewerbe nachgeben werden, steht dahin. Zu be
dauern wäre es jedenfalls, wenn eine höchst auf
fällige und im gegenwärtigen Stadium eigentlich 
völlig unbegreifliche Notiz der Norddeutschen 
Allgemeinen Zeitung zutrifft, wonach eine Aende- 
rung des Entwurfs in grundsätzlichen Fragen nicht 
mehr zu erwarten sei.

Mehr Zustimmung verdient der E n tw u rf einer  
W echselordnung, der fast wörtlich mit der ein
heitlichen, dem Liternationalen Abkommen zur 
Vereinheitlichung des Wechselrechts beigegebenen 
Wechselordnung übereinstimmt, dio anerkannter
maßen als Kompromiß des Wechselrechts von an
nähernd 30 auf der internationalen Wechselrechts
konferenz im Iiaag vertretenen Staaten im wesent
lichen deutschen Anforderungen an das internationale 
Wechselrecht gerecht geworden ist. Da eigentlich

nur die in der einheitlichen Wechselordnung keinen 
Raum habenden, naturgemäß landesgesetzlicher Rege
lung vorzubehaltenden Bestimmungen über die 
Protesterhebung neu sind, so kann, da diese Be
stimmungen im wesentlichen der bisherigen deutschen 
Wechselordnung entsprechend geregelt sind, dom 
vorliegenden Entwurf die Anerkennung von Handel 
und Gewerbe in demselben Maße zugesprochen 
werden wie vor Jahresfrist dem Abkommen zur 
Vereinheitlichung des Wechselrechts.

Auch der E n tw u rf eines in te r n a tio n a le n  
A bk om m ens über den E ise n b a h n fr a c h t
verk eh r  in abgeänderter Fassung, den uns das 
Reichseisenbahnamt zur Aeußerung übersandt hat. 
verdient Zustimmung bis vielleicht auf eine im Art. 22 
Abs. 2 enthaltene Bestimmung, wonach der Ab
sender oder Empfänger bei unrichtiger Tarif
anwendung die zu wenig erhobene Fracht nachzu
zahlen hat, eine Bestimmung, mit der wir uns unter 
der Bedingung einverstanden erklären möchten, 
daß der Empfänger jedenfalls lediglich dann zur 
Nachzahlung verpflichtet ist, wenn die unrichtige 
Frachtberechnung so fo r t  auf der Empfangsstation 
festgestellt wird. Denn bei späterer Feststellung, 
nachdem Absender und Empfänger längst abgerechnet 
haben, kann sich der Empfänger nicht mehr oder 
nur noch sehr schwer an den Absender halten. In 
diesem Sinne haben wir uns übrigens auch dem 
Vorschläge des Herrn Geheimrats B eu k en b erg  ent
sprechend, der auf unsere Bitte den Entwurf einer 
Durchsicht unterzogen hat, gegenüber dem Reichs
eisenbahnamt geäußert.

Mindestens so reichhaltig wie auf dem Gebiete 
des Privatrechts hat die Gesetzgebung auf dem Gebiet 
des öffentlichen Rechts gearbeitet. Galt es doch in 
erster Linie, die zur D eck u n g  der le tz te n  W eh r
v o r la g e  er fo rd er lich en  S te u e r g e se tz e  bis 
zum ersten Juli des vorigen Jahres unter Dach und 
Fach zu bringen. Daß die Deckung in einer Weise 
geschah, daß selbst von sozialdemokratischer Seite 
festgestellt werden konnte, „bei dieser Deckung ist 
ein gut Teil unserer Ideen verwirklicht“ , ist zu be
kannt, um hier noch eines näheren Eingehens zu be
dürfen. Nur das muß betont werden: entschließt 
sich das Parlament eines Einzelstaats oder eine 
kommunale Vertretung zu einer allein die Be
sitzenden belastenden Steuer, so ist ein solches Vor
gehen bedenklich wegen der fehlenden gleichmäßigen 
Besteuerung aller Klassen von Steuerzahlern. I n 
dem  aber das R eich  d iesen  AVeg b e s c h r it t ,  
h a t es m it  dem  a u sg esp ro c h e n e n , s e it  B e 
steh en  des R e ich s  fe s tg e h a lte n e n  G ru n d 
sa tz  g eb ro ch en , daß Z ölle  und in d ir e k te  
S teu ern  d ie E in n a h m eq u e lle n  d es R e ic h s ,  
die d irek ten  E in k o m m en - oder V erm ö g en s
steu ern  aber die u re igen s den E in z e l 
s ta a te n  v o r b e h a lte n e n  S te u e r q u e lle n  sin d  
und b le ib en  so llen .

Konnte man sich mit dem e in m a lig en  außer 
ordentlichen Wehrbeitrag abfinden, die R e ic h sv e r 
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m ögen s zu w achs Steuer bricht mit allen Grund
lagen unseres Steuerrechts, um so mehr, als die Be
fürchtung nicht von der Hand zu weisen ist, daß 
hiermit das Reich nur den Anfang einer direkten 
Besteuerung gemacht hat. Mannigfaltig sind schon 
jetzt die sich daran knüpfenden Streitfragen. Der 
Anteil des Reichs an der Z u w a ch ssteu er  für  
G ru n d stü ck e  nach dem Reichsgesetz vom 14. Fe
bruar 1911 wurde, um nicht den Wertzuwachs der 
Grundstücke zweimal einer Reiehssteuer zu unter
werfen, folgerichtig au ßer H eb u n g  gesetzt. Nun 
erheben sich die Fragen: können Bundesstaaten und 
Kommunalverbände auf Grund des Reichsgesetzes 
überhaupt eine Steuer erheben, von der das Reich 
selbst keinen Anteil mein- erhält, oder können ander
seits Bundesstaaten oderKommünalverbände ihrerseits 
den auf Grund des Reichsgesetzes vom 14. Februar 
1911 ihnen zustehenden Anteil der Zuwachssteuer 
außer Hebung setzen ? Solchen Beschlüssen kommu
naler Vertretungen ist wohl mit Recht die Genehmi
gung der Aufsichtsbehörden versagt worden.

Die verschiedensten, bei den Steuererklärungen 
zum Wehrbeitrag auftauchenden Streitfragen hatten 
wir zu beantworten, haben auch über 2 P u n k te  
in Gemeinschaft mit dem „Verein zur Wahrung der 
gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen in Rhein
land und Westfalen“ eine A n frage  an den F in a n z 
m in is te r  gerichtet, von denen hier nur derjenige 
erwähnt sei, der bereits in unserem Sinne seine 
Erledigung gefunden hat. Manche Veranlagungs
behörden wollten nämlich fiskalischer sein als der 
Finanzminister selber, indem sie den Ausführungs
vorschriften zuwider die Bilanz von 1912 nicht als 
Grundlage der Vermögenserklärung gelten lassen 
wollten, vielmehr eine neue Erklärung auf Grund 
der Bilanz von 1913 forderten, bis sie vom Finanz- 
minister entsprechend angewiesen wurden. Diese 
Anweisung des Finanzministers erging vier Tage nach 
Einreichung unserer Eingabe.

Ein sehr wesentlicher Teil unserer Arbeiten 
im Berichtjahre betraf das K o m m u n a la b g a b en 
g ese tz . Schon seit Jahren befassen wir uns wie 
bekannt mit der S o n d er g ew er b e ste u e r  im  
r h e in is c h -w e s tfä lis c h e n  I n d u s tr ie g e b ie t  in 
Gemeinschaft mit dem „Verein für die bergbaulichen 
Interessen im Oberbergamtsbezirk Dortmund“ und 
dem „Verein zur Wahrung der gemeinsamen wirt
schaftlichen Interessen in Rheinland und West
falen“. Da schon seit längerer Zeit eine Neuordnung 
des Kommunalabgabenwesens angekündigt war, so 
glaubten wir uns n ic h t  auf eine D a r s te llu n g  der 
tatsächlichen B esch w erd en  b esch rä n k en  zu 
dürfen, sondern mit solchen positiven A b ä n d e ru n g s
v o rsch lä g en  hervorzutreten, die nach unserer, auf 
eingehender Bearbeitung des gesammelten sehr um
fangreichen Materials beruhenden Auffassung allein 
eine Besserung der Mißstände erhoffen lassen oder 
wenigstens verhindern können, daß die Gewerbe
steuerbelastung der Industrie unseres Bezirks eine 
noch schlimmere wird.j Denn’— die Bemerkung sei

uns zum vorliegenden Entwurf gestattet — in der 
jetzt dem Abgeordnetenhaus zugegangenen Fassung 
ist mit Bestimmtheit auf eine weitere, noch erheblich 
stärkere Gewerbesteuerüberlastung zu reclmen. Wir 
hielten den Augenblick, als der Entwurf dem Ab
geordnetenhaus zuging, für den geeignetsten zur 
Herausgabe unserer D e n k sc h r if t , die deshalb 
an das A b g e o rd n e te n h a u s und n ich t an die 
R eg ie ru n g  gerichtet wurde; denn sie scheint der 
B e r ü c k s ic h tig u n g  irgendwelcher W ünsche von 
H a n d e l und G ew erbe in d iesen  Fragen 
wenig geneigt zu sein.

Ließ sonach schon der ganze Entwurf zum 
Kommunalabgabengesetz, der in stiller Gemein
schaftsarbeit von Regierung und Selbstverwaltungs
körpern entstand, der bis zum letzten Augenblick 
wie vielen Wirtschaftskörpern so auch uns selbst auf 
ausdrückliche Anfrage an den Minister des Innern 
vorenthalten wurde, nichts Gutes erwarten, so hat 
der jetzt dein Abgeordnetenhaus vorliegende cnt- 
gültige Entwurf diese Befürchtung vollauf bestätigt. 
Wir haben und werden es an Bemühungen nicht 
fehlen lassen, das Gesetzwerden des Entwurfs in 
dieser Fassung zu verhindern. Wir haben den Vor
standsbeschlüssen vom 26. Januar d. J. entsprechend 
eine Eingabe an den Herrn Minister des Innern 
gerichtet und beteiligten uns an einer eindrucks
vollen Kundgebung gegen den Entwurf, die von der 
Vereinigung von Handelskammern des niederrheiniseh 
westfälischen Industriebezirks, dem Bergbauverein, 
dem Verein zur Wahrung der gemeinsamen wirt
schaftlichen Interessen in Rheinland und Westfalen 
und uns veranstaltet wurde, im großen Sitzungssaal 
der Handelskammer zu Essen am 28. Februar statt
fand und von den maßgebenden Persönlichkeiten 
aus Industrie und Handel der Provinzen Rheinland 
und Westfalen besucht war. Das einleitende Referat 
über die allgemeinen Grundsätze der Neuordnung 
der kommunalen Abgaben, die Verteilung des Steuer
bedarfs und die Gewerbesteuer hat in dieser Ver
sammlung unser stellvertretender Geschäftsführer, 
Dr. K in d , gehalten, während anschließend über Ab
schreibung auf Substanzverlust Dr. B u tz  vom Berg- 
bauveroin und über Gebühren, Beiträge, Grund- 
und Einkommensteuer der stellvertretende Syndikus 
der Handelskammer Essen, Dr. B o t lie ,  sprachen. 
Die damals gefaßten Beschlußanträge und steno
graphischen Berichte über die Referate sind dem 
Abgeordnetenhaus übermittelt, die Beschlußauträge 
auch jetzt vom Deutschen Handelstage unverändert 
angenommen worden.

Der E n tw u rf e in es W ohnungsgesetzes  
wird ebenfalls jetzt in der Kommission des Abge
ordnetenhauses beraten. Ob dort erhebliche Aende- 
rungen vorgenommen werden, ist nicht bekannt^ge- 
worden. Die Industrie braucht im allgemeinen ge
setzliche Bestimmungen auf diesem Gebiete nicht zu 
fürchten; denn ihr bisheriges vorbildliches Wirken auf 
dem Gebiete des Wohnungswesens ist allgemein^an
erkannt. Wenn in dem Entwurf eine  ̂Bestimmung
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enthalten ist, die unseren 'Widerspruch herausfordert, 
so ist es die beabsichtigte scharfe Scheidung zwischen 
Fabrik- und Wohnviertel in den Gemeinden (Art. 2, 
§ 1, Ziffer 2). Es sollen nämlich nach dieser Be
stimmung Rauch und Geräusche verbreitende indu
strielle Anlagen von gewissen Ortsteilen durch Bau
ordnung nicht nur, wenn sie für die Nachbarschaft und 
das Publikum Gefahren, sondern schon dann aus
geschlossen werden können, wenn sie nur Nachteile 
und Belästigungen herbeizuführen geeignet sind, 
also eine wesentliche, im preußischen Recht nicht be
gründete Erweiterung polizeilicher Befugnisse, wo
gegen lediglich eingewendet werden kann, daß die 
jetzt schon bestehenden sogenannten Zonenbau
ordnungen bereits dasselbe liier und da erreichen.

Der E n tw u rf einer N o v e lle  zum  L an d es-  
verw altun gsgosetz bringt, ohne an den Grund
sätzen unserer Verwaltungsorganisation zu rütteln, 
immerhin wesentliche Aenderungen, z. B. auf dem 
Gebiete der Verwaltungsgerichtsbarkeit. Die Revision 
in Steuer- und Abgabensachen usw. soll in Zukunft 
erst bei einem 500 M , bei periodischen Abgaben 
100 Ji übersteigenden Bescliwerdegegenstand zu
lässig sein (§ 93 Abs. 2 des Entwurfs). Das erscheint 
nicht unbedenklich. Denn wird von den Bezirks
ausschüssen selbst nach Zwisehenschiebung der 
„Kammer für Abgabensachen“ eine wirklich unpar
teiische, unabhängige Würdigung der von ihnen 
endgültig zu entscheidenden Streitsachen zu erwarten 
sein? Ist das möglich bei Bezirksausschüssen, 
deren Mitglieder nach dem abgeänderten § 31 des 
Landesverwaltungsgesetzes mehr als früher zu eigent
lichen Verwaltungsgeschäften herangezogen werden 
dürfen? Sind das, ohne die moralischen Qualifi
kationen der Mitglieder der Bezirksausschüsse im 
entferntesten anzweifeln zu wollen, unabhängige 
Richter? Will man das Oberverwaltungsgericht 
entlasten und kleinere Steuersachen von Lokal
instanzen endgültig entscheiden lassen — die indu
striellen Kreise sind die letzten, die nicht freudig 
einer Vereinfachung und deshalb einer Verbilligung 
des Verfahrens ihre Zustimmung erteilen — , so schaffe 
man unabhängige Verwaltungsgerichte, auch in den 
Lokalinstanzen, damit der Rechtsschutz, wie ihn 
unsere Gerichtsverfassung auf dem Gebiete des 
bürgerlichen Rechts gewährleistet, in Wahrnehmung 
privater Interessen gegenüber Behörden nicht 
schlechter bestellt ist. Möge das Abgeordnetenhaus 
diese Gesichtspunkte berücksichtigen und seine Zu
stimmung zu Einschränkungen der Revision in Steuer
sachen erst dann erteilen, wenn ihm eine solche 
Unabhängigkeit jedes letztinstanzlich entscheidenden 
Verwaltungsgerichts gesichert erscheint, eine Auf
gabe, die mit um so größerer Aussicht auf Erfolg 
vom Abgeordnetenhaus geleistet werden kann, als 
schon einige dem Herrenhaus angehörende, mit 
ihren Anträgen dort leider nicht erfolgreiche Ober
bürgermeister mit vollem Recht [ihre ernsten 
Bedenken gegen die Einschränkung der Revision 
und die Abwälzung letztinstanzlicher Entscheidun

gen auf abhängige Verwaltungsbehörden ausge
sprochen haben.

Der A lle r h e il ig e n ta g  hat nach § 14 der rheini
schen Oberpräsidialverordnung vom 22. November 
1907 als Festtag im Sinne der Gewerbeordnung in 
Gemeinden mit „überwiegend katholischer Be
völkerung“ zu gelten. Vergeblich vertraten wir 
gegenüber dem Düsseldorfer Regierungspräsidenten 
den Standpunkt, daß „überwiegend katholisch“ 
nicht einfach eine jede, wenn auch noch so schwache 
katholische Mehrheit sei, daß daher z. B. die Stadt 
Duisburg mit ihren knapp 54%  Katholiken nicht 
als „überwiegend katholisch“ gelten könne. Da 
wir bei den Verwaltungsbehörden kein Gehör 
fanden, erteilten wir den uns angeschlossenen Mit
gliedern in Duisburg den Rat, einfach am Aller
heiligentage arbeiten und es auf eine endgültige 
gerichtliche Entscheidung ankommen zu lassen. —  
Zwei D u isb u rg er  K a u fle u te  haben  nun am 
A lle r h e il ig e n ta g  ih r g e sa m te s  P e r so n a l ar
b e iten  la s s e n , beide wurden vom S c h ö ffe n 
g e r ic h t  fr e ig e sp r o c h e n , Berufung wurde nicht 
eingelegt, bzw. zurückgenommen, im zweiten FaUe 
die Freisprechung sogar vom Anvtsanwalt selbst 
beantragt. Dem V er te id ig e r  sta n d en  u n sere  
A u sfü h ru n g en  zur V erfü gu n g . Die Auslegung 
der Worte „überwiegend katholisch“ als erdrückendes 
Mehrgewicht im Gegensatz zu einfacher katholischer 
Mehrheit in einem von uns herangezogenen neueren 
Kammergerichtsurteil schien dem Schöffengericht 
offenbar zutreffender zu sein, als der Standpunkt 
der Verwaltungsbehörden der Rheinprovinz.

Ist die Angelegenheit nun insoweit erledigt, als 
feststeht, daß „überwiegend katholisch“ noch lange 
nicht jede katholische Mehrheit ist, so fragt es sich, 
ob die Bestimmung in der Oberpräsidialverordnung 
vom 22. November 1907 über den Allerheiligentag 
überhaupt gültig ist, da Festtage „unter Berück
sichtigung der örtlichen und konfessioneUen Verhält
nisse“ zu bestimmen sind, in der Oberpräsidialver
ordnung aber die Eigenschaft des Allerheiligentags 
als Festtag nur von konfessionellen, nicht von ört
lichen Verhältnissen abhängig gemacht wird. Wir 
werden die Angelegenheit weiter verfolgen.

Die ö f fe n t lic h e  L e b e n sv ers ich er u n g  wurde 
im Berichtsjahre weiter ausgebaut. Zu den Ueber- 
griffen des Staates in die Privatwirtschaft Stellung 
zu nehmen, wie es Sache des Vereins zur Wahrung 
der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen in 
Rheinland und Westfalen war, hatten wir keine 
Veranlassung. Wir können aber auch unserseits nur 
wiederholt und eindringlich mit dem gesamten deut
schen Enverbsleben unsere mahnende Stimme erheben, 
daß mau auf dem Gebiete immer weiterer Verstaat
lichung nicht fortfahren, nicht das Betätigungsfeld 
des privaten Erwerbslebens mehr und mehr beengen 
und so selbst die festesten Grundlagen nicht zer
stören möge, auf denen der moderne Staat beruht.

Zum S ch lu ß  m ach en  w ir u n sere  M it
g lie d e r  w ie d e r h o lt  au f d ie v on  u ns in  Ge-
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m e in sc h a ft  m it  dem  V erein  zur W ahrung der 
g em ein sa m en  w ir tsc h a ft l ic h e n  In te r e sse n  in  
R h e in la n d  und W e s tfa le n g e b ild e te n  S a m m el
s te lle n
1. fü r E isen b a h n fra g e n  (in sb eso n d ere  T a r if

w esen , H a f tp f l ic h t ,  P r iv a ta n sc h lu ß b a h 
nen  usw .),

2. fü r B e steu er u n g  der In d u s tr ie , in s b e 
so n d ere  K o m m u n a lb esteu eru n g ,

3. für Z o llb esch w erd en
m it der B it t e  au fm erk sam , von  d iesen  E in 
r ich tu n g e n  g e g e b e n e n fa lls  G ebrauch  zu  
m achen.

W ir b e a b s ic h t ig e n , d ie T ä t ig k e it  der 
S a m m e ls te lle  2, B e steu er u n g  der In d u s tr ie ,  
auf a lle  d ie In d u str ie  b erü h ren d en  k o m 
m u n a len  A n g e le g e n h e ite n  a u szu d e h n en , um  
u n sere M itg lied er  in  k om m u n alen  F ragen  
s te t s  b era ten  zu können . A us d iesem  G runde  
h a t der V erein  ein  k om m u n ales A rch iv  er
r ic h te t ,  in  dem  d ieD ru ck sa c h e n  d e r B e tr ie b s -  
g em ein d en  usw. g esa m m elt  w erden  so lle n ,  
w ie l.E ta ts - ,2 .V e r w a ltu n g sb e r ic h te ,3 . S te u e r -  
o rd n u n g e n ,4 .S te u e r u m la g e b e se h lü s se ,5 .0 r ts -  
s ta tu te  über F o r tb ild u n g ssc h u le n  für L e h r
lin g e  und A r b e ite r , 6. O r ts s ta tu te  über 
T r a g u n g  von  S tr a ß e n a u sb a u k o s te n , W eg e
u n te r h a ltu n g , K a n a lisa t io n sg e b ü h r e n  u sw .,
7. P o liz e iv e r o r d n u n g e n  (B a u p o liz e iv e r o r d 
nungen).

E in e  A n za h l d ieser  D ru ck sa ch en  k o n n te  
b e r e its  dem  A rch iv  e in v e r le ib t  w erd en , 
jed o ch  is t  der B e sta n d  n och  n ic h t  um 
fa ssen d  g en u g , so daß w ir an u n sere  M it
g lie d e r  d ie B i t t e  r ic h te n , u n s , so w e it  e n t 
b e h r lic h , D ru ck sa ch en  e in se n d en  zu w o lle n ,  
d a m it w ir s ie  g e g e b e n e n fa lls  a ls  U n te r 
lagen  in vork om m en d en  S tr e it fr a g e n  v e r 
w erten  können .

E n d lich  erw ähn en  w ir n o ch , daß w ir , e n t 
sp rech en d  e in er A n regu n g  des V erein s  
d eu tsc h e r  E ise n -  und S ta h lin d u s tr ie l le r ,fü r  
d ie  von  uns v e r tr e te n e n  In d u str ie z w e ig e  
e in e  S a m m e ls te lle  g e w e r b e r e c h tlic h e n  Ma
te r ia ls ,  b eso n d ers von  U r te i le n , d ie in

S tr e it fr a g e n  des G ew erb erech ts  ergehen uiid 
d ie s ich  auf d ie B e tr ie b sa n la g e n  und Ar
b e ite r v e r h ä ltn is se  u n serer M itg lied er be
z ie h e n , e in g e r ic h te t  haben. Für diese 
S a m m e ltä t ig k e it  so ll  ein  b eson d eres Archiv 
a n g e le g t  w erden. W ir w erden  dann später
h in  re g e lm ä ß ig  d ie n eu erd in g s durch die 
M itg lied er  so w ie  durch  L ite r a tu r  undPraxis 
b ek a n n t gew ord en en  R e c h ts fä lle  zur Kennt
n is u n serer M itg lied er  b rin gen . W ir weisen 
d arau f h in , daß der V erein  zur W ahrungder 
g em ein sa m en  w ir tsc h a ft l ic h e n  In teressen  in 
R h e in la n d  und W estfa le n  in seinem  soeben 
er sc h ie n e n e n  M itte i lu n g sh e fte  b ereits mit 
der U rte ilssa m m lu n g  b egon n en  hat und 
s ie  im  L a u fe  der n ä c h ste n  Z e it w eiter aus
bauen wird.

Das verflossene Geschäftsjahr brachte uns einen 
erfreulichen Zuwachs an Mitgliedern. 13 Werke, 
die 8355 Arbeiter beschäftigen, wurden neu auf
genommen. Leider stehen noch einige Firmen des 
Gebiets außerhalb der Gruppe. Wir hoffen jedoch, 
durch unsere -weiteren Arbeiten auf allen Gebieten, 
die für die Eisen- und Stahlindustrie in Betracht 
kommen, auch diese Werke zu überzeugen, daß in 
den Fragen, die das Hauptarbeitsgebiet unserer 
Gruppe bilden, nur eine geschlossene Einigkeit 
stark macht.

Leider haben wir auch den Verlust eines lang
jährigen Vorstandsmitgliedes zu beklagen. Am 
5. Dezember 1913 verschied zu Troisdorf Herr 
L o u is  M a n n sta e d t sen., der seit dem Jahre 1905 
unserm Vorstande angehört hat. In treuer Arbeit 
hat der Verblichene sein umfassendes Wissen auch 
unserer Gruppe gewidmet, die sein Andenken stets 
in Ehren halten wird. Gerade an dem Hervorheben 
der Notwendigkeit eines einigen Zusammengehens 
der Industrie hat er es, wo immer er Gelegenheit 
fand, nie fehlen lassen und wrar darin das naeh- 
ahmenswerte Vorbild eines von dem Gefühl der 
Verantwortung für die allgemeinen Interessen ge
tragenen Mannes.

Dr. W . Beumer,
Qcsohältsflihrendcs Mitglied im Vorstande der Nordwestlichen
Groppe des Vereins deutscher Eisen- und Stalilindustrirfler.

Z u s c h r i f t e n  a n  d i e  R e d a k t i o n .

(Für die in dieser Abteilung erscheinenden Veröffentlichungen übernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Ueber Mondgas-Anlagen.
In einem Aufsatz1) „Ueber Mondgas-Anlagen“ 

bringt R. T ren k ler  zum Ausdruck, daß der ther
mische Wirkungsgrad des Mondgaserzeugers, be
zogen auf kaltes und reines Gas, ein besserer oder 
zumindest ein gleich guter sei, wie derjenige der 
vollkommensten Gaserzeuger anderer Bauart. Diese 
Behauptung stützt Trenkler darauf, daß die im Gase

L St. u. E. 1913, 16. Okt., S. 1730/6.

enthaltene Kohlenstoffmenge im Verhältnis zu dem 
Heizwert des Gases gering sei. Hierbei ist aber zu be
achten, daß bei Mondgasanlagen der im Gase ent
haltene Kohlenstoff nicht der einzige ist, der zur 
Erzeugung des Gases aufgewandt wdrd. Maßgebend 
für die Beurteilung der Wirtschaftlichkeit einer 
Wärme- oder Kraftanlage ist aber doch lediglich 
das Verhältnis der insgesamt aufgewendeten Wärme 
zu der tatsächlich nach außen abgegebenen Wärme
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oder Kraft. Dieses Verhältnis ist aber nach den 
Aufzeichnungen von Trenkler ein verhältnismäßig 
ungünstiges. Nach Zahlentafel 1 wurden im Monat 
4051 t Troekenkohle oder 5976,7 t  Rohkohle mit 
32,22 % Wasser vergast. Der Heizwert der Kohle 
soll 2900 bis 3100, also im Durchschnitt 3000 WE/kg 
betragen haben. Die zur Vergasung der Anlage 
zugeführte Kohle enthielt also eine Wärmemenge 
von 5 976 700 • 3000 =  17 930100 000 AVE. Nach 
der Zahlentafel wurden 7 672 600 cbm Gas, die je 
cbm 1450 AVE enthalten hätten, abgegeben. Im 
Gase war also eine Wärmemenge von 7 672 600 • 1450 
=  11130 000 000 WE enthalten. Aus diesen Zahlen 
ergibt sich schon der Wirkungsgrad für die Gas
erzeugeranlage zu nur 62 %. In dem Aufsatz ist 
ferner gesagt, daß bei Braunkohle f. d. kg Trocken
kohle dem Gaserzeuger 900 bis 1700 g Dampf zuzu
führen seien. Setzt man im vorliegenden Falle den 
niedrigsten Dampfzusatz voraus, so ergibt sich die 
erforderliche Dampfmenge zu 4 051 000 • 0,9 =  
3645 900 kg oder rd. 3646 t, was mit dem AVert 
in der Zahlentafel von 36401 ziemlich übereinstimmt. 
Da dem Gaserzeuger hocherhitzter Dampf zugefiilirt 
werden muß, kann der AVärmeverbrauch f. d. kg 
Dampf wohl m it 675 A\rE angenommen werden. 
Zur Erzeugung des für den Gaserzeugerbetrieb er
forderlichen Dampfes sind dann, wenn der AVirkungs- 
grad der Dampfanlage bei Braunkohlenbetrieb mit 
70% vorausgesetzt wird,

3 645 900 • 675
0,7

3 550 000 000 W E

erforderlich. An Kohle von 3000 AYE Heizwert sind 
danh

3 550 000 000
 3 Ö 0 Ö   =  1  ” 0  0 0 0  k g

erforderlich.
Die Zahlentafel von Trenkler gibt nun den 

IÄlenverbrauch für das Kesselhaus nur halb so 
hoch, und zwar mit 585,5 t, an. Das läßt nur den 
Schluß zu, daß zur Dampferzeugung auch noch eine 
andere AVärmequelle herangezogen wurde. Da nun, 
wie auch in dem Aufsatz gesagt ist, bei Braun- 
kohlcnbetrieb die Ausnutzung der Eigenwärme der 
Generatorgase ausgeschlossen ist, bleibt nichts 
übrig, als anzunehmen, daß auch noch Gas zur 
Dampferzeugung verbrannt wurde. Hierauf scheint 
auch Trenkler in seinem Aufsatz hinzuweisen, denn 
er sagt, daß f. d. t Trockenkohle durchschnittlich 
2000 cbm Gas ihrem Verwendungszweck zugeführt 
und nach Abzug des gesamten Selbstverbrauchs 
1700 cbm abgegeben werden könnten. Die in der 
Zahlentafel aufgeführten 7 672 600 cbm Gas stellen 
demnach wohl die ihrem Venvendungszweck zuge
führte Gasmonge dar, von der aber f. d. t  Trocken- 
hohle noch 300 cbm für den Bedarf der Anlage selbst 
aufzuwenden wären. Nach außen abzugeben wrnren 
demnach nur

7 672 600 — 4051 • 300 =  0 457 300 cbm.
Die hier in Abzug gebrachte Gasmenge stellt eine 
Wärmemenge von 4051 • 300 • 1450 =  1 762 000 000 

XVII.,,

dar. Zählt man diese zu dem Heizwert der in der 
Zahlentafel angeführten Kesselhauskohle hinzu, so 
ergibt sich tatsächlich auch die Wärmemenge, 
die oben für die Dampferzeugung als erforderlich 
bestimmt wurde. Jetzt stellt sich aber der AYirkungs- 
grad der Mondgasanlage schon auf nur
__________________6 457 300 • 1450_________________
(5 976 700 Gaserzcugerkokle + 585 800 Kesselkohlc) • 3000 

=  47,5 %.
Nun soll aber die Arergasungsluft auch noch geheizt 
werden, und außerdem benötigt die Durchführung 
des Mondgasverfahrens noch eine ziemlich erheb
liche Kraftmenge. In dem Lageplan Abb. 1 auf
S. 1731 ist eine besondere Dampfmaschine auf
geführt; bezüglich ihrer Leistung ist jedoch nichts 
gesagt. Ich möchte hier auch keine weiteren Schätz
ungen bezüglich der zur Durchführung des Mond
gasverfahrens erforderlichen Kraftleistung bzw. der 
für diese noch erforderlichen Aufwendungen an 
Wärme vornehmen. Trotzdem wird man den ther
mischen AVirkungsgrad der Gesamtanlage aber wohl 
kaum höher als 40 % veranschlagen dürfen. Möglich 
wäre im vorliegenden Falle auch, den Rohteer auf 
Teeröl zu verarbeiten und dieses zur Dampferzeugung 
heranzuziehen, geschehen soll dies jedoch nach dem 
Aufsatz nicht. In diesem Falle fiele natürlich dann 
der Rohteer als Nebenerzeugnis fort. Als solches 
bleiben dann nur noch die 116 t Sulfat, die höchstens 
einen AVert von 26 700 M  darstellen. Diese 26700 M  
reichen aber wohl kaum zur Bestreitung der Ver
zinsung und Tilgung des Anlagekapitals und der 
erforderlichen Arbeitslöhne aus. Die Kohlenkosten 
müßten also durch das Gas gedeckt werden.

Für gewöhnliche Gasanlagen gibt Trenkler nun 
die Preise f. d. cbm Gas zu 0,28 Pf an. Die abzu
gebende Gasmenge stellt hiernach einen AVert von

Jiri?— jf f i .7.300 — 18000 J t  dar. Demnach dürfte

die Tonne Braunkohle, wrenn die Mondgasanlage 
mit einer gewöhnlichen Gasanlage w'ettbewrerbsfähig

sein soll, nur =  2,75 M  kosten. Stellt sich6562,5
aber der Kohlenpreis höher, was für böhmische 
Kohle sehr wahrscheinlich ist, dann erzielen nach den 
vorliegenden Ergebnissen die gewöhnlichen Gas
anlagen eine höhere AVirtschaftlichkeit.

G ö r litz , im Oktober 1913. „ r,  .C. Heinz.

Zu den vorstehenden Ausführungen möchte ich 
bemerken, daß zwischen dem AVirkungsgrad eines 
Gaserzeugers und dem einer Wärme- oder Kraft
anlage naturgemäß in allen Fällen ein Unterschied 
bestehen wird. Der thermische AVirkungsgrad des 
Mondgaserzeugers, bezogen auf kaltes und reines 
Gas, ist tatsächlich ein besserer oder zumindest ein 
gleich guter wie derjenige der vollkommensten Gas
erzeugeranderer Bauart unter gleichen Bedingungen.

Aron einem thermischen AVirkungsgrad einer Mond
gasanlage, als Ganzes genommen, kann m. E. mit

91
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Berechtigung überhaupt nicht gesprochen werden. 
Eine solche Anlage ist einerseits eine Wärme- oder 
Kraftanlage und anderseits eine Anlage zur Gewin
nung von Ammoniumsulfat aus dem Stickstoff der 
Kohle. Die Gewinnung des Sulfats erfordert einen 
erhöhten Dampfzusatz im Gaserzeuger, doch kann, 
objektiv betrachtet, die für diese Dampferzeugung 
notwendige Kohlenmenge nicht dem VergasungsVor
gang in Rechnung gestellt werden. Dieser Aufwand 
an Brennstoff dient lediglich zur Gewinnung von 
Ammoniak aus dem Stickstoff der Kohle und kann 
somit richtiger mit dem Stromverbrauch bei der 
Erzeugung von Kalkstickstoff oder synthetischem 
Ammoniak verglichen werden. Diesem Mehrauf
wand an Kosten für Kohle und Löhne sowie Tilgung 
steht die Einnahme für Ammoniumsulfat gegenüber. 
Die Gewinnung des Ammoniaks aus dem Stickstoff 
der Kohle kann eben nicht wärmetechnisch, sondern 
nur wirtschaftlich bewertet werden.

Aus diesem Grunde möchte ich auf die Einzel
heiten der angestellten Rechnung nicht eingehen. 
Ich füge zur Klarstellung lediglich an, daß ein Teil 
des erzeugten Gases zur Kesselheizung verwendet 
wird (meist ein Kessel unter Gas und ein Kessel 
direkt befeuert). Die als abgegebene Gasmengen 
in Zahlentafel 1 wiedergegebenen Ziffern sind aber 
die an das Walzwerk abgegebenen Gasmengen, 
schließen also den Verbrauch der Kessel (Eigen
verbrauch) nicht ein.

Auf die Schlußbemerkung hinsichtlich der Gren
zen der Wirtschaftlichkeit einer Mondgasanlage im 
Wettbewerbe mit einer gewöhnlichen Gasanlage unter 
den tatsächlichen Verhältnissen vermag ich leider 
nicht näher einzugehen, da ich die Pflicht habe, über 
diese örtlichen Bedingungen zu schweigen. Ich habe 
jedoch in meinem Aufsatz zum Ausdruck gebracht, 
daß die Anlage neben der Herstellung kostenfreien 
Gases noch einen Ueberschuß aus dem Erlös für die 
Nebenerzeugnisse erzielt. Dies versteht sich natür
lich bei gedeckten Kohlenkosten. Im übrigen i-t  die 
ganze Ueberlegung in vorstehender Zuschrift auf 
einen Trugschluß gestützt, da der Gaspreis von 
0,28 Pf. nur für einen bestimmten örtlichen Ivohlen- 
preis gilt. Ist der Kohlenpreis höher, so erhöht sich 
auch dieser Gaspreis, und die Grenze, wo die W ett
bewerbsfähigkeit der Mondgasanlagen aufhört, liege 
etwa bei dem dreifachen Preis des genannten von 
2,75 J l je Tonne.

B e r lin , im Januar 1914. r, _ m ,,H. R. Trenkler.

Wenn Zahlentafel 1 die an das Walzwerk abge
gebene Gasmenge wiedergibt, dann ist diese über 
11 % größer, als sie an anderer Stelle des Aufsatzes, 
als Durchsclmittsausbeute, angegeben wird. Daß der 
Gaspreis von 0,28 Pf. f. d. cbm einen ganz bestimmten 
Kohlenpreis bedingt, ist selbstverständlich. Voraus
setzen muß man jedoch, daß Trenkler in dieser 
Beziehung die tatsächlich vorliegenden Verhältnisse 
zugrunde gelegt hat. Bei der in Betracht kommenden 
Güte des Gases bedingt der Preis von 0,28 Pf. f. d. cbm 
für die gewöhnliche Gasanlage einen Kohlenpreis 
von 3,00 bis 3,30 J l / t .  Die Kohlenkosten würden 
sich in diesem Falle auf 20 000 J l  stellen. Der Erlös 
aus Sulfat, abzüglich Säurekosten, stellt sich aber 
keinesfalls höher als 26 700 J l.  Worden hiervon die 
Kohlenkostin gedeckt, dann verbleiben nur noch 
6700 J l,  die wohl kaum für die Bedienung der Ge
samtanlage ausreichen. Wo bleibt aber dann noch 
die Verzinsung und Tilgung des Anlagekapitals für 
Gaserzeuger, Dampfkessel, Dampfmaschine und der 
sonstigen Nebenproduktengewinnungsanlage? Eine 
solche Anlage bedingt auch noch ein entsprechendes 
Betriebskapital, das mit zu verzinsen ist.

G ö r litz , im Februar 1914. _ T, .C. Heinz.

Der in vorstehender Erwiderung bezeiclmetc 
Widerspruch ist tatsächlich nicht vorhanden. Nach 
meinen Ausführungen sollen je Tonne Trockenkohle 
durchschnittlich 2000 cbm Gas ihrem Verwendungs
zweck zugeführt werden; bei Abzug des gesamten 
Selbstverbrauches würden 1700 cbm abgegeben 
werden können. Sollte tatsächlich der gesamte 
Selbstverbrauch durch Gas gedeckt werden, so 
müßte die unter den Kesseln verbrannte Kohle auch 
vergast werden, ohne daß sich dadurch die Gas
abgabe steigern würde. Nimmt man ungefähr an, 
daß in beiden Fällen der gleiche Wirkungsgrad vor
handen wäre, was nicht ganz richtig ist, so errechnet 
sich für diesen Fall die Gasabgabe je Tonne Trocken
kohle zu

7 072 600 . —=  172o cbm,
4031 + 585,8-0,0778 ’

was somit in Einklang mit dem Obengesagten steht.
Was die Wirtschaftlichkeitsfrage anlangt, so kann 

ich nur mein Bedauern wiederholen, auf Einzelheiten 
nicht eingehen zu können. Meine klaren und unzwei
deutigen Feststellungen über Gasmenge und Gas
preis halte ich vollkommen aufrecht.

B e r lin , im März 1914. H. R. Trenkler.

U m s c h a u .

Ueber die Entwicklung der Roheisendarstellung in  Schott
land während der letzten zw anzig Jahre.

Hierüber berichten T. B. B o g erso n  und W a lte r  
B u c h a n a n 1). Nach einem kurzen Ucberblick schneiden sie

*) The Journal of the West of Scotland Iron and Steel 
Institute 1913, 1. Okt., S. 1526. — Vgl. The Iron Age 
1913, 11. Bez., S. 1328/9.

zunächst die Erage der Erzversorgung an. Vor zwanzig Jah
ren standen ausreichende Mengen erstklassiger spanischer 
Hämatiterze von ganz gleichmäßiger Beschaffenheit zur 
Verfügung, die dem Hochöfner einen gleichmäßigen Betrieb 
gewährleisteten. Heute ist im B ezug  d e r E rze eine 
völlige Verschiebung eingetreten. Spaniens Erzvorrate 
genügen bei weitem nicht mehr der Nachfrage, fast alle 
Mittelmeerländer kommen als Erzlieferer immer ernst
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licher in Frage. Damit ist die Einheitlichkeit in der 
chemischen Zusammensetzung der Erze natürlich dahin. 
Der Betrieb gestaltet sich schwieriger, und, was vor allem 
betont werden muß, die Erze sind allmählich von einer 
Feinheit der Körnung geworden, tlaß einmal grobstückige 
Erze eine teuer bezahlte Ware darstellen, daß sich weiter
hin die Notwendigkeit des Brikettierens und Agglome
rierens der vielen Feinerze eigentlich ganz von selbst ergab. 
Einstweilen ist in Schottland erst eine A g g lo m eric r- 
anlngo in Betrieb. Da aber kürzlich an der Küste eine 
große Anlage zum Sieben und Klassieren der von See kom
menden Erze erbaut wurde, ist die Errichtung einer Briket
tieranlage großen Stils nur eine Frage der nächsten Zeit,

Auch bezüglich des Brennstoffs für die Hochöfen hat 
ein gänzlicher Umschwung eingesetzt. Die gute schottische 
Splintkohle, die sieh in rohem Zustand zum Hochofen
betrieb hervorragend eignete, ist vielfach völlig abgebaut. 
Eine Mischung von harter und weicher Kohle ist an ihre 
Stelle getreten, ohne auch nur einen teilweisen Ersatz 
darzustellen. Man sah sich deshalb vielfach veranlaßt, 
einen Teil der Kohle durch Koks zu ersetzen. Die zu
nehmende Feinheit der Erze und die wachsende Verwen
dung w-eioher Kohle brachten ganz von selbst einen 
höheren Staubgehalt in die Gichtgase und machten damit 
deren Entstaubung zu einer besonders beachtenswerten 
Frago. Wenn diese nach Ansicht der Berichterstatter 
noch nicht als gänzlich gelöst zu betrachten ist, so liegt 
dies wiederum in den. besonderen Verhältnissen Schott
lands begründet.

Mit nur einer einzigen Ausnahme besitzen alle schotti
schen Hochofenwerko seit mehr als dreißig Jahren An
lagen zur Gewinnung der Nebenprodukte aus den Hoch
ofengasen. Es liegt auf der Hand, daß eine Entstaubung 
der Gase unter diesen Umständen immerhin auf gew-isso 
Schwierigkeiten stoßen mußte. Von welchem Einfluß 
aber derartige Anlagen auf den Hochofenbetrieb sind, 
erhellt aus der Tatsache, daß sie die Tonne Roheisen 
um fünf bis sechs Mark verbilligen und so das schottische 
Roheisen vielfach erst wettbewerbfähig machen gegen die 
Werke im nördlichen England. Auch hier steht eine grund
legende Aenderung bevor. Der immer fühlbarer werdende 
Mangel an guter Hochofonkohlo muß allmählich notge
drungen zur Verwendung von Koks führen und damit 
zum Bau von Kokereien auf den Hochofenwerken. Die 
Gewinnung der Nebenprodukte wird damit vom Hoch
ofen zur Kokerei übergehen und die Gasverwertung in 
erhöhtem Maße mit sieh bringen, wodurch ein weiterer 
Schritt in der Entwicklung der schottischen Roheisen- 
darstellung gemacht wäre.

Auch auf dem Gebiete der Gcbiäsemaschincn ist 
Schottland fortgeschritten. Zwar findet man auf dem 
einen oder anderen Werk noch ein altes stellendes Dampf
gebläse bei seiner mühevollen Arbeit, aber im allgemeinen 
hat sich dasTurbogebläse, und neuerdings vereinzelt auch 
das Gasgebläso, die ihm gebührende Stellung erringen 
können.

Kurz wird dann noch die Windtrockung besprochen. 
Sio wird als ein guter Gedanke bezeichnet und als ein 
richtiger Weg, aber der durch die Trocknung erzielte Ge
winn entspricht einstweilen noch in keiner Hinsicht den 
hohen Anlage- und Betriebskosten.

Das Berichten der Hochöfen geschieht in Schottland 
auch heute noch fast ausnahmslos von Hand. Die Bericht
erstatter glauben liier betonen zu müssen, daß dieses Fest
halten am Alten nicht darauf zurückzuführen sei, daß der 
weltbekannte Sinn des schottischen Hochöfners für prak
tische Sparsamkeit ihn in diesem Falle verlassen habe. Die 
Rohkohle als Brennstoff bedingt einen nur .wenig be
anspruchten Betrieb, so daß die Beschaffung mechanischer 
Begichtungseinrichtungen keine Frage der sieh aus dem 
Betrieb ergebenden Notwendigkeit, sondern lediglich 
eine Frage (1er Anschaffungskosten ist, deren Entscheidung 
durch örtliche Verhältnisse bedingt ist.

Als bemerkenswerte Neuerung aus der letzten Zeit 
wird die Einführung der elektrischen K raft genannt,

die durch die Verwendung der Abgase den Werken m it 
nur wenig Kosten ermöglicht wurde. Besonders erwähnt 
wird die Einführung der M asse lhäm m er und M asse l
k ra n e , die unzuverlässige Men sehenarbeit durch zu
verlässige Maschinenarbeit ersetzten.

Zum Schlüsse wird die V e rw e r tu n g  d e r  H o c h 
o fe n s c h la c k e  einer besonderen Besprechung unter
zogen. Auch in Schottland verließ man das kostspielige 
Verfahren, die Schlacke als Klotzschlacko abzustürzen, 
und beseitigte sio in flüssigem Zustand mit Hilfe großer 
Bfannen. Die Herstellung von Schlacken- und Pflaster
steinen nimmt aber in größerem Umfang zu, und die 
Coltnes Iron Company ist in neuester Zeit zur Her
stellung von Hochofenzement übergegangen. Nach einem 
neueren Patent findet Schlacke, die in noch heißem Zu
stand mit Teer durchtränkt wird, ausgedehnte Verwendung 
zur Herstellung staubfreier Landstraßen, die sich in 
vielen Teilen Englands sehr gut bowäiirt haben.

0. Höhl.

Heber den Einfluß von Gasen auf hochprozentigen  
Nickelstahl.

Interessante Untersuchungen über den Einfluß von 
Gasen auf hochprozentigen Nickelstahl hat W. F ro e h lic h  
in seiner (Br.^Qug.-Dissertation1) ausgeführt; die Ergeb
nisse sind in nachstehender Zusammenfassung w'iedcr- 
gegobon.

Durch Schmelzen von Nickelstahlproben im Vakuum 
und Wägen der Schmelze vor und nach dem Versuch 
konnte eine Gewichtsabnahme festgestellt werden; es 
konnte jedoch auf diesem Wege die Mengo der abgegebe
nen Gase nicht einwandfrei genau bestimmt werden, da 
einerseits das Tiegelgewicht infolge der im Vakuum ein
tretenden Verdampfung des Tiegelmaterials (Tonerde 
bzw. Magnesia) nicht konstant blieb, anderseits die Schmel
zen nicht vollkommen von dem anhaftenden Tiegel- 
material befreit werden konnten und auch die Gewichts
abnahme der Schmelzen zum Teil auf eine Verdampfung 
des Eisens selbst zurückzuführen war. Es konnten daher 
die im 6-mm-Vakuum erzeugten Schmelzen, bei denen 
man möglichstes Freisein von Gasen voraussetzen konnte, 
nur als Ausgangsmaterial für weitere Versuche verwendet 
werden. Diese Versuche zeigten nun, daß auch der hoch
prozentige Nickelstahl Gase, namentlich Wasserstoff, ent
hält, der ihm auch durch Schmelzen im 6-mm-Vakuum 
nicht ganz entzogen werden kann. Glüht man (len so 
erhaltenen gasarmen Nickelstahl im Wasserstoffstrom, so 
nimmt er Wasserstoff auf. Durch Abschrecken einer im 
Wasserstoffstrom geglühten Schmelze wird der Wasser
stoffgehalt gegenüber nicht abgeschrecktem Material nur 
v-enig erhöht. Das Gefüge, das im allgemeinen die poly- 
odrische S truktur des hochprozentigen Nickelstahls zeigte, 
ließ einen Unterschied zwischen den in der beschriebenen 
Weise verschieden behandelten Stählen nicht erkennen.

Die an dem Material ausgeführten Zerreißversuche 
sowie die Kugeldruck proben und Potential messungen 
zeigten, im ganzen betrachtet, daß der Einfluß der 
Gase, mit denen der Nickelstahl bei seiner Weiter
verarbeitung vom Block in Berührung kommt, nur 
ganz unbedeutend ist. Betrachtet man nun den E in
fluß der Gase im einzelnen, so darf man wohl zu
nächst den Einfluß des Stickstoffes gleich Null setzen, 
da ja bekanntlich Eisen und Stahl, im trockenen Stick
stoffstrom geglüht, bei Atmosphärendruck keinen und 
erst bei einem Druck von etu'a 200 a t  ganz geringe Mengen 
Stickstoff aufnimmt. Die Unterschiede, die bei säm t
lichen Versuchen zwischen dem Material im Anlieferungs
zustande und dem im Stickstoffstrom geglühten Material 
zutage treten und überall deutlich erkennbar sind, müssen 
dann allein als eine Folge des Glühens und langsamen

’) Auch erschienen als Heft 8 (1er „Technischen 
Studien“ . Hrsg. von Professor Dr. H. S im on. Berlin und 
Oldenburg, G. Stalling, 1914. 3 .11.
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Erkalte na betrachtet werden,'was ja auch die Potential
messungen zu bestätigen scheinen, die für im Stickstoff
strom und im Vakuum geglühtes Material annähernd die
selben Werte ergeben. Von den anderen Gasen hat dann 
der Wasserstoff den merkbarsten, aber immer noch sehr 
geringen Einfluß auf die mechanischen Eigenschaften des 
hochprozentigen Nickelstahls. Auch die Kontrollversuche, 
die infolgedessen m it im Wasserstoffstrom geglühtem und 
teilweise abgeschrecktem Nickelstahl, gewöhnlichem Stahl 
und weichem Flußeisen gemacht wurden, bestätigen das 
vorher Gesagte und zeigen folgendes: Weiches Flußeisen 
und Stahl geben den in höheren Temperaturen aufge
nommenen Wasserstoff bei langsamem Erkalten größten
teils wieder ab; schreckt man das Material nach dem 
Glühen ab, so vermag es eine größere Mengo Wasserstoff 
zurückzuhalten. Beim hochprozentigen Nickelstahl kann 
man diese Erscheinungen auch noch beobachten, jedoch 
sind sie hier bis auf ein ganz geringes Maß abgesehwächt. 
In  Uebereinstimmung mit den Versuchen von E. H ey n 1) 
zeigt sieh auch hier, daß der Wasserstoff das Eisen außer
ordentlich brüchig und sprödo macht; demgegenüber ist 
der Einfluß des Wasserstoffs auf hochprozentigen Nickol- 
stahl nur ganz gering.

Aus allen diesen Vorsuchsergobnissen geht also 
hervor, daß der sehädliohe Einfluß, den die Gase auf 
Eisen und Stahl ausübon, bei hochprozentigem Nickel
stahl auf das allergeringste Maß beschränkt ist.

Der neuzeitliche Nebenprodukten-Koksofen.
(Schluß von S e ite  682.)

Bezüglich der Gewinnung des Ammoniaks und Teers, 
von denen ersteres als konzentriertes Wasser oder Salmiak
geist, oder meistens als sehwefolsaures Salz gowonnen 
wird, sei auf den Vortrag von H eek  in dieser Zeitschrift2) 
verwiesen, in dem die einzelnen Arten der Gewinnung des 
Schwefelsäuren Ammoniaks geschildert sind. Als Tatsache 
sei hier nur erwähnt, daß man im allgemeinen annimmt, 
daß die Abkürzung der Garzeit einen Verlust an Ammoniak 
mit sich bringt, ln  Deutschland gewinnt man rd. 95 % 
des entwickelten Ammoniaks, in Amerika nicht so viel. 
Begünstigt wird die Ammoniakgewinnung in Deutschland 
durch den größeren Feuchtigkeitsgehalt der Kohle, der 
ihr durch das Waschen anhaftet. Bemerkenswert ist 
gegenüber obiger Annahme die praktisch naehgowie- 
sene Erscheinung, daß bei Abänderung der Garzeit 
von 16 his 20 Stunden kein wesentlicher Unterschied 
in der Ammoniakgewinnung entstand. Weiterhin wäre 
es wichtig, zu untersuchen, ob eine heiße oder kühle 
Oberfläche des Ofens die Bildung des Ammoniaks be
sonders begünstigt. Bei all diesen an und für sieh wichtigen 
Angelegenheiten ist jedoch nicht zu vergessen, daß die 
Qualität und Q uantität des erzeugten Kokses bei dem 
Verkokungsvorgang die Hauptsache ist und allein die 
Verschlechterung desselben einen empfindlicheren Schaden 
bewirkt, als schließlich eine geringere Mehrausbeute an 
Ammoniak einbringt.

Das andere wichtige Nebenprodukt der Kokereien, 
Benzol, wird zum Unterschied von unserer Benzolgewin
nung durch Waschen der Gase m it einem Oel vom spezi
fischen Gewicht 0,8 gewonnen. Das Oel darf weder zu 
dünn sein, damit es mit dom Gas genügend in Berührung 
kommt, noch zu dick, da es sonst zu leicht fest wird. 
Das Wasehöl wird in den Abtroibern durch Dampf be
handelt, das erhaltene 50er Benzol in die einzelnen Kohlen
wasserstoffe, Benzol, Toluol, Xylol usw. fraktioniert und 
die erhaltenen Rohprodukte zur Entfernung des Pyridins, 
Phenole usw. mit Schwefelsäure und Lauge gewaschen. 
Das Waschöl wird so lange gebraucht, bis es durch auf
genommenes Naphthalin und Teer zu dick wird. Die

M St. u. E. 1900, 15. Aug., S. 837
2) 0. H e e k :  Die Vorzüge des direkten Ammoniak- 

Gewinnungsvorfahrens gegenüber dem alten indirekten 
Verfahren. St. u. E. 1913, 8. Mai, S. 777/82; 15. Mai, 
S. 817/22.

Ausbeute an Benzol steigt im allgemeinen mit dem Ge
halt der Kohlo an flüchtigen Bestandteilen.

Betrachtet man die Verwendung der Nebenprodukte, 
so kann man sagen, daß ihr Absatz nicht im Zurückgehen, 
sondern im Steigen begriffen ist. Teer wird gebraucht 
in der Teerdestillation zur Herstellung von Kreosot-, 
Leicht-, Schweröl und Pech, zu Straßenbauten, ferner in 
offenen Herdöfen als Brennstoff an Stelle von Gas, weiter
hin unter den Kesseln, mittels geeigneter Brenner verbrannt. 
Außerdem eignet er sieh, wenn er nicht zu viel freien 
Kohlenstoff besitzt, als Brennstoff für Schverölmotoren. 
Das Ammoniak wird in Form von konzentriertem Wasser 
zur Sodafabrikation, für Gefrierzwecke, zur Herstellung 
von Explosionsstoffen und für andere chemische Vorgänge 
gebraucht. Die Hauptverwendung findet es jedoch als 
Düngemittel, und zwar entweder für sich oder je nach 
den vorliegenden Verhältnissen gemischt mit Phosphor
säure, Kali u. a. Der Kleinkoks wird für Hausbrand- 
zwecko, für Zentralheizungen usw. angewendet, die Koks- 
lösche bis 6 mm unter Kesseln mit Hilfe besonderer Roste 
verbrannt. Außerdem wird sio zur Herstellung von 
Gruben usw. benutzt.

Das Gas, eines der wertvollsten Nebenprodukte, 
wird in den Stahlwerken für allo Heizzwecke verwendet, 
und es beträgt sein W ert bei Gary allein soviel wie der 
von y2 Mill. t  Kohle im Jahr, 40 500 Kubikfuß Gas =  1 1 
Kohlo gesetzt. Außerdem wird es als Leuchtgas, und zwar 
namentlich für Eemversorgungen, angewandt, ferner 
in Gasmaschinen, außerdem im offenen Herdofen für sich 
allein oder neuerdings in europäischen Martinwerken mit 
Gicht- oder Generatorgas gemischt. Das Benzol dient 
als Triebkraft für Motoren, zur Erhöhung des Leucbt- 
und Heizwertes des Gases, als Lösungsmittel, in der 
Schießpulvor- und hauptsächlich in der Anilinfarbenfabri
kation. In  Europa wird es in den letzten Jahren nament
lich als Motorenbrennstoff an Stelle von Benzin gebraucht. 
Ferner sei seiner Verwendung zur Herstellung des Luft
gases für Beleuchtung an Stelle von Gasolin gedacht.

Aus den vorstehenden Betrachtungen geht zur Genüge 
hervor, daß der Nebenproduktenofen das befriedigendste 
und sparsamste Mittel zur Gewinnung des metallurgischen 
Kokses darstellt, da hierbei sämtliche wertvollen Be
standteile der Kohle am besten ausgenutzt worden. Durch 
die Verwendung des Gases als Heiz- und Leuchtstoff, des 
Kleinkokses für Hausbrandzwecke und vor allem durcli 
die erhöhte Koksausbeuto ist m it seiner Errichtung im 
Vergleich zur Verkokung im Bienenkorbofen eine Schonung 
der Kohlenlager und des Nationalvermögens in Amerika 
verbunden, deren Wichtigkeit am besten folgende Ueber- 
legung zeigt. Gary bewies durch seine Erzeugung im zweiten 
H albjahr 1912, daß es im Jah r 2 900 000 t  Koks aus einer 
Mischung von 76,4 %  Pocahontas und 26,6 % Kohle 
mit einem größeren Gehalt an flüchtigen Bestandteilen 
herzustellon in der Lago ist. Die Monge der infolge höherer 
Koksausbeute im Nebenproduktenofen gegenüber Bienen
korböfen weniger gebrauchten Kohlo beträgt 1 190 000 t 
im Jahr. Weiterhin entspricht das Ueberschußgas hin
sichtlich seines Heizwertes einer Kohlenmengo von 
500 000 t  im Jahr.

Bei der jährlichen Kokserzeugung von 2 900 000 t 
in Gary allein ergibt sich also bei der Verwendung des 
Nebonproduktenofens eine Ersparnis von 1 690 000 t 
Kohle, welche der nationalen Reservequelle der Kohlen
lager erhalten bleibt. Bei Verwendung einer gasreiche
ren Kohle, z. B. von Connelsville, ist der Unterschied 
zugunsten der Nebenproduktenofen natürlich nicht so 
bedeutend, da die Koksausbeuten nicht so beträchtlich 
abweichen. Immerhin wird auch hier bei der obigen 
Koksmenge eine Ersparnis von 475 000 t  Kohle erzielt, 
so daß bei Berücksichtigung des Gasüborschusses nahezu 
1 000 000 t  den Kohlenanlagen erhalten bleiben. Die 
Vorteile des Nebenproduktenofens sind weiterhin bedeu
tender, wenn man erwägt, daß man dabei durcli Mischung 
auch Kohlen verwenden kann, die bei Bienenkorböfen nicht 
als Kokskohlen bezeichnet werden können.
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Bezüglich der Anordnung der Oefen h a t man in 
Amerika viel von den Deutschen gelernt, da dort haupt
sächlich deutsche Firmen die Oefen errichten, dagegen 
gebührt den Amerikanern das Verdienst, durch Auswahl 
geeigneten Steinmaterials die Ausbeute an Koks je Ofen 
durch starke Verkürzung der Garzeit ganz erheblich erhöht 
zu haben, ohne dabei die Koksgüte zu schädigon.

Man ist vielfach besorgt, daß durch die fortschreitende 
Entwicklung des Baues von Nobonproduktenöfen eine 
Uebererzougung an Ammoniak eintritt. Hierbei muß be
merkt werden, daß die Nachfrage die Erzeugung an 
schwefelsaurem Ammoniak bedeutend übersteigt. Weiter
hin ist zu bedenken, daß es dem Landwirt durch die Ver
wendung dieses Kunstdüngers möglich gemacht wird, 
die für die Landwirtschaft sonst unbrauchbaren Lände
reien zu kultivieren. In  den Vereinigten Staaten wurden 
1912 erzeugt 200 000 t  Sulfat, verbraucht 230 000 t. 
Verkokt wurden 53 000 000 t  Kohle, die unter Annahme 
des Ausnutzens der Nebenprodukte bei allen Kohlen 
% Million t  Sulfat, also etwas mehr als das Doppelte dos 
jetzigen Verbrauches ergeben. Wenn der Verbrauch 
in den nächsten Jahren wie bisher weiter wächst, ist 
er in einigen Jahren gleich dieser größtmöglichen E r
zeugung, während es mindestens zehn Jahre dauert, 
bis der Biencnkorbofon überall durch den Nebenprodukten- 
ofen verdrängt ist. Die durch Sulfat nicht gedeckte Menge 
des erforderlichen Stickstoffs wird jetzt durch Chile
salpeter oder aus Zyanamid oder synthetischem N itrat 
und Sulfat gedeckt, ferner kommen geringe Mengen aus 
der Torfvergasung u. dgl. Die synthetische Ammoniak- 
gewinnung ist noch zu sehr im Anfang der Entwicklung 
und der Wert der Herstellung im Vergleich zu den be
kannten Quellen noch zu ungewiß. Jedenfalls kann das 
Sulfat beim Kokereibetrieb billiger als auf jedo andere 
Art hergestollt werden und bildet im Vergleich m it den 
anderen Nebenprodukten die sicherste Grundlage zum 
Erzielen eines guten Gewinnes aus dem angelegten 
Kapital.

Bei der jetzigen Entwicklung der Nebenprodukten- 
gewinnung in Amerika ist zu hoffen, daß auch dort in 
nicht zu langer Zeit dio Verarbeitung der Kohlo aus
schließlich im Nebenproduktenofen erfolgt und die Bienen
korböfen allmählich verschwinden. —

In dem sieh anschließenden Meinungsaustausch weist 
B lauveit darauf hin, daß der Nebenproduktenofen zwar 
ror 20 Jahren erbaut wurde, hinsichtlich der Leistung des 
Ofens innerhalb dieser Zeit jedoch erst sehr entwickelt 
werden mußte. So verarbeiteten die ersten 25 Oefen in 
24 Stunden 110 t  Kohle, je Ofen also 4,4 t, während jetzt 
50 Oefen 1100 t, d. i. je Ofen 22 t, also das Fünffache, 
bewältigen. Durch Ausbildung der maschinellen Ein
richtungen hat man es soweit gebracht, daß zur Be
dienung dieser 50 Oefen mit der fünffachen Leistung 
nicht mehr Personal notwendig ist als für die damaligen 
Oefen. Beachtenswert sind übrigens auch dio in Zahlen- 
tafel 4 zusammengestellten Angaben über den Stand der 
Xebenproduktenindustrie in Großbritannien.

Zahlentafel 4. A n g a b e n  ü b e r  d e n  S ta n d  d e r  
X e b e n p ro d u k te n g e w in n u n g  in  G ro ß b r i ta n n ie n .

Bienenkorb
öfen

Xeben-
produkten-

öfen

Anzahl 1911 ......................
Leistung je Ofen und Tag t 
Ini Jahr A rbeitstage . . . 
Im Jahr verkokt . . . t  
Angenommene A usbeute % 
Kokserzeugung . . . . t

143 000 
2 

300 
8 580 000 

.65 
5 577 000

6 524 
5

360 
11 743 200 

70
8 220 240

Es sind hiernach 1911 59,6 %  des Kokses in Neben- 
produktenöfen hergestellt.

Die Garzeit der Oefen hängt nach Blauveits Angaben 
sb von der Ofenhitze, der eewünschten Koksgüte, der

Zusammensetzung der K ohle^und ihrer Feuchtigkeit 
und der Breite des Ofens. Es scheint theoretisch, daß 
sie m it der Breite des Ofens erheblich verzögert wird, 
indessen ist dies nach den in der Praxis gemachten Er
fahrungen nicht der Fall.

Ein größerer Gehalt an flüchtigen Bestandteilen 
scheint f. d. Einheit Koks mehr Gas in den Heizzügen 
zu erfordern, was jedoch praktisch nicht gewiß erwiesen 
ist. Mit einer gegebenen Temperatur der Kokskammer 
und der entweichenden Gase führen in diesem Falle 
letztere oben mehr Wärme weg. Nasse Kohle erfordert 
zum Vertreiben der Feuchtigkeit mehr Wärme, und zwar 
wurde bei einem Versuche naobgowiesen, daß für das 
Prozent Wasser und die Tonne Kohle mehr als 3,4 cbm 
an Gas zugegeben werden mußte, um die Wärme des Ofens 
und die Garzeit gleichzuhalten. Die Koksgüte ist von der 
Garzeit abhängig; Hochofenkoks muß in lieißgehendon, 
schnell verkokenden Oefen hergestellt werden, um die 
gewünschten harten und dünnen Zellwände zu erhalten. 
Der harte Koks ist spröde und gibt kleinere Stücke. Die 
Gießerei dagegen erfordert großstückigen Koks mit dicken 
festen Zellwänden, der in kälter gehenden Oefen m it einer 
verlängerten Garzeit hergestollt werden kann. Die 
Wärme des Ofens ist der erste Faktor für die Garzeit 
desselben.

Weiterhin werden insbesondere die Vorzüge des 
S e m e t-S o lv a y -O fe n s  erwähnt, dio durch die geteilte 
Wand hinsichtlich der Reparaturen und der dauerhaften 
Anordnung gewährleistet sind. Die Zwischenwand stellt 
auch als Wämiespeicher für die Hitze für die ersten Stunden 
der Garungsperiode, die wegen des Wassergehaltes der 
Kohle viel Wärme erfordern, eine gute Unterstützung dar. 
Die Mehrkosten und der benötigte größere Platz werden 
durch die Vorteile mehr als ausgeglichen, namentlich 
wenn man bedenkt, daß einige Batterien sieben Jahre 
ohne Reparatur ausgehalten haben.

Eine gleichmäßige Beheizung der Oefen ist bei der 
großen Fläche derselben, der hohen Temperatur von 
1100 bis 1300 0 in den Zügen und der durch den verjüngten 
Querschnitt bedingten verschiedenartigen Gasmengen 
auf beiden Ofenhälften nicht leicht, und es ist für ihre 
Erreichung unerläßlich, daß sämtliche Stellen des Ofens 
leicht zu beobachten sind, um so mehr, als bei über
hitzten Stellen oder zu kaltem Ofengang nicht nur die 
Koksgüte leidet, sondern auch Verluste an Gas und 
Nebenprodukten entstehen.

Wenn auch keine Ofenart alle Vorzüge vereinigt, 
kann man doch sagen, daß der Solvayofen mit wagc- 
rechten Zügen infolge der Möglichkeit der Beobachtung 
sämtlicher Stellen und der einfachen Handhabe zur Ab
stellung etwa bemerkter Mängel die Regelung des Ofens 
ganz leicht zuläßt, um so mehr, als er einfach gebaut ist. 
Die Anforderungen, die man an einen guten Koksofen 
stellt, wie: Größtmöglicher Gasüborschuß, größtmögliche 
Ausbeute an Koks und Nebenprodukten, kurze Garzeit, 
niedrige Betriebs- und Reparaturkosten, gleichmäßige 
Verteilung der auf die Oberfläche der Oefen angeordneten 
Belastung, leicht nachprüf- und regelbare Gas- und Luft
zufuhr, einfache Bauart, Sicherheit im Betriebe, erfüllt 
der Solvayofen in hohem Maße. —

A tw a te r  führt vor allem einige interessante Daten 
über dio Entwicklung der Nebenproduktengewinnung an. 
Nachdem bereits Wilhelm S iem en s  im Jahre 1881 darauf 
hingewiesen hatte, daß Kohle überhaupt nicht direkt 
zur Feuerung gebraucht, sondern zur sparsamen Erzeugung 
von Hitze entweder nur vergast oder in Koks und Gas 
gespalten werden sollte, ging man vor 20 Jahron zum Bau 
der ersten Nebenproduktenofen in Syrakuso über. Was 
man damals als schöne, unausführbare Erscheinung, 
eine theoretische Vermutung und zweifelhaftes kauf
männisches Wagnis bezeichnete, ist heute ein fester 
Besitz des Hüttenwerkes, mit dessen Vorteilen der H ütten
mann rechnen muß, und der durch die mit der liirichtung 
der Nebenproduktenofen verbundene Erhaltung der 
Kohlenlager vom volkswirtschaftlichen Standpunkt eine
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der wichtigsten Errungenschaften darstellt. 1898 teilte 
S c h n ie w in d  das erzeugte Gas und verwendete trotz 
vieler versuchter Entmutigungen das Anfangsgas als 
Leuchtgas, worin ihm der zwei- bis dreifache W ert wie bei 
der Verbrennung unter den Kesseln zukommt.

Bezüglich des Trocknens der gewaschenen Kohle 
sei erwähnt, daß eine Kohle mit etiva 5 %  Feuchtigkeit, 
wie sie auf Joliet nach M eissn e rs  Angaben durch ein 
Schleuderverfahren erhalten wird, wegen der Staub- 
verminderung besser zu verarbeiten ist als trockene Kohle, 
auch besser baclct und besseren Koks ergibt, so daß die 
aufgowendete größere Hitze durch dieso Vorteile, zu denen 
noch eine kleine Erhöhung der Ammoniakausbeute kommt, 
mehr als aufgehoben wird.

Ueber den Einfluß der verkürzten Garzeit auf die 
Bildung der Nebenprodukte wird berichtet, daß dabei 
nicht die Menge des Teers, wohl aber die Güte durch 
Steigerung des Gehaltes an freiem Kohlenstoff, Naphthalin 
und Dickteer beeinflußt wird, und die wertvollen orga
nischen Säuren zurückgehen. Jedenfalls treten jedoch 
die Nachteilo zurück hinter den außerordentlichen 
Vorteilen, die durch Abkürzung der Garzeit hinsicht
lich der Ausnutzung der Oefen und der verbesserten 
Koksgüto auftreten. Es ist statistisch in den letzten 
Jahren ein kleiner Rückgang in der Teererzeugung und 
eine geringe Steigerung der Ammoniakausbeute in den 
Vereinigten Staaten eingetreteu.

Teer
%

Sulfat
%

1908 ........................... 3,75 0,867
1909 .......................... 3,62 0.904
1 9 1 0 .......................... 3,50 0,910
1 9 1 1 .................. 3,30 0,905

Bezüglich der Schwefelausnutzung zur Ersparnis 
der Schwefelsäure ist interessant zu erfahron, daß eino 
abgeänderto Feldanlago nicht ohne Erfolg in den Werken 
der Central Union Gas Company in New York einge
richtet ist.

Bei der Verwendung der Nebenprodukte sei noch der 
Verwendung des Teers zur Herstellung wasserundurch
lässiger Mittel, zu Straßen u. a., gedacht.

Bei Ammoniaksalz wird lobend die Propaganda in 
Deutschland für den Absatz erwähnt, die eino Steigerung

des Absatzes auf 425 0C0 t  im Gefolge hatte, und zwar 
40- bis 70000 t im Jahr, währond in Amerika die größte 
Steigerung mit 38 000 t  im letzten Jahre eintrat. Die 
Hauptverbrauchsstätten in Amerika liegen südlich vom 
Erzeugungsort. Die Preise für Salz sind trotz der Kon
kurrenz durch die Stickstoffausnutzung 
der Luft noch in die Höhe gegangen.

Die Verwendung des Benzols in Mo- 
toren hat ergeben, daß es als Triebmittel 
bei einem sechs Monate lang duichge- 
führten Versuch 15 % mehr leistet als S  
Gasolin, dessen Heizwert auch um die
sen Prozentsatz geringer ist. Dr. H.

Differential-Flüssigkeits-D ruckm esser.

fEr.«Qltg. Paul V erb eck  beschreibt') 
ein derartiges Instrum ent, das gegen
über den bisherigen Ausführungen2) 
einige Vorteile aufweist. Wie aus Abb. 1 
hervorgeht, besitzt die neue Bauart ge
genüber dom U-Rohr den Vorzug, daß 
die Anzeige durch schiefe Stellung des 
Apparates nicht beeinflußt wird, und 
weiter, daß Abweichungen infolge un
gleichmäßiger Verdunstung vermieden 
werden, da die obersten Schichten der 
beiden Schenkel die gleiche Flüssigkeit 
führen. Das Instrum ent soll nach den 
Angaben Druckmessungen bis auf 0,1 mm 
Wasscrsäulo genau ermöglichen. Die 
Brauchbarkeit in der Praxis wird im 
wesentlichen davon abhiingen, ob die 
beiden Flüssigkeiten für die Dauer 
genügend voneinander getrennt bleiben Abbildung 1. 
und sich in ihren sonstigen Eigen- Dltferential-FUlssig- 
schaften nicht verändern. kcits-Dmckmesser.

Zur E rm ittlu n g  des W irkungsgrades von  Hochofengas- 
D am pfkesseln .

Boi A bdruck dos obigen Aufsatzes im vorhergehen
den Hoft ist dio Angabo dos Verfassers, G ustav  
N eu  m a n n  in D ü s s e ld o r f ,  versehentlich unterblieben.

') Chemiker-Zeitung 1913, 1. Nov., S. 1338/9; 6. Nov., 
S. 1301/2.

2) Vgl. St. u. E. 1911, 20. Okt., S. 1753/4.

Aus Fachvereinen.
A m e r i c a n  I n s t i t u t e  o f  M i n i n g  E n g i n e e r s .

(Schluß von Seite 68G.)
H. M. H ow o, Now York, sprach über 

A e„ die Gleichgewichtstemperatur für A, in  K ohienstoff- 
stahl.

Wio dio Lago des Punktes Ai bei der Erhitzung 
m it Ac, und bei dor Abkühlung mit Ar, bezeichnet wird, 
so kann dio Gloichgoviclitslago dieses Punktes m it Ae, 
bezeichnet werden. Nach der Phasenregel muß die Tem
peratur Ao, konstant und unabhängig von dem Kohlen
stoffgehalt sein, kann natürlich durch dio Gegenwart 
anderer Grundstoffe verändert werden. Weder boi dor 
Erhitzung noch boi der Abkühlung kann die Umwand
lung oinsetzon, bovor dio Temperatur Ao, orreicht ist; 
wohl kann dio Umwandlung vorzögert werden1) und erst 
stattfinden, wenn dio Temperatur den Punkt Ao, über
schritten hat. Letzterer muß also bei oder untorhalb 
dos beobachteten Punktes Ac, und bei oder oberhalb 
dos beobachteten Punktes Ar, liogen. Da das Zurück

' )  V g l. S t .  u . E . 1913, 7. A u g ., S . 1332.

bleiben der Umwandlung hintor dor normalon Lago sehr 
groß sein kann, kann Ao, woit überschritten sein, ohne 
daß dio Umwandlung einsotzt; umgekobrt kann aber 
dio Umwandlung nicht oingesotzt haben, wonn nicht der 
Punkt Ao, orreicht oder überschritten ist. Zur Fest
legung dor Lago von Ao, sind aus diosem Grundo allo 
Angaben, boi donon dio Umwandlung boi einer gegobonen 
Tomporatur nicht stattgofundon oder bogonnen hat, un
berücksichtigt gobliobon.

Dio in der Fachliteratur zu findenden wichtigeren 
Bostimmungen des Punktes A, sind in Zalilontafel 1 auf- 
gozülilt. Untorzioht man diese Angaben einer kritischen 
Durchsicht und zieht dio zuverlässigsten Ergebnisse 
heraus, so müssen dio untorhalb 715° liegondon Punkto 
Ar, und dio oborkalb 7230 liegenden Punkto Ac, auf 
Verzögerungen in derUmwandlung zurückgeführt werden. 
Dio einwandfreien Bestimmungen von Ar, liogon bei oder 
unterhalb 723° und dio von Ac, boi odor oberhalb 715°. 
Das Gebiet von 715° bis 723° muß mithin als das Tom- 
peraturgebiet angenommen w erden, in dem der Punkt Ae, 
aller Wahrscheinlichkeit nach liegt. Der Mittohvert aller 
orwähnton Ergebnisse, einschließlich dor verivorfonen, 
also außerhalb 715 bis 723° liegonden, ist 723°.
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Zahlontafel 1. B e s t im m u n g e n  d es P u n k te s  Ar

Beobachter Jahr

Zusammensetzung dor Proben A,

Sr. C

%

Si

%

Mn
0//o

p

%

S

%

Wo

%

A c» 
0 C

Ar, 

° C

Hyste
resis 
o C

1 Carpenter und Keeling 1904 0,38 0,06 Spur 0,030 0,010 __ 724 724 0
2 yy 1904 1,85 0,09 — — — 0 729 718 11
3 yy 1904 3,98 - — — — — 728 728 0
4 yy 1904 4,50 0,12 — — — — 728 715 13
5 ,, 1904 2,63 — — — — — — 723 —
5A yy 1904 2,85 723 —
6 yy 1904 2,85 — Spur — — — — 716 —-
7 H eyn 1904 0,39 0,04 0,03 — — — 700 — —
8 yy 1904 0,95 0,04 0,06 — — — — 708 —

- ■
yy 1904 — — —■ — — — — 695 —

9 Rosenhain 1910 1,14 0,09 0,40 0,014 0,018 — 720 — —
10 y y 1910 1,14 0,09 0,40 0,014 0,018 — 715 — —
11 Bonodicks 1908 1,00 — 0,25 — — — 725 695 30
12 Charpy und Gronct 1903 0,64 713 -  ) 1 n
13 yy 1903 0,64 698 / 1U

14 yy 1903 0,93 728 -  \ 1 ft
15 yy 1903 0,93 712 ) 1 V)

16 yy 1903 1,50 — — — — — 707 — —
17 Brayshaw 1910 1,15 0,21 0,31 0,110 0,120 0,50 — 731 —
18 yy 1910 1,16 0,10 0,37 0,014 0,023 0,48 729,25 — —
19 yy 1910 1,14 0,09 0,40 0,014 0,018 — 728 — —
20 Levy 1913 0,23 0,04 0,05 0,013 0,010 — 725 — —
21 yy 1912 0,92 0,14 0,12 0,009 0,011 — — 710 —

H. M. H ow o, Now York, bosprach ferner in einom 
weiteren Boricht dio in der Fachliteratur vorhandonen 
Angaben über dio

Lage des Punktes Ae3
in Eisen-Kohlenstoff-Logierungen einer kritischon Durch
sicht. Da dio vorliegenden, auf Grund mikroskopischer, 
thermischer, oloktrischor oder kalorimetrischer Unter
suchungon fostgostollton Angabon sich toilwoiso sohr 
widorsprcchon, die gonauo Kenntnis dor Lago von Ao3 
jedoch fiir dio Wärmobohandlung untoroutoktischor Stählo 
großo praktische Bodoutung hat, so hat Houo sich die 
allerdings undankbare, aber anerkennenswerte Aufgabe ge
stellt, oinigo Ordnung in diosos Durcheinander zu bringen.

Dio Hauptfehlorquollon, wie Einfluß von Mangan, 
Phosphor, Umwandlungsvorzögorung, Unterkühlung, Hy- 
storesis, örtlicho Entkolilung u. a. wordon erörtert; 
gowisso Korrokturon worden an oinigon vorliegenden 
Angaben vorgonommon, andoro Zahlen werdon vorworfen, 
und os wird oino wahrsclioinlicho Lago dos Punktes Ae3 
rechnerisch ermittelt. Der Durchschnittswert dor wich
tigeren vorhandenen Bestimmungen ergibt für dio Linio GO 
(Abscheidung von ß-Eisen aus Martensit) dos Eisen-Koh- 
lonstoff-Diagramms dio Formol

T 0 =  917 — 306 x  C 
und für dio Linie 0  S (Abschcidung von a-Eisen aus Martensit) 

T 0 =  820 — 105,5 X C, 
worin C den Kohlonstoffgehalt und T 0 die Temperatur 
für Ae3 in Celsiusgradon bedeutet. Die dadurch gegebe
ne Linio stimmt gut m it den von H ow o und L ovy  in 
ihrer Untersuchung1) über dio Bestimmung dor Lage von 
Ao3 fostgostollten Ergebnissen iiborein und fornorhin 
auch mit den in neuerer Zeit von verschiedenen ando- 
ren Forschern, wie B u rg e ss , G u ille t und P o r to v in , 
Carpontor, an fast chomisch roinon Eisonsorton an- 
gestelltcn A3-Bostimmungon. Dio wichtigsten Punkto 
der Linion GOS sind:

Punkt G m it 0 %  Kohlenstoff bei 917 °,
„ 0  „ 0,483 %  „ „ 769°,

 » S „  0,9 %  „ „ 725 “.
')  Vgl. d e n  V o r t r a g  in  d e r  g le ie h o n  S itz u n g . S t .  u . E .

1914, 2. A pril, S . 5 9 3 /5 .

G. K. B u rg o ss und J. J. C row e, Washington, 
berichtoton über

die kritischen Temperaturgebiete von A: und A3 von  
reinem Eisen.

Dio Untersuchungen erstreckten sich auf dio Auf
nahme von etwa 130 Iirhitzungs- und Abkühlungs
kurven an 15 Proben reinen Eisens. Letztoro entstammten 
vorschiodonor Herstellung; die reinston Probon enthielten 
99,983 %  Eison und 0,003 %  Kohlonstoff oder woniger. 
Dio Erhitzung wurdo im Vakuum vorgonommon; es 
waron dnboi ungowöhnlicho Vorsichtsmaßregeln gotroffon, 
um oine möglichst gleichförmige Erhitzung der Proben zu 
orziolon. Dio Aufnahmo dor Erhitzungs- und Abkühlungs- 
kurvon geschah gloichzoitig nach zwoi Verfahren, nach 
dor Osmondschon (Tomporatur-Zeit-Kurvo) und dor Dif- 
ferontial-Methode.

Was dio Ergobnisso anbotrifft, so zoigton dio Os- 
mondscho und dio Differontial-Mothodo dioselbon Ergob
nisso m it gleicher Empfindlichkeit an. Die orhaltonon 
Kurvon lioßon olino Ausnahmo dio boidon Temporatur- 
gobioto A3 und A2 scharf abgogrenzt und doutlich 
orkonnen, womit für dio Vorfasscr ondgültig dio 
Unabhängigkeit von A3 und A2 erwiesen ist. Es war 
unmöglich, A2 durch Wärmebehandlung weder zum Ver
schwinden zu bringon noch abzuschwächon. Boi 
Eloktrolyteison erhält man, wenn dio Probe vorher 
nicht zu oinor kompakten Masso zusammengoschmolzen 
wurdo, sowohl für A3 als auch A„ falsche Angaben. Die 
Lago der kritischon Punkto hängt in diesom Falle an- 
schoinond in dor Hauptsache von der Erhitzungs- oder 
Abkühlungsgoschwindigkoit ab und woist Abweichungen 
bis iibor 50° auf.

Nach den in der Arboit gomachton Feststellungen 
haben allo reinon Eisonsorten, gloichviol welchor H er
stellung, don gleichen Höchstpunkt für das kritische 
Tomperaturgobiot A2, nämlich A2 =  Ac2 =  Ar2 =  708 0 
±  0,5. Der Höchstpunkt von A3 ist für Ac3 =  9090 
±  1 und für Ar3 =  8980 ±  2. Eine einzige Gloieh- 
gowichtstomperatur Ao3 aus don Untersuchungen ab
zuleiten, war nicht möglich; stets lag die Acä-Umwand
lung bei oinor höheren Temperatur als Ar3.
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In der sich anschließenden E rö r te ru n g  erwännte 
A. S ta n s f ie ld  von ihm vor einigen Jahren veröffentlichte 
Versuche, die ebenfalls den Punkt Ar, deutlich erkennen 
ließen. An weichem Elußeisen festgestellte Ergebnisse 
zeigten, daß Ar2 nicht auf dio Gegenwart von Wasser
stoff zurückzuführen sei, und an Elektrolyteisen ange- 
stellte Versuche ergaben, daß besagter Punkt nicht auf 
die Gegenw'art von Kohlenstoff oder andere Verunreini
gungen zurückgeführt werden könne. Ar2 deute un
zweifelhaft auf irgendeine Veränderung im Eisen selbst 
hin. — A. S a u v e u r  war der Meinung, daß durch die Ver
suche von Burgess undCrowe das unabhängige Vorhanden
sein von Ac2 und Ar2 vollkommen sicher und endgültig 
nachgowiesen sei. Bezüglich der Streitfrage, ob in ganz 
reinem Eisen der Punkt A2 nicht aufträte, wies er auf die 
Tatsache hin, daß der Punkt Ar. bei zunehmendem Rein
heitsgrad des Eisens an Deutlichkeit nicht abnehme; wäre 
dieser Punkt in vollständig reinem Eisen nicht mehr vor
handen, so müßte doch notwendigerweise m it zunehmen
der Roinheit ein allmähliches Verschwinden eintreten. 
Ob der Punkt A2 nun eine allotrope Umwandlung be
deutet oder nicht, ist nach Sauveur noch eine offenstehende 
Erage. Bleibe man dabei, daß die Allotropie eine Verände
rung der kristallinischen Formen in sich schließen solle, 
so könne A2 wohl kein allotroper Punkt sein. Wenn man 
aber annehme, daß eine durch spontane Wärmeentwick
lungen sich bemerkbar machende Veränderung innerer 
Energio das Merkmal sei, durch welches das Vorhanden
sein einer Allotropie entschieden werde, so dürfte A2 eine 
allotrope Umwandlung bedeuten.

C. B e n e d ic k s  führte aus, daß in allen bisher bekannt
gewordenen Fällen eine allotrope Umwandlung eine mole
kulare Veränderung bedeute, d. h. eine chemische Ver
änderung von einer A rt von Molekülen in eine andere, 
und daß diese regelmäßig eme wirkliche Neukristallisation 
umfasse. Solch eine molekulare Veränderung oder Neu
kristallisation trete nicht plötzlich, sondern verhältnis
mäßig langsam oin. Eine Folge davon sei, daß ein allo- 
tropor Umwandlungspunkt olino Ausnahme beim E r
hitzen bei einer höheren Temperatur liege als beim Ab
kühlen. Für A3 sei dies augenscheinlich der Fall, und zwar 
sei dio Hysteresis um so größer, je größer dio Geschwindig
keit dor Temperaturveränderung sei. Der Punkt A2 hin
gegen sei in den vorliegenden Untersuchungen stets bei 
oin und derselben Temperatur gefunden worden und 
werde weder durch die Erhitzungs- noch durch dio Ab
kühlungsgeschwindigkeit beeinflußt; A2 könne mitbin 
keine wirkliche allotrope Umwandlung bedeuten. Weiter
hin machte Benedicks darauf aufmerksam, daß dio ge
brachten Erhitzungskurvon alle einen gemeinsamen 
Charakter aufwiesen, welche Beobachtung neu sei; cs 
sei dies die äußerst schroffe Ablenkung dor Erhitzungs
kurven nach Erreichung des Punktes Ac2 Diese Fest
stellung bedeute eine großo, stetige Wärmeabsorption 
oberhalb Ac2 (oder Wärmeentwicklung in der Probo 
unterhalb Ac2). Benedicks erörterte fernerhin, daß der 
Punkt A2 mit den magnetischen Umwandlungen im Eison 
Zusammenhängen könne, daß dio bei Ac2 und Ar, beob
achteten Wärmeentwicklungen vielleicht durch eino 
Magnetisierungswärmo hervorgebracht werden könnten. 
Wie dio Geschwindigkeit der Magnetisierung des Eisens 
bekanntlich üußorst hoch sei, so könne mit gleichem

Recht auch angenommen werden, daß der Ucbergang des 
Eisens von dem ferromagnetischen in den paramagneti- 
sehen Zustand und umgekehrt ebenfalls sehr rasch und 
viel schneller als die Neukristallisation bei Ac3 vor sich 
gehe. Seien die bei Ac, und Ar2 beobachteten Wärme
entwicklungen somit in Wirklichkeit Magnetisierungs- 
wärme zuzuschreiben, so sei es sehr natürlich, daß keine 
Spur einer Hysteresis (+ 0 ,5 °!) boobachtet w’erde.— G.K. 
B u rg ess  konnte sich m it einigen von Benedicks gemach
ten Ausführungen keineswegs einverstanden erklären. 
Experimentell fcstgestellt worden sei von ihnen (Burgess 
und (Jrowe) eine bestimmte thermische, von der Ab- 
kühlungs- oder Erhitzungsgeschwindigkeit unabhängige 
Wirkung bei 7G8 4- 0,5° =  Ac2, welche identisch mit Ar, 
sei, d. h. ohne meßbare Hysteresis, und eine größere, aber 
von der Geschwindigkeit abhängige und von einer aus
gesprochenen kristallographischen Veränderung begleitete 
Wirkung bei Ac3 =  909° und Ar3 =  898°. Vor Erreichung 
der Höchstpunkte von Ac, und Ac3 scheine unterhalb 
dieser Höchsttemperaturen eino allmähliche Veränderung 
der physikalischen Eigenschaften einzusetzen. A, und A3 
müßten bestimmte Umwandlungen sein. Ungewiß sei, 
ob A, mit einer, wenn auch geringen kristallographischen 
Veränderung verbunden sei — die thermische Veränderung 
sei jedoch ebenfalls sehr gering — und ob bei A, irgendeine 
geringe Volumenveränderung aufträte. Weiterhin führte 
Burgess aus, daß für eine allotrope Umwandlung manche 
Erklärung gegeben werden könne; für eine reine Sub
stanz in festem Zustand sei die einfache Erklärung: „Eine 
allotrope Umwandlung ist eine von einer kristallographi- 
schcn Veränderung begleitete Umwandlung.“ A3 sei nach 
dieser Definition zweifelsohne eine allotrope Umwand
lung. Bei der Erörterung, ob A., hiernach ebenfalls eine 
allotrope Umwandlung bedeute, zog Burgess als Vergleich 
den durchsichtigen Quarz heran, der hinsichtlich seiner 
Umwandlungen gewissermaßen m it dem Eisen nahe überein
stimme. Quarz liabe bei 575° eine sehr geringe, obgleich 
durch die thermischo Analyse deutlich nachweisbare Um
wandlung, die dem Punkte A, im Eisen entspreche. Bei 
ungefähr 900° setze dann im Quarz eino heftige kristallo- 
graphischo Umwandlung ein, die von einer entsprechend 
großen thermischen Wirkung und ebenfalls von einer sehr 
beträchtlichen Volumenveränderung begleitet sei, genau 
wie bei A3 im Eisen. Interessant sei nun, daß bei dem 
umkehrbaren Punkt bei 575° in dem durchsichtigen 
Quarz eino sehr geringe, von einer geringen Volumen
veränderung begleitete kristallographische Umwandlung 
eintrete; letztere setze schon viele Grade vordem scharfen 
Höchstpunkt bei 575° ein, in gleicher Weise, wie die zahl
reichen physikalischen Eigenschaften des Eisens dem 
scharfen Höchstpunkt des Eisens bei Ac2 — 7C8° vor- 
greifon. Aehnlieh wie beim Quarz könne mithin für die 
N atur der A.-Uimvandlung im Eisen die Hypothese auf
gestellt werden, daß A2 ein allotroper, von einer sehr ge
ringen, aber bis jetzt noch unentdeckten kristallographi
schen Veränderung begleiteter Punkt sei, der sich von A3 
hauptsächlich nur hinsichtlich der Stärke unterscheide; 
würden hinreichend genaue Ausdehnungsmessungen an 
reinem Eison angestellt, so würde sich wahrscheinlich eine 
geringe, aber plötzliche Volumenveränderung bei A2 nach- 
weisen lassen. rA  Sladeler.

P a t e n t b e r i c h t .

D e u t s c h e  P a t e n t a n m e l d u n g e n 1) .
14. April 1914.

Kl. 31 b, B 73 237. Rüttelformmaschine. Badische 
Maschinenfabrik und Eisengießerei vorm. G. Sebold und 
Sobold & Neff, Durlach, Baden.

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

Kl. 31 b, K  54 462. Rüttelformmaschine, bei der ein 
Hammer abwechselnd entgegen der Spannung eines 
Spannmittels niedergepreßt und durch das Spannmittel 
gegen den Formträger geschnellt wird. Bernhard Keller, 
Düsseldorf-Oberkassel, Luegallee 7.

Kl. 31 o, G 36 937. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung gas-, lunker- und schlackenfreier Guß
stücke durch Uebcrlaufguß. Emil Goldmann, Friedens
hütte bei Morgenroth, O. S.
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Kl. 35 b, P  30 631. Einrichtung zur Ermöglichung 
des Pahrens von Fahrzeugen, insbesondere von K ran
wagen, in Kurven von geringem Krümmungshalbmesser. 
Karl Peschke, Maschinenfabrik, Zweibrücken, Pfalz.

IC. April 1914.
Kl. 7 c, IC 53 121. Verfahren und Vorrichtung zur 

abfallosen Einzelherstellung von Drahtnägeln. J. G. 
ICayser, Maschinenfabrik, Nürnberg.

" Kl. 10 a, L 40 142. Ofenverschluß mit einem zwischen 
Ofentür und Ofenwand oder Türrahmen liegenden Dich
tungsmittel. Hermann Josef Linrborg, Gelsenkirchcn, 
Ueckendcrfcrstr. 306.

KI. 12 e, R  35 455. Vorrichtung zur Abscheidung von 
festen und flüssigen Bestandteilen aus Gasen und Dämpfen 
mittels seimig gestellter Leit- und Fangflügcl und Ab- 
fülirung der Ausscheidungen im spitzen Winkel der Fang- 
fiiigel. Robert Reichling, ICönigshof-Crcfeld.

Kl. 12 e, W 42 020. Verfahren zur Trennung von 
Gasen verschiedener Beschaffenheit. Reinhard Wussow, 
Okarlottenburg, Klarcnbachstr. 8/9.

Kl. 12 g, L 34 490. Mctallothermisohe Massen zum 
Erhitzen aller möglichen Stoffe. Dr. Albert Lang, Karls
ruhe, Westendstr. 29.

Kl. 16, D 26 772. Verfahren zur Ueberfülirung von 
Trikalziumphosphat in Di- oder Monokalziumphosphat 
durch Ueberleiten von gasförmiger Salzsäure bei höherer 
Temperatur. Dr. Otto Dieffenbach, Hccrdweg 86, und 
Dr. Wilhelm Moldenhauer, Inselstr. 24, Darmstadt.

Kl. 21h, Sch 44 319. Aus einer Anzahl schmaler, 
elastischer Metallstreifen bestehende Elektrodenfassung 
für elektrische Oefen. Hermann Schlegel, Bliersheim 
bei Friemersheim.

Kl. 21 h, Sch 40 359. Aus einer Anzahl schmaler, 
elastischer Metallstreifen bestehende Eloktrodenfassutig 
für elektrische Oefen; Zus. z. Anm. Sch 44 319. Hermann 
Schlegel, Bliersheim bei Friemersheim.

Kl. 20 a, C 23 327. Vorrichtung zum Reinigen der 
Steigrohre bei Koks- und Retortenöfen mit auswechsel
barem Reinigungswerkzeug, bei welcher eine Schrauben
spindel durch eine in oder über dem Stcigrohrdcckel 
befindliche Mutter geführt wird. Ernst Chur, Dahl
hausen a. d. Ruhr.

Kl. 31 c, S t 19 102. Vorrichtung zum Putzen und 
Schleifen von Gußstücken mit radial beweglichen Putz
stiften; Zus. z. Anm. St 18 866. Theodor Stiegelmeycr, 
Hannover-Wülfel, Wilkenburgerstr. 6.

Kl. 36 b, S 36 991. Mit einem Gemisch aus flüssigem 
Brennstoff, Wasserdampf und Luft beheizter Ofen. 
Hjalmar Frederik Larsen Svcndscn, Kopenhagen.

D e u t s c h e  G e b r a u c h s m u s t e r e i n t r a g u n g e n .
14. April 1914.

Kl. 7 a, Nr. 597 552. Walzcnlagcr-Kühlvorrichtung. 
Sundwiger Eisenhütte, Maschinenbau-Akt.-Ges., Sundwig.

Kl. 7 b, Nr. 597 836. Aus gewalzten Blechen her- 
gestelltes Siederohr, welches zugleich für T-Stück und 
Bogen Verwendung finden kann. Emil Schünemann, 
Hamburg, Eilbcekcrweg 171.

Kl. 7 e, Nr. 598 019. Apparat zum Entfernen des 
Grates an Röhren für Gas-, Wasserleitungen u. dgl. 
Adolf Seng, Cassel, Mönchcbergstr. 19.

Kl. 10 a, Nr. 597 598. Einrichtung zum Oeffnen 
und Schließen von Koksofentüren. Otto Weimer, Zabrze.

Kl. 10 a, Nr. 597 633. Vorrichtung zum Abheben 
von Koksofentüren. Gebr. Hinselmann, Essen a. d. Ruhr.

Kl. 14 h, Nr. 597 626. Wärmespoiclier. Maschinen
bau-Akt.-Ges. Balcke, Bochum i. W.

KI. 19 a, Nr. 597 760. Befestigung der Schicnenhaltor 
auf hölzernen und eisernen Schwellen. Ludwig Tausend
pfund, Brunsbüttelkoog.

KI. 19 a, Nr. 597 786. Metallene Eisenbahnschwelle 
mit verstellbaren, die Schienen tragenden Köpfen. Verner 
Gotthard Tornquest, Calumet, Grafsch. Houghton, 
Michigan, V. St. A.

Kl. 20 c, Nr. 59S 129. Kippvorrichtung für Gefäße 
aller Art, namentlich für Schlackenpfannen, Roheisen
pfannen und Entladewagen. Siegener Eisenbahnbedarf, 
Akt.-Ges., Siegen.

KJ. 24 e, Nr. 597 959. Druckausgleicher für die 
Verbindungsleitungcn nach dem Skrubber bei Wasser- 
gaserzougern mit intermittierendem Betrieb, um das An
saugon des Tauchwassers während des Blasons unmöglich 
zu machen. Dellwik-Fleisoher Wassergas-Gcs. m. b. H., 
Frankfurt a. M.

Kl. 31 a, Nr. 597 686. Am Deckel eines Schmelz
tiegels befestigter Mantel aus Eisenblech und Asbest 
zum Zwecko einer Wärmeisolierung und eines W ärme
schutzes für den Schmelzer. Ernst Brabandt, Berlin, 
Wienerstr. 10.

Kl. 31 b, Nr. 597 920. Relaissteuerung für m it Druck
luft betriebene Rüttelformmaschincn. Maschinenfabrik 
Thyssen & Co., Akt.-Ges., Mülheim a. d. Ruhr.

Kl. 31b, Nr. 59S 258. Formmaschine für bauchige 
Gegenstände. AHrod Gutmann, Akt.-Ges. für Maschinen
bau, Ottensen.

Kl. 31 c, Nr. 597 590. Schmiedbarer Eingußflansch 
für dünnwandige Gußstücke. Rudolph Böcking & Cie., 
Erben Stumm-Halberg und Rudi Böcking, G. m. b. H., 
Brebach, Saar.

Kl. 31c, Nr. 598 248. Hilfskatze mit verschieb
barem Haken für Gießkrane. Deutsche Maschinenfabrik, 
A. G., Duisburg.

O c s t e r r e i c h i s c h e  P a t e n t a n m e l d u n g e n 1) .
15. April 1914.

Kl. 7, A 6184/11. Verfahren zum Auswalzen von 
dünnstegigen Trägern mit J ,  H- und ähnlichen Profilen 
in einem Universalwalzwerk mit vier Walzen in einer 
Ebene. Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und Hütten- 
Akt.-Ges., Diffcrdingcn.

Kl. 7, A 3165/12. Verfahren zur Herstellung von 
dünnstegigen Walzträgern in Universalwalzwerken mit 
vier Walzen in einer Ebene. Deutsch-Luxemburgische 
Bergwerks- und Hüttcn-Akt.-Ges., Diffordingen.

Kl. 10, A 0143/13. Regenerativofen zur Erzeugung 
von Gas und Koks. Heinrich Köppers, Essen a. d. Ruhr.

KI. 18 b, A 10 004/12. Verfahren und Vorrichtung 
zum Zementieren von Stahl und Eisengegenständen. 
William Speirs Simpson, London.

Kl. 24 c, A 9844/13. Rost mit im Querschnitt vor
teilhaft V-förmigen .Roststäben. Johann Zach, Pola.

Kl. 26 a, A 7079/13. Verfahren zur Erzeugung von 
aus Wassergas und Stcinkohlongas bestehendem Misch
gas. Dellwik-Fleisoher Wassergasgcsellschaft m. b. H., 
Frankfurt a. M.

Kl. 31 b, A 1059/14. Kippvorrichtung für Gieß
pfannen. Deutsche Maschinenfabrik, Akt.-Ges., Duis
burg.

Kl. 31 b, A 751/12. Vorrichtung zum Einstauben 
von Gießformen. Adalbert Wenzel Kudlicz, Prag.

Kl. 40 b, A 8367/13. Elektrischer Induktionsofen 
nach Art der Scheibentransformatoren. Albert Hiorth, 
Christiane.

Kl. 40 b, A 9052/13. Verfahren zur Herstellung von 
zylindrischen Kohlenolektrodon für elektrische Oefen. 
Florian Huber, Wien.

Kl. 49 b, A 4102/13. Elektrische Steuerung für Fall
hämmer. Allgemeine Elektrizitäts-Gesellschaft, Berlin.

D e u t s c h e  R e i c h s p a t e n t c .
Kl. 10 a, Nr. 267 698, vom 19. November 1912. 

A r th u r  G ohm ann  in  S te t t in .  Kammerojcn mit 
wechselnder Heizjlanamyirichlung und mit abwechselnd 
nebeneihanderliegenden, zur Vorwärmung des Heizgases 
und der Verbrennungslujt dienenden Regeneratoren.

') Dio Anmeldungen Hegen von dem angegebenen Tago 
an während zweier Mor.ate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentam te zu W ien  aus.
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Kl. 24 f, Nr. 267 988, vom 18. September 1912. 
E r n s t  von B o m h a rd  in B e rlin , Rostglied für Wander
roste mit auswechselbarer Brennbahn.

Der das Kettenglied bildende Unterteil b besitzt 
oben einen Ansatz von Pyramidenstumpfform, der von

Die Reihe der Verkokungskammern a ist durch 
breite Heizwände b in mehrere Gruppen geteilt. Dio 
Züge der zwischen den einzelnen Kammern jeder Gruppe 
liegenden schmalen Heiz wände o sind an beiden Enden

dom Oberteil a rundum sa tt umfaßt wird. Beide Teile 
sind untereinander durch einen Splint verbunden. Das 
Oberteil a kann bei einem Schadhaftwerden leicht aus
gewechselt werden und schützt durch sein Uebergreifen 
das Unterteil b vor dom Verbrennen und Verziehen.

Kl. 10 a, Nr. 267 480, vom 13. Februar 1913. Dr. 
T h e o d o r vo n  B a u e r  in  T a u te n b u rg  i. Thür- 
Rckuperativkoksojcn mit wagerecht unterteilten Heiz- 
wänden, denen Luft und Heizgas von der Stirnseite her 
zugefiihrt werden.

In die Heizwiindc der Koksöfen sind übereinander 
eine Anzahl von gelochten Kästen a, die mit Schamottc-

Krrrmm5
a  6

T  [-!____in A -  K Z -l» "»ii i 11 i mit jo zwei benach-
« “  barten Regeneratoren

- ;   j... i g g t - , .  d  einer zwischen den

. ~ gajgfe; r r -d . (ier Gruppe liegenden
~ ’ “ Regeneratorenreihe

verbunden, wohinge- 
- HSiiiS p  j» gen die zwischen den

'  -  _ Kammergruppen lie-
' T  ^  genden breiten Heiz

wände b m it beson
deren Zügen f für die Endkammer jeder Gruppe ver
bunden sind, die an beiden Enden jo mit einem bo- 
sondei'cn Endregenerator e und mit dem benachbarten 
Zwischenregenerator d der betreffenden Gruppe in Ver
bindung stehen.

Kl. 18 b, Nr. 268 377, vom 4. Oktober 1912. F ra n z  
W in k e lm a n n  in H e lm s te d t in B rau n sch w e ig . 
Schmelzofen bzw. Martinofen m it besonderen Kanälen zum 
Abführen der Abhitze aus dem Schmelzherd zu den IPd>- 
■mespeichern oder Rekuperatoren.

körnern gefüllt sind, eingebaut. Die Zuführung von 
Gas und Luft erfolgt in bekannter Weise von den Stirn
seiten der Oefcn her. Indem Gas und Luft gezwungen 
werden, die Füllung der Kästen a zu durchziehen, soll 
eine möglichst vollkommene Verbrennung des Heizgases 
bewirkt werden.

P a t e n t e  d e r  V e r .  S t a a t e n  v o n  A m e r i k a .
Nr. 1 077 578. W a lte r  0 . A m sle r in P it ts b u rg h , 

Pa. Gaserzeuger.
Nr. 1 077 925. L o u is  M ario  V ic to r  H ippoly to  

B a ra d u c -M u lle r  in  P a r is . Vorrichtung zum Ent
gasen von Metallen, Legierungen, insbesondere auch Stahl 
in  einer Vakuumkammer.

Nr. 1078 119. J a m e s  E. Y o rk  in  New York, 
N. Y. Verfahren zum Auswalzen von Blöcken.

Nr. 1 078 240. G eorge H. B a rb o u r  in  P i t t s 
b u rg h , P a . Walzwerk für geflanschte Träger.

Nr. 1 078 619. A lb e r t  E. G reen e  in Chicago, 
J l l. Elektrischer Induktionsofen.

Nr. 1078 988. Q u in cy  B e n t u n d  E dw in  B arn 
h a r t  in  S p a rro w s  P o in t ,  Md. und Ja rn o s B. Ladd 
in  A rd m o re , Pa. Sinterverfahren.

Nr. 1079 003. A r th u r  G o h m an n , S te ttin . 
Stehender Koksofen.

Nr. 1079030. J o h n  S e a t t e r y  in  C hrom e, N. J. 
Herstellung von Eisenbahnrädern durch Pressen.

Nr. 1 079 002. W illiam  M o n tg o m ery  Person 
in  S p a rro w s  P o in t ,  Md. Liegender Koksofen.

Nr. 1079 118. O rv ille  H. E n s ig n  in  Madison, 
W i s. Gaserzeuger.

Nr. 1079 234. C lau d e  M. G a r la n d  in  Collings-

Vor den Brennerköpfen sind besondero Kanäle a 
vorgesehen, durch welche die Abgase den Regeneratoren 
oder Rekuperatoren zugeführt werden. Durch Um
steuerungsorgane b wird dieser Weg zu einem zwang- 
läufigen gemacht. Die Brennerköpfe werden, da sie mit 
den heißen Abgasen nicht in Berührung kommen, vor 
einer frühzeitigen Zerstörung bewahrt.

Kl. 18 c, Nr. 268 379, vom 25. Januar 1913. F r i e d 
r ic h  S iem en s  in B erlin . Tiefofen.

Zwischen den einzelnen Gruben a sind starke Quer
wände b vorgesehen, dio nach Art der Regeneratoren 

b n. & ß" 7,

als Wärmespeicher wirken. Sobald das feuerfeste Mauer
werk dieser Zwischenwände hoch erhitzt ist, wird dio
Flamme abgestellt und die Blöcke in die Gruben einge- w ood , N. J . Gaserzeuger.
setzt, wo sie nunmehr nur durch die in den Wänden b Nr. 1079 482. J e s se  A. F io ld  in  D u n k irk , N. Y.
aufgespeieherte Wärme erhitzt werden. Formmaschine.
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S t a t i s t i s c h e s .

Frankreichs Kohlengewinnung im Jahre 1913.
Wie das „Comité Central des Houillères de France“1) 

nach dem „Journal officiel“ mitteilt, gestaltete sich die 
Kohlengewinnung Frankreichs während des abgelaufenen 
■Jahres im Vergleich mit dem Jahre 1912 wie folgt:

Bezirke 1913=) ; 1912=) 
t 1 t

Nord und Pas-de-Calais . .
L o ire .....................................
Bourgogne und Nivernais .
G a r d .....................................
Tarn und Aveyron . . . .
Bourbonnais.........................
Auvergne .............................
Uebrige B e z i r k e ................

27 519 734 
3791 053 
2 415 141 
2 135 210 
1 903 741 

713 380 
592 309 
998 770

27 730 090 j 
3 825 316 
2 388 998 ; 
2 124 005 1 
1 907 789 ! 

748 808 
5S8 898 

1019 013

i Steinkohlen u. A nthrazit. . 
Braunkohlen.........................

40129 410 
792 793

40 394 177 
751 001

Kohlen insgesamt 40 922 203 41 145 178

■) Circulaire Hr. 4924 (vom 4. April 1914). — 
St. u. E. 1913, 10. April, S. 013.

2) Vorläufige Zahlen.
3) Endgültige Zahlen.
4) Jahrgang 1914, März und April, S. ¡522/48.

Die Durchschnittserträge für das Gesamtnetz waren 
für ein Personenkilometer 5,15 (5,00) Pf. und für ein 
Gütertonnenkilometer 1,70 (1,75) Pf.

Wie sich die Erträge der Eisenbahnen im einzelnen 
darstellen, ist aus nachfolgender Zusammenstellung er
sichtlich :

Danach zeigt die letztjährige Gewinnung von Stein
kohlen und Anthrazit gegenüber dem Vorjahre eine ge
ringe Abnahme um 204 707 t  oder 0,00 %. Die Braun
kohlengewinnung stieg dagegen gleichzeitig um 41 792 t 
oder 5,57 %.

Die Eisenbahnen der Vereinigten Staaten im Jahre 1910/11.

Wie wir dom „Archiv für Eisenbahnwesen“4) en t
nehmen, belief sich die Gesamtlänge der Eisenbahnen 
der Vereinigten Staaten am 30. Juni 1911 auf 392 885,04km 
gegen 380 800 km am gleichen Tage des vorhergehenden 
Jahres. An Betriebsmitteln werden am Ende des Berichts
jahres 01 327 (i. V. 58 947) Lokomotiven und 2 359 335 
(2 290 331) Wagen nachgewiesen; die Zahl der beförderten 
Personen stieg von rd. 971,7 Millionen im Jahre 1910 
auf 997,4 Millionen im Jahre 1911, dagegen ging die Zahl 
der beförderten Gütertonnen gleichzeitig von rd. 1079,7 
Millionen auf rd. 1017,7 Millionen zurück. Das Anlage
kapital betrug insgesamt 19 208 935 081 (18 417 132 238) S. 
Die Betriebseinnahmen bezifferten sieh auf rd. 2789,8 
(i. V. 2750,0) Mill. S, die Betriebsausgaben auf 1915,1 
(1822,0) Mill. S, d. s. 68,00 (66,29) % der Betriebseinnahmen.

Vgl.

1910/11 1909/10
Es erzielten: in % des Aktienkapitals

kehle Dividende 31,49 33,29
weniger als 2 % 1,42 0,37
zwischen 2 bis 3 % 2,37 2,50

3 „ 4 ., 1,10 3,12
4 ,, 5 „ 5,55 0,51
5 „ 6 ,, 11,40 9,39
6 „ 1 „ 10,95 18,05
7 „ 8 „ IS,40 14,18
8 „ 9 ., 2,83 5,00
9 „ 10 „ 0,09 0,08

10 „ u. darüber 7,74 0,91

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten1).
Ueber die Leistungen der Koks- und Anthrazithoch-

öfen der Vereinigten Staaten im M ärz 1914,, verglichen
mit dem vorhergehenden Monate, gibt folgende Zusammen
stellung Aufschluß:

Miira 1911 Febr. 1914
fc

1. G esam terzeugung................. 2 385 433 1 918 889
Arbeitstägliche Erzeugung . 70 950 08 532

2. Anteil der Stahlwerksgesell
schaften .............................  1 731 903 1 350 085

Darunter Ferromangan und
S p ie g e le is e n .................... 20 455 10 092

am 1. April am 1. Mur/,
191-1 1914

3. Zahl der Hochöfen . . . . 423 423
Davon im Feuer ................ 227 218

4. Leistungsfähigkeit dieser t t
Hochöfen in einem Tage 77 126 72 541

Danach zeigt die Erzeugung gegenüber dem Februar
d. J . eine beträchtliche Steigerung. Während des Monats
März wurden 19 Hochöfen angeblasen und 10 Hochöfen
ausgeblasen, so daß sich eine Zunahme um 9 Hochöfen
ergibt.

In  den ersten drei Monaten d. J. bezifferte sieh
die Roheisenerzeugung der Koks- und Anthrazithochöfen
der .Vereinigten Staaten auf 6 219 536 t  gegen 8 275 555 t
im ersten Vierteljalire 1913.

4) Nach The Iron Age 1914, 9. April, S. 916/7.

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Vom belgischen Eisenmarkte. — Seit dem Endo des. 
ersten Vierteljahres hat sich keine merkliche Aenderung 
der Marktverfassung herausgebildet. Die K o h c isen - 
preise hielten sieh stetig, obwohl größere Abschlüsse noch 
zu den Seltenheiten gehörten; der laufende Abruf blieb 
immerhin einigermaßen regelmäßig, so daß die Vorräte 
keine neue Anhäufung erfahren haben. Auch der aus
ländische Wettbewerb wirkte nicht preisdrückend. An 
F risch cre iro h c isen  konnte in den letzten Monaten 
verhältnismäßig wesentlich mehr als um die gleiche 
Vorjahrszeit erblascn werden, die Erzeugung in G ie ß e re i
roheisen hielt sieh reichlich auf der vorjährigen Höhe, 
nur in Roheisen für die F lu ß e is e n d a rs te l lu n g  bewegt 
sich die Herstellung auf absteigender Linie. Im  März 
wurden an belgischem Roheisen 212 250 (i. V. 223 760) t  
und in den ersten drei Monaten d. J . insgesamt 007 500 
(020 700) t  erblasen; hiervon ist Frischereiroheisen mit 
Iß 170 (7500) t, Gießereiroheisen mit 23 930 (24 120) t  
und Stahlroheisen mit 507 400 (585 080) t  beteiligt.

Die Herstellung in Frischereiroheisen hat sich somit 
in diesem Jahre etwas mehr als verdoppelt. Die H a lb 
z e u g p re ise  ließen sich im Uebersceverkehr, wenn auch 
nicht immer ohne Mühe, auf der bisherigen, allerdings 
sehr niedrigen Grundlage durchhalten, obwohl das eng
lische Geschäft sich weiter wenig befriedigend anließ. 
Der dortigo Verbrauch wurde in seinen Verfügungen 
durch die Bergarbeiterbewegung im Yorkshirebezirk be
hindert. Auch zeigte sich der Wettbewerb, namentlich 
der französischen Stahlwerke, andauernd sehr regsam. 
Auf dem F e r t ig e is e n m a r k te  waren die Preiso für ein
zelne Erzeugnisse zur A u sfu h r  immer noch bestritten, 
wenn auch nicht zu verkennen ist, daß sich die bewilligten 
Preiskürzungen in sehr mäßigen Grenzen bewegen. Für 
F lu ß s ta b e is e n  war meist noch um 1 sh billiger als Endo 
des Vormonats, zu 83 bis 84 sh anzukommen, auch 
S c h w e iß s ta b o ise n  büßte 1 sh ein und schließt zu 
durchgängig 8S sh. Die Kotierungen für B leche  konnten 
im allgemeinen auf der vorher geltenden Grundlage be-

*
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hauptet werden; nur E e in b le c h e  kamen, infolge des 
scharfen ausländischen Wettbewerbs, noch etwas inehr 
unter Druck. Die meist gehandelten Sorten schließen 
f. d. t  fob Antwerpen, wie folgt;

sli
3/iezcilligo flußeiserne Grobbleche . . 04 bis 95
’/ j  zöllige B le c h e .....................................  97 ,, 98
3/ 32zölligc B lech e .....................................  99 „ 100
Vu zöllige F e inb leche  101 „ 102

Auf dem I n la n d s m a r k te  lagen auch F lu ß e is e n -  
b lech e  schwach, meist war letzthin zu 125 fr f. d. t  an
zukommen. Wesentlich fester haben sich die s y n d i 
z ie r te n  E rz e u g n is se , besonders S c h ie n e n , behaup
ten lassen. Auch die Arbeitslage der Schienenwalzwerke 
kann als befriedigend angesehen werden, zumal da von 
der belgischen Staatsbahnverwaltung ein Zusatzauftrag 
in Höhe von 35 000 t, im Anschluß an die voraufgegangene 
Bestellung von rd. 40 000 t, in Aussicht steht. In  rollen
dem E is e n b a h n m a te r ia l  ist ebenfalls eine weitere 
Verdingung von vorläufig 854 Güterwagen für den 6. Mai 
ausgeschrieben.

Vom französischen Eisenmarkte. — Vom französi
schen C o m p to ir  des A c ie rs  T h o m as, dem die Rege
lung des Verkaufs von Thomasstahl-Halbzeug obliegt, 
wurde ein vom 1. April ab geltender P re is n a c h la ß  
von 10 fr f. d. t  für alle Mengen, die im zweiten Vierteljahre 
abgenommen worden, eingeräumt.

Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Der Versand 
des Stahlwerks-Verbandes betrug im M ärz 1914 ins
gesamt 500 527 t  (Rohstahlgewicht) gegen 482 925 t  
im Februar d. J. und 502 277 t  im Mürz 1913. Der Ver
sand ist also 77 602 t  höher als im Februar d. J., dagegen 
1750 t  niedriger als im März 1913. Von dem Mürzver- 
sande entfallen auf Halbzeug 153 170 t  gegen 134 489 t  
im Februar d. J. und 151 688 t  im März 1913, auf Eisen
bahnmaterial 206 324 t  gegen 214 567 t  im Februar d. J  
und 232 437 t  im März 1913 und auf Formeisen 201 033 t  
gegen 133 869 t  im Fßbruar d. J . und 178 152 t  im März 
1913. Der Versand des Monats März zeigt demnach 
gegenüber dem Vormonat bei Halbzeug eine Zunahme 
von 18 681 t  und bei Formeisen eine solche von 67 164 t, 
bei Eisenbahnmatorial dagegen eine Abnahme um 8243 t. 
Verglichen mit dem Monat März 1913 wurden an H alb
zeug 1482 t  und an Formcisen 22 881 t  mehr, dagegen 
an Eisenbahnmaterial 26 113 t  weniger versandt. Der 
Versand der letzten 13 Monate ist aus nachstehender 
Zusammenstellung ersichtlich:

Halb Eisenbahn- Form Ins
zeug material cisen gesamt

1913 t t t t
März . . . 151 688 232 437 178 152 562 277
April . . . 138 710 234 252 193 327 566 289
Mai . . . . 141 628 237 194 188 509 567 331
Juni . . . 132 028 281 939 191359 605 317
Juli . . . . 107 586 242 402 155 709 505 697
August . . 127 504 261222 135 823 524 549
September . 142 522 247 325 130 545 520 392
Oktober . . 157 607 239 405 127 879 524 891
November . 147 194 211321 103 680 462195
Dezember . 130 538 232 504 94 430 457 472

1914
Januar . . 143 002 211 390 100 799 455 191
Februar . . 134 489 214 567 133 869 482 925
März . . . 153 170 206 324 201 033 560 527

Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Aktiengesellschaft in
Dortmund. — In  der am 16. d. M. abgehaltcnen außer
ordentlichen Hauptversammlung wurde die E rh ö h u n g  
dos A k t ie n k a p i ta l s  um 8 000 000 .IC1) beschlossen. 
Von den neuen Aktien sollen 3600 Stück zum Kurso von 
225 %  einer Gruppe unter Führung des A. Sehaafhauson- 
schen Bankvereins überlassen werden, welche dem Eisen- 
und Stahlwerk Hoesch das Bergwerk Eisenzechor Zug in

*) V gl. S t .  u . E . 1914, 26 . M ärz , S . 5 5 8 ; 16. A p ril,
S . 091.

Eiserfeld bei Siegen beschafft. Weitere 400 Aktien werden 
dieser Gruppe zum gleichen Kurse überlassen. Die Gruppe 
hat gewisse, mit dem Erwerb des Bergwerks im Zu
sammenhang stehende Kosten zu tragen und diu Ein
führung der jetzt auszugebenden Aktien an der Börse 
zu übernehmen. Der aus diesen 400 Aktien dem Eisen- 
und Stahlwerk Hoesch zufließende Betrag wird zum größ
ten Teil zur Deckung dor Stempel- und sonstigen Kosten 
der Kapitalerhöhung Verwendung finden. Die weiteren 
4000 neuen Aktien werden der gleichen Gruppe zum 
Kurse von 225 % überlassen, jedoch m it der Verpflich
tung, die Aktien m it einer Frist von drei Wochen zum 
Kurse von 225 % den bisherigen und neu hinzutretenden 
Aktionären derart anzubieten, daß auf jo 6000 J i  das Be
zugsrecht auf eine neuo Aktie entfällt. Unter den neu 
liinzutretcnden Aktionären sind diejenigen zu verstehen, 
welche die zuletzt erwähnten 4000 neuen Aktion erhalten 
werden. Ueber die Verwendung der dem Eisen- und Stahl
werk Hoesch aus der vor kurzem orfolgton Begebung 
einer vieremhalbprozontigon Anleihe von 4 000 000 J(‘) 
sowie der durch die Ausgabe der neuen Aktien zufließen
den Mittel wurde folgendes mitgeteilt: Für die Hochofen
anlagen müssen größere Lagerbestände an Erzen vor
handen sein, während das Drahtverfeinerungswerk erheb
lichem Vorrat an Walzdraht, Zwischenerzeugnissen und 
Fertigerzeugnissen lagern müsse. Da die flüssigen Mittel 
im letzten Jahre stark durch die Erwerbung von Kuxen 
der Gerverksehaft Haltern sowie die Bestreitung der zahl
reichen Neu- und Umbauten in Anspruch genommen 
seien, halte man es für zweckmäßig, sie durch Aus
gabe der erwähnten Schuldverschreibungen zu verstärken. 
Von den neu auszugebenden Aktien sollen 4 Mill. JC zur 
Erwerbung der Kuxe von Eisenzecher Zug sowie zur 
Deckung der hierdurch entstehenden Kosten dienen. 
Die durch Ausgabo der weiteren 4 Mill. .11 zufließenden 
Mittel sollen zur Bestreitung des Restkaufgeldes der Kuxe 
der Gewerkschaft Haltern 1-12 und zur Durchführung 
von Neubauten verwendet v'erden. Hierzu gehören z. B. 
eme neue Schachtanlage m it elektrischer Ausrüstung auf 
Schacht Kaiserstuhl II, Erbauung einer Dampfturbinen- 
zentralo und einer Benzolfabrik daselbst, Anlage eines 
Erzlagorplatzes mit maschineller Bedienung, Erbauung 
von Erzagglomcrieröfen, Ausbau des Drahtverfeinerungs
werkes und Erweiterung der Walzwerke.

Gotthardwerke, A. G. für Elektrochemische Industrie 
in Bodio (Schweiz). — Der Verwaltungsrat dieser Gesell
schaft, an deren Gründung die Firmen „M otor“, A. G., 
Baden (Schweiz), S ü d d e u ts c h e  D isco n to -G ese ll
s c h a f t ,  A. G., Mannheim und L. W eil & R e in h ard t, 
Mannheim, beteiligt sind, hat beschlossen, nach sehr 
reichlichen Abschreibungen 8 (i. V. 0) % Dividende zu ver
teilen. Das Aktienkapital betrug ursprünglich 800 000 fr; 
es wurde im Jahre 1911 auf 1000 000 fr und Ende 1913 
um weitere 200 000 fr erhöht. An der Dividende von 
8 %  nehmen 1 000 000 fr für ein ganzes Jahr und die 
übrigen 200 000 fr für ein halbes Jah r teil.

Die Lage des britischen Schiffbaues. — Wie der von 
„Lloyds Register“ soeben veröffentlichte Bericht für das 
e rs to  V ie r te l ja h r  1914 zeigt, hatten die großbritanni
schen Werften am 31. März d. J ., verglichen mit dem
selben Tage des Jahres 1913, die in der Zusammenstellung 
auf Seite 733 aufgeführten Bauten, abgesehen von Kriegs
schiffen, in Arboit.

Danach war der Raumgehalt der Ende März d. J. 
in Bau befindlichen Schiffe 172 838 t  niedriger als zur 
gleichen Zeit des Vorjahres und 65 750 t  niedriger als am 
31. Dezember 1913 (1 956 606 t).

Gegenüber dem 31. März 1913 zeigen von den wich
tigsten Schiffbauplätzon Großbritanniens eine Zunahme 
die Bezirke Liverpool von 11 772 t, Barrow', Maryport 
und Workington von 7090 t, Belfast von 4590 t  und Hull 
von 1991 t. Eine Abnahme weisen dagegen auf die Be
zirke Greenock um 73 517 t, Sunderland um 41 608 t,

*) V gl. S t .  u . E . 1914, 19. M ärz , S . 508.
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Am 31. März 
1914

Am 31. März 
1913

Art der Schiffe

An
za

hl Brutto-
Tonnen-
Gctialt A

nz
ah

l Brutto-
Tonnen-
Gchalt

a) Dampfschiffe:
1. aus Stahl . . . . 497 1 884 735 512 2 055 433
2. aus Eisen . . . . — — — —
3. aus Holz und ver

schied. Baustoffon 0 211 6 340
Zusammon 503 1 884 940 518 2 055 773

b) Segelschiffe:

1. aus Stahl . . . . 18 5 440 19 7 275
2. aus Eisen . . . . 1 270 — —

; 3. aus Holz und ver
schied. Baustoffon 13 200 2G 640

Zusammon 32 5 910 45 7 921

a) und b) insgesamt 535 1 890 850 563 2 063 094

Hartlcpool und W hitby um 23 055 t, Glasgow um 18 405 t, 
Newcastle um 10 0S3 t  und Middlcsbrough und Stockton 
um 14 895 t.

An K rie g s sc h if fe n  hatten die englischen Werften 
Ende März d. J. 91 mit einer Wasserverdrängung von 
573 313 t  im Bau. 79 Schiffe von 448 808 t  waren für dio 
britische Marino bestimmt; hiervon wurden 15 Schiffo 
von 137 170 t  auf Staatswerften und 04 Schiffo von 
311 698 t  auf Privatwerften gebaut. 12 Schiffe von 
124445 t  wurden für ausländische Rechnung gebaut.

Aenderung des kanadischen Zolltarifs. — Wie die
„Köln. Ztg.“ mitteilt, wurde vor kurzem im kanadischen 
Unterhause vom Finanzminister eine E rh ö h u n g  des 
E in fu h rz o lle s  fü r  e in e  A n z a h l von E ise n -  u n d  
S ta h le rz e u g n is s e n  angekündigt. Diese berührt alle 
drei Zollklassen, dio Vorzugsklassc, die für das Mutter
land und die meisten britischen Kolonien gilt, die M ittel
klasse, auf welche dio Vertrngslander, Frankreich, Belgien 
und Oesterreich, Anspruch haben, und die allgemeine 
Klasse, zu welcher die Vereinigten Staaten und Deutsch
land gehören. Mach dem neuen Zolltarif werden auf Draht, 
der bis jetzt zollfrei war, in der ersten Klasso 2,25 $ bzw. 
in den beiden letzten Klassen 3,50 S f. d. t  erhoben. Der 
Zoll wird aber zurückerstattet, wenn der D raht zur E in
friedigung benutzt wird. Von Baustahl im Gewicht von 
mehr als 35 Pfund f. d. Yard (17,362 kg f. d. L m) wurden 
bisher f. d. t  2 bzw. 2,75 bzw. 3 S erhoben. Nach dem 
neuen Tarifsatz hat aber Baustahl im Gewicht bis zu 
120 Pfund f. d. Yard (59,527 kg f. d. 1. m) 4,25, 0 bzw. 7 $ 
in den Fällen zu zahlen, in denen die Regierung überzeugt 
ist, daß Stahl dieser Beschaffenheit in Kanada hergestellt 
werden kann. An dem Zoll auf Eisen- und Stahlrohren 
von 4" (10,10 cm) Durchmesser, die 20 % bzw. 30 % und 
35 %  zahlen, wird nichts geändert, das gleicho gilt für 
Röhren bis zu 10" ^5 ,40 cm) Durchmesser, für welche der 
Zoll früher beträchtlich herabgesetzt worden ist. Unter 
dem neuen Tarif wird die Zollvergütung an den kanadischen 
Fabrikaten für eingeführtes Bison in Form von Erz oder 
von Eisen- und Stahlknüppeln in solchen Fällen erfolgen, 
wo aus solchen hergestellte Artikel ausgefi'riirt werden. 
Holzkohle für Schmelzwerke ist auf dio Freiliste gestellt, 
während für Weichkohle, die früher m it 53 Cents f. d. t  
verzollt werden mußte, ein Zollrabatt bewilligt wird, falls 
sio auf Koks für Schmelzzwecko verarbeitet wird. Die 
neue Zollordnung tr itt sofort in Kraft.

Blechwalzwerk Schulz-Knaudt, Aktien-Gesellschaft, 
Hückingen (Kreis Düsseldorf). — Wie der Bericht des 
Vorstandes über das Geschäftsjahr 1913 ausführt, ließen 
der Balkankrieg und die dadurch geschaffene unsichere 
politische Lage sowie die ungünstigen Geldmarktverhält
nisse eine gedeihliche Entwicklung des Geschäftes nicht 
aufkommen. Ganz besonders schwierig gestaltete sich 
dio Lage auf dem Blechmarkte, bei welchem der W ett
bewerb durch drei neuerbauto Blechwalzwerke noch 
erheblich verstärkt wurde. Bis ungefähr um dio Mitte 
des Jahres hielten sich die Verkaufspreise für Bleclio 
auf einer auskömmlichen Höhe, dann aber tra t innerhalb 
sehr kurzer Frist ein Preissturz um etwa 30 Jl f. d. t ein, 
während die syndizierten Preise für Kohlen und Roh
materialien sowie die Arbeitslöhne ihren hohen Stand 
behielten. Infolgedessen konnten nach dem Berichte 
die Verkaufspreise für Bleche die Gestehungskosten bei 
weitem nicht decken, wodurch das Ergebnis des Jalrrcs 
1913 sehr ungünstig beeinflußt wurde. Im  Berichtsjahre 
hatte die. Gesellschaft dio großen Bearbeitungswerk
stätten von Essen nach Hückingen zu verlegen. Der 
Betrieb in diesen W erkstätten wurde am 1. April 1913 
stiHgelegt, und das Abbrcchen und Wicderaufstellen 
der vielen großen und schweren Maschinen usw. erstreckte 
sich bis weit in den Herbst hinein, wodurch dio regel
rechte Fabrikation sehr erschwert wurde. Der Versand 
an Fertigfabrikaten, Halbzeug und Nebenerzeugnissen 
betrug im Jahre 1913 112 424 (i. V. 120 088) t  im Gesamt
rechnungswerte von 12 504 204,20 (13 420 907,42) .11. —  
Dio Gewinn- und Vcrlustrechnung ergibt bei 36 086,14 Jl 
Vortrag, 10G 467,93 J l Mieteinnahmen und 1 002 S39,SS Jl 
Fabrikationsüberschuß einschließlich Erlös aus Abbruch
schrott einerseits, 750 540,95 Jl allgemeinen Unkosten, 
109 366,79 Jl Zinsen, 90 000 Jl Schuldvcrsehrcibungs- 
rinsen, 124 734,37 Jl Hypothekenzinsen, IS 894,35 Jl 
Umzugskosten und 454 195,01 Jl Abschreibungen ander
seits einen Reingewinn von 257 050,48 Jl. Der Vorstand 
seldiigt vor, von diesem Betrage 7000 Jl für Talonsteuer

zurückzustellen, 12 000 Jl zu satzungsmäßigen Vergü
tungen zu verwenden, 200 000 Jl als Dividende (4%  gegen 
8 % i. V.) auszuschütten und 38 650,48 Jl auf neue 
Rechnung vorzutragen.

Deutsche Maschinenfabrik, Aktiengesellschaft, Duis
burg. — Im  Kalenderjahre 1913 machte sich nach dem 
Berichte des Vorstandes in den meisten Geschäftszweigen, 
besonders in der zweiten Jahreshälfte, ein Rückgang 
gegenüber der wirtschaftlich günstigen Konjunktur des 
Vorjahres bemerkbar, der auch die Gesellschaft in ihren 
Spezialitäten für die Hüttenindustrio insofern in Mit
leidenschaft zog, als gegen Endo des Jahres der Auftrags
eingang nicht dio Höhe des Vorjahres erreichte. Doch 
gelang es, die Werke im Geschäftsjahre 1913 in allen Ab
teilungen voll zu beschäftigen, und auch die Preise des 
Vorjahres wurden noch nicht wesentlich unterschritten. 
Der Umsatz belief sich im Berichtsjahre auf 43 938 000 
(i. V. 39 837 000) Jl. Am 1. Januar 1914 war ein Auftrags
bestand von 30 113 000 (37 340 000) Jl vorhanden. 
Auf der Tagesordnung der am 27. April stattfindenden 
Hauptversammlung steht ein Antrag auf E rh ö h u n g  
des A k tie n k a p i ta l s  um 3 500 000 Jl auf 14 000 000 Jl 
zur Verstärkung der Betriebsmittel, insbesondere zur 
Herabsetzung der Bankschulden. — Dio Gewinn- und 
Verlustrechnung ergibt bei 09 289,08 Jl Vortrag aus 1912 
und 11040054,32 .11 Fabrikationsüberschuß einerseits, 
6724091,10 Jl allgemeinen Unkosten, 458 129,90 Jl Zinsen, 
305 550 Jl Schuldverschreibungszinsen, 1315 755,99 Jl 
ordentlichen und 088 353,57 J l außerordentlichen Abschrei
bungen anderseits einen Reingewinn von 1 017 462,77 J l . 
Der Vorstand beantragt, hiervon 80 873,14 J l der 
gesetzlichen Rücklage und 50 000 J l dem Beamten- und 
Arbeiterunterstützungsbestand zuzuführen, 42 574,24 Jl 
satzungsmüßigo Tantieme und 284 411,58 Jl Tantieme 
an Vorstand und Beamte zu vergüten, 250 000 .11 für 
Kosten der beantragten Kapitalerhöhung zur Verfügung 
zu stellen, 840 000 J i Dividende (8 %  wie i. V.) auszu
schütten und 09 003,81 Jl auf neue Reohnung vorzutragen.
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Hein, Lehmann & Co., Aktiengesellschaft in Berlin- 
Reinickendorf und Düsseldorf-Oberbilk. — Wie der Be
richt des Vorstandes ausführt, gelang es der Gesellschaft 
während des am 31. Dezember v. J . abgelaufcnen Ge
schäftsjahres, obgleich sieh in ihrem Geschäftszweige, 
namentlich in der zweiten Hälfto des Jahres, als Folgen 
der politischen Beunruhigungen und des Abflauens in der 
Eisenindustrie ein scharfer Wettbewerb geltend machte, 
die Arbeitsmenge zu erhöhen und unter Ausnutzung der 
geschaffenen vorteilhaften Betriebseinrichtungen ein ent
sprechend günstiges Ergebnis zu erreichen. Der Umsatz 
bezifferte sieh auf 12 722 042 (i. V. 11 893 437) .ff. — Die 
Gewinn- und Verlustrechnung schließt bei 130 726,72 .ff 
Vortrag, 27 137,07 .ff Zinsen und 4984,95.ff verschiedenen 
Einnahmen sowie 2 857 297,90 .ff Fabrikationsüberschuß 
einerseits, 1 736 002,6S .ff allgemeinen Unkosten, Hypothe
kenzinsen, Versicherungsbeiträgen usw. und 407 217,65 .ff 
Abschreibungen anderseits m it einem Reingewinn von 
876 926,31 .ff. Der Vorstand beantragt, hiervon 3500 .ft 
für Talonsteuer zurückzustellen, 10 000 .ft dem Arbeiter- 
Unterstützungsbestando und 200 000 .ft dem Erneucrungs- 
konto zuzuführen, 53 269,95 .ff Tantieme an Direktion 
und Beamte und 33 942,96 .ff Tantieme an den Aufsichts
rat zu vergüten, 420 000 .11 Dividende (12 % gegen 10 % 
i. V.) auszuschütten und 156 213,40 .ff auf neue Rechnung 
vorzutragen.

Linke-Hofmann-Werke, Breslauer Aktiengesellschaft 
für Eisenbahnwagen-, Lokomotiv- und Maschinenbau, 
Breslau. — Dem dreiundvierzigsten Jahresberichte en t
nehmen wir, daß die Verlegung der Verwaltung und des 
Betriebes der vormaligen Waggonfabrik Gebr. Hofmann 
& Co. nach Klein-Mochbern im Geschäftsjahre 1913 be
endet wurde. Die Abteilung Eisenbahnwagenbau war 
neben den laufenden Staatsaufträgen m it einer Reihe 
von Privataufträgen für das Inland und das Ausland 
beschäftigt.. Die Verkaufspreise der Fabrikate des Unter
nehmens sind nach dem Berichte im Geschäftsjahre 1913 
noch schlechter geworden, und die Preisrückgänge stehen 
außer Verhältnis zu den Ermäßigungen der Materialpreise 
und den andauernd steigenden Löhnen und sozialen 
Lasten. Die Abteilung Lokomotivbau war stärker be
schäftigt, doch wurde ihre Leistungsfähigkeit ebenso wie 
die der Abteilung Eisenbahnwagenbau bei weitem nicht 
ausgenutzt. An der Durchbildung der verschiedenen 
neuen Typen elektrischer Lokomotiven und Wagen für 
die in der Elektrisierung begriffenen Strecken der 
Preußisch-Hessischen Staatsbahnen, insbesondere für 
die schlesischen Gebirgsstrecken und für die Berliner 
Stadtbahn, ist die Gesellschaft nach dem Berichte her
vorragend beteiligt. Eine große Anzahl dieser Betriebs
mittel ist im Bau. Der allgemeine Maschinenbau zeigte 
eine Steigerung des Umsatzes; die Gesellschaft war in 
der Abteilung Bergwerksmaschinen, Dieselmotoren, Kessel- 
und Kompressoren ba u besser beschäftigt als im vergangenen 
Jahr. Auch im Berichtsjahre wurden erhebliche Kosten 
für die Anschaffung von Maschinen moderner Bauart 
und für Betriebsverbesserungen aufgewendet. — Die Ge
winn- und Verlustrechnung schließt bei 40 462,29 Jl Vor
trag, 276 Jl verfallenen Dividendenscheinen, 37 773,68 Jl 
Miet- und 63 745,95 Jl Zinseinnahmen sowie 7 603 674,05 Jl 
Fabrikationsgewinn einerseits, 1 533 663,44 Jl Repa
raturen und Ersatz an Gebäuden, Immobilien, Maschi
nen, Werkzeugen usw., 41 987,41 Jl Versicherungen, 
1318551,91 .ft Handlungsunkosten, 402 170,42 .ft Steuern 
und öffentlichen Abgaben, 559 809,46 Jl gesetzlichen 
und freiwilligen Wohlfahrtslasten, 22 488,88 Jl Kursver
lust, 10 000 .ft Zugang Talonsteuer und 1 038 977,57 Jl 
Abschreibungen anderseits mit einem Reingewinn von 
2818282,SS Jl ab. Der Vorstand schlägt hierfür folgende 
Verwendung vor: 299 745,52 Jl Vertrags- und satzungs- 
gemäße Tantiemen, 148 500 Jl Dividende (4% %  wie
i. V.) auf die Vorzugsaktien, 2 256 750 Jl Dividende 
(17 %  wie i. V.) auf die Stammaktien, 113 287,36 Jl 
Vortrag auf neue Rechnung.

Stahlwerk Krieger, Aktiengesellschaft zu Düsseldorf.—
Wie der Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 
1913 mitteilt, ließ der Auftragseingang in den letzten 
Monaten des Berichtsjahres merklich nach. Dennoch ge
lang es der Gesellschaft, die Erzeugung um 10 % zu 
steigern. Eine nennenswerte Erhöhung der Verkaufs
preise, welche die andauernde Steigerung der Rohmaterial- 
preiso sowie der Löhne etwas hätte ausgleichcn können, 
war bei dem ungezügelten Wettbewerb auf dem Stahl- 
formgußmarkto nicht durchzusetzen. Im übrigen verlief 
das Berichtsjahr ohne Störungen. — Die Gewinn- und Ver
lustrechnung zeigt einerseits neben 5345,63 Jl Vortrag 
aus dem Vorjahre einen Betriebsgewinn von 536 629,87 .ft, 
anderseits nach Abzug von 179 969,31 .(( allgemeinen Un
kosten, 15 603,46 Jl Zinsen und 222 495,46 Jl Abschrei
bungen einen Reingewinn von 123 907,27 Jl. Nach dem 
Vorschläge des Vorstandes sollen 5930 Jl der gesetz
lichen Rücklage überwiesen, 112 500 Jl als Dividende 
(7 y2 %  gegen 7 %  i. V.) ausgeschüttet und 5477,27 .ft 
auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Oesterreichische Alpine Montangesellschaft, Wien. — 
Die Abschlußziffern für das am 31. Dezember 1913 ab- 
gelaufene Geschäftsjahr haben wir bereits kurz mit- 
geteilt1). Wie der in der Hauptversammlung vom 16. April 
vorgelegtc Geschäftsbericht ausführt, erlitt die glänzende 
K onjunktur bald nach Beginn des Berichtsjahres einen 
Abbruch. Im weiteren Verlauf des Juhrcs erfuhr die 
wirtschaftliche Depression, die sich insbesondere in der 
Eisenindustrie auf das empfindlichste geltend machte, 
eine weitere einschneidende Verschärfung. Während 
einerseits die Anlagen der Gesellschaft — obwohl diese 
bemüht wrar, die starke Verringerung des Inlandbedarfes 
durch Verstärkung der Ausfuhr wettzumachen — unter 
großem Arbeitsmangel litten, war das Unternehmen 
anderseits zu wiederholten Herabsetzungen der Verkaufs
preise gezwungen, um den dringenden Angeboten des 
ausländischen Wettbewerbes zu begegnen. Der zweite 
Hochofen in Eisenerz wurde fertiggestellt und steht seit 
Mitte November v. J. im Feuer. Der Hochofen Nr. 1 
in Eisenerz wird gegenwärtig neu zugestellt, soll jedoch 
erst bei E in tritt besserer Verhältnisse bzw. gesteigerter 
Roheisennnchfrago wieder in Betrieb genommen worden. 
Für Neuanlagen wurden im Berichtsjahre) insgesamt 
8 772 594,32 K  verausgabt. Der Reingewinn beläuft sich 
auf 15 018 389,64 K. Von den unter Einrechnung von 
1 672 354,22 IC zur Verfügung stehenden 16 690 743,86 K 
sollen 570 919,48 K  Tantiemen an die Direktion und 
1 141 838,96 K Tantieme an den Verwaltungsrat ver
gütet, 600 000 K  der Rücklage und 200 000 K  dem Ver- 
fiigungsbestande für Pensions- und Bruderladezwecke 
zugeführt, 12 600 000 K  als Dividende (1714% gegen 
26 %  i. V.) ausgeschüttet und 1 577 985,42 IC auf neue 
Rechnung vorgetragen werden.

Aktieselskabet Sydvaranger, Kristiania. — Dem Be
richte über das Geschäftsjahr 1913 entnehmen wir, daß 
die Gesellschaft beschlossen hat, eine Brikettierungsanlage 
Nr. 2 nach der verbesserten Bauart des Chefingenieurs 
Ramón zu errichten, die im Laufe des Jahres in Betrieb 
kommen wird. Die Aufschlußarbeiten in Bjornevandsfelt 
sind zum vorläufigen Abschluß gekommen. Die Boh
rungen erreichten eine Tiefe von 90 m unter den) Meeres
spiegel; es wurde festgestellt, daß der Eisengehalt etwas 
höher ist, als er bei den Berechnungen zugrunde gelegt 
worden war. An Arbeitern beschäftigte die Gesellschaft 
im Durchschnitt etwa 1150 Mann; für Arbeitslohn ver
ausgabte sic rd. 1 850 000 K. Ausgeführt wurden von 
der Gesellschaft im Berichtsjahre 192 500 t Briketts und 
243 500 t  Schliech. — Die Gewinn- und Verlustrechnung 
zeigt einerseits 2 283 277,20 K  Fabrikationsüberschuß 
und 27 318,06 K  verschiedene Einnahmen, anderseits 
1 372 747,02 K  allgemeine Unkosten, Zinsen usw. und 
606 536,46 K  Abschreibungen, so daß sich nach Deckung 
des aus den Jahren 1911 und 1912 vorgetragenen Ver
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lustes von 158 336,97 K  ein Reingewinn von 172 974,81 K 
ergibt. Hiervon sollen 17 297,48 K  der Rüoklago zuge- 
filhrt, 131 250 K  Dividende (5 %) auf die Aktien Nr. 
24001/30 000 verteilt und 24 427,33 K  auf neue Rech
nung vorgetragon werden.

Stora Kopparbergs Bergslags Aktiebolag, Falun. —  
Das am 31. Dezember 1913 abgeschlossene Geschäfts
jahr verlief nach dem Berichte des Vorstandes günstig 
für das Unternehmen. Abgesetzt wurden von der Gesell
schaft insgesamt Waren im Werte von 31 906 989,53 
(i. V. 27 519 421,29) IC, darunter für 12 747 080,17 
(11089 882,16) IC Eisen und Stahl und 472 307,90 
(567 135,91) K  Thomasschlacke. — Der Rohgewinn des 
Gesamtunternehmens belief sich auf 6 989 479,91 
(5 502 080,51) K, der Gewinn des Eisenwerks und des Gru-

bcnbetricbcs auf 1S29444,12 (X 135S09,46) K. Der Rein
gewinn bezifferte sich einschließlich 162,26 (75162,99) IC 
Vortrag auf 4 857 332,91 (3 520 696,76) K. Hiervon 
werden 2 000 000 K  zurückgestellt, 2 640 000 K  als 
Dividende (220 IC f. d. Aktie gegen 210 K  i. V.) aus- 
geschüttet und 217 332,91 K  auf neue Rechnung vorge
tragen. Die Eisen- und Stahlerzeugung der Gesellschaft 
bezifferte sich auf 95 228 (83 959) t, während an Thomas- 
schlacko 16 821 (14 978) t  gewonnen wurden. Auf dem Eisen
werk in Domnarfvet wurde eine Gichtgasanlage errichtet. 
Der Ausbau der Martinstahlgießerei dürfte in nächster Zeit 
vollendet werden. Die Verwaltung hat beschlossen, einen 
Roheisenmischer aufzustellen. Die bei der elektrischen 
Roheisenerzeugung gewonnenen Erfahrungen dürften zur 
Errichtung weiterer Elektro-Oefen führen.

B ü c h e r s c h a u .

Garbe, A lfred: Bezugsquellenbuch der deutschen 
Eisen- und Slahl-Induslrie, M etall-Industrie , M a- 
schinenindustrieundverwandkr Gewerbe. Hannover: 
Alfred Garbe [1914]. (870 S.) 8°. Geb. 20 JL

Der Verfasser, der sich bei Herausgabe des vor
liegenden Werkes auf seine in großen Geschäften der 
Eisen-, Metall- und Maschinenindustrio in vierzigjähriger 
Tätigkeit gesammelten Erfahrungen stützen konnte, hat 
in dem Buche ein überaus reichhaltiges Material zu
sammengetragen. E r gibt auf nahezu 900 Seiten Bezugs
quellen für nicht weniger als 6519 Erzeugnisse an. Nach 
den von uns vorgenommonen Stichproben scheinen dio 
gomachten Angaben, soweit dio uns näherstehende In 
dustrie in Erage kommt, im großen ganzen zuverlässig zu
sammengestellt zu sein; nur weisen sic leider an manchen 
Stellen nicht unbedeutende Lücken auf. So enthält z. B. 
das Verzeichnis der Eisengießereien, obwohl ihm der 
Verfasser offenbar besondere Sorgfalt gewidmet hat, 
nur 1139 Firmen, wogegen die amtliche deutsche Statistik 
deren 1547 nachweist und in einem uns vorliegenden 
anderen Adreßbucho sogar 1897 Werke verzeichnet sind. 
Dem gleichen Mangel begegnen wir bei dem Stichwort 
„Elcktrostahl“, unter dem von den deutschen Elektro- 
stahlwerken •—- nach unserer Kenntnis etwa 20 — nur 
drei aufgeführt sind. Von den etwa 70 Werken, dio als 
Puddelwerko genannt sind, hat ein sehr großer Teil das 
Puddeln seit langem eingestellt. W eiter sind in dem Buche 
Firmen als selbständige Werke aufgeführt, die, zum Teil 
schon seit Jahren', mit anderen Gesellschaften verschmol
zen sind.

Diese Mängel sind indessen, wie der Verfasser im 
Vorworte seines Buches mit Recht betont, auf die großen 
Schwierigkeiten zurüekzuführen, die der behandelte Stoff 
bietet, und dio m it den Worten des Verfassers weiter in

der „schier unerschöpflichen Vielseitigkeit der behandelten 
Industrien“ begründet sind. Sie werden auf der anderen 
Seite teilweise ausgeglichen durch die große Liebe und 
Sorgfalt, mit denen offenbar die gebotenen Angaben 
zusammengetragen worden sind. Es scheint uns deshalb 
zweifellos zu sein, daß mit dem Buche ein Hilfsmittel 
geschaffen ist, das eine vielfach empfundene Lücke in 
unserer Literatur gut ausfüllt.

Die Ordnung des Stoffes ist im Gegensätze zu der in 
manchen ähnlichen Büchern sehr übersichtlich. Dabei 
ist das Buch gut ausgestattet und, was besonders an 
genehm auffällt, ohne jedes Rcklamebciwerk gehalten.

Bi.
Ferner sind der Redaktion folgende Werke zugegangen 
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Transportgeräte für 1914.
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Köhler, Wilhelm, Direktor der Steier. Gußstaklw., A. G., 
Wien X V III, Colloredogasso 22.

Kottmann, Wilhelm, Ingenieur der Bethlehem Steel Co., 
Bethlehem, Pa., U. S. A., 116 Market Street.

Kouiarsch, Georg, Hütteningenieur der Röehling’schen 
Eisen- u. Stahlw., Völklingen a. d. Saar, Luiscnstr. 1.

Liebig, Kurt, Oberingenieur, Zinten, Ostpreußen, Bahn- 
hofstr. 7.

Lipp, Moritz, Geschäftsinh. des Schics. Bankvereins, 
Breslau 1.

Nieden, Artur zur, Hüttening., Stahlwcrkschef der Gräfl. 
v. Landsberg’schen Elektrostahl- u. Metall w., G. m. 
b. H., Grevenbrück i. W.

Poensgen, Arthur, Ing., Rittergutsbesitzer, Mentin, Post 
Marnitz i. Meckl.

Probst, Paul G., Hüttendirektor, Düsseldorf, Eisober
straße 27.
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Scharnke, Günther, Hoehofen-Betriobschef der Meyer, Joseph, Oberingeniour der Siegener Eisenbahn-
Nordd. H ütte, A. G., Oslebshausen bei Bremen. bedarf, A. G., Siegen, Freudenbergerstr. 11.

XJlmer, Conrad, Direktor, Düsseldorf, Achenbaehstr. 28. Pilnik, Michael, Hütteningenieur der Demidoff’schcn
Weber, Karl, Teilh. u. Gcschäftsf. d. Fa. H undt & AVeber, Werke,Nischno-.Saldinskij-Sawod, Gouv.Perm,Russland.

G. m. b. H., Geisweid, Kreis Siegen. Polschcr, Alfred, kaufm. Direktor u. Vorstandsmitglied der
Wey rieh, Walter, Betriebsingenieur d. Fa. Jones & Laugh- Stahlw. Rieh. Lindenberg, A. G., Remsoheid-Haston.

lin, Pittsburg, Pa., U. S. A., 29 Wilmot Square. Reese, John K ., General-Superintendent der Northern
Eurnaces, Iiepublic Iron & Steel Co., Youngstown 

N e u e  M i tg l i e d e r .  0 ., U. S. A., 516 Yale Ave.
Breitschwert, Michael, Maschinening., Betriebsleiter des R uU< Raul, ®ip(.«(jng., Abt.-Vorsteher der Deutschen 

Siegon-Solinger Gußstahl - Aktien - Vereins, Solingen, Masohinenf., A. G., Duisburg, Am Burgaoker 33.
K otterstr 51 Slillner, Emil, Betriebsingenieur der Oesterr. Alpinen

Forst, Franz, Ingenieur, Düsseldorf, Seharnhorststr. 3. Montan-Ges., Donawitz bei Leoben, Steiermark.
Geißler, Heinrich, Inh. e. Maschinenf. u. e. Präzisions- V e r s t o r b e n .

Ziehwerks, W itten a. d. Ruhr, Bruchstr. 9. Hilgenberg, Gustav, Kommerzienrat, Essen a. d. Ruhr.
Höhle, Heinrich, Prokurist der W ittener H ütte, A. G., 20. 4. 1914.

Witten a. d. Ruhr. Martens, Dr. Oskar, Handelskammer-Syndikus, Dortmund.
Klinkhammer, Albert, Ingenieur, Grevenbrück i. W. 18. 4. 1914,

H a u p t v e r s a m m l u n g  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e

a m  S o n n t a g ,  d e n  3 .  M a i  1 9 1 4 ,  n a c h m i t t a g s  1 U h r ,  
i n  d e r  S t ä d t i s c h e n  T o n h a l l e  z u  D ü s s e l d o r f .

T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Abrechnung für das Jahr 1913. Entlastung der Kassenführung.
3. Verleihung der Carl-Lueg-Denkmünze.
4. Ernennung eines Ehrenmitgliedes.
5. Das Talbot-Verfahren im Vergleiche mit anderen Herdfrischverfahren. Vortrag von Generaldirektor Dr. techn. h. c. 

F r ie d r ic h  S c h u s te r ,  Witkowitz.
6. Wirtschaftliche und technische Forderungen an die Ausrüstung von Hütten- und Zechenhäfen, insbesondere am 

Rhein-Herne-Kanal. Vortrag.von Regierungsbaumeister’®r.«3n3- R ic h a rd  B o ro h e rs , Greifenhagen bei Stettin.
Das gemeinschaftliche Mittagessen (4 -ft für das trockene Gedeck) findet um 4 Uhr statt.

Z u r g e fä llig e n  B e a c h tu n g !
Nach einem Beschluß des Vorstandes ist der Z utritt zu den Veranstaltungen des Vereins in der Städtischen 

Tonhallo
n u r  gegon V orw eis d e r  M itg l ie d s k a r te

gestattet.
Unsere Mitglieder werden gebeten, im allgemeinen

von  d e r  E in fü h ru n g  von  G äs ten  A b s ta n d  zu n eh m en .
Das Auslcgen von Prospekten und das Aufstellcn von Rcklamcgegcnständcn in den Versammlungsräumen und 

Vorhallen wird nicht erlaubt.
W ä h re n d  d e r  V o rträ g e  b le ib e n  d ie  T ü re n  des V o rtra g s sn a lc s  g esch lo ssen . Die Versammlungs

teilnehmer werden gebeten, diese im Interesse der Vortragenden und Zuhörer getroffene Maßnahme zu beachten und 
zu unterstützen. Der Beginn der Vorträge wird durch Klingelzeichen bekannt gegeben.

V e r e in  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  
Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer:

®r.-Qug. D. Sc. Springomm, ®r.*(jng. E. Schrödter.
Kßl. Kommerzienrat.

Am Tage vor der HauptVersammlung, am S a m s ta g , den  2. M ai 1914, a b e n d s  7 U h r, findet die

2 1 .  V e r s a m m l u n g  d e u t s c h e r  G i e ß e r e i f a c h l e u t e

in der Städtischen Tonhalle zu Düsseldorf (im Oberlichtsaale) sta tt, zu welcher die Mitglieder des V ere in s deutscher 
E is e n h ü t te n le u te  und des V ere in s  d e u ts c h e r  E ise n g ie ß e re ie n  freundlichst, eingeladen sind.

T a g e s o r d n u n g :
a) Vorträge:

1. Die Bedeutung des Glühens von Stahlformguß (II. Teil), Bericht von Professor Sr.-Qlig. P. Oberhoffer, Breslau.
2. Streifzüge durch amerikanische Gießereien. Keisebericht von Oberingenieur Bernhard Keller, Düsseldorf.

b) Erörterungen:
3. Was versteht man unter einem formgerechten Modell ? Eingeieitet durch Ingenieur F. Hegerkamp, Düsseldorf.
4. Mitteilungen über den Schmelzbetrieb eines Kupolofens. Eingeleitet durch Ingenieur 0. d’Asse, Eisenberg i. d. Pfalz.
5. Abstechvorrichtung für Kupolöfen. Eingeleitet durch Oberingenieur Richard Fichtner, Duisburg.
6. Vor- und Nachteile verschiedener Gebläsearten für Kupolöfen. (Im Anschluß an die Veröffentlichung in „Stahl 

und Eisen“ 1914, 26. März, S. 525/36.) Eingeleitet durch Direktor J. L. Treuheit, Sclessin hei Lüttich.

N a c li  d e r  V e rsa m m lu n g  gemütliches Zusammensein in  d e n  o b e re n  R ä u m e n  d e r  T o n h a lle .


