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(Hierzu Tafel 22.)

G ab der kürzlich erschienene Aufsatz über die 
neue Blechwalzwerksanlage in Rothe Erde1) die 

Beschreibung einer Anlage für höchste Leistungen, 
so soll diese Veröffentlichung eine in ihrer Art nicht 
minder bemerkenswerte, für mittlere Verhältnisse 
bestimmte Neuanlage, das Blechwalzwerk der Bremer
hütte, A. G., Geisweid bei Siegen, behandeln. Dieses 
Unternehmen, das ursprünglich nur einen, Anfang 
der 70er Jahre durch eine Bremer Gesellschaft 
erbauten, kleinen Hochofen aufwies, hat vor etwa 
15 Jahren einen weiteren größeren Hochofen hinzu
gebaut. Gleichzeitig wurde ein Martinstahlwerk er
richtet und zwei in Weidenau gelegene Blechwalz
werke (Hiittenhainsches und Haardter Walzwerk 
vorm. Fuchs & Co.) aufgekauft. Das Werk litt 
nun unter dem Uebelstand, daß seine Blechwalz
werke rd. 3 km von dem Hochofen- und Stahlwerk 
entfernt lagen und die Brammen meist sogar mit 
der Pferdefuhre von dort übeigefiilirt werden mußten. 
Um diesem grundlegenden Uebelstande abzuhelfen, 
der für die Weiterentwicklung geradezu verderblich 
geworden wäre, ist nun neben dem Hochofen- und 
Stahlwerk ein modernes Grobblechwalzwerk er
richtet worden, wobei die Gelegenheit benutzt wurde, 
gleichzeitig eine geordnete Gaswirtschaft durch
zuführen, um sich auch damit alle Vorteile der neueren 
Betriebsführung zu sichern. Da diese Vorteile für 
ein Feinblechwalzwerk nicht so sehr in Betracht 
kommen und auch die Fracht der geringeren Block
mengen keine große Rolle spielt, wurde das Wei- 
denauer Grobblechwalzwerk (Hüttenhain) durch 
einen vollständigen Umbau in ein modernes Mittel
und Feinblechwalzwerk umgewandelt und das ver
altete Haardter Feinblechwalzwerk außer Betrieb 
gesetzt. Die Hochofenanlage besteht jetzt aus zwei 
Hochöfen mit rd. 300 bis 320 t täglicher Roheisen
erzeugung und der angegliederten Dampfzentrale mit 
Babcock-& Wilcox - Dampfkesseln für Gichtgasfeue
rung und künstlichen Zug sonne zwei 1000-KW- 
Bergmann - Dampfturbinen für Gleichstrom von 
220 Volt, deren eine das gesamte Werk mit Strom 
versorgt, während die zweite als Reserve dient. In
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dem Martinwerk stehen vier Herdöfen von je rd. 50 t 
Leistung, .für deren Beheizung das Gas in sechs 
Gaserzeugern, Bauart Kerpely-Thyssen, aus Braun
kohlenbriketts gewonnen wird. Die Brammen werden 
durch eine Hängebahn über eine in diese eingebaute 
Wage den Stoßöfen des unmittelbar anschließenden 
Blechwalzwerkes zugeführt.

In dem Blechwalzwerk (vgl. Abb. 1 und 2 auf 
Tafel 22) sind an Walzenstraßen zur rechten und lin
ken Seite der Maschine aufgestellt eine 950er Grob
blechtriostraße von 3290 mm Ballenlänge, eine 750er 
Grobblechtriostraße, auf der gegebenenfalls auch 
Mittelbleche gewalzt werden können, von 2020 mm 
Ballenlänge mit anhängendem 700er Schleppduo von 
1800 mm Ballenlänge für die Herstellung von Riffel-und 
Warzenblechen. Abgesehen von einigen Nebenräumen 
und dem Kesselhaus für die Walzenzugmaschine, 
die, dem vorhandenen Baugelände angepaßt, getrennt 
aufgeführt worden sind, sind die anderen Gebäude 
zu einer Gruppe zusammengefaßt. An zwei Längs
schiffen von je 26 m Breite und’46 m Länge schließen 
sich beiderseits Querhallen an, eine vordere von 
17 m Breite mit einem Anbau von 4,5 m Breite 
und eine hintere von 24 m Breite. In der vorderen 
Halle stehen die sämtlichen Walzgerüste, zu deren 
Bedienung ein 40-t-Laufkran vorhanden ist. In 
dem obenerwähnten Ausbau sind zwei Stoßöfen 
mit Halbgasfeuerung und Ausnutzung der Abwärme 
in darüber gelagerten Dampfkesseln von je 100 qm 
Heizfläche aufgestellt. Die Einsatzvorrichtungen 
werden elektrisch betrieben. Die Ausstoßseiten der 
Oefen sind gegeneinander gekehrt, symmetrisch zu 
dem Anfuhrrollgang der schweren Grobblechstraße.

An dem eigentlichen Walzwerk ist besonders 
bemerkenswert der Antrieb, indem nämlich alle 
drei Gerüste von nur einer Umkehrdampfmaschine 
angetrieben werden, die zwischen den Gerüsten 
liegt. Von welchen Gesichtspunkten man zur Wahl 
einer Umkelirmaschine auch für ein Lauthsches Trio 
kommen kann, wie sie bei den neuesten Anlagen 
getroffen worden ist, ist in dem anschließenden Auf
satz von St.*3ng. C. Kießelbach näher behandelt. 
Es sei hier weiter nur darauf hingewiesen, daß sich 
durch ein ganz langsames Durehwalzen der Bleche
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Abbildung 3. Wnlzenzugmaschine.

im letzten Stich die Arbeit der Richtmaschinen 
ganz wesentlich erleichtern, wenn nicht überhaupt 
erübrigen läßt. Einzigartig bisher ist aber der gleich
zeitige Antrieb der großen und kleinen Grobblech
straße zur rechten und linken Seite der Maschine. 
Die Befürchtungen, welche vielleicht manchem Be
triebsmann wegen des Zusammenarbeitons kommen 
werden, haben sich in der Praxis nicht bewahrheitet. 
Dem Steuermann an der Maschine ist die gleich
zeitige Beobachtung beider Straßen selbst ohne

Spiegelvorrichtung möglich. Die Anordnung zu 
beiden Seiten der Maschine gestattet weiterhin 
das Abkuppeln eines Gerüstes bei Walzenwechsel, 
erforderlichen Reparaturen usw., ohne daß der Be
trieb des zweiten Gerüstes dadurch gestört wird.

Die Maschine (vgl. Abb. 3) ist von Sack & Kießcl- 
bach als ZwiHings-Tandem-Verbundmaschine mit 860- 
bzw. 1350-mm-Zylindcrdurchmesser und 1300 mm 
Hub in der normalen Bauart dieser Finna mit un
mittelbar in den Rahmen eingebautem Zalmradüber-

Abbildung 4. 950 or Grobblechstraße.
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Setzungsgetriebe ausge
führt. Der Kondensator 
stellt unmittelbar neben 
der Maschine. Das dazu
gehörige offene Kühlwerk 
von 300 cbm stündlicher 
Leistung ist auf dem Dach 
untergebracht. Die Ma
schine, die mit ihrer Zylin
derseite in eine Längshallo 
eingebaut ist, steht wie 
üblich in einem besonders 
abgeschlagenen Raum. Den 
Dampf liefern vier Flamm
rohrkessel zu je 100 qm 
Heizfläche mit Gichtgas- 
feuerung in dem nur we
nige Meter entfernten, 
vorhin schon genannten 
Kesselhause und die beiden 
erwähnten Abhitzekessel 
über den Stoßöfen. Von der 
Ma-schinenwclle wird die 
Kraft beiderseitig über aus
rückbare Ortmann - Kupp
lungen, Kammwalzgerüste 
mit geraden, geschnittenen 
Zahnrädern und reichlich 
langen Kuppelspindeln zu 
den Gerüsten weitergelei
tet. Diese sind samt ihrem 
Zubehör ebenfalls nach den 
neuesten Erfahrungen von 
der Deutschen Maschinen
fabrik in Duisburg ausge
führt. Die Bewegung aller 
Vorrichtungen und Maschi
nen erfolgt rein elektrisch 
ohne Benutzung anderer 
Energieformen an irgend
einer Stelle, wie noch im 
einzelnen dargestellt wer
den wird.

Die 950er Grobstraße, 
als Lauthsches Trio mit 
einem Durchmesser der 
Mittelwalze von 750 mm 
ausgebildet, besitzt Ständer 
aus Stahlguß in kräftiger, 
der Beanspruchung ent
sprechender Form mit 

ebenfalls reichlich be
messenen Stalilguß einbau
stücken (vgl. Abb. 4 und 
5). Die Anstellung der 
Oberwalze erfolgt elek
trisch und ebenso die mit 
dieser verbundene Aus
balancierung nach der 
früher beschriebenen Bau- 

*
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art1). Die Ausbalancierung der Mittelwalze ge
schieht durch Gegengewichte. Das Heben und 
Senken wird zwangläufig von den vor und hinter 
der Straße befindlichen Wipptischen bewerkstelligt. 
Diese Einrichtung wirkt derart, daß die Mittelwalze 
durch Gegengewichte ständig nach oben gedrückt 
wird. Beim Heben des Tisches werden die Gegen
gewichte zwangläufig mit angehoben und dadurch 
ein Senken der Mittelwalze veranlaßt. Infolge der 
Abhängigkeit der Bewegung von Mittelwalze und 
Wipptisch ist es auch nicht mehr möglich, daß 
Blöcke unter den Tisch gewalzt werden können,

mit dem Unterschiede, daß sie nicht wie gewöhnlich 
hydraulisch, sondern elektrisch angetriebon wird. 
Ein weiterer Vorteil der beschriebenen Gerüstbauart 
ist der, daß sämtliche beweglichen und dem Ver
schleiß ausgesetzten Teile außerhalb des Bereiches 
des Walzsinters liegen und auch ein Auswechseln 
der Walzen dadurch außerordentlich leicht und 
schnell möglich ist, daß sämtliche Antriebsteile auf 
der einen Seite des Walzgerüstes angeordnet sind 
und auf der anderen Seite eine erforderlichenfalls 
leicht zu entfernende Rundtraverse es dem Kran
haken ohne weiteres ermöglicht, über die Walzen

Abbildung G. 750 er Grobblechstraße und Itiffelblechgerüst.

wras bei der früheren Ausführungsart immerhin nicht 
ausgeschlossen war. Die Hebe- und Senkvorrichtung 
der mit elektrisch angetriebenem Kurbelrollgang 
ausgerüsteten Wipptische wird ebenfalls durch zwei 
Elektromotoren betätigt (vgl. Abb. 5) unter Zwischen
schaltung einer Schnecke und eines Kurbeltriebes, 
wobei die Ausbalancierung durch eine besondere, 
patentierte Anordnung der Gegengewichte besorgt 
wird derart, daß in der Tieflage des Tisches die 
Gegengewichte gegenüber dem Gewichte des Tisches 
ein Uebermoment haben, während umgekehrt, w'enn 
sich der Tisch in der Höchstlage befindet, dieser 
ein Uebergewieht über die Gesamtgewichte besitzt. 
Hierdurch wird eine erhebliche Schonung der Motoren 
erzielt. An dem Tische vor der Straße ist eine Blech
drehvorrichtung üblicher Ausführung eingebaut, nur 
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zu kommen und diese ungehindert auszuschwenken. 
An den Wipptisch hinter der Straße schließt sich 
ein Abfuhr- und Warmlagerrollgang an. Die Breite 
des Warmlagers beträgt, von Mitte Abfuhr- bis 
Mitte Scherenrollgang gemessen, 16 m. Es ist mit 
heb- und senkbaren Daumen ausgerüstet, die cs 
ermöglichen, daß Blechtafeln von jeder Stelle aus 
abgeschoben werden können, selbst urenn sie dicht 
nebeneinander liegen. Ebenso kann man, vTenn es 
erforderlich sein sollte, mit Hilfe dieser Daumen 
mehrere Tafeln übereinanderschichten. Hinter dem 
Scherenrollgang ist eine elektrisch betriebene Tcil- 
und Saumschero für 3100 mm Blechbreite und 
40 mm Blechdicke aufgestellt. Eine weitere Blech
schere für 2200 mm Blechbreite und 30 mm Dicke 
vervollständigt die Ausrüstung der Längshalle, in 
der das Warmlager liegt.
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Das 750er Blechgerüst (vgl. Abb. 6) entspricht 
in seiner Ausführung genau derjenigen der 950er 
Straße. Die Mittelwalze besitzt einen Durchmesser 
von 570 mm. Die Steuerung der Mittelwalze erfolgt 
ebenfalls von den Wipptischen, die indessen bei 
dieser Straße mit unangetriebenen Rollen ausgerüstet 
sind. Hinter der Straße befindet sich an Stelle 
des 'Wipptisches ein Hebetisch. Anschließend an 
den Wipptisch vor der Straße ist noch ein von Hand 
verfahrbarer Rollentisch aufgestellt, auf dem das 
fertiggewalzte Blech zum Riffelblechgerüst befördert 
werden kann. Dieses Riffelblechgerüst besitzt an 
beiden Seiten feste, nach der Walze zu geneigte 
Tische mit losen Rollen.

In der sich dieser Straße anschließenden Längs
halle, die als Adjustage dient, sind eine Blechschere 
für Bleche bis zu 3000 mm Breite und 15 mm Dicke 
und eine Schere von 1000 mm Breite bis 40 mm 
Dicke, eine Kümpelpresse und eine Richtmaschine 
aufgestellt, sowie weiter drei Blechglühöfen, die mit 
Generatorgas vom Stahlwerk beheizt werden. Die 
hintere Querhalle dient als Lager und zur Verladung. 
In ihr stehen neben verschiedenen Wagen noch eine 
weitere Blechschere für 750 mm Blechbreite bis 
30 mm Stärke und eine Richtmaschine. Die auf 
zwei an jeder Seite entlang laufenden Gleisen herein- 
kommenden Wagon werden durch zwei Laufkrane 
von je 5 t Tragkraft beladen.

D i e  W a h l  d e s  A n t r i e b e s  f ü r  B l e c h w a l z w e r k e .

Von 2>r.=3uo. C. Kießelbach in Düsseldorf.

I n den nachfolgenden Ausführungen soll die Zeit, 
während welcher das Walzgut sich zwischen den 

Walzen befindet, „Stichzeit“ genannt werden, die
jenige, welche zwischen den einzelnen Stichen ver
streicht, während sich also das Walzgut auf den 
Rollgängen befindet, „Stichpause“. Beide zusammen 
umfassen die Zeit vom Beginn des ersten Stiches bis 
zum Ende des letzten, die „Walzzeit“. Zwischen dem 
letzten Stich des eben fertig gewordenen Bleches und 
dem ersten der neu ankommenden Bramme liegen 
die „Walzpausen“. Walzzeit plus Walzpausen er
geben dann die „Gesamtzeit“, letztere vermindert 
um die Stichzeit ergibt die „Leerlaufzeit“ (s. Abb. 1).

■ Leerlaufzeit -

■ Stichzeit - -Stichpaugen -

"NValzzcit - r K — Wal/.pauaen

- Gesamtzeit -

die 60 bzw. 70 Umdr./min machen. Das entspricht 
zwar nicht genau der Wirklichkeit, empfiehlt sich 
aber für die Zwecke dieses Aufsatzes.

Beispiel 1.
Eine Bramme von 900 bis 950 mm Breite, 290 bis 

320 mm Dicke und 1640 mm Länge, im Gewichte 
von rd. 3400 kg, wurde auf eine Dicke von 29,4 mm 
ausgewalzt bei einer Fertigbreite des Bleches von 
1283 mm. Es wurde zunächst bis auf rd. 1500 mm 
gebreitet, dann gewendet und längsgewalzt. Da im 
ganzen 35 Stiche gemacht wurden, so ergibt sich 
die mittlere Stärkenabnahme zu nur rd. 7 %. Ad
diert man die gesamte Blechlänge sowohl während der 
Verbreiterungsperiode als auch während des Lang
walzens, so entsteht eine Gesamtlänge des Walzguts 
für sämtliche Stiche von 113,3 m. Der Durchmesser 
der Walze war 950 mm, entsprechend einem Walzen-

Abbildung 1. Unterteilung der Arbeitszeit beim Walzen.

Die Arbeitspausen, welche außerhalb der eigentlichen 
Schicht, also etwa über Mittag entstehen, sind hierbei 
nicht berücksichtigt.

Man hat bisher die großen Blechwalzwerke etwa 
von 3 m Ballenlänge und darüber in der Regel mit 
Umkehrmaschinen ausgerüstet, hauptsächlich deshalb, 
weil Konstruktion und Betrieb der großen Rollgänge 
beim Trio zu Schwierigkeiten geführt hätten. Mittlere 
Bleche wurden vorzugsweise im Trio und bis in die 
neueste Zeit mittels Schwungradniaschine gewalzt. 
Hierin ist neuerdings eine wesentliche Aenderung 
eingetreten. Die Gründe, die hierfür bestimmend 
waren, sollen nachstehend dargelegt werden.

Von besonderer Wichtigkeit ist dabei das Verhält
nis der Stichzeit zur Walzzeit oder, was wesentlich 
dasselbe sagt, der Leerlaufzeit zur Gesamtzeit. 
Hierüber besteht häufig Unklarheit; es sollen des
halb eine Reihe der Praxis entnommener Bei
spiele daraufhin untersucht werden. Um dabei zu 
einfachen, vergleichsfähigen Zahlen zu gelangen, 
wird die Annahme gemacht, daß es sich in allen 
Fällen um gleichmäßig umlaufende Walzen handele,

umfang von 3 in. Es folgt daraus, daß 113,3 =  37,8
Walzenumdrehungen gemacht worden sind, während 
das Walzgut in den Walzen steckte. Bei 70 Umdr./min 
entspricht das 32,4 sek. Da die Walzzeit 5 min betrug, 
so war also die Zeit zwischen den Stichen (Stich
pausen) 4 min 27,6 sek. Die Stichzeit war 10,8 % der 
Walzzeit, die Stichpausen 89,2 %. Wenn während 
einer lQstündigcn Schicht 75 Blöcke gleicher Art 
gewalzt werden, entsprechend 255 t, so ergibt sich die 
Stichzeit zu 6,75% der Gesamtzeit, während die 
Leerlaufzeit 93,25 % beträgt.

Beispiel 2.
Das Brammengewicht betrug rd. 2800 kg bei 

einer Breite von 850 bis 900 mm, einer Dicke von 
270 bis 300 mm und einer Länge von 1580 mm. Es 
wurde ein Blech gewalzt von 1890 mm Breite, bei 
le'/z-jnm Dicke. Die mittlere Abnahme war auch hier 
bei 39 Stichen nur rd. 7 % und die gesamte Länge 
sämtlicher Stiche 138,5 m. Auch in diesem Falle 
war der Walzendurchmesser 950 mm; die Stichzeit 
betrug bei 70 Walzenumdrehungen 39,8 sek. Wenn 
in der Schicht 200 t Bloekgewieht verwalzt werden, 
so beträgt die Stichzeit 7,85% der Gesamtzeit, 
die Leerlaufzeit 92,15 %.
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Beispiel 3.
Eine Bramme von 820 kg, 185 mm dick, 590 mm 

breit, 1000 mm lang, wurde in 29 Stichen innerhalb 
3:)/i min auf 6J/2 mm Dicke ausgewalzt bei einer 
Breite des fertigen Bleches von 1016 mm und einer 
Länge von rd. 12 200 mm. Die mittlere Streckung 
war rd. 12 %, die Länge des Walzgutes bei sämtlichen 
Stichen 99 m. Die eigentliche Stichzeit ergibt sich 
hieraus zu 33 sek oder 12,6% der Walzzeit. Dieser 
Wert ist so hoch, weil das Blech eine verhältnismäßig 
große Länge hatte. Wenn je Schicht 100 t zu der
artigen Blechen von 6,5 mm Stärke gewalzt werden, 
so ergibt sich die Stichzeit zu 10%, die Leerlaufzeit 
zu 90%.

Beispiel 4.
Der AValzendurchmesser war 750 mm. Es wurde 

eine kleine Bramme von nur 260 kg Gewicht, von 
rd. 130 mm Dicke und 630 111111 Länge auf 4 111111 
Stärke bei 1750 111111 Breite und rd. 3,5 111 Länge 
ausgewalzt, und zwar mit 31 Stichen in 4 min. Die 
mittlere Abnahme war rd. 12 %. Wegen der geringen 
Blechlänge ergibt sich die gesamte Walzlänge nur 
zu 49,7 111 und die Stichzeit zu 18 sek oder 7,55 % 
der Walzzeit. Die Stichpausen ergeben sich zu 
92,45% der Gesamtzeit, wenn man annimmt, daß 
unaufhörlich Block auf Block folgt, so daß Pausen 
zwischen den Blöcken überhaupt nicht Vorkommen. 
Der Vergleich der Beispiele unter 3 und 4 zeigt, wie 
ungünstig die geringe Endlänge des Bleches ist. Man 
wird deshalb, wenn irgend möglich, so leichte Bram
men wie bei Beispiel 4 nicht verwalzen, sondern 
lieber mehrere Bleche Zusammenlegen und dann 
nach dem Walzen teilen.

Beispiel 5.
Walzendurchmesser 1250 111111. Der Block von 

11 000 kg hatte eine Dicke von 620 111111, er wurde 
in 60 Stichen zu einem Blech auf 29,4 111111 Stärke 
und rd. 3,3 m Breite des fertigen Bleches ausgewalzt. 
Die gesamte Walzlänge betrug 321,4 111, die Walzzeit 
9,5 min und die Stichzeit 14,4% der Walzzeit. 
Hierbei ist eine mittlere Drehzahl von 60 Umdr./min 
angenommen.

Auf derselben Strecke wurde eine 5800 kg schwere 
Bramme von 505 mm Stärke, 1360 mm Länge in 
34 Stichen zu einem fertigen Blech von 28 111111 Dicke 
bei 1435 111111 Breite gewalzt, Walzzeit 7 min, Gesamt
länge des Walzguts 173 111. Die Stichzeit ergibt sich 
hierfür zu 10,5 % der Walzzeit. Wenn von diesen 
beiden vorstehend genannten Blechgroßen während 
einer zehnstündigen Schicht 300 t hergestellt worden 
wären (etwa 18 Bleche von der einen und 18 von der 
anderen Sorte), so hätte das eine Stichzeit von 
6,3 % der gesamten Arbeitszeit ergeben, Leerlaufzcit 
93,7%.

B eispiel 6.
Als letzter werde ein Versuch angeführt, der 

sich über eine ganze Stunde erstreckte; der AValzen
durchmesser betrug 950111111; gewalzt wurden 21 Bleehe

im Gewichte von 23,8 t, und zwar sofort hinter
einander ohne nennenswerte AAralzpausen. Das 
Brainmengewicht schwankte zwischen 520 kg und 
1450 kg, es war im Mittel 1130 kg. Die sämtlichen 
Brammen hatten den gleichen Querschnitt, nämlich 
1000 x 150 111111; nur die Längen waren verschieden. 
Die fertigen Bleche schwankten in der Dicke zwischen 
7,1 und 10,2 nun, im Mittel 9,6 111111, die Breite 
zwischen 1041 und 1750 111111, im Mittel 1485 111111. 
Es wurden insgesamt 458 Stiche ausgeführt, also 
für das Blech durchschnittlich 22. Die gesamte 
AAnlzlängc für sämtliche Stiche zusammen betrug 
1256 m. Rechnet man auf eine mittlere Drehzahl von 
70 Umdr./min, so ergibt sich hieraus eine tatsächliche 
Stichzeit von 6 min oder 10% der AValzzeit, was in 
diesem Falle gleichzeitig 10 % der Gesamtzeit ergibt.

* *
*

Im vorstehenden sind mit Absicht einige Beispiele 
aufgenommen worden, in denen die mittlere Abnahme 
ziemlich gering ist. Drückt man stark, so wird die 
Stichzeit noch kürzer und die Leerlaufzeit länger 
bei der gleichen Erzeugung in der Schicht. Be
trachtet man sämtliche angeführten Beispiele im 
Zusammenhang, so fällt die außerordentlich geringe 
prozentuale Größe der Stichzeit ebenso wie die 
bedeutende Länge der Stichpausen und damit der 
Leerlaufzeit auf. Man erkennt daraus, daß man eine 
nennenswerte Steigerung der Produktion nicht durch 
Erhöhung der Maschinendrehzahl erreichen kann, 
sondern nur durch A'crmindcrung der Stichzahl und 
Abkürzung derjenigen Zeit, während der sich das 
Blech auf den Rollgängen befindet.

AYenn man auch bei der Bemessung von Maschine 
und Schwungrad letzteres verhältnismäßig groß 
und schwer wählt, so kann man es doch nicht ver
hindern, daß die Maschine sehr wechselnd belastet 
wird. Das liegt darin begründet, daß das AMrhültnis 
zwischen Stichzeit und Stichpausen während des 
ganzen AValzvorganges sehr stark schwankt. Bei 
den ersten Stichen ist die Stichzeit besondere gering, 
bei den letzten dagegen, wenn das Blech lang ge
worden ist, werden die Stichpausen verhältnismäßig 
klein. Infolgedessen wird hierbei die Schwung
radarbeit rasch aufgezehrt, die AValzgeschwindigkeit 
nimmt ab1), und zwar in dem Moment, in dem sie 
gerade am größten sein sollte, und 11111 diese Uobel- 
stände nicht zu groß werden zu lassen, ist man doch 
genötigt, die Maschine übermäßig groß zu bemessen. 
Die Uebelstände, die mit dem Schwungradbetriebe 
beim Blechwalzen Zusammenhängen, sind demnach 
folgende: Die Leerlaufzeit der Maschine ist außer
ordentlich groß; selbst wenn keine Pausen zwischen 
den einzelnen Blöcken liegen, beträgt sie durch
schnittlich etwa 90 %. Bei den üblichen Produktions
zahlen steigt die Leerlaufzcit sogar auf etwa 94 bis

J) 3)r.:Qng. Puppe gibt in St. u. E. 1012, 18. Jan.,
S. 109, ein Beispiel an, in dem während eines Stiches 
das Schwungrad von 8,5 m Durchmesser sieh um 29 % 
verlangsamt hat.
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95%. Trotz der Schwungradwirkung laufen die 
Maschinen den größten Teil der Zeit leer, d. h. mit 
ungünstigem Dampfverbrauch und lediglich zur 
lieber Windung der nutzlosen Reibung in Maschine, 
Schwungradachse und Walzwerk. Wenn die Brammen 
noch kurz sind, so daß es auf die Walzgeschwindigkeit 
nicht ankommt, so läuft die Maschine mit ihrer 
vollen Drehzahl, werden sie aber lang, so daß die 
Walzgeschwindigkeit erhebliche Bedeutung bekommt, 
so wird die Drehzahl herabgesetzt. Bekanntlich 
sind gerade Blechwalzwerke am meisten den Walz
stößen ausgesetzt, so daß bei ihnen am leichtesten 
Brüche der Walzen, Ständer, Kuppeln und sonstigen 
Zwischenglieder eintreten. Das hängt damit zu
sammen, daß durch den Einfluß des Schwungrades 
der Eintritt des breiten und manchmal recht kalten 
Bleches zwischen die Walzen plötzlich und unter 
lebhafter Stoßwirkung erfolgen muß.

All diese Gründe haben dazu geführt, daß man 
neuerdings nicht nur für das Walzen schwerer, sondern 
auch für mittlere Bleche im Duo und im Trio zum 
schwungradlosen Betriebe übergeht. Man ist dann 
in der Lage, die Brammen ruhig und stoßfrei anzu
fassen und sie, sobald sie eine gewisse Länge erreicht 
haben, schnell durchzuziehen. Die größten Walz
geschwindigkeiten treten also bei den letzten Stichen 
auf. Die Maschine steht nicht nur während der Walz
pausen, sondern meistauch während der Stichpausen, 
und arbeitet deshalb nur einen ganz geringen Teil 
der Zeit. Trotzdem sie als schwungradlose Maschine 
große Abmessungen bekommen muß, -ist sie doch 
sparsamer im Dampfverbrauch als die Schwung
radmaschine. Deshalb hat man neuerdings auch für 
das Lauthschc Trio die schwungradlose Maschine 
eingeführt, sic befindet sich in Betrieb in Dillingen, 
Rothe Erde, Weidenau und ist auch für weitere 
Walzwerke in Ausführung begriffen. Diese Maschinen 
können in einer Richtung laufen, wenn das Walzwerk 
als Trio betrieben wird, sie können aber auch um

gesteuert werden. Letzteres geschieht in der Regel 
bei den ersten Stichen, bis eine gewisse Länge des 
Bleches erzielt ist, dann geht man zum Triobetriebe 
über. Man kann indessen auch die gesamte Walz
arbeit im Trio oder im Duo verrichten, letzteres 
z. B. wenn die Hebetische in Unordnung geraten. 
Ob man zur Duo- oder Triostrecke greift, ist danach 
für die Wahl des Maschinensystems ohne Einfluß. 
Die Gründe hierfür liegen vielmehr auf walztech
nischem Gebiete; so erlaubt z. B. der Trio-Betrieb, 
mclirere Gerüste in einer Achse nebeneinander oder 
zu beiden Seiten der Maschine anzutreiben, wie das 
Beispiel in Weidenau zeigt. Für die Herstellung 
von dünnen Blechen in großer Zahl ist das sehr 
erwünscht. Daß man beim Trio die Walzenzapfen 
stark und die wirksamen Walzendurchmesser klein 
halten kann, was im Interesse des Walzvorganges 
sehr erwünscht ist, ist bekannt.

Ueber die Wirtschaftlichkeit des schwungrad
losen Walzens im Trio gibt folgender Versuch Auf
schluß, der auf der Bremerlnütte vorgenommen 
wurde:

Versuchsdauer 8 Stunden 23 Minuten.
Gewalzt wurden 133 Bleche im Gesamtbrammen- 

gowicht von 127 t. Darunter befanden sich 74 Bleche 
von 4 bis 6 mm Dicke und 26 Bleche von 7 bis 11 mm 
Dicke. In den beiden vorgenannten Gruppen waren 
33 Riffelbleche. Ferner wurden gewalzt 25 Bleche 
von 12 bis 16 '/¡mm Dicke und 8 Bleche von 19 bis 
30 mm Dicke. Die mittlere Leistung war 15,25 t/st, 
der Dampfverbrauch 6900 kg/st. Während derjenigen 
Stunde, in der am stärksten gewalzt wurde, stieg 
dieser Verbrauch auf 8150 kg und während der 
stärkstbeanspruchten 20 Minuten auf 3420 kg. 
In letzterem Falle wurden auf zwei Gerüsten gleich
zeitig dünne, breite und Riffelbleche gewalzt. Der 
Dampfverbrauch je t verwalzten Materials betrug 
im Mittel 450 kg, was in Anbetracht der überwiegend 
dünnen Bleche als sehr mäßig bezeichnet werden darf.

D a s  T a l b o t - V e r f a h r e n  i m  V e r g l e i c h e  m i t  ä n d e r n  H e r d f r i s c h v e r f a h r e n .

Von Generaldirektor Dr. techn. h. c. F r ie d r ic h  S c h u s te r  in Witkowitz.
(Vortrag auf der Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhilttenleuto am 3. Mai 1914 in Düsseldorf.)

(Schluß von Seite 1000.)

U m nun auch noch eine der wichtigsten Fragen 
klarzustellen, nämlich die Höhe des in den ver

schiedenen Ofenarten erzielbaren Ausbringens, haben 
wir eine sechs Wochen umfassende Versuchszeit ein
geleitet, in der von einem großen Stabe von In
genieuren und Ililfsorganen bei Tag und Nacht 
sämtliche den Oefcn zugeführten Materialien ebenso 
wie die erzielten Erzeugnisse einer genauen Abwago 
unterzogen wurden. Hierbei wurde sorgfältig darauf 
geachtet, daß die beim Guß sowohl als auch in der 
erzielten Schlacke vorhandenen Eisenabfälle immer 
nur jenem Ofen wieder zugute gebracht wurden, 
aus dem sie stammten. Das Ergebnis dieser Ver
suchsreihe war, daß, praktisch genommen, das Aus

bringen aller drei Ofenarten bei Verwendung der
selben Rohstoffe und des annähernd gleichen Ver
hältnisses zwischen Roheisen bzw. Mischereisen und 
Schrott das gleiche war. Es ist auch gar nicht ein
zusehen, warum sich hierbei ein nennenswerter 
Unterschied ergeben sollte, da ja der Erzzusatz 
jeweils abhängig ist von der Menge der zu oxy
dierenden Verunreinigungen. Gewisse Verschiebun
gen im Ausbringen stellten sich nur ein, wenn wir 
das Verhältnis zwischen Mischereisen und Schrott 
abänderten.

Wir haben diese Versuche sowohl mit einem 
Roheisen von durchschnittlich 1,1% als auch mit 
einem solchen von 1,7% Phosphor durchgeführt;
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Zahlontafol 7. Einsatz und Ausbringon.

Phosphor im lioheisen . . . l, 0/ / 0 l,l % 1,7 % 1,4% i,t %
Schrott im Einsatz.............. 5 » 15 10 „ *l ,, 25 „

Talbot- Wellman- Talbot- Wellman- Wellman- Martin- Talbot- Martin-Einsatz f. (1. t Kohstahl Ofen Ofen Oieu Ofen Ofcn Oien Oien Ofen
kg kg kg kg kg kg kg k?

Flüssiges Rolioison . . . 42 30 70 09 47 17 59 7
Misclioroison................... 808 830 744 735 800 822 847 545
Eestos Rolioison............... 5 31 3 13 2 '20 0 178

Zusammen 915 903 817 817 855 859 912 730
Schrott .............................. 41 58 140 142 87 91 27 248
Forromangan................... 6 0 0 0 0 0 0 0
E r z .................................. 124 144 123 147 107 190 139 122
Oxydo (Sintor usw.) . . . 54 38 44 44 40 22 79 25
Schlacke f. d. t Stahl . . . 100 200 151 198 240 249 208 155
Oxydo, auf Rolioison gerech

net .............................. 19,5% 20,1% 20,4% 23,3% 24,2% 24,7% 23,9% 20,1%
Schrott im Motalloinsatz 4,3 „ 0,0 „ 14,5,, 14,7,, 9,2 „ 9,5 „ 2,8 „ 25,2 „
Ausbringon...................... 103,9,, 103,4,, 103,8,, 103,0,, 105,4,, 104,0 „ 105,8,, 101,0,,
Erzeugung jo Ofen in 24 st 317 t 197 t 290 t 202 t 180 t 140 t 292 t 155 t

Zahlentafel 8. Eisonbilanz.

Phosphor im Roheisen 
Schrott im Einsatz 5

0//o 1 ,1 %  
15 „

1,4
10

0//o
»

1,4 %
3 „

1,1 % 
25 „

Talbot- Weilman- Talbot- Wcllman- ■\Vcllman- Martin- Talbot- M artin-
Ofen Ofen Ofen Ofen Ofen Oien Ofen Ofen

Einsatz Fe

% kg kg
Fe

% kg kg
Fe

% kg kg
Fe

% kg
Fe

% kg
Flüssiges Rolioison 03 39 33 93 05 64 92 43 10 92,5 54 93 0
Misclioroison . . 95 825 794 95 707 099 94,4 700 770 94,4 800 95 518
Festes Rolioison . 92,5 5 29 92,5 3 12 92,5>) 2 18 92,5*) 0 92,5 105
Schrott ............... 98 40 57 98 137 139 98 85 89 98 20 98 243
Forromangan . . 90 5 5 90 5 5 90 5 5 90 5 90 5
Schwodischos Erz 00 74 80 00 74 88 00 100 114 00 83 00 73
Walzonsintor . . 55 30 21 55 24 24 55 22 12 55 44 55 14

Zusam mon — 1018 1025 — 1015 1031 — 1017 1030 — 1018 — 1024

Rohstahl . . . _ 1000 1000 __ 1000 1000 __ 1000 1000 __ 1000 __ 1000
Fe i. d. Schlacko . 7,8 13 (9,8%) 20 84 13 (8,0%) 17)10 24 (10%) 25 9,0 19 10% 10

Zusam mon — 1013 1020 — 1013 1017 --- 1024 1025 — 1019 — 1010

Bilanzdifforonz
i

—
% 

—  0,5
% 

—  0,5 —
%

- 0 ,2
% 

—  1,4 —
%

+  0,7
% 

—  0,5 —

SS0' 
i

+ 
1

—
% 

—  0,8

die näheren Angaben sind aus den Zahlentafeln 7, 
8 und 9, die auch eine Eisen- und Phosphorbilanz 
enthalten, zu entnehmen.

Schlußbemerkungen.
Wenn ich zum Schlüsse meiner Ausführungen 

das Ergebnis unserer verschiedenen Versuche kurz 
zusammenfasse, so möchte ich zunächst betonen, 
daß die daraus abgeleiteten Schlußfolgerungen 
absolute Gültigkeit nur fiir unsere Witkowitzer Ver
hältnisse und bei einer durchschnittlichen Tages
erzeugung von 800 bis 1000 t Stahl haben, und zwar 
so, daß Wiederholungen dieser Versuche an anderem 
Orte und unter anderen Bedingungen ziffernmäßige 
Abweichungen von unseren Feststellungen ergeben 
können. Hiervon abgesehen, wird jedoch eine ganze

■) v = 1,1 %.

Reihe von Schlußfolgerungen Anspruch auf allgemeine 
Gültigkeit erheben können. Dies vorausgeschickt, 
konnten wir folgendes feststellen:

1. Durch die Verwendung eines heizbaren Mischers 
kann bei geringer Frischarbeit in diesem die Erzeu
gung der von ihm versorgten Stahlöfen um etwa 
30% erhöht werden.

2. Die Qualität des erzeugten Stahles ist in 
physikalischer und chemischer Hinsicht unabhängig 
von der Wahl der Ofenart.

3. Die Höhe des Ausbringens ist bedingt durch 
das verwendete Roheisen einerseits und durch das 
Verhältnis von Schrott zu Mischereisen bzw. Roh
eisen anderseits und ist bei gleichen diesbezüglichen 
Bedingungen in Oefen verschiedener Bauarten nahezu 
gleich groß.

4. Für die Verarbeitung von Roheisen verschie
dener Zusammensetzung sowie für die Aenderung
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Zahlentafel 9. Phosphorbilanz, berechnet f. d. t Stahl.

j Phosphor im Roheisen . 
Schrott im Einsatz . .

1,1 % 
5 „

u  %
15 • „

1 ,7%  
10 „

1,7 %
3 „

1,1 %
25

Talbot- Wellman- Talbot- Wellman Wellman- Martin- Talbot-
j . ‘ Ofen Ofen Ofen Ofen Ofeu Ofen Ofcn Oien

Phosphor Phosphor Phosphor Phosphor Phosphor Phosphor Phosphor Phosphor

% kB % kg % kg % kg % kg ! % 1 kg o,'/o kg o//O kg

1 FliissigosRohoisen 1,07 0,45 1,0G 0,38 1,11 0,78 1,11 0,77 1,72 0,81 1,72 0,29 1,72 1,01 1 J1 0,08
Mischereisen . . 1,05 9,11 1,04 8,70 1,10 8,19 1,10 8,10 1,70 13,70 1.70 13,97 1,70 14,40 1,10 6,00,Festes Roheisen . 1,07 0,05 1,06 0,33 1,11 0,03 1.11 0,14 1,10 0,02 1,10 0,22 1,10 0,07 1,11 1,981

! Schrott . . . . 0,05 0,02 0,05 0,03 0,05 0,07 0,05 0,07 0,05 0,04 0,05 0,04! 0,05 0,01 0,05 0,12
Ferromangan . . 0,00 0,04 0,60 0,04 0,60 0,04 0,60 0,04 0,00 0,04 0,60 0,04: 0,60 0,04 0,60 0,04

1 Schwedisches Erz 0,00 0,74 0,60 0,86 0,60 0,74 0,60 0,88 0,00 1,00 0,00 1,14 0,60 0,83 0,60 0,731
| Oxyde (Walzon- 

siuter) . . . .
Zusammen — 10,41 — 10,34 — 9,85 — 10,00 — 15,61 — 15,70 — 16,30 — 8,95

Ab Phosphor im 
Rohstahl . . . 0,05 0,50 0,05 0,50 0,05 0,50 0,05 0,50 »Oo© 0,50 0,05 0,50 0,05 0,50 0,05 0,50

Somit Phosphor in 
der Sclilacko . _ 9,91 _ 9,84 9,35 9,50 15,11 15,20 15,86 8,45:

Gosamt-P.O, go- 
' rechnet . . % 14,2 __ 10,9 14,2 11,0 14,4 14,0 17,4 12,5

Gosamt-P205, laut 
Betriebsanal. % ■ — 14,9 — 11,5 — 14,4 — 11,7 — 14,0 — 14,2 — 18,2 11,5 11

des Sclirottzusatzes in ziemlich weiten Grenzen 
stellt der Talbot-Ofen die anpassungsfähigste Ofen
art dar.

5. Im Talbot-Ofen kann Roheisen vom nie
drigsten bis zum praktisch höchsten Phosphorgehalt 
ohne schädigenden Einfluß auf die Qualität des 
Stahles verarbeitet werden, wobei der Erzeugungs- 
rückgang bei hochphosphorhaltigem Roheisen geringer 
ist als bei anderen Ofenarten.

6. Obwohl die absoluten Anlagekosten des Talbot- 
Ofens wesentlich höhere sind als jene für Kippöfen 
kleineren Inhaltes und feststehende Martinöfen, 
stellen sie sich, auf die Tonne Tageserzeugung ge
rechnet, für den Talbot-Ofen am günstigsten.

7. Das Ausbringen an metallischem Eisen aus 
den oxydischen Zuschlägen (Erz und Sinter) ist 
beim Talbot-Ofen hoher als bei den übrigen Ofenarten.

8. Die beim Talbot-Ofen sich ergebende Schlacke 
ist bei Verwendung hochphosphorhaltigen Roheisens 
infolge der Konzentration an Phosphorsäure wert
voller als bei den anderen Ofenarten; daher ist 
auch der Rückgewinn beim Verkauf der Schlacke 
•ein höherer.

9. Der Brennstoffaüfwand ist beim Talbot-Ofen 
niedriger als bei den übrigen Oefen.

10. Die Haltbarkeit der feuerfesten Zustellung 
ist beim Talbot-Ofen wesentlich günstiger als bei 
den anderen Ofenarten, und daher stellen sich sowohl 
die Reparaturkosten als auch der Gesamtverbrauch 
an feuerfestem Material für den Betrieb bei ihm 
am günstigsten.

11. Der Ofenbetrieb ist beim Talbot-Ofen am 
einfachsten und bequemsten, hauptsächlich infolge 
leichter Entfernung der gebildeten Schlacke durch 
Kippen des Ofens.

12. Die Arbeit für die Ofenmannschaft ist beim 
Talbot-Ofen weniger anstrengend als bei den übrigen 
Ofenarten; auch ist zur Durchführung des Verfahrens 
verhältnismäßig die geringste Anzahl von Leuten 
erforderlich.

Nach dem Vorgesagten erscheint die Behauptung 
wohl begründet, daß für reine Martinstahlwerke mit 
mittlerer und großer Erzeugung der Talbot-Ofen 
allen anderen Ofenarten überlegen ist, so daß er 
mit Recht als der Martinofen der Zukunft bezeichnet 
werden kann.

An den Vortrag schloß sich folgende Besprechung an: 
Direktor A. Thiele (Esch): Eie außerordentlich große 

Vorsicht, mit der die Verwaltung von Witkowitz an den 
Neubau ihres Stahlwerks herangegangen ist, kennzeichnet 
am besten die Bedenken, welche die Verwaltung hatte, 
ausschließlich eine Ofenart zu wählen. Ueber die Be
rechtigung oder Hinfälligkeit dieser Bedenken sind wir 
heute, nach den eben gehörten Ausführungen, in der Lage, 
uns ein gewisses Urteil zu bilden. Aus der Summe der 
Schlußfolgerungen, die der Vortragende aus der reichen 
Hülle seines Materials gezogen hat, stechen zwei Punkte 
hervor, die für uns ganz besonders interessant sind, 
■und zwar:

1. Her Talbot-Ofen ist in qualitativer Hinsicht den 
beiden anderen zum Vergleich herangezogenen Ofenarten 
ebenbürtig.

2. Eer Talbot-Ofen ist in wirtschaftlicher Beziehung 
unter sonst gleichen Verhältnissen j enen erheblich überlegen.

Aus diesen Tatsachen, an deren Richtigkeit zu zweifeln 
wir auf Grund der offenbar äußerst sorgfältigen Unter
suchungen keinen Anlaß haben, ergeben sich für uns 
einige weitere Schlüsse. Um deren Berechtigung fest- 
zustellen, möchte ich mir erlauben, an den Vortragenden 
einige Fragen zu richten.

Eer Vortragende hat betont, daß man im 'J'albot- 
Ofcn ganz beliebig alle Qualitäten, von den weichsten

XXV.,., 131
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bis zu den härtesten, also, mit einem Wort, die ganzo 
Klaviatur der vorkommenden Qualitäten, mit hinreichen
der Sicherheit erzeugen könne. Ich möchte nun fragen: 
Ist die Treffsicherheit im Talbot-Ofen in qualitativer 
Hinsicht derartig groß, daß Witkowitz, wenn es sein 
Stahlwerk noch einmal neu zu bauen hätte, glauben würde, 
auf die beiden anderen Ofenarten vollkommen verzichten 
zu können ?

Weiterhin die wirtschaftliche Seite der Frage. Dazu 
muß ich zunächst die Annahme unterstellen, daß von 
der etwa 1000 t betragenden Tageserzeugung des Witko- 
witzer Stahlwerks ungefähr zwei Drittel nicht im Tal
bot-Ofen hergestellt werden, d. h. daß von der etwa 
300 000 t betragenden Jahreserzeugung 200 000 t nicht 
aus dem Talbot-Ofen hervorgehen. Aus der Zahlontafel 0 
ergibt sich nun, daß der Talbot-Ofen bei den in Witkowitz 
vorliegenden Betriebsverhältnissen den beiden anderen 
Ofenarten, und zwar dem Wellman-Ofen um etwas über
4 Ji und den feststehenden Martin-Ocfen um etwas über
5 Ji, wirtschaftlich überlegen ist. Wenn man aus diesen 
Zahlen auf eino durchschnittliche Verteuerung der ge
nannten 200 000 t nicht im Talbot-Ofen hergestellten 
Stahls um 4,50 Ji/t schließen darf, so würde also ein tat
sächlicher Verlast von 200 000 X 4,50 =  rd. 900 000 Ji 
im Jahr zu verzeichnen sein. Das ist eino derartig erheb
liche Summe, daß ich mir an den Vortragenden die Frage 
zu richten erlaube, oh man angesichts einer solchen Tat
sache nicht zu dom Entschluß kommen muß, unter Um
ständen auch neu entstandene großo Anlagewerto zu 
vernichten, da es sich hier eben um einen Dauerverlust 
handelt. Zudem scheint es mir, wenn man von der nicht 
allzu erheblichen Verschiedenartigkoit in den Abmessungen 
zwischen dem Talbot-Ofen und dem Wellman-Ofen absieht, 
nicht undurchführbar, letztere Ofenart zu einem Talbot- 
Ofen umzubauen, zumal beide Ofenarten sieh grundsätz
lich nicht in ihrem Aufbau und in ihrer Apparatur, sondern 
hauptsächlich durch ihre Arbeitsweise zu unterscheiden 
scheinen.

Der Vortragende hat weiterhin ausgeführt, daß der 
Talbot-Ofen nur mit einem Sehrottzusatz bis zu 5 % 
wirtschaftlich arbeitet. Setzt man mehr Schrott zu, 
so wird das Bad begreiflicherweise kalter, der Ofengang 
verlangsamt sich, mit einem Wort, der Ofen fängt an, 
unwirtschaftlicher zu arbeiten. Nehme ich nun an, daß 
das Walzwerk in Witkowitz auf Grund seines äußerst 
verwickelten Walzprogramms einen durchschnittlichen 
Schrottentfall von etwa 25 % hat, so würde es bei einem 
reinen Talbot-Stahlwerk eben nur 5 % seines Schrotts, 
wenn cs die wirtschaftlich günstigsten Verhältnisse des 
Stahlwerks berücksichtigen will, diesem zuführen können, 
während der übrige Schrott, d. h. etwa 75 bis SO % des 
Gesamtschrottcntfalls, für den Markt frei würden. Nimmt 
man weiterhin an, daß nach dem Vorbilde von Witkowitz 
mit seinen verlockenden Stahlcrzcugungskosten nach dem 
Talbot-Verfahren auch eino Keihe anderer Werke dazu 
übergehen würde, ihre hiernach nicht mehr daseinsberech
tigten Martin-Oefen zu Talbot-Ocfen umzubauen, so 
müßte zweifellos die Folge hiervon sein, daß in absehbarer 
Zeit ganz erheblich größere Mengen Walzwcrksschrott 
als bisher auf den Markt kommen würden, für die ein Ab
satz zu einigermaßen annehmbaren Preisen bald nicht 
mehr vorhanden sein dürfte. Hat der Vortragende diesen 
Werdegang in den Rahmen seiner Betrachtungen ge
zogen, und ist er vielleicht in der Lage, uns zu sagen, 
wie er sich dann die Gestaltung der Verhältnisse denkt, 
besonders ob er nicht glaubt, daß durch einen derartigen 
Leberfluß auf dem Schrottmarkt anderseits denjenigen 
Martinwerkon wieder der Rücken gestärkt werden müßte, 
die ganz nach dem Schrottverfahren oder doch mit einem 
erheblichen Zusatz von Schrott zu arbeiten in der Lage 
sind ?

Schließlich hat der Vortragende noch mehrfach aut 
die Ausführungen von Stahlwerksohof Schock1) in Düde-

0  Vgl. St. u. E. 1914, 23. April, S. 697/709.

lingen Bezug genommen, die dieser vor einigen Monaten 
vor der „Eisenhütte Südwest“ in Metz gemacht hat 
Ohne mir diese Ausführungen in allen Teilen zu eigen 
machen zu wollen, darf doch die übrigens wohl allseitig 
erwartete Schlußfolgerung aus seinen Darlegungen als 
unbedingt richtig angenommen werden, nämlich, daß 
keines der bis dahin bekannten Herdfrischverfahren unter 
den ganz besonders auch in Südwcstdeutscbland herr
schenden Verhältnissen in der Lage sei, mit dem Thomas- 
verfahren in erfolgreichen Wettbewerb zu treten. Nach
dem wir nun soeben von dem überraschenden Vorsprung 
gehört haben, den hinsichtlich der Umwandlungskoston 
das Talbot-Verfahren vor anderen Herdfrischverfahren 
voraus hat, liegt die Frage nahe, ob und zwar bei welchen 
Roheisenerzeugungskosten jener als ernsthafter Wett
bewerber mit dem Thomas-Verfahren in die Sehranken 
treten könne. Wenn der Vortragende in der Lage sein 
sollte, uns an Hand von Berechnungen, die er nach dieser 
Richtung hin vielleicht angestellt hat, etwas mitteilen 
zu können, so würde dies zweifellos für weitere Fachkreise 
von außerordentlichem Interesse sein.

Direktor H. Pottgießer (Dortmund): Zu dem inter
essanten Vortrag von Dr. Schuster erlaube ich mir, 
einige kurze Bemerkungen zu machen, zuvor aber fol
gendes vorauszuschieken: Auf dem Eisen- und Stahlwerk 
Hoesch wird schon über zolin Jahre nach einem Roheiscn- 
erzverfalircn, und zwar nach dem Bertrand-Thiel-Ver- 
fahren, in einem Martinofen ausgeführt, gearbeitet, 
zuerst in feststehenden 30-t-Oefen, seit etwa zwei Jahren 
auch in feststehenden 100-t-0efon. Das dazu erforder
liche Thomasroheisen mit 1,8 bis 2 % Phosphor wird, 
was ich besonders hervorhebe, ohne vorgefrischt zu 
werden, einem ungeheizten 1000-t-Rollenmischcr ent
nommen. Es werden täglich drei Chargen von je 100 bis 
110 t, wöchentlich 17 bis 18 Chargen, entsprechend 1700 
bis 1S00 t guter Rohblöcke, in einem 100-t-0fen bei 
70 % Roheiseneinsatz hergcstellt. Im letzten Monat, 
also April, sind täglich durchschnittlich 298,48 t guter 
Rohblöcke erzeugt worden von vorzüglicher Qualität 
mit nicht über 0,09 % Kohlenstoff und meistens 0,02 
bis 0,03 % Phosphor, (lio zu Blech, Niet- und Bandeisen 
usw. ausgewalzt wurden. Bei Verwendung von vorge
frischtem Roheisen würde die Tageserzeugung selbst
verständlich noch bedeutend größer gewesen sein.

Bei der Vorfrischperiode fallen auf 1000 kg Rohstahl 
rd. 140 kg Schlacke mit 18 bis 23 % Phosphorsänre und 
bei der Fertigfrischperiode rd. 160 kg mit 5,5 bis 11 % 
Phospliorsäuro. Der Schlackcnentfall beim Hoesch-Ver- 
fahren beträgt also rd. 300 kg f. d: t Rolistahl bei 
Thomasroheisen mit 1,8 bis 2 % Phosphor gegen 187 kg 
bei dem von Dr. Schuster beim Talbot-Verfahren gebrauch
ten Roheisen mit 1,7 % Phosphor Der Schlackenerlös 
auf 1000 kg Rohstahl stellt sich danach beim Hoescli- 
Verfaliren höher als beim Talbot-Verfahren in Witkowitz.

Bei den foststohendon 100-t-0efen, welche bekannt
lich bedeutend billiger sind als Tnlbotöfen, ist der Herd 
12 m lang und 4,5 m breit, hat also eine Fläche von 54 qm. 
Zurzeit werden die 100-t-Oefen nach der Bauart Maerz 
für kaltes Koksofengas, das mittels Düsen den Oefen zu
geleitet wird, umgebaut. Der Herd erhält dabei 13,5 
X 4,5 m =  60,75 qm Fläche, gegen 53,80 qm beim Talbot- 
Ofen in Witkowitz. Maerz-Oefon liefern vom Anfang bis 
zum Schluß einer Ofenreise eine gleichmäßig hohe Tages- 
erzougung; sie habon bekanntlich keine Ofonköpfe. 
Durch den Fortfall der Ofenköpfe bei den feststehenden 
100-t-Oefcn werden durch diesen Umbau und bei jedes
maliger Zustellung weit über 200 000 kg feuerfester Steine 
gespart. Die Anlagekosten für feststohendo Martinöfen 
gegenüber den Talbot-Oefen ermäßigen sieh durch diese 
Bauart noch mehr. Die 30-t-Oofen sind bereits nach 
Bauart Maerz für kaltes Koksofengas umgebaut und 
arbeiten zufriedenstellend. Sie liefern dieselbe Erzeugungs- 
mengo und eine ebenso gute Stahlqualität wie mit Genera
torgas. Ohne Reparatur haben diese 30-t-Oefen schon 
bis zu 320 Chargen gehalten.
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Aus vorstehendem ergibt sich, daß in feststehenden 
100-t-Oefen beim Arbeiten mit nicht vorgefrischtem 
Roheisen nach dem Hoesch-Verfahren die Tageserzeugung 
größer, der Schlackenerlös höher und die Cfenbauart 
wesentlich billiger und einfacher ist, zumal nach dem 
Umbau in Maerz-Oefcn, als beim Talbot-Ofen in Witko- 
witz. Dementsprechend stellen sich in großen fest
stehenden Oefen die Umwandlungskosten f. d. t Stahl 
niedriger als in Talbot-Oefen. Ich kann deshalb nicht 
einsehen, weshalb der Talbot-Ofen allen anderen Ofen
arten überlegen sein soll.

Oberingenieur Fr. Bernhardt (Königsbütte): Ich 
bin in der Lage, dio bedeutsamen Schlußworte, in die der 
Vortragende seine trefflichen Ausführungen hat ausklingen 
lassen, voll und ganz zu unterstreichen. loh stütze mich 
dabei auf Erfahrungen der Iiönigshüttc, dio auf Ergeb
nissen ausgedehnter Versuche beruhen. Es dürfte wohl 
nicht allgemein bekannt sein, wenigstens entnehme ich 
dies dem Vortrage von Stahlwerkschcf Schock, Düdc- 
lingen, daß dio Königshütte an Stello ihres nicht mehr 
zeitgemäßen Thomaswerkes für die Durchführung des 
Roheisenverfahrens zur Verarbeitung von Thomasroh
eisen eine Martinanlago errichtet hat, bei deren Ein
richtung man von vornherein auf dio Möglichkeit der 
Lösung der Frage bedacht war: Welches ist unter den 
vielen Arbeitsweisen im Rohoisenerzverfahren das wirt
schaftlich günstigste Verfahren ?

Die metallurgische Einrichtung dieser Anlage be
steht aus einem Roheiscnsammler, der früher zum Tho
maswerk gehörte, zwei kippbaren Martinöfen von 300 
bzw. 150 bis 200 t Inhalt und zwei feststehenden Martin
öfen von 50 bis 60 t Fassung. Diese Ausstattung ermög
licht die Durchführung von nicht weniger als zwanzig 
Arbeitsweisen, die hier aufzuführen zu weit gehen würde. 
Das Projekt in dieser Gestalt geht bereits auf das Jahr 1909 
zurück. Leider hat sich die endgültige Fertigstellung der 
Anlage dadurch verzögert, daß der Abbruch des Thomas
werks und der Aufbau der Nouanlage mit Rücksicht auf 
dio Beibehaltung der Erzeugung nur stückweise erfolgen 
konnte, so daß zur Vollendung mehr als drei Jahre Bau
zeit nötig waren und der Betrieb mit den Kippöfen viel 
später aufgenommen werden konnte, als es persönlich 
mein Wunsch war. Die feststehenden Oefen in Verbindung 
mit dem Roheisensammler sind seit September 1912 im 
Betrieb; der 300-t-Kippofen arbeitet seit Juli 1913, und 
der zweite Kippofen steht seit März d. J. im Feuer.

Das Ergebnis der in dieser Anlage vielseitig ausge
führten Versuche zur Verarbeitung von Thomasroheisen 
ist nun, daß für unsere Verhältnisse der gegebene metallur
gische Apparat der kippbare Martinofen ist, und zwar für 
die Ausübung des in zwei Kippöfen kontinuierlich durch
geführten Verfahrens, d. h. der ersto Kippofen hat in An
lehnung an einen Roheisensammler die Aufgabe, kontinuier
lich vorzufrischen, und der zweite Ofen, kontinuierlich 
fertigzumachen. Die zweite Arbeitsweise bedeutet den so- 
genannton Talbot-Prozeß. Dieses Arbeitsverfahren deckt 
sich im Prinzip mit dem in Witkowitz nusprobierten und 
von dem Vortragenden empfohlenen Verfahren mit dem 
Unterschiede, daß Witkowitz in dem ersten Ofen den 
größten Teil des Silizium- und Mangangehaltes aus dem 
Roheisen entfernt und dem zweiten Ofen neben der Ent
kohlung als Hauptaufgabe die Entphosphorung überläßt, 
während nach der von mir vorgeschlagenen Arbeitsweise 
die Entphosphorung und die Entfernung der sonstigen 
Verunreinigungen des Roheisens im ersten Ofen geschieht 
und der zweite Ofen nur noch den Rost der Entkohlung 
zu besorgen hat. Nach diesem Verfahren kann mit zwei 
Oefen eino Erzeugung von 600 t in 24 Stunden erreicht 
werden.

Mit Rücksicht auf dio mir zur Verfügung stehende 
Zeit muß ich von einer ausführlichen Beschreibung des 
Königshütter Verfahrens und einer Gegenüberstellung der 
beiden gekennzeichneten Arbeitsweisen Abstand nehmen. 
Ich behalte mir aber vor, an geeigneter Stelle darauf zurück
zukommen. Ich möchte jedoch heute schon bemerken, daß

ich weit davon entfernt bin, eines von den beiden gekenn
zeichneten Verfahren heute als das wirtschaftlich günstigere 
lunstellen oder gar behaupten zu wollen, daß für allo 
Verhältnisse das gleiche Verfahren am besten sei; im 
Gegenteil, ich möchto entschieden vor einer Schemati
sierung warnen. Es wird Fälle geben, wo die dem Werke 
eigentümlichen Verhältnisse direkt eino andero Arbeits
weise bedingen. Ich habe beispielsweise den Fall im Auge, 
wo nach dem flüssigen Roheisoncrzverfahren besondere 
Qualitäten herzustellen sind, und wo man gut tun wird, 
im Fertigofen den kontinuierlichen Prozeß nicht anzu
wenden, sondern die Chargen einzeln im Ofen fertigzu
machen. Aber auch hier eignet sich in Anlehnung an einen 
kontinuierlich arbeitenden Vorfrischer wiederum der Kipp
ofen am besten, der dio Möglichkeit bietet, eine mehr
malige Entschlackung selbst bei niedrigem Badstande 
ohne Schwierigkeiten und wirtschaftlich vorzunehmen. 
So steht also die Entscheidung für das auf den verschie
denen W'erken anzuwendende Verfahren in direkter Ab
hängigkeit von seinen örtlichen Verhältnissen, insonder
heit von der Beschaffenheit des zur Verfügung stehenden 
Roheisens, von der Art der Zuschläge und der Qualität 
des Erzeugnisses, und nur eine genaue Wirtsoliaftlichkeits- 
bercehnung unter Berücksichtigung aller Eigentümlich
keiten dürfte für das betreffende Werk bei der Bestim
mung des Arbeitsverfahrens nach dem Roheisenerzprozeß 
ausschlaggebend sein.

Von einschneidender Bedeutung für uns alle, nament
lich für die Stahlwerker, die seit einigen Jahren wie nio 
auf der Wacht stehen müssen, ist zweifellos die erfreu
liche Tatsache, daß dio zur Lösung ein und derselben 
Frage an zwei getrennten Orten gleichzeitig ausgeführten 
Versuche, ohne gegenseitige Fühlungnahme, ohne jed
wede Kenntnis der eingcschlagenen Wege, zu ein und dem
selben Ziele geführt haben: zu dem kontinuierlichen Ver
fahren und zu dem kippbaren Ofen. Damit ist man in 
dem Wirrwarr von Verfahren einen großen Schritt vor
wärts gekommen. Der Zukunft und den beiden beteiligten 
Werken soll nun die einwandfreie Lösung der Frage über
lassen bleiben: Welche von den beiden heute gekenn
zeichneten Arbeitsweisen ist unter gleichen Verhältnissen 
wirtschaftlich dio günstigere ? Ausschlaggebend sind zwei 
Punkte:

1. dio Ofenunterhaltungskosten,
2. der Gewinn an Schlacke.
Es muß eigenartig berühren, daß man sich plötzlich 

für eine Ofenart und ein Arbeitsverfahren entscheidet, 
denen man aus begreiflichen und berechtigten Gründen 
noch bis vor kurzem auf dem Eestlande und insbesondere 
in Deutschland am allerwenigsten Vertrauen entgegen
gebracht hat. Ich selbst bin noch bis vor wenigen Jahren 
nach meinen Studien in England ein großer Gegner ge
wesen. Meine Bedenken erstreckten sich in der Haupt
sache beim Kippofen auf dio hohen Anlagekosten, auf den 
1 Vasserverbrauch für die verschiedenen Kühlungen bzw. 
Abdichtungen und für den erforderlichen Mechanismus 
zum Bewegen der fahrbaren Köpfe und dio geringe Halt
barkeit; ferner beim Verfahren auf die vermeintliche 
ungleichmäßige Beschaffenheit des Erzeugnisses infolge 
des Fertigmachons in der Pfanne. Diese Bedenken sind 
indessen heute hinfällig geworden. Die ungoahnto Ent
wicklung, die der Martinofenbau im allgemeinen in den 
letzten Jahren gonoinmen hat, hat auch bei kippbaren 
Oefen zur wesentlichen Vereinfachung im Bau und zur 
längeren Haltbarkeit im Betriebe geführt. Nachdem 
Wasser zu Kühl- und Abschlußzwecken vollkommen ent
behrlich und ein Mechanismus zum Bewogen der Köpfe 
überflüssig ist, sind die Anlagekosten bedeutend geringer 
gew'orden. Die Haltbarkeit ist keinesfalls geringer als 
bei feststehenden Oefen. Herdreparaturen fallen bei der 
kontinuierlichen Arbeitsweise gänzlich weg, ein wesent
licher Vorteil dem nichtkontinuierlichen Verfahren im 
Kippofen gegenüber. Der Elektroofen mit der Möglichkeit, 
das zum Fertigmaehen in der Pfanne benötigte Ferro- 
mangan umzuschmelzen, wobei die nicht unbedeutenden

*
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Kosten des Umschmelzens durch die Ersparnis an Fcrro- 
mängän infolge eines geringeren Verbrauches aufgewogen 
werden, zerstreut das Bedenken bezüglich der Ungleich
mäßigkeit des Erzeugnisses beim Fertigmachen in der 
Pfanne. Wenngleich in dieser Hinsicht angestcllte Ver
suche beim Fertigmachen mit Ferromangau in fester zer
kleinerter Form die früher vertretene Ansicht nicht auf
recht erhalten lassen, so dürfte, wenn keine höheren Kosten 
entstehen, dem flüssigen Ferromanganzusatz doch immer 
der Vorzug zu geben sein.

Besondere wichtig ist die Unabhängigkeit des kipp
baren Martinofens von der Größe der zu vergießenden 
Charge ohne Beeinträchtigung der .Ofenerzeugung, indem 
der Ofeninhalt in mehrere Pfannen abgestochen werden 
kann. Durch diesen Vorteil kann der Kippofen in jeder 
Größe in bestehende Bctriobsverhältnisso ohne weiteres 
eingebaut werden, während bei Neuanlagen dio Bemessung 
der Chargengröße bzw. Gießeinrichtungen ohne Rück
sichtnahme auf die Ofengröße erfolgen kann nach Maßgabe 
der für die Gewähr eines sicheren, einwandfreien Chargen- 
abgusses erforderlichen Vorbedingung des nach oben be
grenzten Fassungsraumes der Gießpfanne. Dadurch werden 
auch die Tragfähigkeit der Krane, die Konstruktion der 
Kranbahnen und des Gießhallengobäudcs im ganzen 
in Unabhängigkeit von der Ofengröße gebracht, was die 
Anlagekosten wesentlich verbilligt. Bei feststehenden 
Oefen dagegen ist zur Erreichung größerer Ofenerzeu
gungen ein möglichst großer Fassungsraum für schwere 
Chargen (80 bis 100 t) nötig, deren in gleicher Größe be
dingter Abguß sich oft nicht ohne Schwierigkeiten voll
zieht und somit zu einer unwirtschaftlichen Arbeitsweise 
führt. Ferner verursachen die durch die Ofengröße 
bestimmten Gießeinrichtungen nicht unbedeutende Kosten 
in der Anlage.

Schließlich ist der Kippofen als Fertigofen für den 
ihm angegliederten Elektroofen eino sehr geeignete, 
billige Einsatzquollo zur Herstellung von Qualitäts
stahl. Das sehr weiche, von Verunreinigungen fast gänz
lich befreite, nicht desoxydierte Metall kann dem Kipp
ofen jederzeit entnommen und durch Nachraffination 
und Fertigmachen im Elektroofen rasch in das gewünschte 
Erzeugnis übergeführt werden.

Aus allen diesen Erwägungen heraus befinde ich mich 
in voller Uebcreinstimmung mit dem Vortragenden, und 
auf Grund der Königshütter Erfahrungen glaube ich mit 
Berechtigung sagen zu können: Im Roheisenerzverfahren 
gehört die Zukunft unstreitig dem kippbaren Martin
ofen und zur Verarbeitung von phosphorreichem Roh
eisen der Zweiteilung des in ihm durchgeführten konti
nuierlichen Verfahrens. Ich gehe sogar noch weiter und 
sage, daß dem kippbaren Martinofen in jeder Martin
anlage der Vorzug gebührt, gleichgültig, nach welchem 
Verfahren gearbeitet wird.

Betriebsdirektor A. Klinkenberg (Dortmund): In 
den Gestehungskosten, dio Dr. Schuster uns vorgelegt hat, 
fällt vor allen Dingen der bedeutende Unterschied zwischen 
dem Talbot-Verfahren und dem Verfahren im gewöhn
lichen Kippofen auf. Dieser große Unterschied ist wohl 
in der Hauptsache darauf zurückzuführen, daß in Wit
kowitz für den gewöhnlichen Kippofen ein weniger günsti
ges Verfahren gewählt wurde. Man läßt in Witkowitz die 
gesamte Schlacke bis zum Schluß des Schmelzganges 
im Ofen. Durch diese Arbeitsweise wird erstens die Frisch
arbeit verzögert, zweitens die Phosphorsäure in der 
Schlacke unter das zulässige Maß verdünnt, drittens eine 
schlechtere Ausbeute der oxydischen Zuschläge herbei
geführt und viertens der Verbrauch an feuerfestem Ma
terial gesteigert.

Kippöfen, die mit scharf abgegrenzten Frischperioden 
arbeiten, wie z. B. die 60-t-0cfen der Dortmunder Union, 
bei denen zunächst zwei Phosphatschlacken gebildet und 
sofort entfernt worden, vermeiden diese Nachteile. Ich 
bin in der Lage, Ihnen die Zahlen zu nennen, die im Verlauf 
von etwa eineinhalb Jahren mit den Oefen der Union 
m Durchschnitt erreicht wurden. Die Erzeugung betrug

im Mittel 230 t in 24 st. Die Beheizungskosten stellten 
sich bei einem Koksofengaspreis von I Pf./cbm und einem 
Hochofengaspreis von 0,175 Pf./cbm auf 3,78 .f(/t. Für 
feuerfestes Material, Dolomit usw. wurde I,4G ,.fC/t ver
ausgabt. Löhne, Gehälter, Tantiemen usw. erforderten 
1,78 Jtft-. Die Mischerkosten beliefen sich nur auf wenige 
Pfennige, da das Eisen aus dem 1000-t-Mischer, der gleich
zeitig das Thomaswerk bedient, entnommen wurde. Die 
Ausbeute an Phosphatschlacke betrug bei einem Einsatz 
von 100 % Thomaseisen mit 1,8 % Phosphor 20,7 %; 
der Gehalt an Phosphorsäure 18 bis 22 %. Sie werden 
aus diesen Zahlen ersehen, daß sich auch im gewöhnlichen 
Kippofen unter geeigneten Verhältnissen und bei geeig
neter Arbeitsweise Gestehungskosten erreichen lassen, die 
mehrere Mark unter den in Witkowitz erreichten liegen.

Auf die Schlußbemerkungen von Dr. Schuster möchte 
ich noch mit wenigen "Worten eingchcn. Zunächst ist 
ohne weiteres zuzugeben, daß bei Verwendung eines Vor
frischmischers die Erzeugung der von ihm abhängigen 
Oefen erhöht wird, da ein Teil der zu leistenden Arbeit 
eben vom Vorfrischmischer übernommen wird; anderseits 
werden durch den Vorfrischmischer dio Gestehungskosten 
nach den Angaben von Dr. Schuster so erheblich belastet, 
daß die Wirtschaftlichkeit immerhin in Frage zu ziehen ist.

Dio übrigen Schlußbemerkungen, die sich auf das 
Talbot-Verfahren beziehen, kann ich nicht für das Talbot- 
Vcrfahron allein gelten lassen; sic haben Gültigkeit für 
jeden kippbaren Ofen größeren Fassungsvermögens, der 
in geeigneter Weise betrieben wird. Daher ist auch wohl 
die letzte Schlußfolgerung des Vortrags — dein Talbot- 
Ofen gehöre dio Zukunft — in Zweifel zu ziehen, während 
sie, allgemeiner gefaßt, für den kippbaren Ofen größeren 
Fassungsvermögens iliro Richtigkeit haben dürfte.

Generaldirektor Dr. Fr. Schuster (Witkowitz): An
gesichts der weit vorgeschrittenen Zeit werde ich mich 
bemühen, möglichst kurz auf dio an mich gerichteten 
Fragen zu antworten.

Der erste Redner, Direktor Thiele, hat gefragt, 
ob man bei der Stahlerzeugung im Talbot-Ofen eine ge
nügende Treffsicherheit besitzt zur Erzeugung der ver
schiedensten Qualitäten. Diese Frage kann ich ohne 
weiteres bejahen. Die Treffsicherheit ist beim 'Talbot- 
Ofen gleich jener bei jeder anderen Ofenart; auch bei dieser 
kommt es ja zuweilen vor, daß eine Charge danebengerät. 
Daß auch wir vor Errichtung der neuen Stahlwerks
anlage eine Reihe schwerwiegender Bedenken hatten, 
ersehen Sie allein aus dem von mir erwähnten Umstande, 
daß zwei große Kippöfen gleichen Inhaltes aufgestellt 
wurden, die unter Umständen als Mischer Verwendung 
gefunden hätten, falls sich der Durchführung des Talbot- 
Verfahrens große Schwierigkeiten in den Weg gestellt 
hätten. Hauptsächlich waren es dio in England in Ver
wendung stehenden fahrbaren Köpfe bei den großen 
Kippöfen, die nie dicht abschließen, wodurch die Mög
lichkeit des Ansaugens großer Mengen kalter Luft ge
geben ist, was schwere Bedenken gegen die Aufstellung 
der Oefen bei uns verursachte. Wir suchten durch eino 
vollständige Neukonstruktion der Ofenköpfe dieser 
Schwierigkeiten Herr zu werden, was auch gelungen ist.

Was nun die zweite Frage bezüglich der Höhe des 
Schrottzusatzes beim Talbot-Verfahren betrifft, so scheint 
mir hier ein Mißverständnis vorzuliegen. Der von mir er
mähnte fünfprozentige Schrottzusatz stellt das günstigste 
Verhältnis dar, unter dem der Talbot-Ofen mit Schrott
zusatz arbeitet. Es unterliegt keinem Anstande, den 
Schrottzusatz, wie dies in England der Fall ist, auf 40 bis 
50 % zu erhöhen; nur tritt dadurch eine Abkühlung des 
Bades ein, wodurch eine Verlangsamung des Verfahrens 
bedingt ist. Zur Lösung der wirtschaftlichen Seite dieser 
Frage wird es sich einzig und allein darum handeln, zu 
welchem Preise man Schrott einkaufen kann, und ob man 
bei sehr niedrigen Preisen desselben die Verringerung der 
Erzeugung als das kleinere Uebel in den Kauf nehmen will.

Was die letzte Frage anlangt, bei welchem Roheisen
preise das Talbot-Verfahren wirtschaftlicher als das
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Thomas-Verfahren wird, so bedaure ich, diese so ohne 
weiteres nicht beantworten zu können. Ucberall dort, 
wo infolge der Erzverhältnisse Thomasroheisen sehr billig 
erzeugt werden kann, wird die Stahlerzeugung nach dem 
Thomas-Verfahren jederzeit billiger sein als jene nach 
irgendeinem Martin-Verfahren.

Zum Schluß möchte ich noch kurz dio Frage berühren, 
ob ich die Anlage noch einmal zur Ausführung bringen 
würde. Ich glaube, daß man im allgemeinen die Tatsache 
der wiederholten Anwendung ein und desselben Grund
satzes bei der Vergrößerung einer neu errichteten Anlage 
als Beweis dafür ansehen kann, daß dio Erwartungen, 
die man an die erste Anlage geknüpft hat, in Erfüllung 
gegangen sind. Wir haben den Talbot-Ofen seit Februar 
1913 im Betriebe und werden die Vergrößerung des Stahl
werkes jedenfalls durch Zubau weiterer Talbot-Oefen vor
nehmen. Hiermit glaube ich, wohl jedes Bedenken wegen 
etwaiger ungünstiger Ergebnisse dos Talbot-Verfahrens 
in Witkowitz zerstreut zu haben.

Was nun die Ausführungen von Oberingenieur 
Bernhardt bezüglich der auf der Königshütte durch
geführten Versuche betrifft, so will ich auch von meiner 
Seite ausdrücklich feststellen, daß diese gänzlich unab
hängig von den unseren durchgeführt worden sind. Für 
die Beurteilung der wirtschaftlichen Seite der Arbeit 
jedoch möchte ich noch eine Feststellung machen: Wenn

im kippbaren Mischer nur eine geringfügige Frischarbeit 
geleistet wird, so erscheint es berechtigt, die gesamten 
Mischerkosten, da sie sich auf eine größere Anzahl von 
Oefen verteilen, gewissermaßen nur als Zuschlag zu den 
Stahlgestehungskosten der Fertigöfen zu werfen. Wenn 
jedoch in einem Mischer weitgehende Frischarbeit durch
zuführen ist, so daß man einen Teil des Martinprozesscs 
selbst gewissermaßen in den Mischer verlegt, dann muß 
auch eine größere Anzahl solcher Vorfrischöfen aufgostellt 
werden, deren Betriebs- und Frhaltungskosten in ent
sprechend höherem Ausmaße die Kosten der Arbeit 
der Fertigöfen belasten. —• Was nun die Bemerkung von 
Oberingenieur Bernhardt wegen der leichten Bcschickbar- 
keit von Elektrostahlöfen aus dem 'Talbot-Ofen betrifft, 
so stellt sich die Sache in der Praxis doch nicht ganz so 
einfach dar. Ohne die Chargendauer durch Zwischen
abstiche zu verzögern, läßt sich dem Flektrostahlofen 
nur ein Teil der jeweiligen fertigen Charge zur Endraffi
nation zuführen, und zu ar so, daß der Elcktrostahlofcn 
nur dann günstig ausgenutzt werden kann, wenn eine 
größere Anzahl kippbarer Oefen vorhanden ist, wodurch 
die Aufeinanderfolge der einzelnen Chargen in kürzeren 
Zeiträumen zu bewerkstelligen ist.

Ich glaube, hiermit die an mich gestellten Fragen, soweit 
es in der kurzen Zeit möglich ist, beantwortet zu haben, 
stehe aber gerne zu weiteren Auskünften zur Verfügung.

Dio auf der Hauptversammlung wogen Zeitmangols 
abgebrochene Erörterung wurde in dor Sitzung der 
Stahlworkskommission, die am 22. Mai in Düsseldorf 
untor dom Vorsitz von Direktor A. Thiele (Esch) statt
fand, fortgesetzt.

Direktor Thielo leitete die Besprechung mit fol
genden Ausführungen ein: Ehe wir in die Erörterung 
eintroten, gestatten Sie mir wohl, einige Worte vor- 
auszuschickon. Ich möchto zunächst von dieser be
rufenen Stolle aus, d. h. vor den versammelten Stahl
werkern unseres Roichos, nochmals den herzlichsten 
Dank an Generaldirektor Dr. Schuster wiederholen für 
soino außerordentlich lichtvollen und weitgehenden Er
örterungen, dio er bei seinem Vortrago auf der letzten 
Hauptversammlung gobracht hat. Es wiiro eine schlechte 
Betätigung dieser Dankbarkeit, wenn wir houto durch 
unsero Besprechung versuchen wollten, noch weiter in dio 
Betriebsvorhiiltnisse von Witkowitz einzudringen, als es 
uns schon gestattet worden ist. Das sollte meines Er
achtens unter keinen Umständen geschehen. Anderseits 
kann aber der Zweck der Darlegungen von Dr. Schuster 
nur der gewesen sein, uns, indem er uns auf die Neuerung 
aufmerksam machte, Mittel und Wege an dio Hand zu 
geben, Vortcilo daraus zu ziehen; es wäre gut, wonn dazu 
noch oinigo Unklarheiten beseitigt würden, die meiner 
Ansicht nach noch vorhanden sind.

Trotz des teilweise einschränkenden Urteils von 
Dr. Schuster am Endo seines Vortrages war dor 
letzte Schluß doch der, daß der Talbot - Ofen der 
Martin-Ofen der Zukunft sei. Dr. Schuster hatte nun am 
Schlüsse der letzten Erörterung dio Freundlichkeit, zu 
gestatten, daß man sich an ihn wenden dürfe, falls noch 
Unklarheiten beständen. Ich habe von diesem An
erbieten Gebrauch gemacht, und ich glaube, am besten 
ein Bild über den Stand dieser Auseinandersetzung zu 
gobon, wenn ich dio eingesandten Fragen und dio darauf 
erteilten Antworten verlese.

Frago 1: Abgesehen von der Verschiedenartigkeit 
in den Abmessungen zwischen Ihrem Talbot- und 
Wollman-Ofen scheint mir ein grundsätzlicher Unter
schied zwischen beiden Ofonarton nicht vorhanden zu 
sein; vielmehr scheint mir dio Art der Arbeitsweise 
lediglich den Ausschlag zu geben. Es wäre mir inter
essant, zu erfahren, ob nicht in dom dortigen Wellman- 
Ofcn ohno weiteres, wenn auch vielleicht nicht mit dor- 
solbcn Wirtschaftlichkeit, nach dom Talbot-Verfahren

gearbeitet worden könnte, bzw. wenn dies nicht an
gängig sein sollto, welche Gründe dagegen sprechen.

Antwort auf Frago 1: Ich bemerke, daß allerdings 
zwischen dem Wellman-Ofen und dem Talbot-Ofen 
nur der Unterschied in der Größe vorhandon ist. Meines 
Erachtens kann man auch in einem 'Wellman-Ofen 
nach dem Talbot-Verfahren arbeiten, nur wird eino 
Reihe von Elemonten dor Gestehungskosten sich boi 
den verhältnismäßig kleineren Chargen entsprechend 
höher stellen. Der Grund, warum man nach und nach 
von den früheren klcinon Chargon im Martinofen 
schließlich bis zu den feststehenden Oefen von 100 -1 
Fassung iiborgogangon ist, liegt ja in dom Bostrebon, 
gewisse Auslagen für den Betrieb durch die Erhöhung 
der Chargengrößo herabzudrücken. Dasselbe Mornont 
trifft natürlich auch für dio kippbaren Oefen zu, und 
der Vergrößerung des Chargengewichtes ist nach oben 
nur eine gewisse technische Grenzo gozogen, dio houto 
beim Talbot-Ofen mit 200 t angenommen werden kann. 
M’enn man beispielsweise einen 00-1-Well man-Ofen nach 
dem Talbot-Verfahren arboiten lassen will, kommt man 
entsprechend den Verhältnissen beim großen Ofen auf 
Chargongowichto von höchstens 20 bis 25 t.

Frago 2: Da in dem Talbot-Ofen alle vorkom
menden Qualitäten hcrgostcllt werden können, also, 
wie ich annehme, auch solche für Kriegsmaterial, bei 
denen teuere Zusätze, wie Nickel, Wolfram, Chrom 
usw., notwendig werden dürften, in welcher Weise 
werden dioso Zusätze beim Talbot-Verfahren beigogeben, 
da doch ein Zusatz in den Ofen selbst kaum durch
führbar sein dürfte?

Antwort auf Frage 2: Ich möchte bemerken, daß 
ich auf Grund meinor Erfahrungen nicht ompfohlen 
möchte, in einem Talbot-Ofen Sonderstiihle mit Zu
sätzen von Nickel, Wolfram, Chrom usw. herzustellen, 
weil von dieson Materialien äußerst solton so großo 
Mengen gebraucht werden, daß man kontinuierlich 
längere Zeit hindurch im Talbot-Ofen dio glcichon 
Sonderqualitäton erzeugen könnte. Ein Fertigmachen 
derartiger Sonderstählo in der Pfanne durch Zusatz 
der geschmolzenen Legierungen würde ich auf keinen 
Fall ompfehlen; wir haben auch derartige Versuche 
von vornherein unterlassen.

Frago 3: Bezüglich des Schrottzusatzes im Talbot- 
Ofen, den Sie mit 5 % als den zweckmäßigsten angaben, 
glaube ich, Sio doch nicht falsch verstanden zu haben,
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wie Sie offenbar durch meino Anfrage in der Haupt
versammlung angonommen haben. Ich zweifle nicht 
daran, daß man aus technischen Gründen ohno weiteres 
einen wesentlich höheren Schrottzusatz dom Talbot- 
Ofen geben könnte, möchte aber feststollen, daß Sio 
dann ausdrücklich ein unwirtschaftliches Arbeiten des 
Ofens zugegeben haben, so daß sich also unter diosor 
letzteren Voraussetzung der Gestohungsprois im Talbot- 
Ofon nach und nach demjenigen des Wcllman-Ofcns 
und auch dem des feststehenden Martin-Ofens nähert. 
Können dariibor wohl oinigo ziffernmäßige Angaben 
gemacht werden, wie sich bei steigendem Schrottzusatz 
im Talbot-Ofon diese Verhältnisse gestalton dürften?

Antwort auf Frage 3: Ich bomorko, daß auf Grund 
unsoror Foststollungen das günstigste Arbeiten dos 
Talbot-Ofcns boi einem Schrottzusatz von rd. 5 % 
boobachtot werden konnte. Wir haben abor aus ver
schiedenen Gründen längere Versuchsreihen mit or- 
höhton Schrottzusätzen im Talbot-Ofen selbst nicht 
gemacht, um so weniger, als ja in England diesbezüglich 
ziemlich eingehende Versucho angestcllt worden sind, 
woboi sich ergeben hat, daß auch Sehrottzusätzo bis 
zu 40 % ohno weiteres im Talbot-Ofen verarbeitet 
werden können. Es wird immer nur eino Frage dos 
Schrottpreises sein, ob man don unzweifelhaften Rück
gang in dor Erzeugung boi erhöhtom Schrottzusatz 
als das Vorteilhaftere anzuschon haben wird oder nicht.

Frago 4: In oinigon der Ihrem Vortrage boigegobenen 
Zahlontafeln ist mehrfach von einem Roheisen mit 
1,7 % Phosphor die Redo. Ich nehme an, daß diosor 
ziemlich hohe Phosphorgchalt nur durch ausnahms
weise Beigabe von entsprechenden Zuschlägen im Hoch
ofen orreicht werden konnto und nicht cinor normalen 
Arbeitsweise entspricht. Sei dom abor wie ihm wolle — 
ist boi dieser Gelegenheit vielleicht dio Frago nachgeprüft 
worden, ob boi dieson Roboisenorzeugungskosten (mit 
1,7% Phosphor) das Thomas-Verfahren für gewöhnliche 
Handelsqualität in erfolgreichen Wettbewerb mit dom 
'Talbot-Verfahren treten könne ?

Antwort auf Frage 4: Ich bomerko, daß wir das 
Roheisen mit 1,7 % Phosphor nur für eine gowisso 
Versuchszoit horgostellt haben und es durch Verwen
dung besonders phosphorroiohor Erze boi unserom 
Hochofenbetriebe erzielten. Wir werden künftighin 
allerdings mit einem etwas höheren Phosphorgchalt, 
als ursprünglich angenommen, arbeiten, doch ist darüber 
eino endgültige Entscheidung mit Rücksicht auf die 
Erzversorgungsfr̂ go noch nicht getroffen worden.

M. H. 1 Sio können sich vielleicht aus dom Gehörten 
schon ein gewisses Bild machen, inwieweit für unscro 
deutschen Verhältnisse die Erfahrungen von Witkowitz 
anwondbar sind. Ich möchte nicht der Erörterung vor
greifen, jedoch feststellen, daß in den neuerdings ge
machten Aeußorungcn von Hr. Schuster mir doch eino 
nicht unwesentliche Einschränkung bezüglich der Ver
wendbarkeit des Talbot-Ofens zu liegen scheint. Es sei 
dem aber wie ihm wolle — unzweifelhaft steht fest, daß 
sich Dr. Schuster große Verdienste erworben hat, in 
dein er diese ganzo Frago, die jetzt dio doutschon 
Stahlwerker so lebhaft beschäftigt, in Fluß gobracht hat.

Nachdem ich das vorausgeschickt habo, möchto ich 
dio Bitte an Sio richten, sich nunmehr zu don Einzel
heiten dos Gogonstandes selbst zu äußern, indem ich hin
zufüge, daß dio Horren vom Arbeitsausschuß die starke 
Hoffnung hegen, daß lieuto ein otwas klarore3 Bild der 
Sache gewonnen worde.

Oberingonieur Sr.'Qltg. Fr. Springorum (Esch): Ich 
möchte mich gogon eino Bemerkung von Dr. Schustor 
wondon, in der er sagte, daß dio Angaben von Stahl
werkschef Schock über die Kosten des Rohoisenorzvor- 
fahrons im Martin-Ofen zu günstig dargostellt worden. 
Moincr Ansicht nach trifft das nicht zu; sio sind im Gogon- 
teil noch als wesentlich zu hoch zu bezeichnen. Auch die 
Tatsaelio, daß das Roheisonorzvorfahron in Rheinland-

Wostfalon immer weitere Verbreitung findet, bowoist, 
daß dio angegebenen Kosten nicht zutroffen können. 
Donn wenn man in dor vergleichenden Rechnung auf 
Seito 998/9 don Rohoisonpreis mit 54 Jl anstatt 44 Jt 
annimmt, wie er für die Gegenden, in denen der Rohoison- 
prozoß mit Erfolg den Wottboworb mit dem Thomaserz- 
Prozeß aufnohmen kann, im allgemeinen zutrifft, so 
würden sich dio Verhältniszahlen vom Thomas-Verfahren 
zu dom im Martin-Ofon und Talbot-Ofen durchgoführten 
Roheisenerzverfahren wie 100 : 105 : 107 stellen. Die 
Netto-Gostohungskoston botragen dann 63,06, 66,13 und 
67,46 .It. Damit würde sich dio Einführung irgondeinos 
Rohoisonorzvorfahrens für dio Horstollung normaler 
Qualitäten verbieten. Da man boi don Versuchon mit 
dem Talbot-Verfahren sicherlich in sehr sorgfältiger Weise 
in Witkowitz vorgegangen ist, so müssen diese Ergebnisse 
als maßgobond angesehen worden, und damit wäre dann, 
wenigstens bis auf woitoros, dio Einführung dos Talbot- 
Verfahrons für rhoinisoh-wostfälischo Verhältnisse ausge
schlossen. Vielleicht ist Oboringoniour Hofmann von 
Witkowitz in dor Lago, mir diese Auffassung zu bestätigen.

Oberingoniour Just. Hofmann (Witkowitz): Es ist 
schwer, in dieser Boziohung der Aufforderung des Vor
redners nachzukommen. Außerdem wird es verständlich 
sein, wenn wir mit unseren Zahlon, dio wir den Berech
nungon zugrunde gelegt haben, nicht an dio Oeffentlicli- 
keit kommen. Dr. Schuster hat in seinem Vorträge 
gesagt, daß „überall dort, wo Thomasroheisen sehr billig 
orzeugt worden kann, dio Stahlerzeugung nach dom 
Thomas-Verfahren jederzeit billiger sein wird als jeno nach 
irgendeinem Martin-, also auch nach dem Talbot-Verfahren. 
Das könnon dio Horren wohl auch untorschroibon. Es ist 
möglich, daß dio Zahlon, welche von uns festgostellt 
worden sind, noch mancho Verbesserung orfahron worden, 
da bis zur Veröffentlichung unsoror Ergebnisse nur wenig 
Zeit zur Verfügung stand, so daß woitoro Fortschritte, 
dio eino längere Betriebspraxis bringt, nicht oinbozogon 
werden konnten. Ich bitto Sio, wonn Sio über dio Frago, 
wie sich bei oinom Rohoisonproise von 54 Jl dor Talbot- 
gogonübor dom Thomas-Prozeß stellt, Klarheit haben 
wollen, dio oinzolnen Preise in dio Zalilontafol von 
Schock einzusotzon. Auf diese Weise worden Sio in 
jodom einzolnon Fallo dio von Ihnen gowünschto Zahl 
feststollon können. — Im Vergleich mit sämtlichen 
jetzt bokannton Rohoisonorzverfaliron muß der 
Talbot-Ofen am billigsten arbeiten, und zwar 
aus folgonden Gründen:

1. dio Erzougung jo Ofon und Tag ist am größten;
2. der Kohlenverbrauch f. d. t Stahl ist am geringsten 

(hierzu ssi bomorkt, daß dio bei uns vorwondote 
Ivohlo 17 % Ascho enthält, und daß ferner ein großer 
Teil der vorarbeitoton Gasorzougorkohle bei 17 % 
Ascho 50 % Staub und 50 % Stücke verschiedener 
Größen enthält);

3. dio Ofenhaltbarkeit ist am größten, Bodenrepa
raturen nährend der Woche gibt os nicht;

4. der Herd bleibt von dor Schlacko unberührt; auch 
dio Wände und Feuorbrückon haiton viol bessor, 
woboi der Verbrauch an Dolomit am geringsten ist;

5. der Vorbrauch an Ferromangan für die gleiche Stahl
qualität ist am geringsten;

6. das Eisonausbringon ist am höchsten; wir haben 
86 % gegen 80 % im Wellman-Ofen und 78 % im 
feststellenden Ofon fostgestellt;

7. die Phosphorausbeute, also der Rückgewinn an ver
käuflicher Phosphatschlacke, ist am höchsten, da 
außer beim Entleoron dos Ofens nach 2 bis 3 Wochen 
keine Schlacke mit dom Stahl beim Abkippen ab
geht, so daß domnach keine minderwertige Schlacke, 
sondern nur eino oinhoitlicho Schlacke vor Abguß 
dor Charge abgekippt wird;

8. dio Löhne sind boim Talbot-Ofen am geringsten, 
weil dieser Ofon obensovielo Ofenlouto braucht
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wie jeder andoro -großo Oien und obonsoviolo Gas-
orzougor von gleicher Durchsatzmongo boi orheblioh
höherer Tagesorzougung.

Professor 13. Osann (Clausthal): Darf ich viel
leicht Horm Hofmann bitten, uns oinigos übor 
dio Haltbarkoit der Witkowitzer Talbot-Oofon mitzu- 
toilen ? Seinerzeit, als das Talbot-Vorfahron bokannt 
wurde, hatte es etwas Bestechendes. Es wurde nur ein 
Teil dos flüssigen Inhalts dom Ofon ontnoinmon und 
dadurch eine großo Wärmomongo dom Ofon orhalten. 
Anderseits wurdo dio geringe Ofonlialtbarkcit und das 
Fortigmachon in der Pfanne bomängelt. Der lotztore 
Einwand ist durch die Einführung des flüssigen Forro- 
manganzusatzos bosoitigt. Dio Ofenhaltbarkoit war abor 
•bis vor kurzem der Punkt dor Besorgnis, wie man aus 
dem Schusterschon Vortrag horaushöron konnte. Wenn 
der Erfolg diese Besorgnis nicht bostiitigt hat, so wäre os 
interessant, Nähoros zu hören. Vielleicht war an don 
damaligen Mißorfolgon auch ein falsch, wahrscheinlich 
zu kloin gowähltor Oionquerschmtt schuld. Ich orinnoro 
mich, einon Talbot-Ofen im Jahre 1905 bei Pittsburg 
gesohon zu haben, dor oinen vollständigen Mißerfolg dar- 
stollte. Boi diosom fiel mir dio niedrigo Ofenhöho auf. — 
Die Gosotze dos Flammofonbaucs sind noch nicht gonügend 
geklärt, und os ist nötig, daß man ganz allgomoin im 
Martinofonbau die Frago orörtort, wolcho dio richtigo 
Geschwindigkeit und Aufenthaltsdauer dor Gase im Ofen 
ist. Professor Grum-Grzimailo hat auf diosom Ge
biete Anregungen gogoben1), abor dioso Frago nicht 
berührt.

Oboringoniour Just. Hofmann: Dr. Schustor hat 
bereits dio Zahlon angogobon, die wir erroicht haben. 
Wir haben mit einor Ofonzustollung 800 Chargen zu 
65 t gomacht, zusaminon52 300 t. Während dieser 
Zeit sind absolut keino Reparaturen am Ofen vorgonom- 
men wordon, nur dio auswechselbaren Köpfo wurden 
zweimal gewechselt; unberührt gobliobon sind dabei dio 
feststehenden Köpfo, das Gewölbe und dio Kammern. 
Dor Herd wurdo allo 14 Tago untersucht, wonn der Ofon 
ontloort war, und os stellte sich dabei horaus, daß er 
beinahe ganz unberührt war. Wir habon im Jahre 1900, 
als dio orston Nachrichten übor das Talbot-Vorfahren 
aus Amerika kamen, auf domsolben ablohnondon Stand
punkt gestanden wio dio inoisten Fachgonosson. Ich 
habo dorzoit unsorom damaligen Gonoraldirektor Dr. Emil 
Holz oinon Bericht üborgobon, worin ich oine Roihe von 
Bodonkon goiiußort habo; einos davon war auch dio 
voraussichtlich geringe Haltbarkoit einos so großen Ofons. 
Außordein nahm ich auch an, daß dor Kohlenvorbrauch 
hoch sein würde, weil oin großes Bad flüssig erhalten 
werdon müsse. Es kam jedoch ganz anders. Moinor 
Uoborzougung nach wird im Vorgloich zu andoron Roh
eisenerz verfahren die Haltbarkoit des Talbot-Ofens immer 
oine größero sein, woil das Verfahren oin anderes ist. 
Daß dor Ofon nicht so großen Temperaturschwankungon 
ausgosotzt ist, ist hiorboi von großem Wert. Außordom 
kommt selbstverständlich auch dio Bauart dos Ofons 
mit in Betracht; ich glaube, daß wir in dieser Beziehung 
in Witkowitz Fortschritte gomacht habon. Dio Kon
struktion ist nach langen Boratungon zustando gokommon, 
die ich mit Herrn Talbot gohabt habo; verschiedene 
Erfahrungen bei anderen Oefen sind dabei benutzt worden. 
Es kommt boi der Bourteilung dor Haltbarkoit natur
gemäß auch auf dio Qualität der fouorfesten Steine an. 
Wir habon nur oine Stoinqualität bei allon Oefen vor- 
wondot, nämlich Witkowitzer Dinasstoine und koinon 
Stein oincr andoron Fabrik eingebaut, damit wir 
absolut richtige Vergloichszifforn orhalten. Ich glaubo, 
daß wir bezüglich dor Ofonhaltbarkeit noch woitoro Fort
schritte crziolon werdon, und hoffe, daß wir dann nicht 
52 300 t, sondern 65 000 t, also 1000 Chargen, mit dom 
Talbot-Ofen erzougen wordon. Daß dadurch dio Kosten

') Vgl. St. u. E. 1913. 22. Mai, S. 860/4; 5. Juni,
S. 839/43.

für fouorfestos Material wesentlich horuntergehon worden, 
ist wohl ohno weitoros oinzusehon. Die von uns noch 
beabsichtigton Aendorungon botroffon nicht dio Konstruk
tion, sondorn wir wordon don Teil des Ofens, dor am 
meisten loidot, etwas anders behandoln; es sind dios dio 
V orderpfoilor des Ofons, dio ja im allgemeinen sohr gut 
halten und nur an Sonntagen manchmal ausgebessert wer
den, deren Lobonsdauor jodocli noch orhöht wordon kann. 
Wir wordon dio Vordorpfoilor, wonn wir dio auswechsel
baren Köpfo wechseln, wiodor mit oiner Lago Magnosit- 
stoino vorsehon. Ich glaube, daß wir dann das vorhin ango- 
gobono Ergebnis orroiehon werden.

Oberingonieur ®r.«Qrtg. Fr. Springorum: Obor-
ingonieur Hofmann hat dio von mir vorhin gostollto 
Frago insoforn miß Vorständen, als ich nicht otwa nouo 
Zahlon wissen, sondorn meine Frago auf dio von 
Dr. Schustor bokannt gogebonon Zahlon bezogen habon 
wollte. Ich möchte foststollon, ob er mit mir dor Ansicht 
ist, daß unter Zugrundelegung der jetzt veröffentlichten 
Zahlon boi einem Rohoisenproiso von rd. 54 Jl oin Wott- 
boworb dos Tälbot-Verfahrens mit dom Thomas-Vorfahron 
und ebenso mit andoron Rohoisonerzvorfahron nicht 
möglich ist. Das war das Wosontlicho meiner Frage; os 
handelt sich nur um eino Schlußfolgerung aus dem ver
öffentlichten Material.

Oboringoniour Just. Hofmann: Wio ich schon sagto, 
kann das jedor für soinon Fall ausrochnon. Es kommt 
ja nicht alloin auf don Rohoisonprois an, sondern vor 
allem auch auf don Kohlonpreis, auf don Prois für dio 
feuorfoston Materialion usw. Ein Kohlonpreis von 12 Jl 
oder 19 Jl oder gar von 9 Jl spielt natürlich oine wesont- 
licho Rollo.

Oberingonieur ®t.-Qng. Fr. Springorum: Mcino 
Fragu hat nur Bezug auf die Materialienproho, die ver
öffentlicht worden sind boi oinum Roheisonproiso von 
54 Jl anstatt 44 Jl.

Oberingonieur Just. Hof mann: Dio Antwort aut 
dieso Frage ist nicht genau zu gebon. Unsoro Verhält
nisse in Witkowitz sind andoro wio bei Ihnen. Sio könnon 
das ja auch selbst aus don veröffentlichten Verbrauchs- 
zahlon und Ihren Proison berechnen.

Direktor Leon Mayer (Hayingon): Anknüpfond an 
dio große Haltbarkoit des in Witkowitz betriebenen 
Talbot-Ofons, möchto ich mir einige Betrachtungen übor 
dio Qualität dos in diesem Ofen orzougten Stahles er
lauben. Ich nohmo dabei an, daß dor Ofen höchstens 
alle 14 Tago ontleert wird (Horr Hofmann bejaht dios). 
An oiner guten regelmäßigen Stahlqualität im Talbot- 
Ofen ist nun wohl zu zweifeln, wonn man dio Arbeits
weise im Ofon näher botrachtot. Gerado der vom Redner 
erwähnte Vorteil, dor einen niedrigen Verbrauch an 
feuerfestem Matorial verursacht, ist oin Nachtoil für die 
sichoro Erhaltung oinor rogolmäßigon vorgoschriebenen 
Qualität. Im Schrottvorfakron sowie auch in don anderen 
Rohoisonverfahron gohon von Anfang der Charge an die 
Reaktionen vom Herdo aus, das niedrigoBad wird bessor 
durchgearbeitot. Im Talbot-Ofen mit dem hohen Bado, 
von dom wenigstens immer zwei Drittol im Ofon zurück- 
behalton wordon, ist oine innige Mischung des zugesetzten 
Roheisens mit dom zurückgebliebenen Teile zweifelhaft. 
Das fliissigo Roheisen, das, aus dom Â orfrischmischer 
kommend, schon an sich spezifisch leichter ist, dringt 
nicht durch don zurückgebliebenen fertigen Stahl. Natür
lich gohon durch das zugosotzte Erz, mit dom das Stahl
bad nach Abgießen der Charge bodockt worden ist, 
Reaktionon vor sich, die aber nicht tiefgreifend sein 
könnon, sonst würde ja auch das fouorfesto Material in 
demselben Maße wie in anderen Oefen boansprucht werdon. 
Der zurückgebliebene Teil dos Bades mit seiner hohen 
Temperatur, d. h. dio großo aufgospeicherto Wärme- 
mengo, beschleunigt natürlich die Reaktion, demgegenüber 
aber später wieder dio ganze Stahlmongo bei dom Fertig
machen der Charge auf dio hoho Gießtomperatur gebracht 
worden muß. Nach diesen Betrachtungen ist wohl an- 
zunohmon, daß das Bad im Ofen kein gleichmäßiges sein
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kann, und gleichmäßig wird os auch wohl nicht in dor 
Pfanno werdon, wo orst dio Desoxydation und Rück
kohlung stattfindon soll. — Ich möchte mir dann noch 
die Frage erlauben, ob in don feststehenden Martinöfen 
flüssig nach dem Hoosch-Verfahren gearbeitet worden ist 
(Herr Hofmann verneint dies). Unter den Bedingungen, 
daß nur dio Scldaeko abgezogen würde, ist os leicht 
begreiflich, daß besonders dor Kohlenvorbrauch in diesem 
Falle so hoch ausgefallen ist. Gerade das Abstechen 
der Charge nach der orsten Periode zum Zwocko dor 
Entschlackung und das nachfolgende Eingießen der ent
schlackten Charge auf dio vorgowärmton Oxyde ist ein 
Vorteil des Hoosch-Verfahrons gegenüber dom Verfahren 
im Talbot- und Wellman-Ofon; dio zweite Periode geht 
deshalb schnollor voran, und eino sichere Herstellung der 
Stahlqualität ist wahrscheinlich.

Oberingenieur Just. Hofmarin: Bezüglich der Quali
tät des im Talbot-Ofen hcrgcstellten Matorials haben wir 
sehr eingehende Untersuchungen angcstollt. Ich kann 
i hnen verraten, daß wir, als wir den Talbot-Ofen in Betrieb 
genommen hatten, beabsichtigten, nur gewöhnliches 
Material aus dem Talbot-Ofen zu machen. Wir sind 
donnerst ganz allmählich zu anderen Qualitäten gekommen, 
und ich erkläre nochmals, daß das, was Dr. Schuster 
über dio Qualität des Materials gesagt hat, vollkommen 
richtig ist; das im Talbot-Ofen hergestollto Material ist 
mindestens ebensogut wie anderes. Da ß das Bad im Talbot- 
Ofen besser ausgekocht wird, und daß die Chargen nicht 
mit Oxyden übersättigt sind, geht daraus hervor, daß der 
Ferromanganvorbrauch f. d. t Stahl, um eine gleiche 
Qualität Stahl zu erzeugen, immer wesentlich niedriger 
ist als bei den anderen Ofonarton. Es spielt dabei wohl 
der Umstand eine Rolle, der vorhin schon erwähnt wurde, 
nämlich daß beim Talbot-Ofen sofort beim Einlassen 
der Charge in den Ofen regelmäßig eine starke Reaktion 
und damit eine erhebliche Durchmischung dos Metall
bades eintritt. Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, bei 
allen Herdöfen und auch Mischern das Bad in Bewegung 
zu bringen. Diese Bewegung wird durch starke Reak
tionen herbeigeführt, von denen sich zu überzeugen Sie 
bei Ihrem dcmnächstigcn Besuch in Witkowitz Gelegen
heit haben werden.

Was den zweiten Punkt anlangt, ob wir das Hoosch- 
\'erfahren bei uns durchgeführt habon, so muß ich dies 
verneinen. Aber es war nicht unsere Schuld; wir hätten 
es sehr gern versucht. Dr. Schuster hatte vor, die 
erzielten Ergebnisse in seinen Vortrag mit aufzunehmen. 
— Ich glaube, daß bei uns ein großer Teil des günstigen 
Arbcitens auch auf unseren Mischer zurückzuführen ist. 
Wir haben lango Zeit mit Roheisen ohne Mischer gear
beitet und haben gleich bei Inbetriebsetzung des Mischers 
gemerkt, daß cs dann viel leichter ist, gute Qualitäten 
zu erzielen.

Direktor R. Genzmor (Julienhütte): Die Mitteilun
gen, die über die Qualität gemacht worden sind, ver
anlassen mich zu folgenden kurzen Ausführungen: Als
im Jahre 1900 Talbot seinen bekannten Vortrag im Iron 
and Steel Institute hielt, sagte der Präsident, es wäre 
einer der denkwürdigsten Beiträge, der je zu der Ge
schichte des Martinofens gemacht worden sei. Die Folge 
davon war, daß jede größere Gesellschaft, dio ein neues 
Stahlwerk zu bauen beabsichtigte, sieh bemühte, dieses 
Verfahren kennen zu lernen. Ich habe auch im Aufträge 
meiner Gesellschaft bald darauf ein englisches Werk 
besucht, habe abor dabei gefunden, daß die Qualitäten 
recht viel zu wünschen übrig ließen, besonders auch dio 
Walzbarkoit. Ich war aber damals schon davon überzeugt, 
daß der Talbot-Prozcß das billigsto Rohoisonerzverfahren 
wäre. Dio Einführung scheiterte aber an dem oben 
Gesagten, weil wir nämlich glaubten, daß dio Qualität, 
zumal für unscro oberschlosischcn Bedürfnisse, nicht aus
reichend sei. Einige Jahre später habo ich dann oin 
zweites englisches Werk besucht, das nach dem Talbot- 
Verfahren arbeitete. Hier war die Qualität zwar etwas 
besser, aber doch nicht so gut, wie wir sie brauchten.

Nachdem ich jetzt gesehen und gehört habo, was in Wit
kowitz fostgestellt worden ist, wurde ich heute sagen, 
daß das Talbot-Verfahren mit Vorfrischer odor boi günsti
gem Roheisen mindestens mit einem Sammelmischer oin 
Herdschmelzvorfahrcn darslollt, das dio allorgrößto Be
achtung verdient. Wenn ich mich auch nicht dahin aus- 
drücken will, daß der Talbot-Ofen der Ofen der Zukunft 
ist, so wird or doch, wenn die früher bestehendon Qualitäts
schwierigkeiten jetzt überwunden sind, oin vollwertiger 
Wettbewerber und wahrscheinlich auch das billigste Herd- 
schmelzverfahrcn sein.

Profossor R. Eichhoff (Berlin): Ich habo Gelegen
heit gehabt, in England verschiedene Werke zu besich
tigen und auch dort gewisse Studien über das Vorfahren 
zu machen. Auch in Amerika habe ich Gelegenheit 
gehabt, zwei Werke eingehend zu prüfen. Wenn ich 
einerseits die Betriobsergcbnisse, dio ich in England und 
Amerika gesehen habe, und anderseits diejenigen, die jetzt 
veröffentlicht worden sind, vergleiche, so muß ich sagon, 
daß man das Witkowitzer Stahlwerk jedenfalls auf das 
herzlichste zur Erreichung derartiger Betriobsergcbnisse 
beglückwünschen muß. Ich habo in England und Amerika 
oin Verfahren durchgofiihrt gesehen, das theoretisch 
eigentlich mit dem, was man Talbot-Verfahren nennt, 
nicht iiborcinstimmt. Es war im allgemeinen nicht 
möglich, dio Tomporatur, dio im Reststahlbade bestand, 
nachdem ein Teil abgogossen war, für dio folgondo Frisch
reaktion voll auszunutzon, weil dio Kohlonoxydontwick- 
lung so heftig war, daß man das Metall nicht im Ofon 
haiton konnte. Dio Folgo davon war, daß nach dom 
Abguß dor Charge großo Mengen von Schrott, Kalk usw. 
zugosetzt wurden, um eino Ermäßigung der Tomporatur 
horboizuführen, wodurch dann die Kohlonstoffverbrcnnung 
sohr verzögert wurdo. Es wurde nun auch von allen Seiton 
angeführt — und das ist für don metallurgischen Vorgang 
von großer Bedoutung —, daß eino Entphosphorung nur 
dann zufriedenstellend möglich soi, wenn sio in weit
gehendem Maße vor dor Entkohlung stattfände, d. h. 
wonn zur Zeit des Zusatzes dos Roheisons oine sohr 
niodrigo Temperatur im Ofon geschaffen werde. Dem
entsprechend wurde nach Abgicßcn der Charge zu Beginn 
des Zusatzes von neuem Roheisen auch heiße Schlacke 
abgegosson. In der Mitto des Verfahrens erfolgto ein 
zweites, ganz bedcutondes Abgioßon von Schlacke. Dio 
letztere Schlacko war sehr oisonhaltig; sio cnthiolt 28 
bis 30 % Eisen. Boi dor Besprechung habon wir nichts 
davon gohört, daß dom Bado in dieser Art und Weise 
Schlacken ontzogon worden sind. Es wundert mich, 
daß nun in Witkowitz. dio Entphosphorung gewissermaßen 
in der höchsten Hitzeperiode erfolgt, besonders boi einem 
Eisen, das 1,7 % Phosphor enthält. Ich möehto mir1 dio 
Frage erlauben, ob cs nicht auch in Witkowitz notwendig 
ist, dio Charge zuorst kältor werden zu lassen, um dio 
Entphosphorung vorzunehmon. — Dann ist mir auf
gefallen, daß dio onglischon und amerikanischen Worko 
gleich nach dom Abstich Schlacken abgezogen haben, 
dio noch 18 bis 20% Eisen enthielten. Dieso Schlacken, 
untordononalsoabgostochenM Urdo, waren noch so reaktions
fähig, d. h. das Bad kochte noch so stark, daß Schlackon- 
tropfon oft 20 und 25 cm hoch aus dom Bado heraus- 
geschleudert wurden. Die Folgo davon war, daß ich auf 
sämtlichen Studienreisen nicht eino oinzigo Chargo go
sehon habo, boi welcher der Stahl nicht 10, 15 und 20 cm 
in der Gußform gestiegen ist, und daß ich keinen Guß 
gesehen habo, boi dem nicht dio Gußform mit nassem 
Sand odor Lohm zugekeilt werdon mußte. Wenn wir 
demgegenüber Witkowitz ansohen, so müssen wir sagen, 
daß dort erhebliche Fortschritte gemacht wordon sind. 
Es ist mir folgendes aber nicht ganz verständlich. Wenn 
man ein Roheisen mit 1,7 % Phosphor frischt und in 
derFortigschlackoauf nur 7 bis 8 % Eisen herunterarbeitet, 
so ist es mir nicht verständlich, daß dann keino Rück- 
phosphorung eingotroten sein sollto. Bei dem englischen 
Roheisen, das 0,1 bis 0,2 % Phosphor enthält, geht man 
in der Schlacko nur bis 11 % Eisen herunter, sonst tritt
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dort Rückphosphorung ein. In Witkowitz ist ein Phos- 
pkorsiiurogehalt von 1!) % in der Schlacke nngegoben, 
und trotzdem tritt keine Reduktion bei dem Fortigmachon 
ein, was sehr lehrreich ist. Ich habe immer das Abstochon 
der Engländer unter eisenhaltiger Rohsclilacko so auf
gefußt, daß dadurch dio Rückphosphorung verhindert 
werden sollte. Es würde mich sehr interessieren, wenn 
ich über dieso Unterschiede eine Antwort bekommen 
könnte; besonders interessant würde das sein, weil wir 
von dem Hoesch-Verfahren her wissen, daß wir wogon 
der Entphosphorung das Verfahren teilen müssen. Wir 
wissen, daß dio alten Vorsueho an der Saar, z. B. in 
Dillingon usw., ohne Abzug der ersten phosphorhaltigen 
Schlacke zu arbeiten, eigentlich immer mißglückt sind.

Oboringonieur Just. Hof mann; Es wird allgomoin 
angenommen, daß die Entphosphorung bei niedrigen 
Temperaturen des Bades am günstigsten vor sich geht. 
Das ist jedenfalls vollständig einwandfrei. Es gibt aber 
Mittel, um die Rückphosphorung zu verhindern, wenn 
nur der Prozeß entsprechend geführt wird: dies kann 
nur geschehen, wenn die Schlacke die richtigo Zusam
mensetzung hat. Dio von Professor Eichhoff gomachten 
Angaben übe” die Höne des Eisengehaltes der Schlacken 
anderer Werke sind mir auch bekannt. Ich habe auch 
voisemedeno Werke besucht und gefunden, daß koino 
Rückphosphorung eintritt, wenn man im Eisengehalt 
unter eine bestimmte und boi uns erfahrungsgemäß fest
gesetzte Grenze nicht heruntergeht. Geht man zu weit 
herunter, so tritt gegon Endo des Prozesses Rückphos
phorung ein. — Was nun das Arergioßon dos Stahls an
langt, so will ich erwähnen, daß boi uns bei weichem 
Elußeison auch nicht ein Gramm Aluminium verbraucht 
wird. Daraus werden Sie schon orsehon können, daß dor 
Stahl entsprechend ruhig ist. Es kommt auch noch 
ein zwoiter Punkt in Betracht: der Flüssigkeitsgrad der 
Schlacke auf den verschiedenen Werken. Kann man 
dio Schlacke nicht flüssig genug halten, bleibt sie also 
bis zum Schluß noch so dick, daß Erzo usw. noch darin 
herum schwimmen, so kann dio schlochte Wirkung nicht 
ausbloiben. Es ist auch bekannt, daß Flußspat vorwendet 
wird, um die Schlacke flüssig zu bekommen, und um eino 
Entschweflung des Stahles zu erzielen. Ich kann ver
sichern, daß bei uns auch kein Gramm Flußspat verwendet 
wird, weil ebon dio Schlacko hinreichend flüssig ist. Ich 
glaube, daß dieser Flüssigkeitsgrad der Schlacko boim 
Talbot-Ofen darauf zurückzuführen ist, daß bei uns die 
Ofonwandung sehr wenig angegriffen wird. Boi allon 
andoron Verfahren werden dio Ofonwand und dio Fcuor- 
brückon durch dio Schlacke stark in Mitleidenschaft 
gezogen; dio Schlacke stoigt mohr oder weniger dio Wände 
liinauf, und während dos Prozesses lösen sich ganze 
Klumpen Dolomitmasso ab, dio dann in dio Schlacko 
übergohen; das wird mit ein Grund soin, warum es uns 
möglich ist, eino so flüssigo Schlacko zu bekommen. 
Der Verbrauch an gebranntem Dolomit beträgt bei 
unserem Talbot-Ofon nur 5 kg auf dio Tonne Stahl. 
Wir kippen nur eine Schlacko ab, und zwar kurz vor dem 
Abkippen des Stahles.

Direktor W. Essor (Duisburg-Meiderich): Wir wohon 
einmal von der Voraussetzung ausgehen, 3)t.«51!ß- Sprin- 
gorum hätte recht mit der Behauptung, im rheinisch-west
fälischen Bezirk könne das Talbot-Verfahren hinsichtlich 
der Selbstkosten mit dem Thomas-Verfahren nicht in 
Wettbewerb treten, was übrigens auch eine Rechnung be
stätigt, dio Herr Hermann Röchling mir soeben gezeigt hat. 
Aus dieser Rechnung geht hervor, daß das Talbot-Verfahren 
auch dann im Betriebe wesentlich teurer ist, wenn dio 
Gaserzeuger ganz ausgeschaltet und nur Koksofen- und 
Hochofengas zur Beheizung der Oofen verwendet wird. 
Für unseren Industriebezirk ist aber damit die Frago 
noch nicht erledigt. Für uns bleibt immer noch dio 
wiohtigo Aufgabe, zu ermitteln, welches Martinvorfahren 
boi guten qualitativen Ergebnissen dio niedrigsten Her
stellungskosten hat. Für die Beantwortung dieser Frage 
ist ein wesentlicher. Punkt bekanntlich die Haltbarkeit

der Oefcn und dor dadurch bedingte Verbrauch feuer
festen Materials. Dio in Witkowitz erzielte Haltbarkeit 
ist ganz verblüffend, da sie 2,2- bis 2,4mal höher ist als 
dio besten Ergebnisse, dio von feststehenden Martinöfen 
bisher bekannt geworden sind. Es würde uns alle zweifel
los interessieren, zu erfahren, welche höchste Tonnenzahl 
bisher in kippbaren Oofen mit einor Zustellung schon 
erreicht worden ist. — Zur Frage der Qualität des im 
Talbot-Ofen horgcstellten Materials kann ich aus einer 
Beobachtung gelegentlich einer Bcsichtigungsreiso in 
England mitteilen, daß ich damals eino schwere Schienen- 
cliargo habe gießen schon, dio ich später auch beim Aus
walzen beobachten konnte. Obwohl dio Blöoko etwas 
getrieben hatten, walzton sio sich sehr gut. Auch dio 
Schlagproben und sonstigen Proben lieferten sehr giinstigo 
Ergebnisse, so daß ich meinerseits nicht zweifeln kann, 
daß auch im 'Talbot-Ofen sich eine vorzüglicho Qualität 
herstollen läßt.

Dr. Massenez (Dortmund): Wir haben auf der 
Dortmunder Union, auch bei dem Arbeiten mit flüssigem 
Einsatz, eino Gowölbohaltbarkeit von ungefähr 200 Chargen 
erzielt. Dio Köpfo wurden erst nach 1500 Chargen voll
ständig ornouort; zwischendurch waren nur kleinere 
Reparaturen notwendig. Boi den Kammern brauchten 
bisher nur dio oberen Lagen erneuert zu worden, und das 
auch erst nach 1500 Chargen. — Auf eino Bemerkung 
von Hofmann bezüglich des Verbrauchs an fouer- 
fostetn Material für den 'Talbot-Ofen möchte ich folgendes 
erwidern: Herr Hofmann hat 1,40 .11 als Ausgaben für 
feuerfestes Material als außergewöhnlich günstig bezeich
net. Wie schon mitgeteilt, betrug in der ganzen Betriebs- 
zoit der durchschnittliche Verbrauch an basischem und 
saurom fouorfestem Material bei den Oefon der Dort
munder Union 1,46 J l , wobei zu berücksichtigen ist, 
daß es sich um eino Neuanlage handelt. In letzter Zeit 
war es uns möglich, dio Koston für feuerfestes Material 
noch weiter herunterzudrücken.

Dann darf ich noch einen weiteren Punkt des 
Vortrages von Dr. Schuster in dio Besprechung oin- 
ziehen, nämlich den Phosphatgchalt der Schlacke. Wit
kowitz. erzielte im Kippofen eine Schlacke von nur 13 °/0 
Phosphorsäure; eino derartigo Schlacko ist als Phosphat- 
mohl nicht verkäuflich. Wenn es dagegen gelingt, die 
Phosphorsäure in dor Schlacke änzureiehern, wie es durch 
das Union-Vorfahren möglich ist, so läßt sich dieselbe 
Gutschrift für Schlacko erreichen wie beim Talbot-Ofen 
in Witkowitz. Beim Union-Verfahren mit 100 % Thomas- 
rohoisen-Einsatz erzielen wir einen Phosphor.süurogehalt 
von 18 bis 22 % in der Schlacke und ein Ausbringen von 
über 20 % Phosphatschlaeke. Wir arbeiten hierbei in 
ähnlicher Weiso, wio es vorhin von Professor Eich
hoff schon angedeutet wurde; das Verfahren ist durch 
deutsche und Auslands-Patente der Union geschützt. \\ ir 
zerlegen den ganzen Prozeß in zwei Teile, indom wir 
zunächst einen 'Teil des Erzes dem Roheisen zugeben 
und eine phösphathaltige Schlacke erzeugen, die wir 
sofort entfernen. Wenn dann das Bad heißer wird und dio 
Entphosphorung infolgedessen nachläßt, so wird neues 
Erz und Kalk zugegobon, wodurch das Bad abgekühlt 
wird, und auf diese Weiso die zweite Phosphatschlacke 
gebildet; auch dieso wird nach der Bildung sofort ent
fernt, und dio Charge wird dann in normaler Weise fertig 
gomacht. Es ergeben sich also bei uns zwei Schlacken, 
die eine mit rd. 22 %, dio zweite mit rd. 18 % Phosphor- 
säuro, beides wertvolle Schlacken. Dio Endschlacke ist 
oinc normale Martinschlacke, so daß beim Fertigmachen 
dor Charge koino Rückphosphorung zu befürchten ist. 
Dor Eisengehalt dor ersten und zweiten Schlacke beträgt 
5 bis 7 %, der der Endschlacke ist derselbe wie bei einer 
gewöhnlichen Martinschlacko.

Oberingenicur St.iQng. Fr. Springorum: Ich möchte 
Direktor Esser auf seine Ausführungen erwidern, daß, wio 
wohl bekannt sein dürfte, dio Forderung, gonügend gute 
Qualitäten zu erzougen, durch Roheisenerzverfahren im 
Martinofen erfüllt wird. Die Frage der ,,entsprechend
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niedrigen Selbstkosten“ ist in meinen Ausführungen 
genügend betont, da ich liorvorhob, daß boi einem Roh- 
eisonproiso von rd. 54 Jt dio Thomasselbstkosten erreicht 
werden. Von einom Verdrängen des Thomasvorfahrons 
habo ich nicht gesprochen.

Direktor W. Esser: Ich möchte Dr. Massenoz
um Auskunft bitten, wie groß die Oefen der Dortmunder 
Union sind.

Dr. Massenoz: Die Oefen dor Dortmunder Union 
fasson 00 t. Das geringste Ausbringon in der Doppel
schicht boträgt 210 t. Auf der Versammlung der 
„Eisenhütte Südwest“ in Motz wurde für hartes Ma
terial die Erzougung mit 200 bis 240 t angegeben, 
für weiches Material mit 270 t. Die Oefon dor Union 
erzeugen im allgemeinen bis zu 90 % härtere Qualitäten, 
doron Fertigmachon natürlich längoro Zeit orfordort als 
weiches Material; aus diesem Grundo sinkt dio Erzougung 
bei der Herstellung von härteren Qualitäten. Wir haben 
jedoch vorsuchsweiso einon Ofen einen ganzon Monat 
hindurch auf weiches Material gehon lasson und dabei 
dio durchschnittliche Erzougung von 270 t erreicht.

Stahlwerkschof G. Donner (Goiswoid): Ich will mir 
nur eino kurze Bemerkung iibor dio Qualitätsfrago er
lauben. Ich bin dor Ansicht, daß es dabei, gonau so wio 
beim fosten Ofon, auf die richtigo Gattierung dos Roh- 
oisons in orster Linie ankommt. Wenn man in dor Lago 
ist, eino guto Gattierung in höherem Maße zu orreichen, 
dürfte wohl dio Qualitätsfrago im Talbot-Ofen keino 
wesentlichen Schwierigkeiten machen. Es kommt selbst
verständlich auch auf die Zusammensetzung dor Schlacko 
und doron Dünnflüssigkeit an. Es ist abor nicht immer 
möglich, dioso Dünnflüssigkeit, dio natürlich anzustrobon 
ist, zu orreichen. In vielon Gogenden Westfalens beispiels
weise ist man gozwungen, oinon Kalk zu vorwondon, der 
stark magnosiahaltig ist. Daß dieser Kalk, obonso wie 
ähnlicher Rohkalk im Hoehofenwork, auch im Stahlwerk 
wesentliche Schwierigkeiten machen und auch das wirt
schaftliche Ergebnis bcoinflussen kann, ist doch ohno 
weiteres klar. Es ist auch nicht immer möglich, für dio 
Herstellung bestimmter Qualitäten die Schlacko so dünn
flüssig zu halten, wio erwähnt worden ist. Ich denke 
boispielswoiso an dio Herstellung von Dynamostahl und 
glaubo nicht, daß jomand in der Lago ist, mit nur oinor 
Schlacko höher logiorten Stahl herzustellen, dor nachher 
dio nötige Bhosphorreinheit hat.

Stahlwerkschef W. Brool (Dortmund): Ich möchte 
dio Behauptung von S)r.*2ng. Springorum, daß boi 
einom Rolieisonpreiso von 54 Jl das ltoheisenerzverfahron, 
und zwar namentlich das Hoesch-Vorfahren, in dor Lago 
ist, mit dem Thomasprozoß erfolgreich in Wottbowerb 
zu treten, durchaus unterstreichen. Auf Grund unserer 
Ergobnisso mit unseren 100-t-Oofon sind dio in dem 
Vorträge von Schock1), Düdolingon, für das Robeisen- 
orzvorfahren genannten Zahlon durchaus nicht zu günstig 
angegebon, wie dort angonommen wird, sondern noch 
bei weitem zu ungünstig. Infolge vielfacher Verbesserungen 
und Neuerungen sind wir demnächst in dor Lago, noch 
weit günstigere Zahlon als bisher zu erreichon.

Oberingoniour Just. Hof mann: Dr. Massenoz hat 
vorhin über den Phosphatgehalt der Schlacko ge
sprochen und auf don Phosphorsäuregehalt von 13 % 
bingowiesen. Der Phosphorsiiurogohalt boträgt beim 
Talbot-Ofon 15,1 % bei einem Rohoisen mit 1,1 % Phos
phor und 19,1 % boi 1,7 %  Phosphor im Roheisen. Dies 
ist jodoch dio oinzigo Schlacke, die wir gewinnen. Ich 
glaube, daß os ein wesentlicher Vorteil des Talbot-Ver
fahrens ist, daß man in der Lage ist, nur eine Schlacke 
zu erzeugen. Dio erste und die zweite Schlacke sind in 
ihrem Gosamtgehalt an> Phosphorsäure und bezüglich 
dor Zitratlöslichkeit bei anderen Rohoisenorzverfahren 
bekanntlich verschieden.

Dr. Massenoz: Der Unterschied in der Zitrat
löslichkeit der beiden Schlacken ist ganz verschwindend.

*) Vgl. St. u. E. 1914, 23. April, S. 708/9.

Auch mit einom Eisen mit niedrigerem Phosphorgohalt 
als Thomasoison, z. B. mit 1 %, läßt sieh nach dom 
Union-Verfahron noch eine genügende Phosphatschlacke 
orzielen. Wir haben ausgedehnte Versuche, namentlich 
für oberschlosischo und siidenglischo Verhältnisse, aus- 
goführt mit Roheisen von rd, 1 % Phosphor- und höherem 
Siliziumgohalt und erzielten in diesen Fällon 8 bis 10 % 
Phospliatschlacko mit oinem Pkosphorsäurcgelmlt von 
mindestens 14 %. Steigt in diosen Fällon der Silizium
gohalt übor 0,7 %, so ist es nicht angängig, sofort eine 
Phospliatschlacko zu bilden; es muß vielmehr zuorst eine 
saure Schlacke erzougt wordon. Also auch hier ist wieder 
dio Zweiteilung unsores Verfahrens angewandt, nur daß 
diesmal nicht zwei Phosphatschlacken, sondern oino 
sauere und eine Phosphat-Schlacke gobildet worden. Diese 
Arbeitsweise ist ebenfalls von der Union zum Patent im 
In- und Ausland angemoldet; zum Teil, z. B. in Frankreich 
und Bolgion, ist das Patont bereits orteilt.

Vorsitzender Direktor A. Thiele: Ich möchte das 
auch vollkommen unterstreichen. Man kann natürlich 
nicht mohr Phosphor in der Schlacko haben, als man im 
Eisen hatte. — Zum Schluß liegt mir hior noch ein Briof 
von Oboringeniour R. Kunz (Goorgsmarionhiitto) vor, 
dor dor Geschäftsstelle folgondos schreibt:

Aus dom Bericht von Dr. Schuster ist zu or- 
sohon, daß man in Witkowitz im Mischer nur wenig 
vorfrischt. Hierdurch wird natürlich oine hoho Halt
barkeit dos Mischers orzielt. Ich möchto nun gorn 
höron, ob auch längoro Vorsucho gomacht wurden mit 
schärforom Vorfriscbon und höhorom Rohoisoneinsatz 
im Martinofen. Meiner Ansicht nach würdo liiorboi dio 
Zahl für dioWirtschaftlichkoit dor Martinöfen sieh günstiger 
gestellt haben. Nach Lago dor Sacho arboitet Witkowitz, 
da os untor allon Umständon soinon oigonon Schrottentfall 
mitverarboiton will, in dor im Vortrago beschriebenen 
Woiso richtig. Ein Vergleich zwischen Talbot- und Martin- 
Ofen-Verfahren muß hierbei jedoch zugunsten dos Talbot- 
Ofons ausfallon, weil or oinon bevorzugten Einsatz erhält. 
Daß dio Vorsucho im foststohonden Martinofen mit reinom 
Roheisoneinsatz bei wenig Vorfrischen wegen der zu großen 
Schlackonmongo ohno zwischenzeitliche Entfornung dor 
Schlacko aufgogobon wurdon, war vorauszusohon. Da- 
gogon orroieht man durch den Schrottzusatz von 25 % 
odor mohr das gloiclio wie durch stärkeres Vorfrisckon, 
nämlich eino prozentuale Vorringerung der überflüssigen 
Gohalto an Silizium, Mangan, Phosphor und Kohlenstoff, 
wodurch natürlich oine goringoro Schlackonmengo ontfüllt, 
die sich bosser bowältigon läßt. Gleichzeitig tritt aber 
durch don Schrottzusatz oino Verlängerung der Charge 
ein, dio wohl der Hauptgrund dor ungünstigeren Zahlon 
gogonübor dom Talbot-Ofon sein wird. Ich kann mich 
daher der Schlußbemorkung des Vortragenden, daß der 
Talbot-Ofen der Martinofen der Zukunft sei, nicht an
schließen. Moiner Ansicht nach ist dio Uoborlogenlreit 
des Talbot-Ofons gogonübor dom Rohoisenerzvorfahren 
mit stärkerem Vorfrischon im Mischer und Fortigmachon 
dor Charge im kippbaren oder feststehenden Martinofen 
nicht erwiesen, weil beide Verfahren in diesor Weise in 
Witkowitz vergloichswoiso scheinbar nicht botriebon wur
den, dagegen ist aber sogar das lotztore Verfahren boi 
erfordorlichem größerem eigenem Schrottverbrauch, wie ja 
auch Witkowitz selbst zugibt, vorzuziehen, weil das 
Talbot-Verfahren boi größeren Sehrottmongon zu un
günstig arboitot.

Oboringeniour Just. Hof mann: Ich stehe natürlich 
auf dem entgegengesetzten Standpunkte wie Oberingenieur 
Kunz und bin davon überzeugt, daß das starke Vorfrischon 
in oinem Mischer sich recht ungünstig stellt gegenüber dem 
boi uns ausgeübton Verfahren; jedenfalls ist das eine 
Rechensacho. Wenn wir dom Vorfrischor weniger Arbeit 
zuwioson, so hatten wir dafür unsere Gründe. Dor erste 
Grund ist der, daß wir die Mischerkosten nicht zu stark 
erhöhen wollten, und dor zweite der, daß wir dom Mischer 
oino größere Haltbarkoit gobon möchten. Wir wollten 
nicht zu viel Mischerarbeit auf den einzelnen Ofon gehon
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lassen. Boi der Arbeitsweiso der Goorgs-Marion-Hütto 
wird ein Teil der Arbeit, dor im Talbot-Ofen geleistot 
worden soll, im Mischer goloistet; dann kann man einon 
derartigen Vorfrischapparat aber nicht mehr einen Mischer 
nennen. Ich will hier nicht eino Zahl festnageln, glaubo 
jedoch, daß, wenn so weit vorgofrischt wird nie auf der 
Georgs-Marien-Ilütto, ein 300-t-Misclier nicht mehr als 
im besten Fall 400 t Roheisen in 24 Stunden durchsotzon 
kann. Man kommt dann bei höherer Erzeugung dahin, 
daß jeder Ofen seinon Mischer haben muß, so ähnlich, wio 
es wohl schon auf der Georgs-Marien-Hütte ist. Man 
arbeitet dort mit zwei Vorfrisehern, einem 250-1- und 
einem 150-t-Misclier, und betreibt damit drei Oofon. 
Die Erzeugung beträgt, so viel ich weiß, 600 bis 660 t 
in 24 Stunden. Wenn man bedenkt, daß wir mit einom 
Mischer 800 t Erzougung erzielen und dom Mischer 
eino so großo Haltbarkeit verliehen habon, so glaubo 
ich, daß das von uns angewandte Verfahren richtig ist. 
Wir habon mit stärkerem Vorfrischon im Mischer solbst 
noch keine Vorsuche angestellt; wonn wir den zweiton 
Mischer im Betriebe haben, werden wir das auch aus
probieren.

Dr. Massenez: Ich möchte noch auf eine Bemer
kung von Dr. Schuster zurückkommon, in der or sagt, 
daß beim Fertigmachon der Charge in der Pfanne boim 
Talbot-Vorfahren oino Eiickphosphorung nicht ointroton 
kann, weil der Stahl ohne Sclilackondecke in die Pfanne

abgestochon wird. Ich fürchte, daß man Schwierigkeiten 
beim Abgießen der Chargen habon wird, da das Stahlbad 
in dor Pfanno zu schnoll orkaltot, odor aber es wird nötig 
sein, daß man don Stahl überhitzt, worunter naturgemäß 
dio Qualität loidet.

Oboringonicur Just. Hofmann: Ich kann versichern, 
daß man bei uns koino Schlacke in dor Pfanno könnt. 
Ich gehe sogar noch weiter und sago, daß wir grade großon 
Wort darauf logen, auf dem Boden der Stahlpfanne nach 
Abguß dor Charge eino kloino Schale oder Schuppe zu 
sohon, weil wir dann oino Gewähr dafür habon, daß dio 
Cliargo nicht zu hoiß gewesen ist. Der Meister, dor immer 
an don Schnabolguß donkt, läuft sonst Gefahr, dio Charge 
zu hoiß abzustochon, so daß sie schlecht vergossen worden 
kann. Es waren ja verschiedene liior anwesende Horren 
bei uns, dio gesehen haben, daß wir ohne Schlacke bei 
der Herstellung der verschiedensten Qualitäten abstechen. 
Vorsager sind im Anfang vorgokommon; heute ist das 
nicht in höhorom Maßo dor Fall als anderswo.

Vorsitzender Direktor A. Thiele: Da niemand mehr 
das Wort wünscht, kann ich dio Erörterung über diesen 
Gegenstand schließen, möchte aber diesen Punkt nicht 
verlassen, ohne allen Herren, dio sich an dor regen Er
örterung beteiligt habon, horzlich zu danken, ganz beson
ders Herrn Hofmann, dor sich so tapfer gegen allo 
Angriffe, der Fragesteller zu wehren gewußt hat (Leb
hafter Beifallj.

U e b e r  V o r f ü l l s t e u e r u n g e n  f ü r  S c h n e l l s c h m i e d e p r e s s e n  u n d  i h r e  

U n t e r s u c h u n g  d u r c h  P r e s s e n l e e r l a u f d i a g r a m m e .

Von Oberingenieur Adolf Kreuser in Hamm i. Westf.

|Y/1 it der Steigerung der Arbeitsgeschwindig- 
keiten der Werkzeugmaschinen im Laufe 

der Jalire hat auch die hydraulische Schmiedepresse 
Schritt gehalten. Bei der Schmiedepresse insbeson
dere ist die gesteigerte Leistung insofern von wesent
licher Bedeutung, als dadurch nicht allein die Ar
beitszeit, die auf das eigentliche Schmieden ent
fällt, vermindert wird, sondern auch infolge der 
schnelleren Verarbeitung des erwärmten Materiales 
unter Umständen die Anzahl der Wärmen des Ar
beitsstückes verringert werden kann. Die älteren 
hydraulischen Pressen haben ungemein geringe Ge
schwindigkeiten; man stellte früher fast gar keine 
Anforderungen an die Gangart dieser Maschinen und 
begnügte sich damit, wenn eine Presse den verlang
ten Preßdruck hatte. Auf weitere Nachteile dieser 
Pressen, wie großen Druckwasserverbrauch, weil sie 
ohne Auffüllvorrichtung arbeiteten und daher für den 
Leerlmb genau dieselbe Druckwassermenge wie für 
den Arbeitshub verbrauchten, soll nur hingewiesen 
werden. Heute stattet man fast ausnahmslos die 
hydraulischen Pressen mit einer Vorfüllsteuerung 
aus. Diese Pressen haben also zwei Bewegungs
arten: die Leergangsbewegung, d. h. das Verstellen 
des beweglichen Preßhauptes ohne Prcßdruckwirkung, 
und die eigentliche Preßgangsbowegung.

Eine große Preßgangsgeschwindigkeit wird er
reicht, wenn der vorhandene Preßdruck einen ge
nügenden Ueberschuß über den Preßwiderstand hat 
und die Querschnitte, die das Druckmittel durch
läuft, entsprechend groß und richtig bemessen sind. 
Die Preßgangsgeschwindigkeit wählt man je nach

Art der Arbeit mit rd. 50 bis 200 mm/sek. Die Herbei
führung einer großen Leergangsgeschwindigkeit, die 
abwärts etwa bis 0,75 m/sek und aufwärts etwa bis 
0,3 m/sek betragen soll, und zwar unter Aufwand 
eines geringsten Energieverbrauches — Pressen mit 
noch größerer Leergangsgeschwindigkeit auszuführen, 
halte ich für unwirtschaftlich, da die größere Ge
schwindigkeit nur auf Kosten zu großer Steuerungs
organe oder erhöhten Riiekzugkraftbedarfes herbei
geführt werden kann —, verdient jedoch eine nähere 
Betrachtung.

Bei allen Pressenbauarten, die mit Auffüllung aus
gerüstet sind, muß beim leeren Abwärtsgange des 
Preßplungers Füllwasser in den Preßzylinder hinein
befördert werden, während beim Aufwärtsgange des 
Plungers das Füllwasser aus dem Preßzylinder heraus- 
gedrüekt wird. Die Auffüllung des Preßzylinder
raumes mit Füllwasser beim Abwärtsgange des 
Plungers geschieht entweder, wie in Abb. 1 ange
deutet, indem nämlich das Füllwasser aus einem 
unter geringem Luftdruck stehenden Behälter oder 
aus einem hochstehenden offenen Behälter ent
nommen wird, oder aber indem es mittels einer be
sonderen Pumpe in den Preßzylinder hineingedrückt 
wird. Das beim Hochgange des Preßplungers aus 
dem Preßzylinder herausgeförderte Füllwasser fließt 
wieder in den Behälter bzw. Pumpenraum zurück. 
Ein Verbrauch von Füllwasser findet daher nicht 
statt. Den Rückzugkolben steuert man auf verschie
dene Weise, doch würde es über den Rahmen der 
Abhandlung hinausgehen, die bestehenden Anord
nungen zu beleuchten.
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Von einer richtig durchgebildeten Presse muß ver
langt werden, daß die geforderte große Leergangs
geschwindigkeit mit Hilfe einer nicht zu großen 
Energiemenge zurückgelegt wird. Beim Abwärts
gange des Preßplungers wirken zugunsten der Be
wegung immer die beweglichen Gewichtsmassen und 
der Füllwasserdruck im Preßzylinder, solange der
selbe den atmosphärischen Druck übersteigt. Diesen 
Treibkräften stehen die sämtlichen Reibungs-, ferner 
die Dampf- oder Wasserwiderstände gegenüber, die 
sich in den Rückzugräumen einstellen. Beim Hoch- 
gange des Preßplungers ist von dem Rückzug außer 
dem Gewicht der beweglichen Massen der Füll
wasserdruck im Preßzylinder zu überwinden, ferner 
wieder die sämtlichen Reibungswiderstände. Stehen 

i die Gewichte der bewcgli-

durch die Fülhvasserleitungs- und Vorfüllventil
widerstände noch einen zusätzlichen Spannungsabfall

V2=  C ■ Eine Verringerung des Druckabfalles und

somit auch der erforderlichen Rückzugskraft bei 
gleicher Plunger-Höchstgeschwindigkeit kann einmal 
erreicht werden durch die Vergrößerung der Füll- 
wasserleitung und des Vorfüllventil-Durcligangsquer- 
schnittes, weil dann der Füllwasserdruck im Auffiill- 
wasserbehälter erniedrigt werden kann; jedoch hat 
dieses seine praktischen Grenzen, man soll zu große 
Vorfüllventile vermeiden. Um so mehr muß man 
bedacht sein, den zusätzlichen Spannungsabfall, den 
das Auffüllwasscr durch die Fülhvasserleitungs- und 
Vorfüllvcntilwiderständc erfährt, soviel wie möglich 
zu vermindern, zumal, wenn man bedenkt, daß 
das niedrig gespannte Wasser mit einer bei sonstigen 

Maschinen nicht üblichen Geschwin
digkeit von etwa 20 m/sek die Steue
rung durchlaufen soll. Um sich ein 
Bild von der Wichtigkeit vorstehen
der Ausführungen zu machen, möge 
die Angabe dienen, daß ich bei der 
Untersuchung eines Preßzylinders 
einer älteren Presse durch Indizieren 
fand, daß der gesamte Spannungs
abfall zwischen Füllwasserbehälter

Uam/j/aus/ri/f

und Preßzylinderraum 12 war.
v 2 "  ö

ZurHerbeifiihrung einer 
Leergangsabwärtsge- 

schwindigkeit von 0,75 
m/sek bei einem reich
lich großen Verhältnis 
Plungerfläche zu Von- 

tildurchgangsqucrschnitt gleich 26 
bei dieser Presse müßte eine Fiill- 
wasserdruckhöhe von

Abbildung imiedepresse. , (2 0  - 0 ,7 5 )-
=  r d . 233 m

gen Kräften und Widerständen so in Einklang, daß 
die Auffüllung des Preßzylinders bei normalen Wider
ständen in den Rückzugsräumen anstandslos vor sich 
geht, dann ist vorderhand die Presse gut bemessen.

Bei den Bewegungen auf und ab sind die einzelnen, 
zugunsten oder zuungunsten wirkenden Kräfte und 
Widerstände ziemlich konstant bis auf den hydrau
lischen Füllwasserdruck, der im Preßzylinder herrscht. 
Dieser ändert sich beim Hoch- oder Tieffahren des 
Preßplungers gegenüber dem Windkesseldruck unter 
Umständen beträchtlich, und zwar jedesmal zu
ungunsten der Bewegung. Es muß in Betracht ge
zogen werden, daß das Füllwasser bei seinem Lauf 
in den Preßzylinder hinein infolge seiner Geschwindig
keit „v“, die meistens ein 15- bis 40faches der Preß
plungergeschwindigkeit ist, einen Druckhöhenabfall

erleidet nach der Formel ' , ferner erhält es2<r>

geschaffen werden, und zur Herbei
führung einer Leergangsaufwärtsgeschwindigkeit von 
0,3 m/sek müßte im Preßzylinder ein gegenüber der

Füllwasscrbehälterdruckhöhe um h =  12
2 <T “  o

=  rd. 37 m höhere Druckhöhe erzeugt werden, so daß 
von dem Rückzug eine Widerstandshöhe auf die Preß
plungerfläche wirkend von 233 +  37 =  270 m 
=  rd. 27 at zu überwinden wäre. Wenn diese Presse 
mit 1000 t Preßdruck bei 400 at Wasserdruck 
arbeitet, dann wäre die allein für die hydraulischen 
Leerlaufwiderstände erforderliche Rückzugskraft 

1000 - 2 7  .P =  — =  rd. 68 t. Wie weit dieser Widerstand
4LU

durch eine richtige Durchbildung der Füllwasserlauf- 
wege vermindert werden kann, zeigen die am Schlüsse 
meiner Ausführungen veröffentlichten Diagramme 
und Beschreibungen einer ausgeführten dampf- 
hydraulischen Schnellschmiedepresse.



IS. Juni 1914. Ueber Vor/üllsteuer ungen fü r  Schnelhchmiedc'pressen. Stahl und Eisen. 1045

unten
Àfnr.-Ume- Atu/t-unten oten

Abbildung 8 bis 5. Leerlau fpreßzylindcrdiagramm beiin Abwärtsgang.

unten

«ine Vorfüllventilanordnung einer dampfhydrau- 
lischen 1000-t-Presse für das Annener Gußstahlwerk 
dar, und Abb. 2 eine solche einer reinhydraulischen 
•800- bis 1000-t-Presse für die Gewerkschaft Deutscher 
Kaiser, Abt. Eisenbahnwerkstätte.

gangsbeweguhg beeinflussenden Räume indiziert 
worden, nämlich in Abb. 6 der Preßzylinder, in 
Abb. 7 der obere Dampfrückzugraum und in Abb. 8 
der untere Dampfrückzugraum. Die Diagramme 
zeigen das Kräftespicl beim Leergange auf und ab,

Einen klaren Deberblick über die inneren Ver
hältnisse einer hydraulischen Presse beim Leergange 
erhält man durch die Aufnahme von Indikator
diagrammen. Die Abb. 3 bis 5 zeigen Leerlaufpreß- 
zylindordiagranunc beim Abwärtsgange des Preß
plungers einer mehrmals für die italienischen Staats- 
eiscnbalmen gelieferten reinhydraulischen Schneli- 
schmiedepresse. Der Fiillwasserenddruck im Auf
füllbehälter war bei der Aufnahme von Diagramm 
Abb. 3 =  0,9 at Ueberdruck. Die Zeit, die der 
Plunger für den Leerlmb von 0,53 m benötigte, 
wurde mittels Stoppuhr gemessen und betrug 1,0 sek. 
Die mittlere Abwärtsgeschwindigkeit des Preß
plungers war somit =  - =  0,53 m/sek. Der

Plunger erhielt auf dem ganzen Wege durch den 
hydraulischen Fiillwasserdruck eine zusätzliche Be
schleunigung. Vor Aufnahme von Diagramm Abb. 4 
wurde die Füllwasserspannung im Auffüllbehälter 
durch Ablassen eines Teiles der Preßluft vermindert. 
Wie Diagramm Abb. 4 zeigt, drückt beinahe auf 
dem ganzen Leerlmbe das Fi'illwasser beschleunigend 
auf den Plunger. Der hydraulische Füllwasser- 
enddruck im Preßzylinder ist gerade gleich dem 
atmosphärischen Druck, so daß kurz vor Hubende 
das Füllwasser die Plungerbewegung nicht mehr be
einflußt. Vor Aufnahme von Diagramm Abb. 5 
wurde die Füllwasserspannung im Auffüllbehälter 
weiterhin vermindert. Hier wirkt zu Anfang der 
Plungerbewegung der hydraulische Füllwasserdruck 
noch beschleunigend auf den Plunger ein; nachdem 
der Plunger jedoch einen Hubteil zurückgelegt hat, 
ist die Spannung des Füllwassers im Preßzylinder 
unter den atmosphärischen Druck gefallen, so daß der 
Plunger — wie bei einer saugenden Pumpe — das 
Auffüllwasser mit sich herabsaugen muß. Auch hier 
spielt sich der Vorgang im Innern des Preßzylinders 
störungsfrei ab, weil die Füll Wassersäule flicht ab
gerissen und der Preßzylinder bei jeder Plunger
stellung mit Auffüllwasser ganz angefüllt war. Die 
mittlere Abwärtsgeschwindigkeit des Preßplungers 
war hier 0,44 m/sek.

Die in den Abb. 0 bis 8 dargestellten Leerlauf- 
diagrammc sind einer für die königliche Eisenbalm
hauptwerkstätte in Meiningen gelieferten dampf
hydraulischen Sclmellsekmiedepresse entnommen, die 
entsprechend Abb. 1 gebaut wurde. Es sind zu 
gleicher Zeit mittels drei Indikatoren die die Leer-

Zur Verringerung der Füllwasscrwiderstände, also 
auch des zusätzlichen Spannungsabfalles des Auf- 
fiillwassers, baut die Maschinenfabrik J. Banning,

A. G., Hamm i. 
Wcstf., die Vorfüll
ventile nach meiner 
patentamtlich ge
schützten Bauart, 
wie sie in den Abb. 
.1 und 2 wiedeigege- 
ben ist. Die Zeich
nungen verraten auf 
den ersten Blick den 

außerordentlich 
günstigen Wasser
weg für das Füll
wasser, der einer
seits durch die neue 
Schräglage des Vor
füllventils und fer
ner dadurch herbei
geführt wurde, daß 

das Vorfiillventil

zur Handsteuerung

unmittelbar in den 
weiten Raum des 
Preßzylinders hinein 
verlegt wurde. Wenn 
also das Füllwasser 
auf seinem 'direkten 
Einlauf aus dem 
Auffüllwasscrbehül- 
ter in den Pressen
zylinder hinein den
Ventilkegel umllos- 

Abbildung 2. Vorfiillventil sen ^  $  cs auch
einer Sclimiedepresse. sch(m > ohne einen

weiteren Druckab
fall zu erleiden, in den Preßzylinder eingetreten. Die 
Ausführung ist derart, daß eine leichte Zugänglich
keit zu den Ventilen vorhanden ist. Abb. 1 stellt
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wenn hintereinander kleinere und größere Leerhübe 
gegeben werden. Von Inteiesse ist hier auch der 
Verlauf der Dampfspannung im unteren gesteuerten 
Rückzugraum. Der Dampf verbrauch für den Leer
gang ist im vorliegenden Fall ein sehr geringer, weil 
der für den Hochgang in den unteren Rückzugraum

Preßplungers, die bei der Aufnahme der Diagramme 
Abb. 9 bis 11 mittels einer Stoppuhr gemessen 
wurde, in Uebereinstimmung mit der aus der Ge
schwindigkeitskurve Abb. 13 sich ergebenden Zeit
dauer steht. In Abb. 12 sind die Treibkräfte, die den 
Abwärtsgang des Preßplungers beeinflussen, in ein-

->«=

unten
Abbildung 6. 

Leerlaufpreßzylinderdingramm.

unten unten
Abbildung 7. 

Leerlaufrückzugdiagrammo (oben).
Abbildung 8. 

Leerluufrüekzugdiagrniome (unten).

eingelassene Frischdampf jedesmal noch nicht ver
brauchten Dampf von ziemlicher Spannung vorfand.

Die Abb. 9 bis 11 zeigen Leerlaufdiagramme für 
den Hoch- und Niedergang des Preßplungers einer 
für die königliche Geschoßfabrik zu Ingolstadt ge
lieferten dampfhydraulischen Schnellschmiedepresse

heith'chem Kräftemaßstab wiedergegeben. Das Recht
eck mit der Ordinate G stellt die zugunsten der 
Bewegung wirkende Arbeit durch das Gewicht der 
beweglichen Masse dar, hiervon sind abzuziehen:

1. Das Rechteck mit der Ordinate W, die den
errechneten mittleren Reibungswiderstand darstellt.

dtm.-Linie 
M t -

a l -c---- aufw ärts
e -
5 \ 1

V -| obwärts — > V - abw ärts ----->
3 - 3 -
2 - 2 -
t  - t  -

oben unten
Abbildung 9. 

Leerlaufpreßzylinderdingrnmm.

oben aufw ärts unten oben unten

Abbildung 10. Abbildung 11.
Leerlnufrüokzugdiagrnmm (oben). Leerlaufrückzugdiagrnmm (unten).

bei schnellster Umsteuerung durch den Handsteuer
hebel; die Presse ist gleichfalls nach Abb. 1 gebaut. 
Abb. 9 ist das Leerlaufpreßzylinderdiagramm, die 
Druckkurve für den Aufwärtsgang gibt einen der 
Geschwindigkeit des Preßplungers und der Durch
gangsöffnung des dann zwangläufig offen gehaltenen 
Vorfüllventils entsprechend höhe
ren hydraulischen Niederdruck im 
Preßzylinder als den Füllwasser- 
druck im Windkessel an. Das Ver
hältnis Preßplungerfläche zu Ven
tildurchgangsquerschnitt ist 25,8.
Abb. 10 zeigt das Leerlaufrück
zugdiagramm oben, Abb. 11 das 
Leerlaufrückzugdiagramm unten.

Außer diesen durch den Indikator gezeichneten 
Kräften wirkt noch der Reibungswiderstand auf den 
Preßplunger ein. Dieser Reibungswiderstand wurde 
aus dem sich bei langsamer Plungerbewegung er
gebenden Indikatordiagramm rechnerisch ermittelt. 
Die Uebertragung dieses Reibungswiderstandes in

2. Die Fläche k 1 m n mit den Ordinaten y—yx, 
welche die aus den Diagrammen Abb. 9 bis 11 ab
geleitete Widerstandsarbeit zeigt. Es verbleibt 
somit die in der schraffierten Fläche m n o p  mit
den Ordinaten z—-zx gekennzeichnete überschüssige
Arbeit, die zur Beschleunigung des Preßplungers ver-

v=0,85m/se/<

I unten

Abbildung; 12. 
Scbnulinien dev Plungerkräfto.

Abbildung 13. Abwärtsgeschwindig 
keitskuvve des Preßplungers.

wendet wurde. Aus den einzelnen Ordinaten der 
Fläche m n o p wurde die in Abb. 13 dargestellte 
Geschwindigkeitskurve des Preßplungers nach der 
Formel:

P • s =  m bzw. v
O Ö V“ V,OVO

die in den folgenden Abb. 12 und 13 dargestellten

2 . P - s . g

G

Ausarbeitungen der Diagramme Abb. 9 bis 11 hat 
daher keinen Anspruch auf unbedingte Genauigkeit. 
Der damit gemachte Fehler ist aber jedenfalls nicht 
groß, weil die Zeitdauer der Abwärtsbewegung des

Punkt für Punkt rechnerisch ermittelt. P ist jedes
mal die auf der Wegstrecke s wirkende mittlere Kraft, 
G das Gewicht der beweglichen Masse.

Wie die Abb. 12 zeigt, spielt der Reibungswider
stand W, der sich aus der Reibung des Plungers in
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der Führung und in der Stopfbüchse, der Reibung 
von vier Kolbenringen und einer Rückzugkolben
stange in der Stopfbüchse zusammensetzt, immerhin 
eine Rolle; man sollte daher die Anzahl der Reibungs
stellen möglichst gering halten. Der größte von dem 
Rückzug beim Aufwärtsgange zu überwindende Fiill- 
wasserdruck, im Preßzylinder gemessen, war für eine 
Abwärtsendgeschwindigkeit des Preßplungers von 
0,85 m/sek gemäß Abb. 9 =  G,4 at Ueberdruek. 
Für eine Abwärtsendgeschwindigkeit von 0,75 m/sek 
war dieser Widerstand 4,8 at beim gleichen Füll- 
wasserenddruck im Preßzylinder wie bei Diagramm 
Abb. 9. Eine Abwärtsendgeschwindigkeit von 
0,5 m/sek forderte einen größten vom Rückzug 
zu überwindenden Füllwasserdruck von 2,75 at, 
wobei die Füllwasserendspannung im Preßzylinder 
beim Abwärtsgange bis auf den atmosphärischen 
Druck herabsank. Bei einer gewöhnlich beim Schmie
den üblich schnellen Umstellung der Steuerung war 
der Füllwassercnddruck im Preßzylinder immer

größer als der atmosphärische Druck, wie eine große 
Anzahl von Leerlaufdiagrammen, so auch Diagramm 
Abb. 6, beweisen. Ein Abreißen der Füllwassersäule 
beim Abwärtsgange des Preßplungers ist bei richtiger 
Durchbildung der Steuerungen nie zu befürchten, 
was durch eine große Anzahl von Leerlaufdiagrammen 
und Untersuchung der Vorfüllventilbewegungen be
wiesen werden konnte.

Zusammenfassung.
Durch die nach dem Gesichtspunkte „Verringerung 

der Wasserwiderstände des Füllwassers“ gebauten 
hydraulischen Steuerungen und entsprechende Wasser
führung ist es möglich geworden, bei verhältnismäßig 
kleinen Steuerungen mittels geringen Kraftverbrau
ches große Leergangsgeschwindigkeiten zu erzielen. 
Durch Untersuchung zu langsam laufender oder zu 
große Leergangsarbeit verbrauchender Pressen mittels 
Indikatoren kann die Zweckmäßigkeit und M glich- 
keit von Verbesserungen nachgeprüft werden.

U m s c h a u .

Agglomerieren und Brikettieren von Eisenerzen 
und Gichtstaub in Amerika.1)

Die Frage, welches die geeignetste Form ist, Gicht
staub dem Hochofen wieder zuzuführen, und damit zu
sammenhängend, welche Erfahrungen man bei der Ver
hüttung der verschiedenen Agglomerate und Briketts ge
macht hat, wird auch in amerikanischen Fachkreisen leb
haft erörtert.

Nach einer Besprechung der einzelnen Verfahren, 
Gichtstaub zu sintern oder zu brikettieren, die nach 
früheren Veröffentlichungen an dieser Stelle als bekannt 
angesehen werden, kommt Eugen B. Clark2) zu dem 
Schlüsse, daß es außerordentlich schwierig ist, den ver
schiedenen Verfahren durch einen Vergleich gerecht zu 
werden. Naturgemäß sind zunächst die Kosten bei 
einem Vergleich zu beachten, doch ist es durchaus nicht 
einfach, hier immer die richtigen Zahlen zu treffen. Ar-

Abbildung 1. Drehofen nach Boas mit schwingendem Endteil zur Bekämpfung der Ansätze.

beitet man nach einem Verfahren, das wenig maschinelle 
Hilfsmittel erfordert, so wird man finden, daß die Lohn
kosten sehr hoch werden. Verwendet man anderseits 
ausgedehnte mechanische Hilfsmittel, so werden wohl 
die Lohnkosten sinken, aber dio Unterhaltungskosten der 
Anlage steigen. In den meisten Fällen wird man zunächst 
mit einer kleinen Versuchsanlage beginnen, wobei die 
Bewegung der Gichtstaubmassen bzw. der Erzeugnisse 
mit möglichst einfachen Mitteln, d. h. von Hand, vor sich 
geht. Hierbei wird man dann auf verhältnismäßig hohe 
Lohnkosten kommen. Nimmt man nun an, daß diese 
durch maschinelle Hilfsmittel bei einer großen Anlage

heruntergedrückt werden können, so übersieht man leicht, 
den richtigen Wert für Abnutzung und Reparaturkosten 
der maschinellen Teile, die dann bedeutend steigen werden, 
einzusetzen. Clark glaubt für den Augenblick die Behaup
tung aufstellen zu können, daß dio Verfahren, dio geringe 
Erzeugniskosten aufweisen, auch geringwertige Erzeug
nisse liefern, und daß dio Verfahren, die gutes Material 
für den Hochofen hervorbrächten, umständlich und teuer 
arbeiteten.

Um diese Kosten, die beim Verarbeiten des Gicht
staubes zu Briketts oder Agglomeraten entstehen, zu ver
meiden, macht John W. Douglierty den Vorschlag, den 

Gichtstaub einfach dem Hochofen 
in rohem Zustande wieder zuzufüh
ren. Die von ihm vorgeschlagene 
Einführungsweise in dieser Zeit
schrift ist bereits ausführlich be
sprochen worden1).

Um die lästige Ringbildung durch 
Ansätze im Drehofenbetrieb zu ver
meiden, schlägt Lowis P. Ross2), 
vor, den Ofen zu teilen und dem 
unteren Teil desselben, wo haupt
sächlich die Ansätze sich bilden, 
eine schwingende Bewegung dem 
anderen Teil gegenüber zu geben. 
Es soll hiermit erreicht werden, 
daß die Ansätze sich in ungleich
mäßiger Stärke bilden und daß. 

stärkste Teil des Ansatzes bei dem Drehen

U Vgl. St. u. E. 1914, 5. März, S. 412/5; 12. März,
S. 457/Gl.

2) The Iron Age 1913, 13. Nov., S. 1108/12.

wenn der
des Ofens die höchste Stelle erreicht hat, er durch sein 
eigenes Gewicht herunterbricht. In welcher Weise diese 
schwingende Bewegung erreicht wird, ist aus der Urbo- 
schreibung nicht klar erkennbar. Abb. 1 gibt ein Bild 
von der vorgeschlagenen Anordnung, die allerdings noch 
nicht ausgeführt ist.

Bei Gelegenheit der Steel Meeting of the Mining En
gineers berichtet M. Stütz3) über das Scoria-Verfahren.

U St. u. E. 1913, 11. Dez., S. 2074/5.
2) The Iron Age 1913, 11. Dez., S. 1338.
3) Bulletin of the American Institute of Mining En

gineers 1913, Juli, S. 1257/63; Dez., S. 2899/2903. — 
Journal of Industrial and Engineering Chemistry 1913, 
Nov., S. 954/5. — The Iron Age 1913, 23. Okt., S. 902. — 
Engineering and Mining Journal 1914, 14. Febr., S. 362.
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Im allgemeinen decken sich seine Angaben mit den früher 
über dieses Verfahren gemachten Veröffentlichungen1). Dio 
Gestehungskosten der Briketts sind gering, und im Be
triebe sollen sie sieh gut bewährt haben. Ihr Haupt
vorteil liegt darin, daß das Iiydrosilikatbindemittel den 
Zutritt der reduzierenden Gase nicht verhindert und das 
Brikett so lange im Ofen zusammenhält, bis es durch Zu
sammensintern auch für die heißen Zonen im Ofen wider
standsfähig geworden ist. Der Vorwurf, daß die als Binde
mittel verwendete Hochofenschlacke den Brennstoffver
brauch unnötig erhöhe, kann durch dio Uebcrlegung wider
legt werden, daß der Mehrverbrauch an Koks aus diesem 
Grunde nicht im entferntesten so hoch ist als der, der 
durch Verhütten feiner Erze und der damit verbundenen 
Betriebsstörungen entsteht. Im übrigen ist es durchaus 
nicht neu, dem Hochofen Schlacke wieder aufzugeben, 
z. B. Ecrromanganschlacke, um den Mangangehalt des 
Eisens zu erhöhen.

Ucber dio Verwendung von Eeinerzagglomeraten 
sprach R. H. Lee2) auf der gleichen Versammlung. Nach 
seiner Ansicht sind die hohlen Stellen in gesinterten Bri
ketts nicht als Boren anzusprechen. Sie stehen in keinem 
Zusammenhang miteinander, erlauben deshalb auch nicht 
den Zutritt der reduzierenden Gase ins Innere. Der
artige Briketts sind deshalb ebenso schwer zu verarbeiten, 
wie Puddelschlacke, da die Reduktion nicht durch Gas, 
sondern direkt durch Kohlenstoff geschieht. Die physi
kalische Beschaffenheit eines gesinterten Erzeugnisses 
hängt mehr von der chemischen Zusammensetzung als 
von der Art des Herstellungsverfahrens ab. Die Behaup
tung, daß der Drehofensinter aus glasigen Brocken be
stände, dagegen die gesintcrtçn Briketts porig und gas
durchlässig seien, stimmt nicht mit Lces Erfahrungen 
überein. Bei allen durch die Einwirkung von Hitze er
zeugten Sintern und Briketts ist das Bindemittel eine 
Schlacke, eine Verbindung eines Eisenoxyds mit Kalk, 
Kieselsäure, Tonerde und zuweilen auch mit Magnesia. 
Erze mit niedrigem Eisengehalt ergeben beim Agglome
rieren ein der Puddelschlacke ähnliches Erzeugnis, da 
infolge der -Menge schlacken bildender Teile alles zu einer 
Masse zusammenfließt, während sich hochprozentige Erze 
schlecht agglomerieren lassen, weil bei ihnen das Binde
mittel fehlt. Da es sich hier um Bildung einer Schlacke 
handelt, ist das Verhältnis der Säuren zu den Basen 
fKieselsäure + Tonerde zu Kalk + Magnesia) in den 
Erzen bzw. Rohmaterialien zum Sintern sehr wichtig 
Die besten Erfolge hat man, wenn dieses Verhältnis 
zwischen 1:3 und 1:5 liegt.

Beim Verhütten von Drehofensintern ist es von 
Wichtigkeit, mit der richtigen Korngröße zu arbeiten. 
Lee hat gefunden, daß die Zusammensetzung der Stück
größe des Agglomérats dann am vorteilhaftesten ist, 
wenn nicht mehr als 2 % desselben durch ein Sieb von 
20 Maschen auf 1 Quadratzoll gehen.

Ein Haupterfordernis für gutes Arbeiten mit Dreh- 
•ofenagglomeratcn ist ein guter, fester Koks. Weicher, 
leicht zerreiblicher Koks macht in Verbindung mit dem 
Feinen des Agglomérats die Beschickungsmasse zu dicht. 
Fast alle Schwierigkeiten, die man beim Verhütten 
von Drehofensinter fand, beruhen auf schlechtem Koks. 
Ferner ist auch dio Lage der Schmclzzone von Bedeutung. 
Diese darf nach Lees Erfahrungen nicht zu hoch und nicht 
zu tief, sondern muß zweckmäßig gerade oberhalb der 
Düsenebenc liegen. E. Jantzen.

Verschleißfeste Schienen.
Ucbcr das Verhalten sogenannter verschleißfester 

Schienen im Betriebe, die von der preußischen und badi
schen Staatsbahnverwaltung versuchsweise eingebaut

1) Vgl. St. u. E. 1908, 4. März, S. 324/5; 1913,
13. ehr., S. 279; 7. Aug., S. 1312.

2) Bulletin of the American Institute of Mining En
gineers 1913, Okt., S. 2515/22; Dez., S. 2864/9. — The 
Iron Age 1913, 23. Okt., S. 903/4.

worden sind, machen H. Garn, Eisenbahn-Betriebs
ingenieur in Leipzig und A. Diohl, Bauinspektor in 
Karlsruhe, folgende Mitteilungen1).

Die auf der preußischen Strecke Halle—Leipzig 
hinsichtlich des Kopfvcrschleißes von H. Garn untersuchten 
verschleißfesten Schienen 15 a, Gewicht 45,05 kg/m, 
wurden 1907 im äußeren Schienenstrange eines im Gefälle 
von 10 %0 liegenden Bogens von 450 m Halbmesser 
eingebaut. Sie sind von der Friedrich-Alfred-Hütte in 
Rheinhausen geliefert und aus Thomasstahl hergestellt. 
Bei der Güteprüfung mußten die verschleißfesten Schienen 
folgenden, von den für gewöhnliche Schienen abweichenden 
besonderen Bedingungen entsprechen.

Dio Zugfestigkeit der verschleißfesten Schienen soll 
70 kg/qmm, die der gewöhnlichen Schienen/  ̂öOkg/qmm 

sein. Bei der Druckprobe mit einer Kugel von 19 mm 
Durchmesser soll die Eindrucktiefe hei 50 t Belastung 
nicht weniger als 3 und nicht mehr als 5 mm betragen, 
bei den gewöhnlichen Schienen dagegen 3,5 und 5,5 mm. 
Bei den Schlagproben sollen die verschleißfesten Schienen 
unter dem mit Arbeitsleistungen von 15 mt schlagenden 
Fallbären mindestens SO mm durchgebogen werden 
können, ohne zu brechen oder sonstige Mängel zu zeigen, 
während bei gewöhnlichen Schienen als Maß der Mindest
durchbiegung unter sonst gleichen Verhältnissen 100 mm 
verlangt wird. Von den verschleißfesten Schienen wurdo 
ferner gefordert, daß sie bis zum Abläufe der sieben
jährigen Gowährlcistungsfrist höchstens 4 mm Höhen
ahnutzung oder an den Enden keine Abnutzung auf- 
weisen durften, die mehr als 1 mm größer ist als die im 
mittleren Teil der Schienenlänge. Auch durfte während 
der Gcwährleistungsfrist die Spannwirkung der Laschen 
durch die Abnutzung der Laschenkammern nicht auf
gehoben werden. Nach den Mitteilungen über dio Be
währung der im Gleise Hallo—Leipzig verlegten ver
schleißfesten Schienen sind bisher besonders gute Ergeb
nisse zu verzeichnen.

Die Untersuchungen erstreckten sich auf die Fest
stellung des durch dio Betriebsbelastung cingetrctencn 
Verschleißes der Schienenköpfe des äußeren Bogenstranges 
auf 215 m Länge nach Höhen- und Seitenabnutzung 
und zwar im Vergleiche zu gewöhnlichen Schienen aus 
Bessemerstahl mit einer Zugfestigkeit von >  60 kg/qmm, 
die unter denselben örtlichen Verhältnissen gleichfalls 
im Jahre 1907 im nebenliegenden Gleise Bitterfeld— 
Leipzig eingebaut wurden. Die Aufnahmen erfolgten 
unter Benutzung des Schienenmessers von Brüggemann 
erstmalig im September 1910 an zehn Meßstellen und zu
letzt im November 1913 an 43 Meßstellen.

Der ermittelte Schienenverschleiß wird nach einer 
Zusammenstellung entsprechend Zahlentafcl 1 angegeben.

Zu Spalte 3 ist zu bemerken, daß bei den untersuchten 
gewöhnlichen Schienen eine Scitcnabnutzung nach der 
Inbetriebnahme nur während der ersten 39,5 Monate cin- 
treten konnte, da das fragliche Gleis nach dieser Zeit 
zur Verhütung des weiteren Seitenverschleißes der 
Schienenköpfe mit Leitschienen ausgerüstet wurde. 
Die hierzu in Spalte 3 angegebene Seitenabnutzung von 
12 390 000 emm bezieht sich daher nur auf eine Betriebs
dauer von 39,5 Monaten mit einer Belastung von 6 870 650 t. 
Trotz der erheblichen Unterschiede in der Belastung der 
beiden untersuchten Schienenarten und des Einbaues 
der Leitschienen bei den gewöhnlichen Schienen verhielt 
sich die ganze Abnutzung der verschleißfesten zu der der 
gewöhnlichen Schienen wie 1,0 : 1,61 bei der ersten 
und wie 1,0 : 1,42 bei der zweiten Messung. Die Höhen
abnutzung der verschleißfesten Schienen erreichte in der 
Betriebszeit von 73 Monaten im Mittel nur das Maß von
1,57 mm, also noch nicht 50 % der nach den Bedingungen 
(in S4 Monaten =  4 mm) zugclassenen Höhenabnutzung. 
Da der Preisunterschied zwischen den für Preußen be-

•) Organ für Fortschritte des Eisenbahnwesens 1913, 
Jan., S. 32; 1914, 15. März, S. 96; Zeitung des Vereins 
Deutscher Eisenbahnverwaltungen 1914, 4. März, S. 285.
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Zahlentafel 1. Aufzeichnungen über Schienenverschleiß.

1 2 3 4 5 6 7

Schicnonart nelaUun;;

t

Seitcn-
abnntzung

cm in

Ilöhcn-
abnutzung

cm m

Ganze
Abnutzung

enim

Ganze Ab
nutzung bei 
einer Be

lastung von 
1000 000 t 

emm

Mittlere
Querschnitt
minderung

qmm
Verschleißfeste Schienen. 
Nach 44 M onaten............... 11 849 200 6 600 000 7 912 000 14 512 000 1 224 720 72Nach 73 M onaten............... 19 583 800 8 302 300 14 739 100 23 041 400 1 117 660 110
Gewöhnlicho Schienen. 
Nach 47,5 Monaten . . . . 8 601 900 12 390 000 10 916 000 23 306 000 2 690 630 116
Nach 76,5 Monaten . . . . 15 974 100 12 390 000 20 267 500 32 657 500 2 044 400 156

schafften verschleißfesten und gewöhnlichen Schienen 
nur 22 J i/t  beträgt, dio vorscliloißfesten danach nur um 
18,6 % teurer sind als die gewöhnlichen Schienen, glaubt 
der Verfasser mit Rücksicht auf die vorliegenden Ergeb
nisse folgern zu können, daß durch den Einbau verschleiß
fester Schienen in größerem Umfange wirtschaftliche Vor
teile zu erzielen sind. Die von A. Diehl untersuchten, 
auf der badischen Schwarzwaldbahn zwischen Triberg 
und Hornberg in einer Bremsstrecko mit 18°/00 Gefälle 
und 300 m Bogcnhalbmesscr, in einer Länge von 60 m 
verlegten, verschleißfesten Schienen sind gleichfalls 
von der Fried. Krupp A. G. geliefert. Der Verschleiß dieser 
Schienen mit einer Zugfestigkeit von >  70 kg/qmm und 
einer Dehnung von ^  8 % ist mit dom Verschleiße ge
wöhnlicher, in demselben Gleisbogen verlegter Rulrr- 
und Saarschienen von 60 kg/qmm Zugfestigkeit und 
7 >  T i f %  Dehnung verglichen. Auf Grund der mit einem 
Schionenmessor von Zimmermann & Buchloh erzielten 
Meßergebnisse wird das Abnutzungsverhältnis der ver
schleißfesten zu den gewöhnlichen Ruhr- und Saarschienen 
nach fünfjähriger Beobachtung im Mittel mit 1,0 : 1,23 
: 1,63, der Preisunterschied mit 1,18 : 1,0 : 1,0 angegeben, 
wobei der Verschleiß beider Schienenstrünge berück
sichtigt ist. Wird der in Gleisbogen sich in der Regel 
als besonders nachteilig zeigende erhebliche Verschleiß 
des äußeren Schienenstranges auch bei den von Diehl 
ermittelten Ergebnissen allein betrachtet, so ergibt Bich 
ein Abnutzungsverhältnis von 1,0 : 1,37 : 1,91; auch in 
diesem Falle ist danach eine wesentliche Ueberlcgenheit 
der verschleißfesten gegenüber den gewöhnlichen Schienen 
zu verzeichnen. j j  Garn.

Das Torgauer Stahlwerk mit Wassergasbetrieb.
Von C. Dellwik, London, ist der Redaktion folgende 

Zuschrift zugegangen:
ln dom Aufsatz von O. Schwitzkowski über das 

Torgauer Stahlwerk1) wird ¡erwähnt, daß der 15-t-Martin- 
ofen in Torgau gegenwärtig der größte mit Wassergas 
betriebene Ofen ist. Er war jedoch nicht der erste Ofen, 
der mit Erfolg in dieser Weise geheizt wurde. Im Jahre 
1904 wurde auf den Werkon von Nydqvist& Holm in 
Trollhättan (Schweden) eine Wassergas- und Martinofen- 
Anlage errichtet, dio nach den Plänen von P. Härdön, 
Stockholm, entworfen und gebaut worden war. Dieser 
Ofen hatte 4 bis 5 t Fassung und erwies sieh von Anfang 
an als sehr gut gehend, so daß ein zweiter Ofen ähnlicher 
Bauart kurz nachher errichtet wurde. Dieser Ofen hatte 
eine Fassung von 9 bis 10 t und bewährte sich ebenso 
erfolgreich. Mit diesem Ofen wurden d̂ie gleichen Er
fahrungen gemacht wie später in Torgau, daß nämlich 
der Ofen sehr leicht ging, und daß die Haltbarkeit des 
Mauerwerks weit besser als vorher war. Dio Qualität 
des erzeugten Stahles war auch sehr zufriedenstellend,

so daß die Firma sehr rasch einen guten Ruf für ihre 
Stahlgußstücke erwarb. Der wirkliche Gasverbrauch 
konnte nicht bestimmt werden, da das Wassergas auch 
für andere Zwecko benutzt wurde. Dio Selbstkosten der 
fertigen Gußstücke standen in sehr günstigem Verhältnis 
zu denen gewöhnlicher Stahlgießereien, die weit billigeren 
Brennstoff verwenden.

Im Jahro 1908 errichteten die Sandviken Stahl
werke, Schweden, eine ähnliche, wenn auch kleinere 
Anlage für dio Erzeugung ihrer besonders hochwertigen 
Stähle. Im Jahre 1910 wurde die gleiche Anlage für dio 
National Steel Foundry in Leven (Schottland) erbaut; 
diese Anlage war jedoch nur zeitweiso im Betriebe, da 
das Werk hauptsächlich Bessemerstahlgußstücke her
gestollt hat.

Aus diesen Erfahrungen, die die Betriebsorgobnisse 
in Torgau bestätigen, scheint hervorzugehen, daß die 
Wassergasheizung für Martinöfen mehr Interesse verdient, 
als ihr bisher entgegongebracht wurde. Allerdings ist 
für die Wassergaserzeugung ein teurer Brennstoff not
wendig, doch wird dies wieder ausgeglichen durch einen 
niedrigeren Brennstoffverbrauch, größere Einfachheit im 
Bau und Betrieb, erhöhtes Ausbringen durch schnelleres 
Schmelzen und vor allem vielleicht durch eine bessere 
Stahlqualität und verminderte Lunkerbildung in den 
Stahlblöcken.

Ueber die Wirtschaftlichkeit des Siemens-Martin- 
Verfahrens im Minettebezirk im Vergleich zum 

Thomas - Verfahren.
Der von Stahlwerkschef N. Schock, Düdelingen 

verfaßte, obengenannte Aufsatz1) erwähnt zwei kippbare 
Welhnan-Oefen der Georgs-Marien-Hütte. Dieser Punkt 
bedarf der Richtigstellung; es handelt sich hier nioht um 
englische, sondern um deutsche Oefen, und zwrnr wurde 
der 150-t-Vorfrischer von der Deutschen Maschinenfabrik, 
A. G., Duisburg, erbaut, während der 250-t-Vorfrischcr 
von der Georgs-Marien-Hütte nach dem Vorbilde des 
150-t-Vorfrischers selbst hergestellt wurde.

Deutsche Maschinenfabrik, A. G., 
Duisburg.

Paul Höroult t-
Am 9. Mai verschied in 'der Nähe von Antibes im 

Mittelländischen Meere an Bord seiner Jacht der bekannte 
französische Eloktrometallurgo Paul Louis Toussaint 
Hcroult im Alter von 51 Jahren. Er stammte aus 
Harcourt in der Normandie, wo sein Vater eine Gerberei 
besaß. Als Paul Höroult vier Jahre alt war, übersiedelte 
sein Vater nach England, doch kehrte er nach sechs 
Jahren wieder nach Frankreich zurück. Dieser wenn 
auch kurze Aufenthalt in England war für Paul Höroult

i) St. u .jE . 1914, 19. März, S. 493/4.

X X V .,4

St. u. E. 1914, 23. April, S. 697/709.
133
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insofern von Bedeutung, als die im Lande erworbene 
Kenntnis der englischen Sprache ihm später sehr zu
statten kam. Seino Schulbildung genoß er zuerst auf 
dem Lyzeum in Cacn und spätor in Paris, wo er im 
Jahro 1882 seine Reifeprüfung zur Aufnahmo in die 
dortige Bergakademie (École des Mines) ablcgte.

Durch don Tod seines Vaters wurde er gezwungen, 
seino hüttenmännischen Studien aufzugobon, um die 
Leitung der väterlichen Fabrik, einer Gerberei, zu über
nehmen. Héroult unterließ es jedoch nicht, seine metal
lurgischen Studien in seiner Heimat fortzusetzen. Be
sonders dio elektrochemische Gewinnung der Metalle 
fesselte ihn. Er schaffte sich daher eine kleine Dynamo
maschine an und begann damit dio Ausarbeitung eines 
Verfahrens zur Gewinnung von Alurainiumlcgiorungen. 
Im Jahro 18S0 war er bereits um Patente auf sein Alu- 
miniumvorfahron eingekommen. Im folgenden Jahre 
übernahm er die Betriebsleitung der von der damaligen 
Schweizerischen Metallurgischen Gesellschaft errichteten 
Neuhausener Aluminiumfabrik, dio noch heute nach 
seinem Verfahren arbeitet. Während auch in Frankreich, 
und zwar auf dem noch jetzt im Besitze der Société 
Electro-Métallurgique Française befindlichen Werke zu 
Froges eino Aluminiumfabrik nach seinem System er
richtet wurdo, reiste er nach Niederlegung seiner Stellung 
in Noithausen im Jahro 1889 nach den Vereinigten Staaten, 
um dort oino kleino Versuchsanlage zur Aluminiumfabri
kation in Betrieb zu sotzon, woboi er jedoch keinen Erfolg 
hatte. Er entschied sich dahor für dio Uobernahmo der 
Leitung der Aluminiumfabrik in Froges. Der Erwerb 
einer größeren Wasserkraft in La Praz in Savovon ver
anlaßt« jodocli dio Vorlegung der Hauptfabrikation des 
Aluminiums nach dort. Héroult leitete nicht nur den Bau 
der betreffenden Fabrik, sondern auch der Wasserkraft- 
anlagen, wobei er sich auch auf diesem Gobiet als ge
schickter Ingenieur erwies.

Höroult schuf mit seinem Verfahren dio erforder
lichen Lebensbedingungen zur Entwicklung der jetzt so 
bedeutenden Aluminiumindustrie, wie er es auch war, 
der den ersten elektrischen Ofen einführte, der gleich 
den Sehaehtöfon in ununterbrochenem Betriebe gehalten 
werden konnte.

Nach Inbetriebnahme der Aluminiumwerke in La 
Praz wandte sich Heroult im Jahre 1897 Versuchen zu, 
Eisenlegierungen sowohl als auch reinere Eisensorten 
im elektrischen Ofen zu gewinnen. Auf Grund dieser 
Versuche konnte in La Praz im Jahro 1897 dio Fabrikation 
von Ferroehrom und Ferrowolfram aufgenommen werden, 
während im Jahro 1900 bereits weiches Flußeisen bzw. 
Flußstahl zunächst aus Eisenabfällon erschmolzen wurde. 
Die mit Heroult in Verbindung stehende Gesellschaft 
kaufte nun eine nouo große Wasserkraft von 17 000 PS 
an, zu deren Ausnutzung Heroult im Jahre 1903 mit dem 
Bau einer neuen großen clektromotallurgischen Hütte 
begann.

Wie sich in Heroults Aluminiumverfahrcn seino 
Gabe kundtut, mit den denkbar einfachsten Mitteln 
lange vergeblich gesuchte Lösungen für schwierige Pro
bleme zu finden, so spricht aus seinem Verfahren der Ge
winnung reinerer Eisensorten und anderer schwer kohlen
stofffrei zu erhaltender Metallo sein Geschick, mit dem 
einfachsten Apparate das Vollkommenste zu leisten.

Daß Heroult mit seinen für wichtige Zweige des go- 
samten Hüttenwesens so treffenden Erfindungsgedanken 
von vornherein auch dio besten materiellen Erfolge er
zielt hat, Ist begreiflich, aber auch dio anderen Anerken
nungen, welche ihm zuteil geworden sind, waren wohlver
diente. Im Jahre 1902 ernannte ihn dio Technische Hoch
schule zu Aachen gelegentlich der Eröffnung des dortigen 
Instituts für Metallhüttonwosen und Elektrometallurgie 
zum Doktor-Ingenieur ehrenhalber; später wurde ihm 
in Frankreich auch die Lavoisier-Mcdaille verliehen.

A u s  F a c h v e r e i n e n .

V e r e i n  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e .

55. Hauptversammlung in Bremen,
8. bis 10. Juni 1914.

Am Nachmittage der Einweihung dos nouon Ge
schäftshauses dos Vereines deutscher Ingoniouro1) fand in 
dessen Sitzungssaal eino Vorhandlung des Vorstands- 
ratos statt, dio am Sonntag in Bremen fortgesetzt wurde, 
nachdem der dazwischenliegende Tag durch dio Fahrt 
nach Bremen und den Empfang im Bremer Rathauso 
seitens des Senates ausgcfüllt war. Die Hauptversamm
lung selbst nahm nach einem äußerst harmonisch und 
gemütlich vorlaufonen Begrüßungsabend, bei dessen Dar
bietung dio Mitglieder des Bremer Bezirksvoreinos nicht 
nur Originalität, sondern bei dorn beispiellosen Andrang 
von über 1200 Toilnebmem großes Organisationstalent 
bewiesen, mit den Verhandlungen am Montag, den
8. Juni, im Künstlcrvercin ihren Anfang. In seiner 
Begrüßungsansprache wies der Vorsitzendo, Reichsrat 
Oskar von Miller, darauf hin, daß dio überaus große 
Teilnohmerzahl beweise, welche Anziohung dio alte 
Hansastadt durch ihre alton Bauten, ihre vortrefflichen 
technischen Einrichtungen und dio Nähe des Meeres 
ausgeübt habe. Als Vertreter dos Bremischen Staates 
begrüßte der frühere Bürgermeister, Senator Dr. Bark
hausen, die Versammlung und wies darauf hin, wie 
gerade Bremen, das in seiner Entwicklung stets auf dio 
eigene Kraft angewiesen gewesen soi, den Ingeniouron so 
außerordentlich viel verdanke. Er feierte dio Ingenioure 
als die Männor der Gegenwart, denen aber eino noch viel 
größere Zukunft beschicden sei. In unmittelbarem An
schluß an diese Ansprache erhielt das Wort der Rektor 
der Technischen Hochschule Hannover, Professor Otzen,

x) Vgl. St. u. E. 1914, 11. Juni, S. 1011/2.

und verkündete dio Verleihung der Würde eines 
fSl'.-QltjJ. ehrenhalber an den Vorredner Dr. Back
hausen in Anerkennung seiner hervorragenden 
Verdienste um die Förderung dos Bauingenieur
wesens, besonders als langjährigen Förderer der .Arbeiten 
von Franzius, des Erbauers der Bremischen Hafen; 
denn technische Arbeit könne nur dann zur vollen Bltito 
gelangen, wenn ihr dio Aufgaben gestellt werden, an 
denon sie sich stählen könne. Das geschähe aber in her
vorragender Weise von Staat und Gomeinden.

Nach weiteren Begrüßungsansprachen der Handels
kammer Bremen und der befreundeten technischen Körper
schaften überreiohto Direktor Nawatzki vom Bremer 
Vulkan dem Bremer Bezirksverein seitens der bremi
schen Industriellen ein Stiftungskapital von 
20 000 Jl, das der Weiterbildung der bremischen 
Ingoniouro dienen soll.

In seinen Dankesworten für die Begrüßungen hob 
der Vorsitzende besonders noch dio 'Wertschätzung her
vor, welche dio Ingenieurtätigkeit stets in Bremen ge
funden, und machto Mitteilung, daß der Verein den 
Schulen Bremens jo ein Bildnis von Franzius überwiesen 
habe; ein solches Bildnis mit besonderer Widmung über
reichte er dem Vertreter des Senates mit der Bitte, dem 
Bilde im Rathauso einen Platz zu gewähren, was dieser 
gern zusagte.

Alsdann ernannte die Hauptversammlung auf Antrag 
des Vorstandsrates die Herren Ingenieur und Patent
anwalt 5)ipI.Ajnq. Carl Fehlert und Geh. Regierungsrat 
Romborg, Köln, zu Ehrenmitgliedern, ersteren wegen 
seiner tatkräftigen Leitung und Förderung der Hilfskasso 
für deutsche Ingenioure und seiner Sorge und Mühe
waltung beim Neubau des Vereinshauses, letzteren wegen 
seiner besonderen Verdienste um das niedoro und mittlere 
technische Schulwesen in Deutschland.
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Don ersten Fachvortrag hielt alsdann Professor 
Dr. Hermann Schumacher, Bonn, über
„Die Stellung der deutschen Schiffahrt im Weltverkehr“.

Die ersten Einfuhrgüter waren die hochwertigen 
Erzeugnisse der Kolonien, während für Ausfuhrgut zu
nächst nur die Menschen, die Auswanderer, vorhanden 
waren. England, das zunächst auch dio Auswanderer 
aus dom durch Hungersnot hoimgcsuchton Irland stellte, 
verlor jedoch bald dieses Ausfuhrgut; das Schwergewicht 
der Auswanderung verschob sich nach dom Fcstlande 
und hat sich inzwischen immer weiter östlich verschoben. 
Bremon und Hamburg nutzten den Vorteil ihrer kon
tinentalen Lago bewußt und geschickt aus und wußten 
sich im Auswanderergeschäft den Vorrang gegenüber 
England zu sichern. Heute versucht England, den Strom 
der Auswanderung, der zurzeit teilweise nach Kanada 
gerichtet ist, trotz seiner insularen Lago wieder an sich 
zu ziehen. Daneben hat sicli der Kajüten verkehr ent
wickelt, der ursprünglich ebenfalls ip England das Schwer
gewicht hatte, weil er als Geschäftsverkehr mit den 
Kolonien begann; Kolonialbeamte, Soldaten, Geschäfts
reisende stellten die Hauptzahl. Im Wettbewerb mit 
England schufen die Hansestädte den Verkehr mit Nord
amerika und entwickelten ihn zu höchster Qualitäts
leistung. Die Persononschiffahrt ist im wesentlichen 
Linienschiffahrt, in ihr ist die deutsche Schiffahrt voran, 
insbesondere nachdem sich Hapag und Lloyd zu einer 
engen Betriobsgemoinschaft zusammengeschlossen haben; 
die Linionsehiffahrt trügt aber das große Risiko der Kon
junkturschwankungen, wenn sich auch Kajütenverkehr 
und Zwischondockvcrkohr in etwa ausgloichen.

Im Güterverkehr dagegen stellt England an der 
Spitze, und der Güterverkehr spielt im Welthandel dio 
bestimmende Rolle. Als Hauptfracht für die ausgehenden 
Schiffe diont die Kohle, welche in England 50 % des 
gesamten ausgehonden Tonnengehaltes deckt, während 
in Deutschland von dem viel geringeren ausgehenden 
Tonneninhalt nur ein Drittel durch die Kohle gedeckt 
wird. In England üborwiegt die Kohlenausfuhr die ge- 
samto Gütereinfuhr und bewirkt so dio aktive Frachten
bilanz der englischen Schiffahrt. Im Güterverkehr ist 
Unregelmäßigkeit charakteristisch, dio freie Schiffahrt, 
dio Trampschiffahrt, ist ihm eigentümlich; nicht auf 
Schnelligkeit kommt es an, sondern auf Billigkeit.

Redner erörtert sodann den Zusammenhang zwischen 
Schiffahrt und Schiffbau. Der Vorrang des englischen 
Schiffbaues beruht auf dem Bau der Trampschiffe, deren 
Bau Massenerzeugung und daher wirtschaftlich nutz
bringend ist. Der Redner weist den doutschcn 
Schiffbau hin auf den Weg zum Bau dieser 
Art Schiffe, den er mit Unterstützung der deut
schen Eisenindustrie energisch in die Hand 
nehmen müsse, um dem englischen Schiffbau 
gegenüber wettbewerbsfähig zu bleiben und 
wieder zu dom ihm gebührenden Gewinne zu 
kommen. Dio Ordre-Fabrikation der Passagierschiffo 
müsse durch die Typen-Fabrikation der Güterschiffo 
ergänzt werden.

Endlich bestehen Beziehungen auch zwischen Sohiff- 
fahrt und Hafenbau. Hier findet sich in Deutschland 
ein Zustand wie kaum anderswo, ln fast allen Ländern 
unseres Wettbewerbes wird es als selbstverständliche 
Pflicht des Gesamtstaates betrachtet, in den Hafen- 
anlagcn und den Zugängen vom Meor und vom Binnen- 
lando die unentbehrlichen Voraussetzungen für dio ge- 
samto Fortentwicklung der nationalen Seeschiffahrt zu 
schaffen. Das ist auch der Fall in Preußen, das bald 
eine Viertel .Milliarde Mark für Emden aufgewendet hat. 
Die Zufälligkeiten der geschichtlichen Entwicklung haben 
das in Hamburg und Bremen anders gestaltet. Sie sind 
allein auf ihre eigenen örtlichen Kräfte angewiesen, dio 
jo größer die nationale Aufgabe wird, um so weniger zu 
ihr im Verhältnis stehen. Hier liegen gewisse Gefahren 
für dio Zukunft. Nur wenn sieh hansischer Untemehmungs-

goist und die Kapitalkraft des ganzen Volkes zur Lösung 
der großen und kleinen Lebensfragen unserer Seeschiff
fahrt immer enger verbinden, können Hamburg und 
Bremen die deutsche Schiffahrt so weiter entwickeln, wie 
es das deutsche Gosamtmterosse erfordert.

Der rhetorisch glänzende und außerordentlich inhalt- 
reiche Vortrag fand ungeteilten, lebhaften Beifall. Es 
ist unmöglich, im Rahmen dieses kurzen Berichtes die 
vielen Fragen auch nur aufzuzählen, zu donen der Vor
tragende Stellung nahm und in denen er außerordentlich 
wertvolle Anregungen für dio Weiterentwicklung bot. 
Besonders soine Ausführungen über das Zusammenarbeiten 
der verschiedenen Industriezweige: Eisenindustrie, Ma
schinenbau, Schiffbau und Schiffahrt zur Förderung der 
nationalen Entwicklung und zur Festigung unserer 
Stellung in der Weltwirtschaft sind eingehenden Studiums 
seitens der berufenen ICreiso wort.

Es folgte ein Vortrag von Staatsbaurat Claußon, 
Bremerhaven:
Stand der staatsbremischen Hafenbauten in Bremen und 

Bremerhaven,
der, nach einem geschichtlichen Uoberblick über die 
früheren Kämpfe Bremens um dio freie Schiffahrt auf 
der Weser und Schilderung dor ungünstigen Lage Bremens 
in weiter Entfernung vom Meere und mit schlechter Ver
bindung zu dem gar nicht einmal bedeutenden Hinter
lande, die Arbeiten dor Flußkorroktion, insbesondere dio 
grundlegenden Arbeiten von Franzius darlcgte und dio 
Hafonbauten selbst eingehend beschriob.

Dor zweite Tag wurde eingeleitot durch eine geschäft
liche Sitzung, in wolcher zum Vorsitzenden für dio Jahro 
1915, 1916 und 1917 an Stelle des zurücktretenden Reichs- 
ratos Dr. 0. von Miller zum Vorsitzenden Goheimer 
Baurat 'Sr.Fjllfj. h. c. A. von Rioppel gewählt wurde, 
alsBoisitzer im Vorstande außerdem Professor H. A um u n d, 
Danzig. Zum Ort für dio nächste Hauptversammlung 
wurde Düssoldorf gewählt. Für eino Geschäftsstelle 
auf der Weltausstellung in San Francisco wurden 30 000 .11 
bewilligt, dabei wurde vom Vorstände dio Absicht dar
gelegt, eine großzügige Berichterstattung mit Hilfe wei
terer von der Industrie zu orlangendon Geldmittel zu 
organisieren. Für den „Ehronsold der Industrio“ E. V., 
wurde ein einmaliger Beitrag von 20 000 Jt bewilligt.

(Schluß fo lg t)

C e n t r a l v e r b a n d  D e u t s c h e r  I n d u s t r i e l l e r .

(Schluß von Seite 1011.)

Sodann hielt Dr. rer. pol. R. Kind, stellvertretender 
Geschäftsführer des „Vereins zur Wahrung der gemein
samen wirtschaftlichen Interessen in Rhoinland und West
falen“ und der Nordwestlichen Gruppe des Vereins deut
scher Eisen- und Stahlindustrieller“ zu Düsseldorf einen 
Vortrag über
„Die Kommunalabgaben in Preußen und die öffentlich- 

rechtliche Belastung der deutschen Industrie“.
In der Einleitung würdigte der Vortragende den 

Entwurf des Kommunalabgabengesetzes nach zwei Rich
tungen hin:

1. unter dem Gesichtspunkte der Erweiterung der 
Einnahmequellen der Gemeinden, und

2. der Erhöhung des Schutzes der Steuerzahler und 
Einschränkung der Staatsaufsicht.

Neue Einnahmequellen, so führte der Vortragende 
aus, bringe der Entwurf den Gemeinden kaum: keino 
Zuschläge zur Vermögenssteuer, keine Zuschläge zu den 
staatlichen Einkommensteuerzuschlägen, keine Kapital
rentensteuer; so bestehe die Erweiterung der Einnahme
quellen für dio Gemeinden eigentlich nur darin, die be
stehenden Steuern stärker anspannen zu können. Nach 
dieser Richtung hin sei in erster Linie der § 6 des Ent
wurfs zu erwähnen, der die Erhebung sogenannter Ver
waltungsgebühren in erweitertem Maße vorsieht und dem
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die Kommission des Abgeordnetenhauses auch unein
geschränkt zugestimmt hat. Dagegen, so betonte der 
Redner nachdrücklichst, habe die Kommission sich im 
übrigon nicht bereit gefunden, zu den erweiterten Ein
nahmequellen, die der Entwurf sonst noch für dio Ge
meinden vorgoselien haho, ihro Zustimmung zu erteilen. 
Da sei zuerst der § 7 zu erwähnen, der über dio Erhebung 
der Gebühren nur sagt, daß eine Ermäßigung der Ge
bühren, ja Befreiungen, bei weniger Leistungsfähigen 
nicht ausgeschlossen sind. Hier habe die Regierung auch 
eine stärkere Belastung Leistungsfähigerer vorgesehen, 
was hingegen nicht dio Zustimmung der Kommission 
gefunden habe. Auch bei den Bestimmungen des § 9 
über dio Erhebung von Beiträgen von Grundeigentümern 
und Gewerbetreibenden zu den Kosten der Herstellung 
und Unterhaltung von bestimmten Veranstaltungen habe 
dio Kommission, wie der Vortragende betonte, eino sohr 
wesentliche Einschränkung insofern vorgenommen, als

nach ihren Beschlüssen eino Belastung der Beitrags
pflichtigen zu nicht mehr als zwei Drittel der Kosten 
stattfinden dürfe. Von weiteren Beschränkungen der 
Einnahmequellen sei besonders ein auf einen national
liberalen Antrag zurüekzuführender Beschluß erwähnens
wert, wonach durch einen hinter den § 16 eingeschobenen 
§ IG a dio Umsatzsteuer auf 2 % beschränkt worden Bei 
mit der Maßgabe, daß gegebenenfalls Kreis und Gemeinde 
in diese 2 % sich je zur Hälfto zu teilen hätten. Auch der 
Hinweis des Finanzministers, der diesem Kommissions- 
boschluß auf das lebhafteste widersprach, daß er ent
sprechende Anweisungen im Aufsichtswege an die kom
munalen Verwaltungen und die kommunalen Aufsichts
behörden orlasson wolle, vermochte die Kommission nicht 
umzustimmon, worauf der Vortragende nachdrücklichst 
himvics; denn die Kommission schien demnach der 
Ucborzougung zu sein, daß die Anweisungen höherer 
Instanzen zu wenig beachtet werden und ein wirklicher 
Schutz der Steuerzahler nur durch unzweideutige gesetz
liche Bestimmungen geschaffen werden kann.

Aber nicht nur auf dem Gebiete der indirekten 
Steuern, der Gebühren und Beiträge, sondern auch auf 
dom Gobiote der direkten Steuern habe die Kommission 
des Abgeordnetenhauses, nie der Vortragende betonte,

Einschränkungen vorgenommen. Während nach der bisr 
herigen Fassung des § 20 des Gesetzes dio Kojten eine- 
Veranstaltung den Interessenten nicht in voller Höhe 
auferlegt werden dürfen, sieht der Entwurf unter Umstän
den auch deren ausschließliche Belastung vor. Auch 
diese Erweiterung der Gemeindeeinnahmequellen fand 
nicht den Beifall der Kommission. Eine sehr zu begrüßende 
Erweiterung der Gemeindeeinnahmequellen hat indessen 
dio Kommission von sich aus vorgenommen, olme daß 
der Entwurf der Regierung etwas derartiges vorsah. 
Sie hat nämlich bestimmt, daß die Gebäude, die nach 
Inkrafttreten dieses Gesetzes dem öffentlichen Gebrauch 
gewidmet werden, der allgemeinen Gemeindebesteuerung 
unterliegon.

Es sei sehr zu begrüßen, so führte der Vortragende zu
sammenfassend aus, daß ,di° Kommission des Abgeord
netenhauses trotz aller Widersprüche der anscheinend nur 
auf dom Standpunkte der Gemeindeverwaltungen stehen

den Regierung die Wünsche 
der beteiligten Erwerbskreise 
berücksichtigt habe; denn 
wie der Haus- und Grund
besitz schon seit Jahren auf 
seine steuerliche Ueberla- 
stung hingowieson habe, so 
sei es an der Zeit, daß dio 
sicherlich ebenso belastete 
Industrie auch ihrerseits zur 
Geltung bringe, daß ihre bis
herige Belastung nicht mehr 
so fortschreiton dürfe. Aus 
diesem Grunde hatte der Vor
tragende ein eingehendes 
Zahlenmaterial über dio steu
erliche Belastung von an
nähernd 100 Werken gesam
melt, was er nunmehr im ein
zelnen in graphischen Dar
stellungen vorführte. In dieser 
Weise hatte Redner die ge
samte ihm Material liefernde 
Industrie gruppenweise zu
sammengestellt und brachte 
von jeder Gruppe ein für die 
steuerliche Belastung dieser 
Gruppe typisches Beispiel.

Er zeigte zunächst ein 
Bild, aus dem dio Kapital
besteuerung plus Reserven, 
der Dividende, der Arbeiter
zahl und der Steuern hervor

ging, und zwar unter der Annahme, daß ein jeder dieser 
Beträge im Jahre 1896 100 % betrug. Ausnahmslos war dio 
Steigerung der Steuern erheblich stärker als die des Kapitals 
und der Arboiterzahl und der Dividende. So war es denn 
auch kein Wunder, daß nach den folgenden Bildern 
dio Belastung durch öffentliche Abgaben sowohl in % 
des Kapitals wie in % der Dividendo, und in Mark be
rechnet auf den Kopf des Arbeiters in stetigem Wachsen 
begriffen ist.

Einigo Bilder von Einzelwerken, dio der Vortragende 
zeigte, seien liier wiedergegeben.

In Abb. 1 ist das stärkere Steigen der Steuern im 
Verhältnis zur Dividende, zum Kapital und zur Arbeiter
zahl ersichtlich.

Besonders erheblich ist diese im Mißverhältnis zur 
Entwicklung der Betriebe stattfindende Steigerung der 
Steuern bei den Gesellschaften mit beschränkter Haftung, 
deren Besteuerung nach dem Entwurf zur Abänderung 
des Kommunalabgabengesetzes wiederum erhöht werden 
boII (s. Abb. 2).

So machen denn auch die gesamten öffentlichen 
Lasten, die dio industriellen Betriebe zu tragen haben, 
einen von Jahr” zu Jahr steigenden Anteil dor Dividende 
aus (s. Abb. 3).
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Diese Entwicklung ist um so bedenklicher, wenn 
man deutsche und ausländische Gesellschaften vergleicht. 
Als Beispiel diene die Gelsenkirchenor Bergworks-Aktien
gesellschaft, bei der die öffentlichen Lasten übrigens 
sogar unter Ausscheidung der sehr erheblichen freiwilligen 
Wohlfahrtsleistungen im Jahre 1913 54 % der Dividende 
und 5,95 % des Kapitals ausmachten. Dem entsprechen

7 5 0 t

600

550

500

750

VOO

350

300

Z50

ZOO

750

700

50

Outeftofae/ngs/tcZ/fe

Gesamte ofentt/cAe 
e/hscA/ der fre/tv/ZAg ?- 

Zn % c/er Oi/ccZer,
ü/r/denc/en L o s/en

1

56%

99,3

78S6 7003 OY 05 06 07 08 09 70 77 72 7973
Abbildung; 3. Dividenden und Lasten der Gutchoffnungshütte.

A

'cA ztr/’s cAer
de ~ GOsenZrircAener

ß e L
i 1 jsngqseZ 'scAo fl

un d
1

r  ¿Zn/lepZ S fa?  
i 1 i

e s

Sj e e / Cor,oorc *1/0/■

;

C ft rrfZ/cAe (e s ’er>
/na r  <//? geseZzZ/cAen)

Zn % Dt

s
: co'e

Ge sen /r/r -M i 7

1S°A5Y,

fl 1
10$ 1< 

__
7 72 1373 1909  10 1 

___I___
1 12 191. 
___I___

Abbildung 2. Entwicklung der Besteuerung 
der bergischen Stahlindustrie.

■20,12% und 1,52% beim amerikanischen Stahltrust 
•(s. Abb. 4).

Selbstverständlich wachsen bei einer derartigen Stei
gerung der Steuern und überhaupt der öffentlichen 
Lasten dieso Lasten auch dann, wenn man sie auf den 
Kopf des Arbeiters berechnet. Diose ebenfalls erheblich 
ständig wachsende Belastung zeigt Abb. 5.

Wem dieso typischen Einzelbeispiele noch nicht 
genügten, den verwies der Vortragende auf die nun
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Steigerung der Lasten, bezogen auf den Kopf des Arbeiters.

folgenden Durchschnittsergebnisse, dio einmal für dio 
einzelnen Industriegruppen, sodann für dio berücksichtigten 
92 Betriebe im ganzen berechnet, stets dasselbe Ergebnis 
lieferten, nämlich eine zur wirtschaftlichen Entwicklung 
der Betriebe unverhältnismäßig starke Steigerung der 
Steuern, eine steigende Belastung in Prozenten des Kapitals 
und dor Dividende sowie [in .Mark berechnet auf den 
Kopf des Arbeiters.

Wie sehr gerado dor Borgbau und dio Großoison- 
industrio stouorhcho und sozialo Lasten zu tragen liabon, 
ergibt die nachstehende Abbildung 6, die der Vortra
gende nach dem ihm vorliegenden Material zusammen- 
gestellt hat.
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Daß auch gerade der Bergbau durch Stouorn, die 
wie dio Gewerbesteuern des hiesigen Bezirks auf den 
Kopf des Arboitors berechnet worden, sowie durch sozialo 
Lasten besonders getroffen wird, ergibt dio nachstehende 
Abbildung 7, dio dio Größo der Arbeiterzahl eines vor
nehmlich auf Handkraft angewiesenen Bergbaubetriebes- 
im Gegensatz zu einer chemischen Fabrik erkennen läßt.

Dio vielfachen und höchst interessanten Zahlen, Bie
der Vortragende gab, können natürlich alle hier koine Auf
nahme, finden. Lediglich sei einiges üher die zuletzt vom 
Vortragenden gezogenen Durchschnittsergebnisse der von 
ihm berücksichtigten 92 Wcrko gesagt. Er zeigte die- 
Steigerung des Kapitals plus Reserven, der Arboiterzahl, 
der Dividende und der Stouorn. Unter dor Annahme 
von 100 % für das Jahr 189G stiegen das Kapital plus 
Reserven auf 239 %, dio Arboiterzahl auf 232 %, die 
Dividcndo auf 313 %, dagegen dio Steuern auf 89G % im

50,1 "/o

36,2‘A 
31,6% 32,6 %

1836 1903 1908 7973
Abbildung G. Entwicklung' der gesetzlichen Losten 

bei verschiedenen Betriebsgruppen.
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Abbildung 7. Kapital und Dividende, bezogen auf den 
Kopf des Arbeiters, in einem Bergbau- und einem 

chemischen Betriebe.

Jahre 1913. Die Steuern wuchsen also annähernd um das 
Vierfache im Vergleich zum Kapital plus Reserven und 
der Arbeiterzahl, annähernd um das Dreifache im Ver
gleich zur Dividende. So machten dann auch dio ge
samten steuerlichen und sozialen gesetzlichen Lasten 189G 
im Durchschnitt bei den berücksichtigten 92 Werken 
2,91 %, 1913 5,3G % des Kapitals aus. Entsprechend 
machten diese Lasten 189G im Durchschnitt 27,75 %, 1913 
dagegen 48,43 % dor Dividende aus, und auf den Kopf des 
Arbeiters berechnet, stiegen bei diesen sämtlichen Betrieben 
im Durchschnitt die gesamten öffentlichen Lasten einschließ
lich der freiwilligen von 84,26 JH im Jahre 1S96 auf 19G,93 M 
im Jahre 1913. Auch dor Vergleich der Gelsenkirchoner 
Bergwerks - Akt. - Ges. mit dom amerikanischen Stahl
trust, von denen die erstoro im letzten Geschäftsjahr 
54 % ihrer Dividende an gesetzlich vorgeschriobenon 
öffentlichen Lasten, dagegon der amerikanische Stahl
trust nur 2G % aufzubringen hatte, verdient allgemeines 
Interesse. Von Einzelheiten sei hier nur noch erwähnt 
dio Stellungnahme des Vortragenden zu der im Entwurf 
des Kommunalabgabengesetzes vorgesehenen Gemeinde- 
oinkommenbesteucrung der Gesellschaften mit beschränkter 
Haftung, der allerdings nach Ansicht des Vortragenden 
eine gewisse Berechtigung nicht abgesprochen werden
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kann, dio aber anderseits erfordert, daß der erhöhte 
Steuertarif für dio Gesellschaften mit beschränkter Haf
tung in Fortfall kommt.

In Anbetracht alles dessen, so führte der Vortragende 
weiter aus, sei es doppelt zu begrüßen, daß dio Kom
mission des Abgeordnetenhauses ernstlich gewillt scheine, 
jede weitere steuerliche Belastung der Erwerbskreise hintan
zuhalten, daß die Kommission cs ferner ablehnc, sich mit 
einem Aufsichtsrocht der Staatsbehörden und mit Aus
führungsanweisungen der beteiligten Minister zu begnügon, 
sondern daß sie sieh einen Schutz dor Steuerzahler nur 
vorsprechc, wenn er im Gesetz ausdrückliche Aufnahme 
findet.

Den Schutz, den die Regierungsvorlage im § 25 
für diejenigen Grundstücke, die dauernd land- oder 
forstwirtschaftlichen oder Gärtncreizwcekcn zu dienen 
bestimmt sind, vorgesehen habe, habo die Kommission 
dadurch erweitert, daß sie dio normale Besteuerung des 
Grundbesitzes nach dem Ertrage erfolgen lasse und dio 
Besteuerung nach dem gemeinen Wert als Ausnahmo- 
besteuerung behandle. Da dio Kommission ausdrücklich 
erklärt habe, daß sie an dieser in erster Lesung zum § 25 
gefaßten Entschließung wahrscheinlich in dieser Form 
nicht festhaiton werde, so enthielt sich der Vortragende 
eines weiteron Eingohons auf diese sonst so äußerst nich
tige Bestimmung des Entwurfs. Entschließungen zu 
weiteren Paragraphen seien noch nicht gofaßt; es orübrigo 
sich dahor eine weitere Behandlung dos Entwurfs. Die 
Kommission dos Abgeordnetenhauses, so hob der Vor
tragende hervor, habo, nach der bisherigen Behandlung 
des Entwurfs zu urteilen, ein hervorragendes Verständ
nis für dio Wünsoho und für dio Sorgon dos Erwerbs
lebens gozoigt, ein Verständnis, für das ihr die beteiligten 
Kreise um so dankbarer sein inttßton, als die Regierung, 
unter grundsätzlicher Ablehnung aller Wünsoho der 
Erwerbsstände, einen Entwurf zur Vorlago gobracht 
habo, der lediglich ein Nicdcrschlag von Wünschen 
der Gemeindeverwaltungen sei. Hätten aber auch bisher 
nach den von der Kommission bereits behandelten Para
graphen nur dio Wünsche des Grundbesitzes hauptsäch
lich oingchondo Berücksichtigung finden können, so sei 
doch dio Erwartung berechtigt, daß bei den kommondon, 
das Erwerbsloben betreffenden Bestimmungen dio Kom
mission ebenso im Gegensatz zur Regierung nicht lediglich 
und ausschließlich den Standpunkt der Gemeinden, son
dern wenigstens nebenher auch den der Erwerbskreise 
verstehen und vertreten werde.

Nach diesen mit lebhafter Zustimmung aufgonom- 
menon Ausführungen des Vortragenden faßten dio An
wesenden in ernster Sorgo um das Wohlergehen der 
deutschen Industrie, aber auch in Zuversicht auf dio 
weitoro Behandlung des Entwurfs im Abgeordnetonhauso 
einstimmig folgende Entschließung:

„Der Central verband Deutscher Industrieller er
wartet von den beiden Häusom des proußischon Land
tags bei der Beratung des Gesetzentwurfs zur Abän
derung des Kommunalabgabengesotzes oino bessere 
Währung dor Interessen der Industrie, als sie der Ent
wurf selbst gebracht hat. Die bisherigen Beschlüsse 
der Kommission zoigon erfreulicherweise den Willen, 
den Grund- und Hausbesitz vor einer übermäßigen 
Belastung zu schützen; der Central verband glaubt daher 
mit Sicherheit annchmen zu dürfen, daß bei der Be
ratung dor Gesetzesbestimmungen, dio die Gewerbe
treibenden allein berühren, der gleiche Grundsatz 
ebenso tatkräftig befolgt wird.

Boi der hohen Belastung der Industrio mit öffent
lich-rechtlichen Abgaben erscheint es sowolil im Inter
esse des Gedeihons der Industrie selbst, als auch im 
Interesse des Staates erforderlich, daß ein noch stärkerer 
Schutz als bisher gegen dio Möglichkeit willkürlicher 
und höherer Belastung durch dio Kommunen geschaffen 
und auch der Grundsatz aufrecht erhalten wird, daß dio 
Kommunen nur jene Einkommen besteuern dürfen, 
welche innerhalb ihrer eigenen Grenzen erworben sind.“

Mit herzlichen Dankesworten an dio Herren Vor
tragenden und Erschienenen schloß der Vorsitzende, 
Herr Landrat a. D. Rötgor, gegen 4 Uhr nachmittags 
dio Abgeordnotenversammlung.

V e r e i n  d e u t s c h e r  C h e m i k e r .

In den Tagen vom 3. bis 0. Juni 1914 fand die 
27. Hauptvorsam mlung des Vereins deutscher Chomiker 
unter außerordentlich großer Beteiligung in Bonn statt. 
In der ersten allgemeinen Sitzung wurden dio diesjährigen 
Ehrungon bekannt gegeben. Dio Liobig-Donkmünzo 
wurde an Gcheimrat Professor Dr.. F. Habor, Dahlem, 
verliehon „wegen seiner hervorragenden Leistungen auf 
dem Gobioto dor physikalischen Chemie, insbosondoro 
seiner Arbeiten über Gasreaktionen und die Synthese 
des Ammoniaks“. Gohcimrat Professor Dr. B. Will- 
stättor, Daldom, orliiolt dio Adolf-Broyer-Denkmünzo 
nebst den Zinsonorträgnisson der C. Duisborg-Stiftung 
„wögen seiner hervorragenden Forschungen auf dem Go
bioto dor Pflanzcnfarbstoffe, insbosondero des Chloro
phylls“.

Dio Reiho dor Vorträgo eröffneto Gehoimrat Habor 
mit einem Boricht 

Ueber die synthetische Gewinnung des Ammoniaks.
Anknüpfend an dio großo Bedeutung des Stickstoffs 

für dio Landwirtschaft, besprach der Vortragende dio 
Vorgeschichte und Vorvorsuche dor Ammoniaksvnthoso 
und schilderte dann dio Untersuchungen, dio zur Kennt
nis des Gleichgewichts notwendig waren, und die zur 
Ermittlung der gi'mstigston Temperatur, dos günstigsten 
Drucks und des günstigsten Mischungsverhältnisses 
führten. Es hatte einer langon Reiho von Versuchen und 
Erfahrungen über Arboiton bei hohom Druck bedurft, 
oho sich Haber mit seinem Mitarbeiter Le Rossignol 
entschloß, dio Lösung der Aufgabo durch Vorsucho untor 
hohem Druck anzustrebon. Außer Temperatur und Druck 
spielen bei diesem Prozeß, über dossen Hauptvorgängo 
wir schon früher berichtet haben1), dio Kontaktsubstanzon 
eine hervorragende Rollo, dio im Osmium und Uran 
gofundon wurden. Dio großen Schwierigkeiten, dio sich 
zuerst boi dem Uobortragon der Versuchsergebnisse in don 
praktischen Betrieb horausstellton, und dio zum Teil 
darin bestanden, daß dor Stahl, aus dem dio Druck- 
gefäßo horgestellt waren, boi längerer Benutzung unter 
der Beanspruchung durch das verwendete, heiße Druck
gas zuerst riß, wurden von Dr. M. Bosch, Ludwigshafon, 
erfolgreich überwunden.

Professor Dr. B. Strauß, Vorsteher der physika
lischen Versuchsanstalt der Firma Fried. Krupp A. G., 
Essen, hielt einen Vortrag über

Mikroskopische Stahluntersuchungen.
In einleitenden Ausführungen besprach der Vor- 

tragendo an Hand von äußeret gut golungonen Licht
bildern zunächst dio wesentlichen Gofügebcstandteile der 
Kohlonstoffstählo sonne einiger interessanter Sondorstählo 
in geglühtem und von hoher Temporatur abgelöschtom 
Zustande. Die Nutzanwendung der mikroskopischen 
Untersuchung zur Aufklärung von bei dor Herstellung 
oder Verarbeitung von Eisonorzeugnissen entstandenen 
Fehlern wurde an einigon kennzeichnenden Beispielen 
erläutert. Dio Ursacho des Platzens eines Kcssolrohres 
konnte aus dom Gefüge in oiner örtlichen, starken Uebor- 
hitzung dos Rohres bis zur hellen Rotglut naehgewieson 
wordon. Der Bruch einer Lokomotivachse konnto auf 
Grund von Gofügeänderungen sowie von Einschlüssen 
geschmolzenor Bronze aus den Lagerschalon auf starkes 
Heißlaufon zurückgeführt werden, obwohl die äußeren 
Spuren des Hoißlaufens dor Achse boseitigt waren. Dio 
Aonderungon, dio an den Laufflächen von Eisenbahn- 
nldreifen im Betriebe entstehen können, wurden an 
Gefügobildem deutlich zum Ausdruck gebracht.

i) St. u. E. 1910, 20. April, S. 679.
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Dio Beobachtung eines bisher nicht bekannten 
Gofügcbildes in Schweißnähten elektrisch goschweißtor 
Eisonblccho führte zu oinor eingehenden Untersuchung 

bor den Stickstoff im Stahl; in solohon Schweiß
nähten wurden bis zu 0,12 % Stickstoff, in autogen mit 
Azetylen geschweißten Blochen bis zu 0,020 % Stickstoff 
gefunden. Durch eine Reiho von Versuchen über das 
Nitrioron von Eisonprobon im Ammoniakstrom wurde 
festgestollt, daß dieser Vorgang schon unterhalb 300 0 
einsetzt und bei 600 bis S00 0 am stärksten erfolgt; man 
erhält dann Schichten von verschiedenem Stickstoff
gehalt und verschiedenem Gefügo. Dio äußerste hello 
Randschicht dor nitrierten Proben aus roinom Eisen 
besteht aus Eisonnitrid (Fe4N2), dann folgt oino Schicht 
mit porlitähnlichem Gefüge, an dossen Bildung Kohlen
stoff und Stickstoff beteiligt sind; der Kohlenstoff rührt 
von Pyridin hör, das meistens dem käuflichen Ammoniak 
als Verunreinigung beigemengt ist. Hieran schlioßt sich 
oino Zone mit nadolförmigom Gefüge, das auch in den 
Schweißnähten gofunden worden war. Diese Nadeln wur
den bisher als aus einem Eisennitrid bestehend angesehen; 
dio nähero Untersuchung zeigte jedoch, daß dieso Nadeln 
üborhaupt keinen Gofügobestandtoil darstollon, sondern 
lediglich ZwiUingsstroifon des stickstoffhaltigen Ferrit
korns sind.

Beim Nitrieren von ICohlonstoffstählcn, oder wenn 
man gleichzeitig zementiert und nitriert, so bcobachtot 
man einen weiteren Gofügobestandtoil, der in den geätzten 
Scldiffen als hellbraun gefärbte Flcckon zu erkennen ist. 
Beim Glühen tritt loicht ein Zerfall des Eisonnitrids ein. 
Wenn jedoch im Eisen andere Elomente, z. B. Silizium 
oder Chrom, gelöst sind, so bilden sich boim Nitrieren 
bei höhoron Temperaturen die Nitrido diesor Elomento 
selbst, dio im Gegensatz zum Eisennitrid sehr beständig sind.

Zur Klarstellung diesor Gefügo hat dio Färbung mit 
Hilfe des Anlassens wesentlich boigotragen, da dio 
stickstoffhaltigen Gcfügobestandteilo etwas schnoller oxy
diert worden als dio Karbide und der Ferrit. Diese neuen 
Gefügoarten wurden in natürlichen Farben durch Lumiöro- 
Aufnahmon in besonders schönen Lichtbildern vorgoführt. 
Wir werden auf don äußorst interessanten Vortrag noch 
ganz ausführlich zurückkommen.

Am Freitag, don 5. Juni, fanden dio Sitzungon der 
einzebien Fachgruppen des Vereins statt, in donon eine 
Reihe von einschlägigen Vorträgen gehalten wurden. Für den 
Eisenhüttonchemiker boton oinigo Verhandlungen in der

Fachgruppe für analytisoho Chemie
einiges Interesse.

Professor Dr. A. Fischer, Aachen, hielt oinon Vortrag:
Elektroanalytisehe Studien über die Metalle der Chrom

gruppe.
Während dio Vorgänge boi dor Motallabschoidung in 

ihron einzebien Phasen vollständig aufgoklärt sind, trifft 
das gloicho noch nicht zu für dio Vorgänge bei der Ab- 
schoidung von Oxyden. Es gilt dies insbesondere für den 
Vorgang der Hydrolyse, dio von dem Mctallion über 
unaufgeklärte Zwisehonroaktionen zu dom Oxyd führt. 
Dio drei wichtigsten Punkto für dio erfolgreiche Abschei
dung eines Mctalloxydos an dor Kathodo sind das Katho- 
denpotontial, dio Azidität des Elektrolyten und die Tem
peratur. Bei Beobachtung diesor drei Größen gelang 03 dem 
Vortragenden, die Abscheidung des Urans als Oxydhydrat 
quantitativ durchzuführon. Dio Abscheidung erfolgt als 
ein Gomisch von U02 + U03 + H20 an der Kathodo 
als festhaftendor schwarzer Niederschlag. Dieses Oxyd 
wird abgeschieden ontwodor aus schwach essigsaurer 
Lösung odor aus oinor Lösung von Ammoniumkarbonat 
auf einer mattierten Platinsehalo untor langsamem Rüliron 
des Elektrolyten und genauer Messung des ICathoden- 
potcntials. Auf Grund einer Vorstellung über dio statt- 
findondon Reaktionen gelang es, dio bestgecignoto Azidität 
der Flüssigkeit für ein bestimmtes Kathodonpotential 
zu berechnen.

Die guten Erfolge beim Uran ermutigton, dio gleiche 
Arbeitsweise auch auf das Molybdän zu ilbertragon. Die 
Abscheidung erfolgt aus essigsaurer Lösung in quanti
tativer Form; das Molybdän wird abgeschieden als schwarz- 
glänzendor Niederschlag von wahrscheinlich Mo(OH)3. 
Da Uranoxyd am beston aus alkalischer, Molybdänoxyd 
hingegen aus saurer Lösung abgeschieden wird, so ließ 
sich hierauf eine sehr scharfe Trennung von Molybdän 
und Uran gründen. Versuche, auch das Molybdän vom 
Wolfram zu trennen, führten bisher noch nicht zu einem 
befriedigenden Ergobnis; man ist gezwungen, das Wolfram 
in komploxo Form üborzuführon, wodurch abor die 
Molybdänabsohoidung verzögert wird. Auf Grund genauor 
Tomperaturbegronzung hofft der Vortragondo jedoch, 
auch dieso der Tronnung von Antimon und Zinn an 
Schwierigkeit nicht naclistehende Aufgabe zu lösen.

Dr. R. Fresenius, Wiesbaden, erstattete einen kur
zen Bericht über dio von der Fachgruppe ompfoh- 
lene Arbeitsweise für dio Bestimmung des Eisens 
in Eisonorzen nach dor Roinhardtschon Mo- 
thode. In dem chemischen Laboratorium Fresenius 
wurde eine großo Anzahl von Erzen nach dieser Arbeits
weise untersucht, wobei sich dieso als sehr gut bewährte. 
Noch immor unentschieden bleibt dio Frago, ob bei 
kupferhaltigen Erzon das Iiupfor einen Einfluß ausübt 
und daher vor dor Titration abgeschieden werden muß. 
Nach don Erfahrungen des Berichterstatters war dio 
Kupferfällung in don meisten Fällen olmo Einfluß auf 
don Permanganatverbrauch. — ln der anschließenden 
Besprechung wies Professor Dr. Corleis, Essen, darauf 
hin, daß dio Bezeichnung der Mothodo als Mcthodo der 
Fachgruppe unrichtig soi, da das Vorfaliron dio bokannto 
Roinhardtscho Mothodo sei und dieso selbst von der 
Fachgruppe gar nicht untersucht wordon soi.

Bei der Fachgruppe war ein Antrag oingegangon, dio 
BostimmungsmothododesPhosphorsinEisenerzen, 
namentlich in bezug auf kloino Phosphorinongcn, gomoin- 
sam zu bearboiten. In der Ausspracho, ob diesom Antrago 
Folge gegeben werden soll, wies Chofehemikor H. Kinder, 
Duisburg-Moidorioh, darauf hin, daß in manchen Ver
trägen dio Phosphorgronzo in der neueren Zeit sehr 
horuntergosotzt worden sei, indem schon boi Abweichungen 
von 0,002 % Sclucdsanalyse vorgeschriobon würde; die 
Chomikorkommission des Vereins deutschor 
Eisenhütte nie uto habo die Frago der Phcsphorbestim- 
mung bereits in Angriff genommen. Aus diesom Grundo 
wurde beschlossen, von dor Bearbeitung dieser Frago in 
der Fachgruppe abzusehen. — Professor Dr. Corleis gibt 
die Anregung, inder Fachgruppo nur allgemein analytisoho 
Aufgaben in Bearbeitung zu nehmen, wie Probenahme, 
Apparate, Porsonalfragen, kritische Litoratursichtungon 
usw., da- gegon von Sonderuntorsuchungen abzusohen 
und dieso don betreffenden Faehveroinen zu überlassen.

Dio nächsto Hauptversammlung des Vereins wird in 
dor Pfingstwocho 1015 in Düsseidort abgohaltou.

D e u t s c h e r  V e r e i n  f ü r  d e n  S c h u t z  d e s  

g e w e r b l i c h e n  E i g e n t u m s .

XI. Kongreß für gewerblichen Rechtsschutz in Augsburg 
vom 24. bis 29. Mai 1914.

Nach fünfjähriger Pause hatto der Deutsche Verein 
für den Schutz des gewerblichen Eigentums seine Mit
glieder und Freunde wieder eingeladen. Zahlreicher noch 
als seine Vorgänger war diesor Kongreß besucht. Außer 
don Reichs- und Staatsbehörden, dem österreichischen, 
ungarischen und schwedischen Patentamt hatten zahl
reiche Handels- und Gowerbekammcrn und über dreißig 
industrielle Vorbändo und Veroino ihro Vortreter ent
sandt, und die außerordentlich rego Beteiligung der 
Kongreßteilnehmer an don Vorhandlungon legte Zeugnis 
dafür ab, welches großo Interosso dom Gegenstände der 
Verhandlungen ontgogongobracht wurde.
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Es galt in Augsburg, zum letztenmal zu den von der 
Keiclisregierung im Juli 1913 veröffentlichten Entwürfen1) 
zu einem neuen Patontgosetz, einem Gcbrauehsinuster- 
gesotz und einem Warenzeichongesotz, die wio wohl wenige 
Gesetzentwürfe auf Grund umfassender Mitarbeit aller 
beteiligten Kreise entstanden sind und einen außerordent
lich lebhaften Meinungsaustausch2) hervorgerufen haben, 
und deren Kernpunkte bereits Gegenstand der Verhand
lungen früherer Kongresse, insbesondere in Düsseldorf, 
Leipzig3) und Stettin4), gewesen sind, Stellung zu nehmen.

Nach der Tagesordnung waren sämtliche Arbeits
sitzungen mit einer Ausnahme, die dem Waronzeichon- 
gesetzentwurf galt, dom Patentgesetzentwurf gewidmet. 
Die Boratungon hierzu erstreckten sich auf folgende Punkto: 

Erfinderrecht und Angestcllten-Erfindung, 
das Verfahren für dio Erteilung, über dio Bo

schwerde und über die Nichtigkeit,
dio Spezialgerichtsbarkoit in Patentsachen, 
dio Vernichtung des Patents (Präklusivfrist); dio 

Wirkung der Patenterteilung im Verlotzungsstreit; dio 
Formulierung der Anmeldung, Beschreibung und Patent
anspruch ; die Neuheitserfordernisso.

Die von der Patent- und Warenzeichenkommission 
des Vereins gegenüber don Regicrungsontwürfon für not
wendig gehaltenen Aendorungen sind in einer sorgfältig 
bearbeiteten Donkschrift5) zusammengestellt und dienten 
als Richtschnur für dio Verhandlungen.

Dio meist umstrittenen Fragen, dio schon don Stcttinor 
Kongreß ausschließlich beschäftigten, waren dor Ersatz dos 
jetzt geltenden Anmelderrochts durch das Erfinderrecht 
und dio Angestcllten-Erfindung. Von Freunden und 
Gegnern dieser beiden Fragen wurden eine große Anzahl 
Anträge gestellt und erörtert. Die Industrie stand mit 
der Kommission geschlossen auf dem Standpunkt, daß 
die Einführung des Erfinderrechts weder notwondig noch 
zweckmäßig und daher von ihr abzusclion ist. Wenn dem
gegenüber die Stimmung der Industrio in Stettin oino 
andoro gowesen sei als auf diesem Kongreß, so liege das 
daran, daß dio von der Industrie einmütig geforderte 
uneingeschränkte Vertragsfroihoit durch den Regierungs
entwurf nicht gewährleistet sei. Es wurde daher der für 
den Kongreß wichtigste Antrag mit großer Mehrheit 
angenommon: Die Kommission lehnt die Einführung des 
Erfinderrechts in das Patentgesetz ah, und ferner: Ein 
Rechtssalz über die Vergütung der Angestellten gehört nicht 
in das Patentgesetz.

Für den Fall, daß dio Frago des Rechts an der Er
findung dennoch im Gesetz vorgesehen wird, gelangtor. 
folgende Anträge zur Annahmo: In  jedem Falle hat gegen
über dem Patentamt nur der Anmelder Anspruch auf das 
Patent, und: Das Recht an Erfindungen vor der Anmeldung 
soll nicht an die Tatsache der Erfindcrschaft, sondern an 
den bloßen Besitz geknüpft werden.

Bei der Frago der Angcstellton-Erfindung wurde unter
schieden zwischen Betriebserfindungen und dienstlichen 
Einzelerfindungen und hierzu folgender Antrag angenom
men: Belriebserfindungen sind diejenigen, deren Ent
stehung wesentlich durch die Erfahrungen, Hilfsmittel oder 
Anregungen des Betriebes oder Vorarbeiten, auch von in
zwischen ausgeschiedenen Angestellten, bedingt ist. Für 
dio rechtliche Behandlung derartiger Erfindungen soll 
gelten: An der Betriebserfindung steht dem Angestellten 
kein Recht zu, weder auf Nennung seines Namens noch 
auf Vergütung. Und: Der Unternehmer hat den Anspruch, 
daß eine Betriebserfindung uls solche tn der Patentschrift 
bezeichnet wird.

1) Hcymanns Verlag 1913.
2) Vgl. dio Verhandlungen der Sachverständigen

sitzung des Vereins deutscher Maschincnbau-Anstalten: 
St.u.E. 1909, 15. Dez., S. 1993/4; 1914, 12. Febr., S. 265/9;
19. Febr., S. 320/6.

3) Vgl. St. u. E. 1908, 8. Juli, S. 1004/6.
4) Vgl. St. u. E. 1909, 23. Juni, S. 962/5.
5) Hcymanns Verlag.

Den Begriff „dienstliche Einzelerfindungen“ legte der 
Kongreß einstimmig folgendermaßen fest: Dienstliche 
Einzelerfindungen sind solche, die ein oder mehrere An
gestellte selbständig auf Grund einer aurch das Dienstver
hältnis begründeten Verpflichtung machen. Hinsichtlich 
dor rechtlichen Behandlung solcher Erfindungen beschloß 
der Kongreß nahezu einstimmig: Die dienstliche Einzel
erfindung steht dem Unternehmer zu. Der Anspruch auf 
Nennung als Erfinder bleibt dem Angestellten. Die Geltend
machung des Anspruchs auf Nennung als Erfinder hat 
vor dem Patentamt zu erfolgen. Bezüglich der Vergütung 
des Angestollten-Erfinders gelangten noch folgende Anträgo 
mit großer Mehrheit zur Annahme: Angestellte Erfinder 
sind nicht anders zu behandeln als andere Angestellte. 
Die Vertragsfreiheit ist unbedingt aufrecht zu erhalten.

Endlich wurde noch bezüglich der rechtswidrigen 
Entnalune folgender Antrag mit großer Mehrheit angenom
men: Die Bestimmungen des geltenden Rechts über die 
rechtswidrige Entnahme sind beizubehaltcn. Daneben ist 
ein Anspruch auf Ucbertragung im Gesetz anzuerkennen. 
Dieser Anspruch soll sich nicht gegen gutgläubige Erwerber 
richten.

In der Verfassung des Patentamts sieht der 
Regierungsentwurf insofern oino grundsätzliche und für 
die Industrie bedeutungsvolle Aenderung vor, als dio 
Prüfung, Erteilung oder Versagung des Patentes in erster 
Instanz dem sogenannten Einzelprüfer, d. h. einem Einzel
richter, und nicht mehr einem Kollegium obliegen soll. 
Hierdurch hofft man, das Erteilungsverfahren zu be
schleunigen und das Patontamt zu entlasten. Es sou 
hier nicht erörtert wordon, ob dieso Hoffnungen in Er
füllung gehen. Gegen don Einzclprüfcr ist schon in 
Düssoldorf und späterhin an anderen Orten seitens der 
Industrie lebhaft Stellung genommen worden. Und auch 
in Augsburg wurde soitens der Industrie zum Ausdruck 
gebracht, daß gegen den Einzclprüfer nach wio vor großo 
Bedenken bestehen. Wenn trotzdem der Kongreß und 
die auf ihm vertretene Industrie der Einführung des 
Einzelprüfors zugestimmt haben, so ist dies in der Voraus
setzung geschehon, daß dem Anmelder im Erteilungs 
verfahron Anspruch auf eine dritte selbständige Instanz 
zugobilligt wird, und daß fernerhin im Patontamt größte 
Sorgfalt auf die Ausbildung der Vorprüfer verwendet wird. 
Der Kongreß nahm mit großer Mehrheit einen Antrag 
an, wonach von den höheren Beamten des Patentamts, 
insbesondere von den Vorprüfern, eine der Ausbildung 
der Patentanwälte ähnliche Ausbildung gefordert werden 
müsse.

Im Zusammenhang mit der vorstehenden Frage der 
Verfassung dos Patontamtes wurden in dor zweiten 
Arbeitssitzung des Kongresses cinigo Fragen aus dem 
Vorfahren in Patentsachon erörtert. Der Kongreß 
sprach sich insbesondere dahin aus, daß dio Beschwerde
gebühr im Falle des Erfolges zurückzuerstatten sei, 
ebenso die nach dem Gesetzentwurf vom Einsprechondcn 
zu zahlonde Gebühr. Um im Zwangslizenzverfahren den 
Lizenzsucher schon vor Ablauf des oft langen Verfahrens 
in den Besitz der Lizenz zu setzen, beschloß der Kongreß, 
dem § 38 des Gesetzentwurfs folgenden Absatz hinzu
zufügen: Das Patentamt ist berechtigt, auf Antrag schon 
vor der Entscheidung gemäß § 16 eine vorläufige Anordnung 
zu erlassen, durch welche dem Antragsteller einstweilen 
bis zur rechtskräftigen Entscheidung die Benutzung gegen 
Entgelt gestattet wird. Die Parteien sind vorher zu hören.

Einen breiten Raum in den Verhandlungen nahm 
wiederum dio Frage der Gerichtsbarkeit in Sachen 
des gewerblichen Rechtsschutzes in Anspruch. 
Auch hier erklärte sich die überwiegende Mehrzahl der 
Kongreßteilnehmer für die weit über den Regierungsent
wurf hinausgehenden Vorschläge der Kommission. Man 
stimmte dom Regierungsentwurf zwar insofern zu, als 
man die Bestimmung einzelner Landgerichte eines oder 
mehrerer Oberlandesgerichtsbezirke als zuständiges Gericht 
für Patentstreitsachen billigte, forderte aber darüber 
hinaus die Zuziehung von Technikern hinter die Barre
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als Beiräte in das Richterkollogium. Es wurde aus
geführt, daß, wenn auch einzelne Gerichte in Deutschland 
Ausgezeichnetes auf dem Gebiete der Rechtsprechung in 
Sachen des gewerblichen Rechtsschutzes leisteten, die in 
Leipzig seinerzeit gerügten Mängel nicht geschwunden 
seien. Es kommt houto noch selbst boi Gerichten, die 
ihren Sitz in industriereiehen Bezirken haben, und bei 
denen infolgedessen Patentstreitigkeiten keine Ausnahme 
bilden, vor, daß dom Sachverständigen im Boweisbeschluß 
die Rechtsfrage vorgclegt wird: Wird das Patent verletzt ? 
Wenn auch die Wogen der Diskussion in Augsburg nicht 
so hoch gingen wio seinerzeit in Leipzig, so war trotzdem 
der Meinungsaustausch über dieso bedeutungsvolle Frage 
ein außerordentlich lebhafter. Bemerkenswert war ins
besondere, daß der Vertreter des preußischen Justiz- 
ininistors, wenn auch persönlich, bemerkte, daß, wenn 
tatsäcldich eine Aonderung in dor von dor überwiegenden 
Mehrheit der Industrie gewünschten Richtung erforderlich 
sei, man sich damit werde befassen müssen. Allerdings 
Bei die Schwierigkeit der Lösung der Frage eine ganz 
orhobliche. Es wurden schließlich folgende Sätze angenom
men: Die Kommission stimmt dem § 49 des Entwurfes zu, 
welcher lautet: Die Landesjustizverwaltung kann für den 
Bezirk eines Oberlandesgerichts oder f  ür die Bezirke mehrerer 
Oberlandesgerichte ein Landgericht als Gericht für erfinder- 
rechtliche Streitigkeiten bezeichnen. Bei diesem Gericht 
können alle Klagen erhoben werden, .durch die ein Anspruch 
auf Grund dieses Gesetzes geltend gemacht wird. Dio im 
§ 49 des Entwurfs vorgesehene Sondergerichtsbarkoit ist 
in folgender Weiso zu erweitern: Die Parteien können 
beantragen, daß für die Hauptverhandlung zwei vom 
Gericht zu ernennende Sachverständige als Beiräte in das 
Bichterkollegium zugezogen werden, die an der Beratung 
und Abstimmung teilnehmen. Die Auswald erfolgt mit 
Rücksicht auf die besondere Sachkunde durch das Gericht. 
Ihre Zuziehung hängt von dem Ermessen des Gerichts ab, 
sie hat jedoch zu erfolgen, wenn beide Parteien es überein
stimmend beantragen, und es sich um Entscheidung von 
Fragen handelt, die. eine technische, gewerbliche, wirtschaft
liche oder geschäftliche Sachkunde erfordern. Zum Zwecke 
der Besetzung dieser Gerichte wird eine Liste technischer 
Richter au/gestellt, in die Sowohl öffentlich als auch nicht 
öffentlich angesteUte Techniker Aufnahme finden können. 
Die Auswahl der technischen Richter erfolgt durch den 
Vorsitzenden. Den auf der Liste stehenden Technikern 
ist jede außeramtliche Tätigkeit gegen Entgelt untersagt.

Es wird vorgeschlagon, dio in § 49 vorgesehene 
Spezialisierung dor Gerichte auch auf Gobrauchsmuster- 
sachen und auf Strafsachen zu erstrecken. Es wird vor
geschlagen, dio im § 49 vorgesehene Zentralisierung auch 
auf dio Oberlandesgorichte zu erstrecken. Für alle vor 
dio Landesgorichte des durch die Anordnung bestimmten 
Bezirks gehörenden Rechtsstreitigkeiten ist vorbehaltlich 
der Vereinbarung der Partei nur das spezialisierte Gericht 
zuständig. Es wird dor Wunsch ausgesprochen, daß dio 
maßgebenden Bestimmungen über die Durchführung dor 
Sondorgeriehtsbarkeit nach Anhörung der Landesjustiz- 
vorwaltung von dom Reich erlassen werden, ferner, daß 
die Landesjustizvenvaltungen die Präsidien der Landes
gerichte und Oberlandesgorichte kraft roichsgcsotzlichor 
Ermächtigung auf die Beachtung der zur Durchführung 
der Spezialisierung erforderlichen Vorschriften hinweisen, 
und schließlich, daß durch Verwaltungsvorschriften auch 
eine möglichst umfassende Aufklärung des technischen 
Sachverhalts durchgeführt wird. Ferner wurde ein Antrag 
angenommen, wonach den Angestellten der Parteien und 
ihren Patentanwälten auf Antrag das Wort erteilt 
worden muß.

Hieran schlossen sich dio Beratungen über die 
Präklusivfrist für die Nichtigkeitsklage und die 
Wirkung dor Patenterteilung im Verletzungs
streit. Trotzdem von Mitgliedern der Patentkommission 
der Wunsch nach Aufhebung der Präklusivfrist lebhaft 
ausgesprochen wurde, stimmte der Kongreß folgondom 
Antrag zu: Die Präklusivfrist bleibt aufrecht erhalten.

kann aber nur für solche Patente gelten, die vor dem Ablauf 
der Präklusivfrist auf Kosten des Patentinhabers nochmals 
bekanntgemacht werden. Dabei soll nach Zurückziehung 
der Nichtigkeitsklage Patentamt und Reichsgericht von 
Amts wegen die Nichtigkeit des Patents nachprüfen. Be
züglich der Wirkung der Patenterteilung im Patentver
letzungsstroit wurde folgendes beschlossen: Im  Gesetz 
ist der Pflicht- und Rechtskreis des Patentamtes und des 
Verletzungsrichters wie folgt abzugrenzen: Das Patentamt 
bezeichnet im Patentansprüche den unmittelbaren Gegen
stand der Erfindung mit der Wirkung, daß dieser Gegen
stand uribedingt Schutz genießt. Darüber hinaus kann es 
durch Gewährung oder Ablehnung allgemeiner Ansprüche 
oder auch durch eine unzweideutige Aeußerung über die 
Tragweite der Erfindung in der Patentbeschreibung maß
gebende Richtlinien für denjenigen möglichen Schutzbereich 
geben, der nicht unmittelbar durch den Gegenstand . des 
Patentes gedeckt wird. Soweit dies nicht geschehen ist, 
wird dieser Schulzbereich durch die Gerichte im Verlelzungs- 
prozesse nach der sich aus dem objektiven Stande der Technik 
zur Zeit der Anmeldung ergebenden Tragweite der Erfindung 
bestimmt. Das Patentamt hat im Erteilungsbeschluß aus
zusprechen, worin es die neue Erfindung sieht.

Die Vorschriften über dio Anmeldung dor 
Erfindung und deren Nouhcitsorfordernisso wünschte 
der Kongreß entgegon dor Formulierung des Regiorungs- 
ontwurfs (§ 28) wio folgt festgelogt zu wissen: Die An
meldung einer Erfindung zum Patent muß schriftlich bei 
dem Patentamt erfolgen. Die Anmeldung muß den Antrag 
auf Erteilung des Patents enthalten und die Erfindung 
bezeichnen. Außerdem muß die Anmeldung die Erfindung 
dergestalt beschreiben, daß danach ihre Benutzung durch 
andere Sachverständige möglich erscheint, und sie muß 
ferner angeben, was auf dem Fachgebiet bekannt ist, und 
worin der Anmelder den Fortschritt der angemeldeten Maß
nahme erblickt. Fomer soll dor § 2S folgenden Zusatz 
erhalten: Jede Erfindung ist besonders anzumdden, jedoch 
können mehrere Erfindungen, die technisch zusammen
gehören, in einer Anmeldung angemeldet werden. Neben
ansprüche sind auch in nebeneinander geordneter Form 
zulässig. Eine Erfindung gilt nicht als neu, wenn sie zur 
Zeit der auf Grund dieses Gesetzes bewirkten Anmeldung in 
öffentlichen Druckschriften au3 den letzten hundert Jahren 
so deutlich beschrieben oder auch durch im Inlande erfolgte 
Benutzung, Beschreibung oder zeichnerische Darstellung oder 
öffentliche Schaustellung derart bekannt geworden ist, daß 
danach die Benutzung jedem Fachmanna ohne weiteres 
möglich war. Die ausgelegten Unterlagen deutscher Patent
anmeldungen oder eingetragener Gebrauchsmuster aus den 
letzten fünf Jahren sind öffentlichen Druckschriften gleich
zustellen. Die Beachtung der papiernen Technik ist grund
sätzlich in dem Patentwesen einzuschränken, namentlich in 
solchen Fällen, in denen durch Tatsache nachgewiesen 
werden kann, daß sie nicht in die wirkliche Technik über
gegangen ist. Dieser Grundsatz gilt insbesondere für das 
Nichtigkeils- und Verletzungsverfahren.

Dor Warenzeichengesotzentwurf, mit dem siel) 
dor Kongreß in seiner letzten Arbeitssitzung beschäftigte, 
bringt eine grundsätzliche Neuerung gegenüber dom 
geltenden Recht insofern, als er das Aufgebotsver- 
fahron des angomoldeten Warenzeichens vorsieht und 
auf diese Weise don beteiligten Kreisen in Industrie und 
Handel die Möglichkeit gibt, das aufgebotene Zeichen 
selbständig zu prüfen und gegen seine Eintragung Wider
spruch zu erheben. Gleichzeitig wünscht aber dor Kongreß 
neben dem Aufgebot eine Prüfung des angomeldeten 
Zeichens durch das Patentamt. Hierzu gelangte folgender 
Antrag zur Annahme: Der Kongreß stimmt dem in dem 
Entwurf vorgeschlagenen Ersatz des offiziellen Prü/ungs- 
verjahrens durch das Aufgebotsver/ahrcn zu, jedoch soll 
daneben eine Prüfung durch das Patentamt nebst Mit
teilung der etwa ermittelten Gegenzeichen an den Anmelder 
und den Gegenzeicheninhaber erfolgen.

Ferner erklärte sieh der Kongreß mit der Ein
führung von Waronklassen grundsätzlich einver-
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standen. Ein weiterer außerordentlich wichtiger Punkt 
des Gesetzentwurfs ist das Recht des Vorbenutzers 
•eines Warenzeichens. Der Kongreß nahm hierzu folgondon 
Antrag an: Wer das eingetragene Warenzeichen zurzeit 
der Anmeldung bereits derart benutzt hatte, daß es innerhalb 
beteiligter Verkchrskreise als Kennzeichen seiner Waren 
gilt (Vorbenutzer), darf es in seinem Geschäftsbdriebe weiter 
■benutzen. Der eingetragene Inhaber kann von dem Vor- 
benulzer verlangen, daß er von dieser Befugnis nur in einer 
Weise Gebrauch macht, welche geeignet ist, die Gefahr einer 
Verwechslung der Geschäftsbetriebe auszuschließen. Die 
Befugnis des Vorbenutzers kann zusammen mit dem Ge
schäftsbetriebe, zu dem das Zeichen gehört, auf einen anderen 
übergehen. Hierzu wurdo als Ergänzung beschlossen: 
Die Vorschriften anderer Gesetze, die einen Anspruch auf 
Unterlassung und auf Bewilligung der Löschung begründen, 

bleiben unberührt.
Mit oinigon weiteren Beratungen über dio Gerichts

barkeit beim Warenzoichonroeht fanden die für 
dio deutsche Industrie so bedeutsamen Verhandlungen 
ihren Abschluß. Mit Spannung darf man erwarten, in 
welchem Umfango dio Regierung dom Verlangen des 
Kongresses auf Abänderung ihror Vorschläge Rechnung

tragen wird. Daß eino sehr sorgfältigo Prüfung der 
geäußorten Wünsche erfolgen und dabei nicht immer 
dio Stimmonzahl allein. den Ausschlag für die weitere 
Behandlung dor Entwürfe seitons der Regierung geben 
wird, stoht außer allem Zweifel. Es ist aber zu wünschen, 
daß das Ergebnis der Augsburger Tagung für dio Industrie 
derart sein mögo, daß ihr auch unter einom neuen Gosetz 
eino Entwicklung möglich ist, wie sie ihr unter dem 
geltenden Gesetz bisher bcschioden war.

iEipl.-Qtig. J. Ingrisch, Patentanwalt.

G e s e l l s c h a f t  d eu tsc h e r  M eta llh ütten-  
und  B erg leu te .

Die diesjährige Hauptversammlung der Gesellschaft 
findot in don Tagen vom 3. bis 6. JuU in Goslar statt. 
Auf dor Tagesordnung sind eine Roiho von Vorträgen 
aus dom Gebiote des Motallhüttenwesens vorgesehen 
sowie ein Vortrag der Ingenioure H. N. Stronok und 
J. E. Boylo über „Wissenschaftliche Botriebsführung im 
Borg- und Hüttenwesen“. In Verbindung mit dor Haupt
versammlung worden oino Reihe von Borg-, Hütten- und 
Aufbereitungsanlagen in dor näheren Umgobung besichtigt.

Patentbericht.
D e u ts c h e  P ate n ta n m e ld u n g en .')

8. Juni 1914.
Kl. 7 a, M 51298. Walzgutüberhobevorrichtung für 

Duowalzwerke. Fritz Magney, Hagen i. W.
11. Juni 1914. T

Kl. 4 g, A 24 S10. Schwoiß- und Lötbrcnnor für 
schwerflüssiges Ool. Aktiengesellschaft für Selas-Belouch- 
tung, Berlin.

Id. 18 a, F 34 453. Herstellung oinos Spozialorzes 
für die Roheisenerzeugung. Léon Franck-Johannson, 
Differdingon, Luxemburg.

Kl. 18 a, K 5G 033. Vorfahren zum Agglomerieren 
von Erzen u. dgl. im Drehofen mittels einer gogon das 
Brenngut gerichteton Flamme unter Vermeidung von 
Ansatzbildung in dor Sintorzono. Fried. Krupp, Akt. Ges., 
Grusonwerk, Magdoburg-Buckau.

Kl. 18 o, Sch 44 451. Tiofofon mit paarwoiso ungeord
neten Grubon und Hoizkanälon, dio jo zwoi gegenüber
liegende Grubon miteinander verbinden. Oswald Schmidt, 
Berlin-Steglitz, Sedanstr. 41.

Kl. 24 e, IC 50 193. Vorfahron zur Erhöhung dos 
Durchsatzes und dor Ammoniakausbeuto in Gasorzougorn. 
Heinrich Koppors, Esson, Ruhr, Moltkestr. 29.

Kl. 24 1, J 16 022. Verteilungsvorrichtung für staub
förmigen Brennstoff, dor von einer schwingbaren Ver- 
tcilungsplatte durch ein Gebläse im Fouorraum verteilt 
wird. Edward Albert Jones, Scranton, Ponns., und John 
Eimer Jones, Thorp., Ponns., Lackawanna, V. St. A.

ICI. 31 c, S 36 342. Aus gowalztom Profiloison mit 
mittlerer Rippe in einom Stück gobogoner Formkasten. 
Irving Richard Smith, West Allis, Wisconsin, V. St. A.

ICI. 40 b, B 73 086. Nickol-Kobalt-Lcgiorungen, wolcho 
hoho chemische Widerstandsfähigkeit mit mechanischer 
Bearbeitbarkeit verbinden; Zus. z. Pat. 265 076. Wilhelm 
Borchers und Rolf Borchers, Aachen, Ludwigsalloe 15.

ICI. 40 b, B 76 459. Nickellegierungen, welche hohe 
chemische Widerstandsfähigkeit mit mechanischer Boar- 
beitbarkeit verbinden; Zus. z. Pat. 265 32S. Wilhelm 
Borchors und Rolf Borchers, Aachen, Ludwigsallee 15.

D e u t s c h e  G e b r a u c h sm u ste r e in tr a g u n g e n .
8. Juni 1914.

Kl. 18 a, Nr. 606 422. Aushilfs-Bogichtungswagon. 
J. Pohlig, Akt. Ges., Köln-Zollstock, und Adolf Küppers, 
Cöln-Klettonborg.

1 ) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patontamto zu Berlin aus.

Kl. 18 c, Nr. 606 044. Schmiedeisorno gesehwoißto 
Glühkisto. Emil Theodor Lammino, Mülheim a. Rh., 
Schönrathorstr. 26.

IC1. 24 c, Nr. 606 525. Umsteuerungsventil für 
Regonerativöfen u. dgl. Franz Morsch, Cainsdorf i. S.

Kl. 24 o, Nr. 606 523. Generator. Siegfried Barth, 
Düsseldorf-Oberkassol, Brond’amourstr. 43.

Kl. 31 a, Nr. 606 048. Schmelzofen mit Vorwärmung. 
H. Schmitz, Biolofeld, Brüderstr. 17.

IQ. 31c, Nr. 606 274, G06 275 und 606 276. Genietete 
ICernstützo. August Vorborg jr., Volmarstein, Ruhr.

D e u ts c h e  R eichspatente .
Kl. 31 c, Nr. 271 389, vom 3. Juli 1913. Doutscho 

Maschinenfabrik A. G. in Duisburg. Verfahren und 
Vorrichtung zum Ausspritzen der Formen von Massel
gießmaschinen mit einem die Formen für den neuen Guß 
vorbereitenden Spritzmittel.

Dio aus den Düsen a gogon die Masselformen b 
gespritzto Flüssigkeit wird abgolonkt oder abgcstellt, so

bald eino der Formen vorübergewandort ist, und wieder 
freigogobon, sobald dio nächsto Form an doren Stello 
getreten ist. Es soll hierdurch ein Verspritzen der Flüssig
keit auf die Rücken- und Seiten wände der Formen verhindert 
werden. Dies geschieht zwangläufig durch dio Bewegung 
der Formonträgor oder dessen Antriebes, beispielsweise 
durch Vor- bzw. Zurückschieben eines Auffangschiobcrs d 
odor Ooffnen und Scliließon eines Absperrhahnes.

Kl. 31 b, Nr. 271 795. vom 8. Juni 1913. Badische 
Maschinenfabrik & Eisengießerei vorm. G. Sc- 
bold und Sobold & Neff in Durlach, Baden. 
Verfahren zum Antrieb von Rüttdformmaschinen.

Zum Bewegen des den Rütteltisch der Formmaschine 
hebenden Kolbens odor Zylinders wird ein explosibles 
Gasgemisch benutzt. Dasselbe wird in den Zylindern 
der Formmaschino selbst entzündet und der Formträger 
unmittelbar durch die Explosion hochgeschleudert. Die 
Maschine arbeitet wie ein Explosionsmotor, zweckmäßig 
nach dem Ein- oder Zweitaktverfahren.
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S tatis t isch es .
Roheisenerzeugung Deutschlands und Luxemburgs im Mai 1914.1)

B e z i r ke

E r z e u g u n g Erzeugung

im
April 1914 

t

im 
Mai 1914 

t

Tom 1. Janunr 
bis 31. Mai 

1914 
t

im 
Mai 1913 

t

vom 
1. Januar 

bis 31. Mai 
1913 

t

Gl
eB

ere
l-R

oh
eis

en
 

und
 

Gu
ßw

ar
en

 
1. 

Sc
hm

elz
un

g

Rheinland-Westfalen................................
Siegerland, Kreis Wetzlar und Hessen-Nassau
Schlesien....................................................
Norddeutschland (Küstenwerke)..............
Mitteldeutschland......................................
Süddeutsehland und Thüringen ..............
Saargebiet.................................................
Lothringen.................................................
Luxemburg.................................................

121 893 
28 802 
8 284 

30 437
4 331
5 758 

10 827 
35 987 
20 468

127 306 
31 4272) 
6 540 

35 360 
3 650 
6 490 

11 428 
34 689 
23 631

618 421 
155 455 
36 230 

148 345 
19 911 
29 824 
50 895 

193 852 
88 339

132 239 
32 9233)
4 756

|  41 181
5 8593) 

12 354»)
|  82 049

660 468 
101 8403) 
39 525

185 507
23 8833) 
0 1 7 7 03)

374 382

Gießerei-Roheisen Sa. 200 787 280 527 1 347 272 311 361 1 507 375

Be
sse

me
r-R

oh
-

eis
en

Rheinland-Westfalen ...............................
Siegerland, Kreis Wetzlar und Hessen-Nassau
Schlesien.....................................................
Norddeutsehland (Küstenwerke)..............

33 030 
1 704 

89 
500

27 331 

1 381

117 150 
4 544 
3 381 
1 173

25 421 
2 605 

770 
610

127 689 
6 213 
4 449 
6 900

Bessemer-Roheisen Sa. 35 383 28 712 126 254 29 406 145 317

Th
om

as
-R

oh
eis

en

Rheinland-Westfalen ...............................
Schlesien.....................................................
Mitteldeutschland......................................
Süddeutschland und Thüringen ..............
Saargobiet.................................................
Lothringen.................................................
Luxemburg.................................................

398 830 
21 795 
23 003 
20 322 
90 018 

243 435 
199 037

427 135
20 300 
25 990
21 257 
95 360

249 301 
208 151

2 027 051 
97 225 

124 452 
105 126 
478 225 

1 235 268 
1 002 971

408 832
19 145 
27 484
20 934 

105 330
|  407 799

1 910 800 
111 100 
130 259 
100 106 
503 334

2 275 267

Thomas-Roheisen Sa. 1 004 300 1 047 494 5 070 318 1 049 524 5 03G 932

Sta
hl-

un
d 

Sp
ieg

el
els

en 
ein

sch
l. 

Fe
rro

ma
ng

an
, 

Fer
ros

iiiz
ium

 
us

w. Rheinland-Westfalen ................................
Siegerland, Kreis Wetzlar und Hessen-Nassau
Schlesien.....................................................
Norddeutschland (Küstenwerke)..............
Mitteldeutschland......................................
Süddeutschland und Thüringen..............

114 392 
34 045 
27 907 
4 405 

13 243 
180

120 540 
36 301 
32 802 
5 813 

13 405 
195

598 761 
178 546 
102 608 
22 800 
62 140 

912

118 869 
41 318 
26 738

j  20 302

609 797 
214 761 
139 813
90 840

Stahl- und Spiegeleisen usw. Sa. 194 238 209 182 1 025 827 207 227 1 055 211

Pu
dd

el-
Ro

he
lse

n
(oh

ne 
Sp

ieg
ele

ise
n).

Rheinland-Westfalen ................................
Siegerland, Kreis Wetzlar und Hessen-Nassau
Schlesien.....................................................
Norddeutschland (Küstenwerke)..............
Süddeutschland und Thüringen..................
Lothringen.................................................
Luxemburg.................................................

1 009
0 740 

21 509

300
1 143
2 408

6 926 
5 182 

24 109

300 
3 901 

878

23 540 
33 059 

114 756 
88 

913 
7 947 
6 921

11 S10
8 485 

21 078

413
|  3 159

■51 453 
37 490 

110 212 
862 

2 835
18 768

Puddel-Roheisen Sa. 33 715 41 290 187 230 45 551 221 620

Ge
sa

mt
-E

rze
ug

un
g

nac
h 

Be
zir

ke
n.

Rheinland-Westfalen ...............................
Siegerland, Kreis Wetzlar und Hessen-Nassau
Schlesien.....................................................
Norddeutschland (Küstenwerke)..............
Mitteldeutschland . . - ...............................
Süddeutschland und Thüringen ..............
Saargebiet.................................................
Lothringen.................................................
Luxemburg.................................................

009 700 
71 351 
79 044 
35 342 
41 237 
20 572 

107 445 
280 565 
222 513

709 244 
7 2 9 1 02) 
85 192 
41 179 
43 105 
28 242 

100 788 
287 891 
232 660

3 384 935 
371 604 
414 260 
172 400 
200 503 
136 775 
535 120 

1 437 007 
1 098 231

697 177 
85 3313) 
73 087

j- 89 577
27 2063) 

117 G843)
|  553 007

3 300 213 
420 3043) 
405 099
414 434
126 8 843) 
505 1043)

2 668 417

Gesamt-Erzeugung Sa. 1 534 429 1 007 211 7 756 901 1 643 009 7 900 455
c3
3 1 
i «
1 « cü o«a>CS

Gießerei-Roheisen......................................
Bessemer-Roheisen...................................
Thomas-Roheisen.......................................
Stahl- und Spiegeleisen............................
Puddel-Roheisen.......................................

266 787 
35 383 

1 004 306 
194 238 
33 715

280 5272) 
28 712 

1 047 494 
209 182 
41 296

1 347 272 
126 254 

5 070 318 
1 025 827 

187 230

311 3613) 
29 406 

1 049 524 
207 227 
45 551

1 507 3753) 
145 317 

5 036 932 
1 055 211 

221 020
Gesamt-Erzeugung Sa. 1 534 429 1 607 211 7 756 901 1 043 009 7 966 455

') Nach der Statistik des Vereins deutscher Eison- und Stahlindustrieller. 2) 1 Werk geschätzt. 3) Berichtigt.
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Die Kohlenversorgung Frankreichs.
Dr. Ernst Jüngst, Essen, woist in einem im „Glück

auf“1) erschiononon Aufsätze auf die bemerkenswerte 
Verschiedenheit zwischen dom Kohlenbodarf Frankreichs 
und Deutschlands hin. Während unser westlicher Nach
bar uns an Volkszahl um zwei Fünftel nachstoht, erreicht 
sein Kohlenverbrauch nur etwa don vierten Teil des 
unsrigon. Im Jahre 1913 stellto er sich auf rd. 63 Mill. t, 
der Kohlenvorbrauch Deutschlands dagegen auf 251 Mill. t;

Zahlontafel 1. Kohlenförderung und -Ver
brauch Frankreichs 18S5 bis 1913.

v Jahr

Förderung nn
ins

gesamt

1000 t

Verbrauch an 
Stein- und Braun

kohle
Ver

hältnis 
der För
derung 

zum Ver
brauch

%

Stein
kohlen 
1000 t

Braun
kohlen 
1000 t

ins
gesamt 
1000 t

auf den 
Kopf der 
Bevöl
kerung 

t
1885 19 069 442 19 511 30 035 0,79 04,96
1890 25 592 492 26 084 36 745 0,96 70,99
1895 27 583 437 28 020 38 567 1,00 72,65
1900 32 722 683 33 405 48 654 1,25 68,66
1905 35 218 709 35 927 48 077 1,23 74,73
1900 33 458 -739 34 197 51 490 1,31 66,41
1907 35 989 765 36 754 54 961 1,40 66,87
1908 36 633 752 37 385 55 388 1,41 67,50
1909 37 116 724 37 840 56 607 1,44 66,85
1910 37 635 715 38 350 55 541 1,41 69,05
1911 38 521 709 39 230 57 954 1,46 67,69
1912 40 394 751 41 145 59 486 1,50 09,17
1913 40 129 793 40 922 62 895 1,58 65,06

Zahlcntnfol 3. Frankreichs Einfuhr an Stc

der Verbrauch auf don Kopf der Bovölkerung bozifferto 
sich auf 1,58 t bzw. 3,73 t. Zu boachton ist allerdings, 
daß die mit wesentlich geringerer Heizkraft ausgestattete 
Braunkohle in dem Verbrauch Deutschlands mit 92,7 Mill. 
=  1,38 t auf den Kopf der Bovölkerung (1913) eine weit 
größero Rollo spielt als in dem Frankreichs, dos insgesamt 
nur otwa 1 Mill. t Braunkohlen verwendet.

Zum guten Teil beruht die Ueberlogenhoit Deutsch
lands auf der bei uns viel woiter fortgeschrittenen 
Entwicklung zum Industriestaat. Im Jahre 1911 waren 
an dom gesamten Kohlonvorbrauch Frankreichs die
metallurgischen Gewerbe mit 18,3 %, die Eisenbahnen 
mit 14,5 %, die Borgwerksindustrio mit 8,2 %, die
Handelsmarine mit 2,2 %, verschiedene Industrien 
mit 30,8 %, die Gasanstalten mit 7,5 % und der
Hausbedarf mit 18,5 % beteiligt. Entsprechende An
gaben über den Gesamtvcrbrauch Doutscldunds liegen 
nicht vor. Von dem inländischen Absatz des
Rheinisch-Westfälischen Kohlensyndikats allein wur-

Zahlentafel 2. Koks- und Brikottherstellung 
Frankreichs 1900 bis 1912.

Jahr
Herstellung an

Jahr
Herstellung an

Koks 
1000 t

Briketts 
1000 t

Koks Briketts 
1000 t | 1000 t

1900 2331 1773 1907 2574 I 2636
1901 1852 1882 1908 2263 I 2768
1902 1759 1959 1909 2514 3074
1903 2060 2191 1910 2696 ! 3102
1904 2031 2259 1911 2911 1 • 3349
1905 2315 2258 1912 3049 3496
1906 2280 2286

nkohlcn, Koks und Briketts 1890 bis 1913.

Jahr

Steinkohlencinfuhr3) Kokseinfuhr Briketteinfuhr3)

Ins
gesamt

davon aus Ins
gesamt

davon aus Ins
gesamt

davon aus
Großbri
tannien Belgien Deutschland

ändern 
Ltlndcrn J

Deutsch
land Belgien ändern

Ländern Belgien Großbri
tannien Deutsch

land
ändern

Landern
in 1000 t

1890 9 083 4 264 4103 712 4 1292 454 826 12
1895 8 748 4 289 3809 582 8 1413 973 431 8
1900 13 030 7 543 4606 805 76 1572 810 724 38
1905 10 507 5 752 3460 850 444 1633 1115 501 17 398 279 92 26 1
1906 14 308 8 372 3970 1471 495 2258 1753 468 37 547 393 112 42 0,8
1907 14 869 9 619 3741 1442 68 2176 1744 413 18 695 517 134 43 1
1908 14 729 9 294 3930 1434 70 1827 1388 418 21 1009 735 141 126 7
1909 15 423 9 380 4104 1733 146 1926 1413 489 25 1028 760 145 118 5
1910 14 907 8 471 4052 2157 228 2264 1738 496 31 975 672 121 109 72
1911 16 232 9 099 3911 2994 227 2320 1788 483 49 1189 791 122 189 87
1912 15 975 9 022 3515 3182 255 2789 2299 426 64 1123 664 123 218 117
1913 18 693 11 257 3600 3482 294 3070 2393 547 130 1080 642 175 188 82

in % der Gesamteinfuhr

1890 100 46,94 45,17 7,84 0,04 100 35,14 63,93 0,93
1895 100 49,03 44,23 6,65 0,09 100 68,86 30,50 0,57
1900 100 57,80 35,35 6,18 0,58 100 51,83 46,06 2 42 .
1905 100 54,74 32,93 8,09 4,23 100 68,28 30,08 1,04 100 70,10 23,12 6,53 0,25
1900 100 58,51 27,75 10,28 3,46 100 77,64 20,73 1,64 100 71,85 20,48 7,08 0,15
1907 100 64,69 25,16 9,70 0,46 100 80,15 18,98 0,83 100 74,39 19,28 6,19 0,14
1908 100 03,10 20,68 9,74 0,48 100 75,97 22,88 1,15 100 72,84 13,97 12,49 0,09
1900 100 00,82 27,00 11,24 0,95 100 73,36 25,39 1,30 100 73,93 14,11 11,48 0,49
1910 100 56,83 27,18 14,47 1,53 100 76,66 21,91 1,37 100 08,92 12,41 11,18 7,38
1911 100 56,06 24,09 18,45 1,40 100 77,07 20,82 2,11 | 100 60,53 10,26 15,90 7,32
1912 100 56,48 22,00 19,92 1,G0 100 82,43 15,27 2,29 : loo 59,13 10,95 19,41 10,42
1913 100 60,22 19,58 18,63 1,57 100 77,95 17,82 4,23 , 100

1
59,12 16,11 17,31 7,55

x) 1914, 30. Mai, S. 885/93; C. Juni, S. 927/35. 2) Dio Einfuhr von Briketts ist bis zum Jahre 1900 ein
schließlich in den Zahlen über die Steinkohlencinfuhr mitenthalten.
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den im gleichen Jahre 41,42 % in der Metallindustrie 
einschließlich der Maschinonindustrie verwendet; auf dio 
Handelsmarine entfielen 4,27 %, auf die Eisenbaimen 
11,57 % und auf den Hausbodarf zuzüglich Gasanstalten 
nur 16,15%. Kohlenförderung und -verbrauch Frank
reichs in den Jahren 1885 bis 1013 sind aus Zahlentafel 1 
(S. 1061) ersichtlich.

Wie aus der Zusammenstellung hervorgebt, ist Frank
reich nicht in der Lago, seinen Bedarf an mineralischem 
Brennstoff aus eigener Förderung zu decken, sieht sich 
vielmehr weitgehend und in wachsendem Maße auf das 
Ausland angeuieson. Die Kohlengewinnung Frankreichs 
besteht ganz überwiegend aus Steinkohle; Braunkohlo 
ist daran nur mit otwa 2 % beteiligt. Dio französische 
Steinkohlenförderung erfolgte 1913 zu annähernd zwei 
Dritteln in dom an der Nordostgrenzo des Landes ge- 
logonon Becken, das sich auf dio Departements Pas-de- 
Calais und Nord vorteilt. Eine größere Bodoutung kommt 
ferner nur noch der Förderung dor Departements Loire, 
Saöne-et-Loiro und Gard zu.

Frankreich verbraucht seine Kohle zu einem erheblichen 
Teil in der Form von Koks und Briketts. Zahlontafel 2 zeigt 
dio Entwicklung dieser beiden Zweige dos Kohlenbergbaus.

Da dio Kohlengewinnung für don Bedarf Frankreichs 
nicht genügt, so spielt dio Ausfuhr verhältnismäßig keine 
große Rolle. Eine um so größoro und ständig zunehmende 
Bedeutung kommt den Bezügen Frankreichs an Kohle 
aus dem Auslände zu. Dio Lieferungen an ausländischer 
Kohle nach Frankreich orfolgen ganz überwiegend aus 
den droi Nachbarstaaten Großbritannien, Deutschland 
und Belgien. Hierboi stobt Großbritannien Deutsohland 
und Belgien weit voran. Im Jahre 1913 bestritt Groß
britannien von der Gesamteinfuhr Frankreichs an Stein- 
kohlo (einschl. Koks und Briketts) gerade die Hälfte, 
während auf Deutschland 26,54 % und auf Belgien 
21,12 % ontfiolon- Belgien dockte noch im Jahre 1890 
47,51 % der ausländischen Bezüge Frankreichs. Im 
Jaliro 1900 steht aber boroits England mit 51,60 % an 
dor Spitze, um sich in dor Folgezoit im ganzen auf diosor 
Höhe zu halten. Dagogen nahm dor Anteil der Lieferungen 
Belgions fast ohno Unterbrechungen fortgesetzt ab zum 
Vorteil Deutschlands, das im Jahro 1890 an der Kohlen
einfuhr Frankreichs nur mit 11,24% botoiligt war, im 
letzten Jahre seinen Anteil aber auf das Zwoioinlialbfacho 
zu steigern vermochte.

Zum Schluß goben wir in Zahlontafel 3 noch eino 
Uobersicht über die Entwicklung der Einfuhr Frankreichs 
an Stoinkohlon, Koks und Brikotts seit dem Jahro 1890. 
Dio zweite Hälfto der Zusammenstellung zeigt don pro
zentualen Anteil der verschiedenen Länder an dor Ver
sorgung Frankreichs.

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten1).
Uobor dio Loistungen der Koks- und Anthrazithoch- 

öfen dor Vereinigten Staaten im Mai 1914, verglichen
1) Nach The Iron Ago 1914, 4. Juni, S. 1416/7.

W irtsch aftliche
Vom Roheisenmarkte. — Deutschland. Dio Ver- 

kaufstätigkeit für das dritte Vierteljahr 1914 ist vor 
einigen Tagen aufgenommen werden. Der Auftragseingang 
ist befriedigend. Die Preiso stellen sich wie folgt:

f. d. t 
.11

Gleßerrirolielsen Kr. I ab Hütte......................... 7t,50
„  I I I  „     69,50Hämatit ab Hütte................................................  78,00

Sicgerländer Qualltäts-Puddclelsen ob Siegen . . . .  06,00
Stahleisen, weißes, mit nicht über 0,1 % Phosphor, ab

Siegen . .  .............................................. 69,00-70,00
Spiegeleisen, 10—12%, ab Siegen...........................  79,00

Vom belgischen Eisenmarkte. — Der Absatz in 
Rohoison hatte sich während dor letzten Wocho etwas 
bossor angolasson, so daß os nunmehr fraglich erscheint,

mit dom vorhergehenden Monate, gibt nachstehende 
Zusammenstellung Aufschluß.

1. Gesamtorzougung..............

Mai 19X4 
t

2 126 169

April 1914 
t

2 306 274
Arbcitstiiglicho Erzeugung . 68 586 76 876

2. Anteil dor Stahlwerksgosoll- 
schafton........................ I 481 173 1 601 390

Darunter Eorromangan und 
Spiogeloison..................... 21 848 18 975

am 1. Juni am 1. Mul
..  ■ 1914 1014'

3. Zahl der Hochöfen . . . . 423 423
Davon im Fouor.............. 197 211

4. Leistungsfähigkeit dieser t t
Hochöfen in oinom Tage 65 546 71 7251)

Danach ist die Erzeugung, auf don Arbeitstag ge
rechnet, im Mai um ungefähr 8300 t zurückgegangon. 
Im Mai wurdon 18 Hochöfen ausgeblason und nur vier 
in Feuer gesotzt, so daß dio Zahl dor am 1. Juni d. J. 
im Feuor stellenden Hochöfen um 14 niedriger war als 
zu Beginn dos Vormonats. Domontsprochond nahm auch 
dio tüglicho Leistungsfähigkeit um rd. 6200 t ab.

In den ersten fünf Monaten d. J. bolief sich dio Roh
eisenerzeugung der Koks- und Anthrazithocliöfen der 
Vereinigten Staaten auf 10 651 OSO t gegon 13 939 732 t 
im gleichon Zoitraum dos Vorjahres; dio Abnahmo gegen 
über dom Vorjahre beträgt rd. 23,6 %.

DieJ Koksgewinnung der Vereinigten Staaten 
im Jahre 19132).

Nach den Angaben von Edward W. Parkor 
vom „United States Goological Survey“ belief sich dio 
Koksorzougung der Vereinigten Staaten im Jahro 1913 
auf 42 013 211 t im Werte von 128 951 430 $ und übor- 
traf damit dio Vorjahrszahlon in dor Menge um 2 111 730 t 
oder 4,8 % und dom Werte nach um 17 146 317 $ oder 
11,7 %. Von dor Mengo dos Jahres 1913 wurdon 
30 478 562 t oder 72,6 % in Biononkorböfen und 
11 534 649 t oder 27,4 % in Oofen mit Gowinnung von 
Nobcnorzougnisson gowonnon. Dio Zunaluno in dor Er
zeugung war bei don Oofen mit Gowinnung von Neben
erzeugnissen zweimal so groß wie bei don Biononkorböfen. 
Dio Hauptzunahmo in dor Koksgowinnung aus Oefen 
mit Gowinnung von Nebonorzougnisson entfällt auf 
Alabama, dessen Erzeugung von 1 224 522 t auf 1 835 208 t, 
d. h. um fast 50 %, stieg. Gleichzeitig hatte Ponnsyl- 
vanien eine Steigerung um fast ein Drittel — von 1791355 t 
auf 2 384 712 t — zu verzeichnen, während Indiana emo 
Zunahmo von 100 413 t und Illinois eine solche von 
85 828 t aufzuweisen hatten.

l ) Berichtigte Zahl.
-) Nach Tho Iron Ago 1914, 4. Juni, S. 1395.

R u n d sch au .
ob die Hochofonworko im Becken von Cbarleroi zu dor 
vorhor goplanten schärferen Erzougungseinschränkiing 
wirklich schreiten werden. Der Monat Mai liatto in der 
Tat, wio aus don nachstehenden Ziffern ersichtlich ist, 
wieder eine leichte Steigerung dor Herstellung gebracht; 
infolgedessen mußto auch mit dem schärferen Vordringen 
ausländischen Wettbewerbs und dem Versagen des Bo- 
darfs gegen Endo Mai um so mehr eingolagert worden. 
Es war daher erklärlich, daß sich die Hochofcnwerke vor- 
nahmon, eine Anzahl von Hochöfen zu dämpfen, sofern 
dio Absatzverschlcchterung anhalton würde. Dio gebesserte 
Marktstimmung der letzten Wochen hat nun eino immer
hin mäßige Entlastung dor Lager gebracht, aber an eine 
Aufbesserung der Preiso war zunächst noch nicht zu 
denken. Dio im Becken von Charleroi goltondon Notio-
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rungen sclüießon f. d. t frei Verbrauchswert: dos engeren 
Bozirks wie folgt:

fr
Frischoreiroheison....................... 60,00 bis 61,00
Thomasroheisen, ohne Mangan . . 60,50 „ 61,00
Thomasroheisen, manganhaltig . . 65,00 „ 65,50
Gießereiroheisen..........................  66,00 „ 68,00

Dio weitere Entwicklung der belgischen Rohoisonpreise 
■dürfte auch davon abhängen, welche Preise das höhnische 
Koks - Syndikat für das dritte Vierteljahr festsotzon 
wird, ln Workskroisen rechnet man auf eino Ermäßigung 
dor bisherigen Sätze für Hochofenkoks um 2 bis 2,50 fr, 
stollonwoiso geht man auch in dieser Hinsicht noch weiter, 
indes ist bis jotzt ein endgültiger Beschluß noch nicht 
■erfolgt. Dio Roheisenerzeugung kam nach den vor
läufigen Ziffern im Mai d. J. auf 215 100 (im April d. J. 
206 510 und im Mai 1913: 224 550) t. In den Monaten 
Januar bis Mai d. .1. wurdon insgesamt an belgischem 
(Roheisen 1029 050 (i. V. 1007 750) t horgostellt. Hioran 
war Frischoreiroheison mit 21020 (11 850) t, Gießerei
roheisen mit 40 320 (37 690) t und Stahlroheisen mit 
967 710 (958 210) t beteiligt. Das Halbzeuggoschäft 
zur Ausfuhr war einigermaßen regelmäßig, immerhin 
bliebon auf dom britischen Markte dio bclgischon und 
französischen Werke in scharfem Proiskampfo, wogegen 
■der deutsche Wettbewerb dort letzthin melrr zurücktrat. 
Am Wochenende wurde f. d. engl, ton fob Antwerpen
notiert :

sh
Vierzöllige vorgewalzte Blöcke 70 bis 71
Dreizölligo Stahlknüppel  71 „ 72
Zwoizöllige Stahlknüppel........................... 72 „ 74
Einkalbzölligo Platinen ' . ........................74 „ 76

Abschlüsse in Platinen sind zu 79 sh cif Jliddlosbrough 
zustandegekommen. Auf dom Fortigoisonmarkto 
hat dio am Ende des Vormonats bemerkbare festere 
Stimmung für Staboison nicht an Boden gewonnen. 
Mit dem Abfließen dor Kaufwollo trat wieder größere 
Ruhe im Geschäft ein. Für Flußstabeisen war daher 
letzthin wieder zu 82 bis 83 sh anzukommen, und für 
Schweißstabeisen war keinesfalls mehr als 88 sh zu 
erzielen. Spezialsorton stellten sieh auf 92 sh, Roda 
auf 93 bis 94 sh. Auch dor Blechmarkt ließ den vor
herigen otwas rogeron Zug vormisson, dio Preiso dor moist 
gangbaren Sorton bliebon indes einigermaßen, wenn auch 
nicht ohne Mühe, behauptet. Dio Schlußnotierungen
sind f. d. t fob Antwerpen:

sh
3/la zöllige flußeiserne Grobbleche . . .  94 bis 95
*/B zöllige Blocho.................................... 95 „ 97
a/32 zöllige Bloche ................................. 97 „ 99
Vls zöllige Feinbleche..............................99 „ 101

Für Bandeisen ist dor Wettbewerb ausländischer 
Werke weniger hervorgotroton, auch ließ sich die Notie
rung von £  5.16/— weiter durchhalton. In Trägorn 
bliob der Absatz vorwiegend regelmäßig, so daß der bis
herige Satz von /  5.5/— als Grundpreis ebenfalls behauptet 
werden konnte. In Sc hie non war es dom Comptoir 
dos Aciéries belges gelungen, wieder einigen Ausfuhr
bedarf in Höbe von 8000 bis 9000 t von Schweden, Spanien 
und Italien heranzuziehen. In rollendem Eisenbahn- 
material soll im Laufe dieses Monats eine weitere Ver
dingung in größerem Umfange als vorher von der hei
mischen Staatsbahnverwaltung ausgeschrieben worden.

Vom belgischen Kohlenmarkte. — Bei Festsetzung 
der Preiso für dio im zweiten Halbjahre von der belgischon 
Staatsbahnverwaltung boi don Inlandzeclion abzuneh
menden Kohlenmengen, dio laut früherer Vereinbarung 
halbjährlich erfolgen soll, haben sich weitere Prois- 
kürzungon ergobon. Diese botragon für Eeinkohlen 
durchgängig i,50 fr und für Briketts 2,50 fr f. d. t, 
so daß sieh danach Magorfeinkohlen auf 12,25 fr statt 
vorher 13,75 fr, Viertelfettkohlen auf 13,50 fr statt vor
her 15 fr und halbfette Foinkohlon, sämtlich für don

Staatsbahnbodarf, auf 14,50 statt vorher 16 fr stellen 
worden. Der frühere Preis für Briketts von 21 fr für 
Typ I ist auf 18,50 fr und dor von 23 fr für Typ II auf 
20,50 fr f. d. t ermäßigt worden. Im allgemeinen Ver
keim1 gelten diese niedrigeren Sä tze einstweilen noch nicht, 
aber die Zechen worden da doch bis zu einem gewissen 
Grade folgen müssen; dio Magerfeinkoblenzechon des 
Beckens von Charleroi haben auch bereits allgemein 
geltendo Preisermäßigungen um 0,75 fr f. d. t 
mit Geltung von Mitto dieses Monats ab angokündigt.

Roheisenverband, G. m. b. H. in Essen. — In der am
13. d. M. abgohaltenen Hauptversammlung wurde über 
die Marktlage wie folgt borichtet: Nachdem dor Ver
kauf für das dritte Vierteljahr vor einigen Tagon auf
genommen worden ist, hat sich bereits eine große Anzahl 
der Abnehmor gedeckt. Dor Auftragseingang kann 
unter Berücksichtigung der allgemeinen Marktlage als 
befriedigend angosoken werden. Die Nachfrage vom 
Anslande ist in don letzten Wochen lebhafter geworden. 
Die Geschäfte worden aber stark umstritten. Bemerkens
wert ist, daß dio ausländischen Abnehmer vielfach Neigung 
zeigen, sich auf lango Fristen zu decken. Der Versand 
im Monat Mai mit ungefähr 79 % ist ungefähr dor gleiche 
geblieben wie im Monat April d. J. Der Monat Juni 
dürfte mit Rücksicht auf die bevorstehenden Bestands
aufnahmen ein Nachlassen dos Versandes zeigon.

Versand des Stahlwerks-Verbandes. — Dor Versand 
des Stalüwerks-Vorbaudes bezifferte sich im Mai d. J. 
auf insgesamt 552 872 t (Rohstahlgowicht) gogon 512 445 t 
im April d. J. und 567 331 t im Mai 1913. Dor Versand 
ist demnach 40 427 t höher als im April d. J. und 14 459 t 
niedriger als im Mai 1913. Von dom Maivorsando entfallen 
auf Kalbzoug 131 378 t gegen 133 841 t im April d. J. 
und 141 628 t im Mai 1913; auf Eisonbahnmaterial 
231072 t gegen 199 139 t im April d. J. und 237 194 t 
im Mai 1913 und auf Formeisen 190 422 t gegen 179 465 t 
im April d. J. und 1S8 509 t im Mai 1913. Der Versand 
des Monats Mai zeigt demnach gegenüber dom Vormonat 
bei Halbzeug eine Abnahme von 2463 t, stieg dagegen 
bei Eisonbahnmaterial um 31 933 t und boi Formoison 
um 10 957 t. Verglichen mit dem Monat Mai 1913, ergibt 
sich bei Halbzeug und Eisonbahnmaterial eino Abnahme 
von 10 250 bzw. 6122 t, dagegen bei Formelsen eino Zu
nahme von 1913 t. Der Versand dor letzten 13 Monate 
ist aus nachfolgender Zusammenstellung ersichtlich:

1913 Halb
zeug

Form-
eisen

Eigenbahn-
material

Ins-
gesaro t

Mai. . . . 141 628 237* 194 188 509 567 331
Juni . . . 132 028 281 930 191 359 605 317
Juli . . . 107 586 242 402 155 709 505 697
August . . 127 504 261 222 135 823 524 549
September 142 522 247 325 130 545 520 392
Oktober . 157 607 239 405 127.879 524 891
November. 147 194 211321 103 680 462 195
Dezember . 130 538 232 504 94 430 457 472

1914 
Januar . . 143 002 211 390 100 799 455 191
Fobruar. . 134 489 214 567 133 869 482 925
März . . . 153 170 206 325 201 033 560 528
April. . . 133 841 199 139 179 465 512 445
Mai. . . . 131 378 231 072 190 422 552 872

Deutsche Drahtgesellsehaft m. b. H., Düsseldorf. —
Unter vorstehendem Namen ist nunmehr mit einem 
Kapital von 100 000 M ein Verband gegründet Worden, 
dor die Verkaufsstelle dor Interessengemeinschaft von fünf 
Walzdrahtworken, den Röclilingschon Eisen- und 
Stahlwerkon, G. m. b. H., Völklingen, den Rom- 
bacher Hüttenwerken, Rombach, don Vereinigten 
Hüttenwerken Burbaoh-Eich-Düdolingen, Düde- 
lingen, dor Abteilung Niederrhoinischo Hütte der 
A. G. Eisenwerk Kraft und dem Gußstahlwerk Wit
ten, Witten a. d. Ruhr, mit 37 Werken dor Ver
feinerung darstellt. Dor Verkauf wird blanke, geglühte
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und vorzinkto Eisendrähto, ferner Stacheldrähto sowio 
Drahtstifte umfassen. Dagegen sind verzinnte Drähte 
ausgeschlossen, fernor gewisse Besonderheiten, welche die 
Werke dor Verfeinerung sonst noch hersteilen.

Verein deutscher Nietenfabriken. — In der am 9. d. M. 
abgehaltenon Mitgliederversammlung wurden einige klei
nere Werke als Mitglieder aufgonommon und mit den 
Werken Colonia-Nietonwerke, G. m. b. H. in Köln- 
Braunsfold und Adolf Sternborg in Soest, ein Ab
kommen getroffen, wonach diese bis zum 30. September 
die Vorbandspreise respektieren. Mitte Juli soll eine neue 
Versammlung stattfindon zwecks Boratungen über die 
Verlängerung dos Vorbandes über 1914 hinaus, möglichst 
unter Umwandlung in ein fo3to3 Kartell. Dio Preise bleiben 
unverändert.

Verband deutscher Waggonfabriken. — Wie wir der
„Frkf. Ztg.“ entnehmen, ist der Verband nunmehr in das 
Handelsregister eingetragen. Der Verband wurde als Gesell
schaft mit beschränkter Haftung mit dem Sitz in Char- 
lottcnburg gegründet; er läuft bis zum 31. Dezember 
1916; eine automatische Vorlängerung des Verbandes 
um je drei Jahre tritt ein, wenn bis zur Jahresmitte des 
letzten Vertragsjalires eino Kündigung nicht ausge
sprochen worden ist. Seit seiner Gründung sind dem Ver
bände eine Anzahl weiterer Waggonbauanstalten bei
getreten, so daß er jetzt mehr als 90 % der gesamten 
Industrio umfaßt.

Gasfernversorgung in Schlesien1). — Wie wir einem 
Aufsatz von ®r.*Qlig. lt. Witzeck iibor „Dio Fern Ver
sorgung mit Koksofengas“2) entnehmen, hat von den 
schlesischen Kohlengobieten nur das Waldonburger Revier 
eino Ferngasversorgung aufzuweison. Seit Ende 1911 
werden das städtische Gaswerk in Waldenburg sowie die 
der Aktiengesellschaft für Gas und Elektrizität in Köln 
gehörigen Gaswerke Altwasser und Salzbrnnn 
von der konsolidierten Fuchsgrubo in Nou- 
weißstoin mit Gas versorgt. Seit dem Monat 
Mai 1912 ist auch das in etwa 15 km Ent
fernung gelogono Hausdorfor Vorsorgungs- 
gebiet der Aktiengesellschaft angeschlosson.
Abb. 1 gibt einen Ueborblick über dio Gas
fernversorgung des Reviers. Vom Julius- 
sehacht dor Fuchsgrubo wird das Gas nach 
dem alten Gaswerk, dor jetzigen Gaszontralo 
Altwasser, geleitet, ln der Gaszentrale wird 
das Gas gemesson und aus dem Vorrats- 
behältor mittels Kolbenkompressoren durch 
dio .in Sandborg nach Salzbrunn und Haus
dorf sich teilende Fernleitung gedrückt. In 
Salzbrunn, Hausdorf, Wiistownltersdorf und 
Wüstogiersdorf befinden sich Behültorstatio- 
non. Das ganze Verteilungsnetz umfaßt 
30 km Hochdruckleitung, an die 20 Gemein
den mit 11 getrennten Niederdrucknetzen 
angeschlossen sind. Zurzeit schweben Ver
handlungen über dio weitere Ausdehnung 
dieser Fernversorgung mit mehreren Go- 
meindon und einer fürstlichen Besitzung, 
in welcher eino Zontralhoizung größten Stiles 
mit Gasbetriob eingerichtet werden soll.

Englische Eisen- uni Stahlwerke im 
Jahre 1913. — In der englischen Zeitschrift 
„The Economist“3) sind dio im Jahro 1913 
orziclten Ergebnisse von zwanzig bedeu
tenden englischen Eisen- und Stahlwerken, 
Maschinenfabriken usw. zusammengestellt, 
die wir im nachstehenden veröffentlichen, 
da sie ein ungefähres Bild von der Lago
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Abbildung 1. Plan der Gasfernversorgung des Walden-
burger Reviers.

der britischen Eisenindustrie geben.
S t e l l u n g  sind dio Gesellschaften ii: 
summengefaßt. Dio erste Gruppe befaßt 
Hauptsache mit dem Schiffbau für dio britische und fremde

In dor Zusammen- 
zwei Gruppen zu

sich in der

') Vgl. auch St. u. E. 1913, 27. Febr., 
S. 381.

2) Journ. f. Gasbeleuchtung und Wasser
versorgung 191t, IS. April, S. 362/8.

3) 1914, 13. Juni, S. 1430.

1912/13 1913/14
X a m c der Gesellschaft Rein

gewinn
£.

Divi
dende

%

Rein
gewinn

£

IHvi-
dende

%
Sir W. G. Armstrong, Whitworth 

& Co., Newcastle-on-Tyne . . . 675 527 12% 689 048 12%

5
William Boardmore & Co., Ltd., 

Glasgow..................................... 201 583 5 164 236
Cammell, Laird & Co., Sheffield . . 144 989 0 174 126 2%
Vickers Sons & Maxim, Sheffield . 872 033 10 911 996 12%
Swan, Hunter & Wigham, Richard

son, Wallscnd-on-Tvno . . . . 141 273 7% 264 224 10
John J. Tliornycroft & Co., Ltd., 

London ..................................... 31 436 5 12 933 2%
2 066 841 — 2 216 563 “

Babcock & Wilcox, Ltd., London 426 147 16 446 043 10
Boll Brothers, Middlesbrough . . 84 423 5 115 056 10
Henry Bessemer & Co., Sheffield 32 236 10 28 308 7%
Rover, Peacock & Co., Manchester 26 834 5 68 510 7%
Clayton & Shuttleworth, Lincoln . 58 208 6%

5

53 490 6%
Fairbairn, Lawson, Combe, Bar

bour, Belfast .......................... 15 609 29 387 5
John Lvsaght, Ltd., Bristol . . . 284 444 10 310 866 10
Mather & Platt, Manchester . . . 144 749 12 164 525 15
North British Locomotive Co., 

Glasgow..................................... 116 107 7 Me 140 889 10
Parkgate, Iron and Steel Co., Ltd., 

Rotherham.............................. 147 101 25 100 032 15
Pease & Partners, Ltd., Darlington |  314 802 j m

112/
8

315 154 112 
112

Ruston, Proctor & Co., Ltd., Lincoln 88 440 89 887 8
Stowart &■ Llovds, Glasgow . . . 206 896 7% 246 064 12%
Ebbw Vale Steel, Iron & Coal Co., 

Ltd., Ebbw Vale...................... 152 119 10 133 533 10
2 098 115 — 2 247 730 —
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Marine, während die zweite Gruppe mehr für allgemeine 
Zwecke arbeitet. Bei beiden Gruppon verliof das Jahr 
im allgemeinen günstig; die meisten Gesellschaften habon 
gogenübor dem Vorjahre eino Steigerung ihres Gewinns 
aufzuweisen, eino Reihe von ihnen konnto auch eino 
höhere Dividondo ausschütten. Im einzelnen hatten 
von den sechs Unternehmungen der ersten Gruppe im 
Jahre 1913/14 zwei Gesellschafton die gleiche Dividondo 
wie im Vorjalire aufzuweisen, zwei konnten ihre Divi
dende erhöhen, während eino Firma sie horabsotzen 
mußto. Ein Unternehmen, das im Vorjahre dividcndonlos 
blieb, vertoilte im Geschäftsjahre 1913/14 2\'z % Dividende. 
Von den vierzehn Firinon dor zweiten Gruppo verteilton 
sieben die gleiche und fünf eino höhere Dividende als im 
Vorjahre, während zwei Gesellschaften sich mit einer 
geringeren Dividende begnügen mußten.

Die Zölle für den Panama-Kanal. — Dor Betrieb des 
Panama-Kanals soll am 1. Oktobor d. J. boginnen. AVio 
wir der „Köln. Ztg.“ ontnohmen, ist die Höho der Kanal- 
zöllo schon unter dom Präsidenten Taft fostgosotzt worden. 
Der Zoll beträgt 1,20 S für die Schiffahrtstonno von 
100 Kubikfuß. Diese Bestimmung wird häufig mißver
standen, und als Maßeinheit dio Großtonno von 2240 Pfd. 
angenommen, während die Einheit der Raumgchalt von 
100 Kubikfuß bildet. Jo höhor das spezifische Gewicht

und jo goringor die Sperrigkeit der Frachtgüter, um 
so geringer dor Kanalzoll. 1 t Kupfer im “ Gewichte 
von 2240 Pfd. nimmt z. B. nur den Raum von 
18 Kubikfuß ein, sodaß der Kanalzoll von 1,20 S für 
100 Kubikfuß für dio Gowichtstonno Kupfer nur 
21,6 Cents ausmacht. Eino Tonne Baumwollo dagegen 
nimmt otwa 160 Kubikfuß Schiffsraum ein, weshalb 
die Kanalgobühr für 2240 Pfd. auch 1,92 § beträgt. 
Nach dom Tarif beträgt der Kanalzoll für

j Kubikinhalt
! die Tonne
1

Gewichts- 
tonnen auf 
die Schiffstonne von 

100 Kubikfuß

Knnalzoll für die 
Gewichts

tonne
s

Steinkohle . . . . 45 2,22 0,580
Stahlknüppel . . . 20 5,00 0,240
Bahnschienen . . . 16 6,25 0,192
.Maschinen . . . . 50—100 1,00 1,200

Der Tarif stellt in der ersten Reihe den Rauminhalt 
einer Gowichtstonno dar, in der zweiten Reihe dio Zahl 
der Gewichtstonnen, die sich in der Schiffstonne, d. h. 
dem Laderaum von 100 Kubikfuß, verstauen lassen und 
in der dritten Reihe den Kanalzoll auf die Gewichtstonne.

Metallbank und Metallurgische Gesellschaft, A. G. zu 
Frankfurt a. M. — AVio der Bericht des Vorstandes über 
das Geschäftsjahr 1913/14 mitteilt, wurdo dio Gesell
schaft von den ungünstigen allgemeinen wirtschaftlichen 
A7crhältnisscn des Berichtsjahres wenig berührt. Sämt- 
licho Betriebe dor dom Unternehmen nahestehenden 
mexikanischen Gesellschaften mußton wegon der inneren 
Unruhen in Mexiko oingestellt worden. Dio hierdurch 
erwachsenen großen Nachteile in don Erträgnissen konnto 
dio Gesellschaft durch ihre sonstigen Gesehäfto ausgleichon. 
Dio Tätigkeit des Unternehmens war in bedeutendem 
Maße in Anspruch genommen durch die Uoberwachung 
dor ihr nahostohonden AAksrke, durch dio Boratung bei 
Errichtung nouer Betriebo sowie durch die Ausarbeitung, 
Uebernahmo und Einführung von metallurgischen und 
chemischen Verfahren und Apparaten. A\reiter entnehmen 
wir dom Bericht noch, daß sich dio Gesellschaft zusammen 
mit der Motallgesollschaft an der mit einem Kapital 
von 7 500 000 Jl gegründeten Firma Raw'ack & Grün- 
fcld, A. G., Beuthen - Charlottenburg, beteiligt, deren

Geschäftsjahr 21 % Dividende erbrachte. Ferner betei
ligte sich das Unternehmen noch an den Gesellschaften 
Elektrische Kraftversorgung, A. G., Mannheim, und 
Elektrometallurgische Werke, A. G., Horrem. — Der 
Rohgewinn boziffort sich einschließlich 600 692,09 Jl 
Vortrag aus 1912/13 auf 5 989 218,13 M, dor Reingewinn 
nach Abzug von 1400 319,53 Jl allgemeinen Un
kosten, Stouern und Schuldvorschrcibungszinson auf 
4 588 898,60 Jl. Der Vorstand schlägt vor, 364 520,50 Jl 
Tantieme an Aufsichtsrat, Vorstand und Beamte zu ver
güten, 500 000 Jl der Sonderrücklage zuzuweisen, 40 000 Jl 
für Talonsteuer und 22 500 Jl für AVehrstcuer zurück- 
zustellon, 55 000 Jl der Pensionskasso zuzuführen, 
3 000 000 Jl Dividende ( 7 %  wie i. V.) auszuschütten 
und die verbleibenden 606 878,10 Jl auf neue Rechnung 
vorzutragen. — Den Antrag auf Erhöhung des Aktien
kapitals um 10 000 000 Jl auf 50 000 000 Jl haben wir 
bereits mitgeteilt1).

•) A'gl. St. u. E. 1914, 11. Juni, S. 1017.

Z u r L age d er E isen in d u str ie  B ras i l ien s .
Angesichts der Bestrebung der Regierung Brasiliens, 

die Eisenindustrie im Lande selbst zu entwickeln, dürfte 
cs im Anschluß an unsere frühoren A’eröffentlichungen1) 
angebracht sein, einen Uoberblick über dio Verhältnisse 
des Landes zu geben. AVir stützon uns dabei in der Haupt
sache auf einen vor kurzem in der „Frankfurter Zeitung“1) 
erschienenen Aufsatz „Brasilien und die Eisenindustrio“.

Brasilien besitzt ganz bedeutende Eisenerzvorkommen; 
bosonders reich daran ist der im Herzen des Landes go- 
logono Staat Minas Geracs. Dio dortigen Magnotite und 
Hämatite sind nach Analysen erstor europäischer Labora
torien völlig titan- und schw'cfelfrei bei einem Gehalte 
von 68 bis 72% motallischen Eisons und nur 0,01 bis 
0,04 % Phosphor. Die Erze sind zu violon Millionen 
'Tonnen an der Oberflächo angohäuft und bilden ganzo Ge
birgszüge von einigen Meilen Länge, dio mit geringen 
Kosten in offenem Tagebau abgobaut worden können. 
Die unmittelbare Nähe großer AVasserfälle würde nach 
der „Frankfurter Zeitung“ in den meisten Fällen dio 
Ausnutzung ihrer motorischen Kraft von 2400 bis 
10 000 PS für den elektrischen Betrieb von Förderbahnen, 
Ladokränon und Beleuchtung gestatten und schließlich 
die Benutzung elektrischer Hochöfen zur Erzeugung von 
Roheisen an Ort und Stcllo sowio dio Errichtung von

1) St. u. E. 1910, 21. Sept., S. 1657; 1911, 27. April, 
S. 703; 10. Aug., S. 1323.

2) 1914, 27. Mai, Nr. 146.

Hämmern, AValz-, Zieh- und Proßwerkon ermöglichen. 
Hierzu ist allerdings zu bemorken, daß dio Ausnutzung 
der AArassorfälle für dio Erzeugung elektrischer Energie 
bedeutende Mittel erfordort. Das auszunutzondo Gefälle 
der Flüsse erstrockt sich moistens auf eino größere Zahl 
von Kilometern des Flußlaufes, so daß die Zuführungs
kanäle oder Rohrleitungen vom Staubecken bis zu don 
am tiefsten Punkte zu erbauonden Turbinonanlagen sehr 
lang worden und deren Ausführung oder A'orlegung in 
dem Felsgcstein große Schwierigkeiten verursacht. Als 
günstiger Umstand für oino spätere Ilochofenanlago 
kann dagogen angesehen werden, daß Kalksteinvorkommen 
bester Beschaffenheit sich überall vorfinden.

Entgegen don Angaben der „Frankfurter Zeitung“, 
daß in Brasilien nur ein einziger kleiner Hochofen besteht, 
erfahren wir, daß sich im Staato Minas Geraes in Espa- 
ranca, einer Station der brasilischen Zontraleisenbahn, 
die ungefähr 527 km von Rio do Janeiro entfernt liegt, 
zwei kloiue Holzkohlehöfen mit oiner täglichon Erzeugung 
von zusammen 20 t befinden. AVährend der Wind des 
ältoren Ofons durch ein mittels AAmsserrades angetriobenes 
Gebläse erzeugt wird, dient für den zweiten neueren 
Ofen ein mittels Doutzor Gasmotors angetriobenes Goblüse. 
Mit Ausnahme dieser lotzton Einrichtung nobst dazu
gehöriger Gasroinigung sind dio übrigen Einrichtungen, 
namentlich die AVinderhitzer, veraltet.

AVenn die Eisenindustrie Brasiliens bisher noch keino 
Fortschritte zu verzeichnen hat, so ist dies darauf zurück-
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zuführen, daß Brasilien koino geeignoto Kohle besitzt. 
Trotzdom hat bereits vor etwa hundert Jahren dio Re
gierung don Versuch gemacht, ELsonwerko großen Stiles 
zu errichten. Man machte jedoch den Fehler, dem Unter
nehmen von vornherein eine zu großo Ausdehnung zu 
gobon, da man nicht nur don Bedarf des eigenen Landes 
decken, sondern auch gleichzeitig für dio Ausfuhr fabri
zieren wollte. Da zu jener Zeit ein Transport 400 km 
weit übor unwegsame hoho Gebirge nur auf Eselsrücken 
möglich war, so hatten die Versuche von vornherein 
kaum Aussicht auf Erfolg. Zudem war bei dor schwachen 
Bevölkerung, dio sich für ihren täglichen Bedarf und für 
dio Bodenbearbeitung primitiver Werkzeuge bodiente, 
und bei dom völligen Mangel an Industrie der Absatz im 
Lande selbst zu geringfügig, ganz abgesehen davon, daß 
für dio Verbraucher in don bevölkertsten Teilen an der 
Kiisto das im Innern des Landes hergcstcUto Erzougnis 
fast teurer wurdo als die fertige, von Europa oingoführto 
Ware, obgleich diese auch damals schon mit hohen Zöllon 
belegt wurdo. Auch heute vorfolgt dio Regierung das 
Prinzip dor hohen Schutzzölle.

Nach dem jetzigen Tarife wird dio Einfuhr von Stab- 
oisen mit etwa 200 Jl Zollspcsen f. d. t belastet. Dor Vor
brauch dor heute schätzungsweise 25 Millionen zählenden 
Bevölkerung erreicht nach der Ausfuhrstatistik für das Jahr 
1912 einen Wert von rd. 300 Mill. Jl für sämtlicho Eisen
waren, von denen wieder nach amtlichen Feststellungen 
455 706 t im Werte von 10G,5 Mill. Jl auf soloho Erzeug
nisse und Halbfabrikate kommen, dio im Lando selbst her
gestellt werden könnten, wenn ans don Erzlagern des Lan
des stammendes Rohmaterial zur Verwendung gelangte. 
Man muß bedenken, wieviel das Land alloin für seine 
Eisenbahnneubauten an Schienen, Brücken und sonstigem 
Material vorbraucht, und daß heute schon manche Klein- 
industrio des Eisengoworbcs ihr Loben fristot. Im Jahre 
1912 waren 3841 km/Eisenbahnen im Bau und 5073 km 
zum Bau vermessen, und durch diese stetige 
Erweiterung des Bahnnotzes, dessen Schienenstränge 
schon weit über 1000 km in das Innere vorgedrungen 
sind, worden dio entlegensten Gogenden dem Vorkehr 
und der Besiodolung erschlossen, wodurch wiodor günstige 
Existenzbedingungen für die riesig wachsende Bevölke
rung goschaffon worden. Zahlreiche Schiffahrtslinion, 
dio auch von Jahr zu Jahr vermehrt worden, ver
binden die Häfon mit allen wichtigen Handelszentren 
Europas.

Dio Gewinnung dor vorzüglichen Iiisonorzo und deren 
Transport an dio Küste dürfte nun allerdings nicht ganz 
so oinfach sein, wio dor Boricht es hinstollt. Dio Haupt
strecke dor eingleisigen brasilianischen Zentraleisonbahn 
von Rio do Janeiro nach Bello Horizonte ist nicht im
stande, don Transport bedeutender Mengen Erze zu über
nehmen; ebenso ist dor Hafen in Rio do Janeiro gegen
wärtig nicht für deren Verladung ausreichend. Es müßten 
demnach noch neue toure Bahnstrecken erbaut und Häfen 
angelegt worden.

Um dio der Entwicklung einer Eisenindustrio im 
Lande ontgegenstehonden Schwierigkeiten zu überwinden, 
hat dio brasilianische Gesetzgebung in vom Kongreß 
genehmigten Beschlüssen Vorsorgo getroffen, die Errich

tung von Eisenwerken durch eino Roiho erheblichor Ver
günstigungen, die don ersten Unternehmern zukommen 
sollen, so zu orloichtom, daß diese künftigon Betriebe- 
auch mit eingoführter Kohle erfolgreich arbeiten können. 
Nach diesen Bestimmungen darf dio Kohle völlig zoll
frei eingeführt und zu ermäßigton Frachtsätzen — 8 Rois1) 
f. d. tkm — auf den Bahnen befördert worden. Die gloiclion 
Vorzügo genießen dio für don Botriob notwendigen Ma
schinen usw. Anderseits werden dio Frachtsätze für 
fertiges Eison und Stahl sowie für Erze, dio zur Ausfuhr- 
bestimmt sind, um 33'/3 % herabgesetzt, forner räumt 
der Staat den ersten Unternehmern völlige Stcuorfreihoit 
auf dio Dauer von zehn Jahren, das Entoignungsrecht 
und andoro kloinero Vergünstigungen ein. Außerdem wirft 
dio Regierung Geldprämion in Höhe von 24 bis 40 Jl für 
jedo erzeugte Tonno aus. Forner verpflichtet sio sieh, 
don Eisenwerken einen bestimmten beträchtlichen Teil 
ihres Bedarfs in Auftrag zu gobon zu Preisen, dio denen 
für ausländische Ware einschließlich Seefracht und Zoll 
gleich sind. In Zukunft würden demnach Kolüonsehiffo, 
dio heute ¡noist ohne Ladung nach den Heimathäfen 
zurückkehron müssen, eino vorzügliche billige Fracht- 
gologenhoit für Erze und Roheisen nach Europa abgoben.

Nach Ansicht dor „Frankfurter Zeitung“ muß dio 
Eisenindustrie Brasilions schon in dor nächsten Zukunft 
kommen. Nach Ueberwindung dor Kriso, dio durch die 
jotzigo schwaeho Regierung horboigeführt wurdo, dürfte 
dom Borgbau und der Eisenindustrie im Staato Minas 
Goraos ein bedeutender Aufschwung bovorstehen. Dor 
nougewählto Präsident der Republik, dor in Kürze dio 
Regierung übernehmen soll, ist ein Sohn und Bürger 
dieses Staates und widmet der Frage der Eisenindustrie 
soino besondere Aufmerksamkeit. Da die neue Industrie 
nicht in brasilischen Händen liogon wird, fordort der 
Boricht das doutscho Großkapital und Unternehmertum 
auf, sein Augenmerk auch auf dieses Gebiot zu richten, 
um sich dio Vorteilo eines rechtzeitigen Erscheinens nicht 
entgohon zu lassen. Dio Rogiorung in Rio will dieso 
Industrie habon, dor Aufschwung dor Textilindustrie 
hat sio ermuntert, und sio glaubt, dio Krisis in don Pro
vinzen habe den Kredit dos Bundes nicht erschüttert. 
AVio sio übor dio Ausfuhr dor Erzo denkt, das konnto 
man vor oinigor Zeit sehen, als dio brasilianische Regie
rung ohi deutsches Projokt, für das sich auch dio Guto- 
hoffnungshütto und dio Doutsch-Südamerikanischo Bank 
interessierten, und das dio Erworbung von Erzlagorn 
und dio Verschiffung dor Erzo nach Deutschland zum 
Ziel hatto, zum Scheitern brachte, weil sio die Ver
arbeitung dor Erzo in Brasilion zur Bedingung stellto. 
Boi allodem dürfte unseres Erachtens nicht vergessen 
worden, daß die innoron politischen und sonstigen A’er- 
hältnisse Brasiliens der Ausbeutung der Erzvorkommen 
seitens dos Auslandes große Schwierigkeiten entgegen
setzen und wenigstens zurzeit keino genügondo Gewähr 
für Einhaltung der in Aussicht gestellten Vergünstigungen 
betreffend Zoll, Steuer, Frachtermäßigungen sowie 
Zahlung von Prämion, Zuschüssen usw. bieten.

l ) 1 Reis =  ungefähr 2,2924 J l; der Kurs unterliegt 
steten Schwankungen.

B ü ch ersch a u ,
Der Deutsche Handelstag 1861— 1911. Heraus

gegeben vom Deutschen Handelstag. 2. Bd. 
(Mit 1 Bildnistaf.) Berlin; Carl Heymanns Verlag 
1913. (XVI, 74G S.) 4°. 10.14, geb. 12 J i.

Der erste Band der Geschichto des Deutschen Handels
tages ist im Jahre 1911 erschienen. Darin wurden neben 
der allgemeinen Entwicklung aus dem Bereiche seiner 
Tätigkeit die Abschnitte: Körperschaften zur Vertretung 
von Industrie und Handel, Maß und Gewicht, Geld,

Bank und Börse geschildert. Der Band wurde an dieser 
Stcllo vor zwei Jahren besprochen.1)

Der seit einiger Zeit vorliegende zweite Band enthält 
eino Darstellung der Tätigkeit des Handelstages auf den 
viel ausgedehnteren Gebieten des Verkehrswesens und der 
Außenhandelspolitik. Unter don zahlreichen Fragen, 
die behandelt worden sind, nahmen die handelspolitischen 
Erörterungen wohl den größten Umfang ein. Zollpoli- 
tischo Fragen waren mitbestimmend bei der Gründung

” i) St. u. E. 1912, 11. Jan., S. 84/5.
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des Handelstags und beschäftigten ihn bis in dio neuesto 
Zeit hinein ohne Zweifel am meisten. Die Verschieden
artigkeit der in ihm vereinigten Interessen ließ es aller
dings gerade auf diesem Gebiete häufig zu keiner 
entschiedenen Stellungnahme kommen. Das trifft be
sonders auf die Eisenzöllo zu. Männer, wie von Sybel, 
Bueck, Baare, Hammacker u. a. kämpften im Handels
tage fast erfolglos. Daher nahmen die Eisen- und Stahl- 
Industriellen ihre Sache bald selbst in die Hand und 
ließen ihre Interessen durch den 1S74 gegründeten Ver
ein Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller in Gemein
schaft mit dom zwei Jahre, später ins Leben gerufenen 
Centralverbande Deutsolier Industrieller wahrnohmen. 
In diesen Interessenvertretungen herrschte Einmütig
keit über solche Fragen; ihren Beschlüssen und Vorstel
lungen wurde daher von den gesetzgebenden Körper
schaften mohr Gewicht beigolegt als der Stellungnahme 
des Handelstages. In anderen Fragen des Außenhandels 
und besonders des Verkehrswesens hat der Handelstag 
dagegen Großes geleistet. Seine Geschichte gibt darüber 
in aller Ausführlichkeit Auskunft. Außerdem enthält 
das Buch ein umfangreiches und sehr beachtenswertes 
Tatsachenmaterial. Die zweckmäßige Einteilung der 
Darstellung sowie die knappe, klare Schreibweise er
leichtern die Uebersieht über die Dinge ganz außerordent
lich. Wären jedoch gewisse Vorgänge nicht so sehr aus
führlich wiedergegeben und statt dessen die Verhand
lungen dor gesetzgebenden Körperschaften und die Be
schlüsse anderer Interessenvertretungen nur ein wenig 
mehr herangezogon worden, dann hätte das Buch als 
Nachschlagewerk für die wirtschaftspolitischen Ereignisse 
der zweiten Hälfte des vergangenen Jahrhunderts einen 
noch größeren Wert. R.

Ferner sind der Redaktion folgende Werke zugegangen: 
Lord, Nathanicl Wright, Late Professor of Mctallurgy 

and Mineralogy, Ohio State University, and Dana 
J. Demorost, Professor of Metallurgy, Ohio Stato 
University: Metatturgical Analysis. 3rd-ed. New York 
and London: McGraw-Hill Book Company 1913.
(XVII, 334 S.) 8°. Geb. § 2,50 (« 10/0 d). (Auch von 
der Fa. Deutscher Hill-Verlag, A.-G., Berlin W. 8, 
Unter den Linden 31, zum Preise von Jl 10,60 zu be
ziehen.)

Hi Das Werk, dessen vorliegende Neubearbeitung von 
dem an zweiter Stelle genannten Verfasser stammt, war 
ursprünglich vorwiegend für den Gebrauch der Studie

renden im Hüttenmännischen Laboratorium der Ohio 
State University bestimmt. Die späteren Auflagen 
sind dann so ausgestaltet worden, daß das Buch auch 
dem angehenden Praktiker von Nutzen sein kann. Es 
behandelt in knapper Form ausgewählte vom (ersten) 
Verfasser erprobte Methoden der chemischen Analyse 
für Hüttenlaboratoricn unter der Voraussetzung, daß 
der Leser über die Grundlagen verfügt, dio ihn zu 
erfolgreichem Arbeiten im Laboratorium befähigen, 
setzt also allgemeine Kenntnisse der Apparate voraus, 
ohne indessen auf dio Besclircibung von Apparaten 
für Sonderzwcckc zu verzichten. Die neuo Auflage 
berücksichtigt die Fortschritte der letzten Jahre und 
gibt die Atomgewichte nach der internationalen Tabelle 
für 1913 an. Hi

Matarö, Franz, Dr. phil et rer. oec.: Die Arbeitsmittel 
Maschine, Apparat, Werkzeug. Eine Abhandlung über 
ihren Einfluß auf den Industriebetrieb unter ein
gehender Berücksichtigung des Apparatwesens. Mün
chen u. Leipzig: Duncker & Humblot 1913. (IV, 214 S.) 
8°. 5,50 Jl.

äi Der Verfasser geht davon aus, daß der ungeheure 
Aufschwung unseres Wirtschaftslebens in den letzten 
Jahrzehnten eine Menge rein praktischer Fragen in den 
Vordergrund der Wirtschaftswissenschaft geschoben 
und daher wenig Zeit gelassen habe, theoretische und 
terminologische Probleme zu erörtern. Da aber das 
Fehlen einer gemeingültigen, scharf gefaßten Termino
logie auch dio Behandlung praktischer Fragen erschwere, 
so will er in seiner Schrift einer brauchbaren Begriffs
bestimmung der Arbeitsmittel die Wego ebnen helfen. 
Er kommt dabei im ersten Teile seiner Abhandlung zu
dem Schluß, daß die Apparate mit den mechanischen 
Arbeitsmitteln, d. h. den Werkzeugen u. Maschinen, 
terminologisch nicht verbunden bleiben dürfen, da sio 
innerhab der Gesamtheit eine durch besondere Merk
male gekennzeichnete Gruppe darstellen. Deshalb- 
geht er im zweiten Teile der Schrift auf die wirtschaft
lichen Besonderheiten des Apparatewesens näher ein 
und versucht dann im dritten Teile fcstzustellen, welche- 
Grenzlinio zwischen don mechanischen Arbeitsmitteln 
besteht. Hi

Nitzsche, $r.:Qng. Hans: Bau/ührung und Ver
anschlagen bei Ingenieurbauten. Ein Leitfaden für 
Studium und Praxis. Mit 24 Fig. im Text u. 49 Fig. 
auf 8Taf. Leipzig: H. A. Ludwig Degener 1913. (VII,. 
1(14 S.) 8°. 3,40 Jl.

V ere in s  - N achrichten ,

N o r d w e s t l i c h e  G r u p p e  d e s  V er e in s  
d e u ts c h e r  E i s e n -  u nd  S tah lin du str ie l ler .

Protokoll der Vorstandssitzung vom Montag, den 15. Juni 
1914, vormittags l l3/., Uhr im Parkhotel zu Düsseldorf.
Anwesend waren dio Herren: Geheimer Baurat Bou- 

konberg, Vorsitzender; Generaldirektor Dr. Haß- 
laelior, Oberbürgermeister a. D. Generaldirektor 
Ilaumann, Direktor Carl Mannstaodt, Aloxandor 
Post, Generaldirektor Routor, Direktor Schu
macher, Direktor H. Vohling, Direktor Vielhaber, 
Kommerzionrat Gottfr. Zioglor; als Gäste: Gchobnor 
Baurat G. Gillhausen, Direktor Großo, Sr.- îtg. 
Potorson, Sr.tJjUQ. h. c. Schrödtor; von der Ge
schäftsführung: Dr. W. Boumor und)Dr. R. Kind.

Entschuldigt hatton sieh dio Herren: Ehrenvorsitzender 
Goheimrat A. Sorvaos, Generaldirektor Goheimrat 
Fritz Baaro, Generalsekretär H. A. Bucck, General
direktor A. Friolinghaus, Exzellenz Dr. SoQng. h. e.
F. Gnauth, Geheimrat Hugonberg, Kommerzienrat
H. Kamp, W. Koötmann, Gohoimrat h. c.
Ad. Kirdorf, Kommerzienrat Ernst Klein, ®r.>(jUß.

h. c. J. Massenoz, Kommerzionrat C. Rud. Poonsgen, 
Gonoraldirektor Kommerzienrat h. c. Pani
Rousch, Generaldirektor Kommerzienrat Sr.-Quci.h .C.,
D. So. Springorum, Goheimrat Otto Wiothaus.

Dio Tagesordnung war wie folgt festgosotzt:
1. Goschüftlicho Mitteilungen.
2. Dio neue Großeisonvorordnung.
3. Nachtarbeit jugendlicher Arbeiter.
4. Eisenbahnfragen.
5. Vortrag des Horm Regiorungs- und Baurats Karsch 

(Essen a. d. Ruhr) über neue Kipporanlagen.
G. Verschiedenes.

Vor Eintritt in die Tagesordnung begrüßt der Vor
sitzende, Herr Geh. Baurat Boukenborg dio erschie
nenen nougewählten Mitglieder des Vorstandes. Zu 1 der 
Tagesordnung bespricht Herr Dr. Beumor neben meh
reren vertraulichen Angelegenheiten das naehfolgendo 
Schreiben der Deutschen Werkbund-Ausstellung:

„Anläßlich dor Eröffnung der Cölner Werkbund- 
Ausstellung richten wir an Euer Hochwohlgeboren 
die ganz orgobeno Anfrage, ob es sich nicht ermöglichen 
läßt, daß dio Arboiter dor Ihrem Verein angeschlossenen 
industriellen Worko geschlossen oder einzeln die Aus-
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Stellung besuchen. Abgesehen von den Erleichterungen, 
welche durch Gestellung von Sonderzügen seitens der 
Eisenbahnverwaltung gowährt werden, hat die letztere 
auch für gelernte Arbeiter den Fahrpreis nach Cöln 
gegen Bescheinigung des Arbeitgebers auch bei Be
nutzung von fahrplanmäßigen Zügen um 50 % ermäßigt.

Das Eintrittsgeld zur Ausstellung kann für diese 
Arbeiter auf 60 Pfg. ermäßigt werden. Mehrere in
dustrielle Werke, beispielsweise die Firma Felten 
& Guilleaume, Cöln und Mülheim, haben die Karten 
für ihre Arbeiterschaft im Block zu diesem Preise über
nommen. Indem wir auch letzteres Ihrer geneigten Er
wägung anheimgeben, sehen wir mit Vergnügen Ihrer 
gefl. Kückäußorung entgegen und begrüßen Sie 

mit vorzüglicher Hochachtung 
Deutsche Werkbund-Ausstellung Cöln 1914 

Propaganda-Abteilung 
Name unleserlich 

Bürgermeister a. D.
Es wird beschlossen, an die Mitglieder der Gruppe 

die Anregung mit dem Anheimstellcn weiterzugebon, 
von dem genannten Angebot Gebrauch zu machon.

Zu 2 und 3 der Tagesordnung berichten die Herren 
Geheimrat Beukonborg und Dr. Kind eingehend über 
die Stellungnahme der Gruppo.

Zu 4 erörtert Herr Dr. Boumer dio Bedeutung der 
Seehafenausnahmetarife wie andere zurzeit schwobende 
Eisenbahnfragen.

Zu 5. Geber den Vortrag des Herrn Regierungs
und Baurat Karsch betreffend neue Kipperanlagen 
wird in „Stahl und Eisen“ demnächst noch ein besonderer 
Bericht veröffentlicht werden.

Zu 6 der Tagesordnung lag nichts vor.
Schluß der Sitzung 2*/, Uhr nachmittags.

(gez.) Beukenberg, (gez.) Dr. Beumer.
Geheimer B«urat-

V er e in  d e u ts c h e r  E ise n h ü tte n le u te .
Deutscher Ausschuß für Technisches Schulwesen.
Bei der hohen Bedeutung, die der vorwärts streben

den Entwicklung des technischen Bildungswesens zu
kommt, hat sich unter dem Vorsitz von Baurat Sr.-Qng. 
h. c. Taaks seit dem Jahre 1908 eine eigene Organisation 
gebildet: „Der Deutsche Ausschuß für Technisches
Schulwesen“, in dem jetzt 25 der großen technischen Ver
eine gemeinsam arbeiten und der sich zum Ziel gesetzt 
hat, mit allen in Frage kommenden Kreisen gemeinsam 
an der Förderung des gesamten technischen Unterrichts
wesens in Deutschland zu arbeiten. In den letzten Jahren 
hat dieser Ausschuß es sich zur besonderen Aufgabe ge
stellt, die höchste Stufe des technischen Bildungswesens, 
die Technischen Hochschulen, eingehend zu studieren.

Aus den Feststellungen des heute Erreichten und der 
heutigen Anforderungen an den Ingeniourberuf sollte 
dio Beantwortung der Frago erzielt werden, wohin jetzt 
und in Zukunft zu streben wäre. Die Ergebnisse dieser 
Beratung über Hochschulfragen liegen nunmehr in dem 
V. Bericht des Deutschen Ausschusses vor, dio allen 
interessierten Kreisen zur Kenntnis gebracht werden, 
um damit Anregung zu weiteren Arbeiten zu geben.

Dankenswerterweise hat der Deutsche Ausschuß das 
Ergebnis der Beratungen über Hochschulfragen in einem 
Sonderdruck zusammenfassen lassen; dio Geschäfts
stelle des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
stellt allen interessierten Mitgliedern diesen 
Sonderabdruck auf Anfrage gerne kostenlos zur 
Verfügung. Darüber hinaus empfehlen wir allen, dio 
an der Entwicklung der hier behandelten wichtigen 
Fragen interessiert sind, das Studium der Berichte des 
Deutschen Ausschusses. D k Geschäftsstelle.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Diepschlag, Ernst, 'Stpl.-Qng., Hochofenassistent der Hal- 

berger Hütte, Brebach, Saar.
Dyck, Alfred van, (Eipi.-Qng., Luxemburg, Avenue Brasseur. 
O'ohmann, Arthur, Oberingonieur, Castrop, Viktoriastr. 22. 
Haberstroh, Ludwig, (Sipl.-Qng., Berlin W. 50, Augs- 

burgferstr. 70.
Herzog, Frank L., Ingenieur der Youngstown Sheet & 

Tube Co., Youngstown, Poland, Ohio, P. O. Box Nr. 13. 
Koerber, Hermann, Vorsteher der Export-Abt- der Fa. 

Gebr. Röchling, Abt. Elektrostahl, Ludwigshafon am 
Rhein.

Markgraf, Sr.-Qitp. Henry, Bevollmächtigt, d. Rheinisch- 
Westf. Kohlen-Syndikats, Essen a. d. Ruhr, auf der 
Schweizerischen Landesausstellung, Bern, Schweiz. 

Martin, Wilhelm, Dipl. Hütteningenieur, Düsseldorf-Reis- 
holz, Hermannstr. 4.

Meyn, Wilhelm, Oberingenieur, Gräfl. Ballestremseho 
Güter-Direktion, Ruda, 0. S.

Molien, Hermann, Mitgl. d. Vorstandes d. Mannesmann- 
röhren-Wcrko u. Direktor der Abt. Walzwerk Rath, 
Düsseldorf-Rath.

Binne, Hermann, Mitgl. d. Vorstandes d. Mannesmann- 
röhren-Werke, Düsseldorf, Hückingen a. Rhein. 

Schrantz, Emil, Ingenieur, Vereinigte Hüttenw. Burbach- 
Eich-Düdelingen, Werk Esch, Esch a. d. Alz., Luxem
burg.

Watanabe, Saburo, Hüttening., 10 Mishima cho, Schibaku, 
Tokio, Japan.

IFcrner, Karl, Betriebs-Direktor des „Aluminiumwalzwerk 
Wutöscliingen", Wutöschingcn, Baden.

Verstorben.
Woodbury, Frcderik E., Milwaukee.

Der J a h r g a n g  1 9 1 3  der

Z e i t s c h r i f t e n s c h a u

von „Stahl und Eisen“1) ist noch in einzelnen Exemplaren vorhanden und kann, solange der Vorrat reicht, 
vom „\ erlag Stahleisen m. b. H .“, Düsseldorf 74, Breite Straße 27, zum Preise von 4 Ai bezogen werden. 

Auch nimmt der genannte Verlag schon jetzt Bestellungen auf den Jahrgang 19 1 4  der „Zeit- 
sehriftenschau“ zum Vorzugspreise von 3 Ai für das Exemplar entgegen; bei Aufträgen, die nach 
dem 15. Juli d. J. erfolgen, erhöht sich der Preis auf 4 ./(.

In beiden Fällen ist anzugeben, ob die doppelseitig oder die einseitig bedruckte (für Kartothek
zwecke bestimmte) Ausgabe geliefert werden soll. R e d a k t io n

M Vgl. s t . u. E. 1914, 12. März, s. 472. „ S ta h l  u n d  E ise n *
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