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|-<ei dem vielfach angewendeten Verfahren der
® Herstellung von Fäden, Drähten, Stangen usw. 

durch Spritzen, d. h. durch Hcrausdrücken des Stoffes 
aus einer Oeffnung, ist der Querschnitt des erzeugten 
Fadens oder Drahtes größer als die ihn erzeugende 
Oeffnung. Der Grund hierfür liegt in der Reibung 
des Stoffes an den Wanden der Oeffnung; er wird 
hier zuriickgehalten, in der Mitte dagegen vorge
drückt; die Folge ist eine Krümmung der Kraftlinien 
nach außen und entsprechende Stoffbewegung nach 
den Rändern zu. Je größer die Reibung ist, desto 
größer muß die Abweichung sein. Ein ähnliches Auf
quellen des Stoffes findet beim Ziehen von. Drähten 
und Stangen statt; der Durchmesser des gezogenen 
Drahtes ist größer als die Oeffnung des. Ziehcisens. 
Der Grund ist der gleiche -wie beim Drücken und 
Spritzen. Die beobachtete Tatsache, daß harter 
Stahl stärker quillt als weiches Eisen, spricht nur 
für die Richtigkeit der entwickelten Theorie, da bei 
härterem Stoff die Reibung größer wird, ihr Einfluß 
sich also verstärkt, während im übrigen, abgesehen 
von der Reibung, die geringere Bildsamkeit des 
harten Stahles gegenüber weichem Eisen einen Ein
fluß nicht ausüben kann.

Zu einer restlosen Erklärung der Vorgänge beim 
Walzen, das ja eine ziemlich verwickelte Formände
rung vorstellt, genügen die angestellten Versuche 
nicht. Sie gestatten aber sicherlich Rückschlüsse, 
zum mindesten auf die Verhältnisse bei der Breitung. 
Was über die gleichmäßige Stauchung und Breitung 
aller Teilchen zylindrischer Körper gesagt war. gilt 
vorbehaltlich vorzunehmender Versuche sinngemäß, 
für die Bildebene jedes Schnittes senkrecht zur Walz
richtung, sinngemäß insofern, als bei zylindrischen 
Körpern beim Stauchen die Bedingungen für alle 
durch die Zylinderachse gehenden Schnitte die 
gleichen sind, während für nichtzylindrische Körper, 
also etwa für solche mit rechteckiger Grundfläche, 
ferner für den Ersatz der geraden Stempelflächen 
durch die ballige Form der Walzen, schließlich für die

xn.„

Einwirkung der Drehung der Walzen die Wirkung 
der Formänderung nach den verschiedenen Achsen 
hin eine verschiedene sein wird. Diese Verschieden
heiten würden durch Versuche . festzustellen sein, 
und hiermit ist der Weg' angedeutet, auf dem sieh 
die weitere Forschung bewegen muß, deren Richt
linien festzulegen die Aufgabe, dieses Aufsatzes ist.. 
Auch die Erörterungen über die Reibung und den 
Einfluß des Wärmeübergangs haben sinngemäße 
Gültigkeit für das Walzen. Die Breituiigserschei- 
nungen, die durch die 'schematische Darstellung 
der Abb. 13 a und b wiedergegebon sind, werden

Abbildung. 13 a und 13 b.
Breitungserscheinungen beim Walzen.

hieriil ihre Erklärung finden. Eine Breitung wird
■ übrigens unter dem Druck der Walzen nicht nur in 
der Bildebene der Abb. 13 stattfmden, sondern auch 
senkrecht dazu, d. h. in der Achse der Walzrichtung. 
Die Teilchen des Stoffes nehmen bei diesem Vorgang 
des Ausweichens eine gewisse Geschwindigkeit in 
der Ebene der Walzrichtung.an; diese Geschwindig
keit kommt beim Umlaufen der Walze zur Umfangs
geschwindigkeit hinzu und äußert sich in der . be
kannten Erscheinung der Voreilung, für die wir auf 
diese Weise eine zwanglose Erklärung finden. Die 
Kraftlinien laufen, wie in Abb. 2 gezeichnet, auch
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jenseits der Verbindungslinie der Mittelpunkte der 
Walze (a—b der Abb. 14) weiter. Die Intensität 
nimmt dabei nach Maßgabe der sich der Bewegung 
entgegensetzenden Widerstände ab. Die Kraft
wirkung endet an einem Punkt, an dem die Intensität 
soweit gesunken ist, daß die-Reibung der Ruhe 
— und eine derartige Erscheinung ist ja, -wie im 
Anfang obiger Ausführungen erwähnt ist, anzu
nehmen — nicht mehr überwunden wird. So erklärt 
es sich, daß die Kraftlinien in Abb. 2 in dem aus
tretenden Stabende nach einer gewissen Strecke 
erlöschen. Reibung und Wärmeaustausch zwischen 
Block und Walze äußern ihren Einfluß dahin, daß 
der Stoff am Rande zurückgehalten wird, während 
in der Mitte verstärkter Kraftlinienfluß erfolgt. Die 
Wirkung ist wiederum eine stärkere Krümmung der 
Kraftlinien nach außen und damit eine Verdickung 
de.s austretenden Stabendes, wie sie in Wirklichkeit 
beobachtet wird und in Abb. 14 a und b dargestellt 
ist. Je nach Größe der Reibung und Stärke des

14a
Abbildung 14 a. Kraftlinien im austretenden 

Walzstab bei geringem Wärmeübergang. 
Abbildung 14 b. Kraftlinien im austretenden 

Walzstab bei großem Wärmeübergang.

Erklärung darin, daß die Stabränder bis zu dem 
Augenblick, in dem sie sich vom Walzenumfang lösen, 
durcli die Reibung an der Walze gegenüber dum Stab- 
innern zurückgehalten werden; am Umfange wirken 
ja die Kräfte, die in Abb. 3 die Resultierende Z er
geben. In der Stabmitte tritt der Einfluß dieser 
Kräfte zurück, daher äußert sich in ihr am stärksten 
das Ausweichen der durch die Kräfte K in starken 
Druck versetzten Stoffteilchen. Durch diesen starken 
Kraftlinienfluß im Inneren und die zurückhaltende 
Wirkung der Reibung am Rande wird auf die äußeren 
Fasern des von den Walzen losgelösten austretenden 
Stabendes ein Zug ausgeübt, es kehrt sich an diesen 
Stellen das Vorzeichen der Intensität um, und es er
folgt ein Abtließen der Randzonen naeh dem Inneren. 
Negatives Vorzeichen der Intensität bedeutet Zug
beanspruchung. Das Abfließen der Randzonen ent
spricht der durch den Zug auftretenden Kon
traktion. Der Zug kann so stark werden, daß die 
Zugfestigkeit überschritten wird. Dann entstehen

Abbildung 15. Von Trinka beobachtete 
Erscheinung bei der Breitung. .

Wärmeübergangs wird der Kraftlinienfluß sich mehr 
oder weniger gleichmäßig über den Querschnitt des 
austretenden Stabendes verteilen und die Form
änderung mehr nach Abb. 14 a oder 14 b verlaufen. 
Durch die Verdickung w'ird auch die Voreilung be
einflußt, und zwar verringert. Sie wird bei der 
Abb. 14 b geringer sein als bei Abb. 14 a. Demnach 
stimmen Erfahrung und Theorie darin überein, daß 
bei wärmerem Eisen die Voreilung geringer wird. 
Von einer gewissen Höhe der Walztemperatur an 
tritt überhaupt keine Voreilung mehr auf, da sich 
die Einflüsse gegenseitig aufheben. Ja, cs kann sich 
60gar eine Nacheilung ergeben, d. h. eine geringere 
Geschwindigkeit des Stabes als des Walzenumfanges. 
Vergrößert sich bei unveränderter Umlaufzahl der 
Walzen die Abnahme H : h (s.. Abb. 14 b), so wird 
sich die Einwirkung der Walzen noch mehr nach 
vorn erstrecken, die Voreilung größer werden, da 
infolge der gesteigerten quetschenden Wirkung der 
Walzen der Kraftlinicnfluß verstärkt und damit ver
längert wird. Es zeigt sich, daß der Kraftlinienfluß 
abhängig ist von der relativen Größe und Lage 
der freien Obci fläche, nach der hin die Verdrängung 
erfolgt. Alle diese aus dem Bilde der Kraftlinien 
abgeleiteten Mutmaßungen stimmen mit den am 
gewalzten Stabe in der Praxis'gemachten Beobach
tungen überein.

Dio langsame Verjüngung oder Verdünnung des 
austretenden Stabes bei Abbildung 14 findet ihre

am Rande Risse, wie sie bei ungeeigneter Kalibrie
rung oder rotbrüchigem Eisen oft beobachtet werden 
können.

Ueberall dort, wo negative Intensität auftritt, 
wird man auf Materialspannungen schließen können. 
Solchen Walzspannungen, die also nicht auf den Ab
kühlungsvorgängen beruhen, sondern durch dio 
Formveränderurgsbewegungen hervorgerufen werden, 
wird man eingehende Untersuchungen widmen 
müssen.

Durch die Kraftlinientheörie erklärt sich auch dio 
eigenartige Erscheinung der Breitung nach Abb. 15, 
die Trinks beim Auswalzen von Bleiblöcken auf dem 
Versuchswalzwerk des Mechanischen Laboratoriums 
des Carnegie Institute of Technology in Pittsburgh 
festgestellt hat1). Bei dem Querschnitt A—A zeigt 
sich eine Breitung, die sich, je weiter der Block 
durch die Walzen geht, verändert, indem der Stoff 
in der Mitte gewissermaßen wieder fortgesaugt wird. 
Am stärksten, st diese Erscheinung des Verschwin
dens der Breitung an der engsten Stelle beim Austritt 
aus den Walzen, beim Querschnitt B—B. Das oben, 
an Abb. 14 geschilderte Abfließen aus den Rand- 
zoiien kann, solange der Block sich noch zwischen 
den Waken befindet, also mit Druck gegen die Waken 
anliegt, nur an den freien — drucklosen — Stellen 
stattfinden, also an den Seitenflächen, und hier haupt-

‘ ) The Blast Eurnaoe and Steel Plant 1915, Nr. 9, 
S. 276.
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sächlich in der Mitte, wo zuerst das Ausbauchen, 
wie in Abb. 15 angedeutet, erfolgte.

Auchfür den K raftbedarf ist die Lage der freien 
und der den Stoff begrenzenden Oberflächen von 
größtem Einfluß. Je größer die Widerstände an 
irgendeiner Stelle des,Feldes sind, desto größer i'ät 
auch der Kraftbedarf (der gesamte Kraftbedarf ent
spricht der Intensität an den Druckflächen). Der 
Kraftbedarf ist deshalb ein großer für alle Körper
teilchen, die sehr weit von der freien Oberfläche

rungen große Verschiebungen nötig werden. Sobald 
das Kaliber ausgefüllt, also eine freie Oberfläche im 
Kaliber nicht mehr vorhanden ist., erfolgt eine wei
tere Erhöhung der Arbeit für den größeren Ver
drängungsvorgang. Die Höhe, bis zu welcher der 
Stoff äußerstenfalls zu steigen imstande ist, richtet 
sich, abgesehen von dem hindernden Einfluß der 
Reibung,, danach, inwieweit cs ihm unter dem von 

.den Walzen ausgeübten Druck möglich ist, nach einer 
anderen Richtung auszuweichen. Auä dieser Uebcr-

lö a  lö b  16a 16d 16e
Abbildung 16a bis 16e. Einfluß von Abnahme und Walzendurchmesser.

legung ergibt sich, daß bei größerem Walzendurch
messer der Stoff höher steigen kann als bei kleinerem. 
Infolge der Lage der freien Oberfläche muß ferner 
bei vergrößertem Walzendurchmesser D* (s. Abb. 16b) 
gegen D, (s. Abb. 16 a) die Arbeit größer werden, 
da der Berührungsbogen zwischen Walze und Walz
gut länger wird, also die freien Oberflächen ausein- 
anderrücken; das Abnahmeverhältnis H : h ist 
dabei in Abb. 16 a und b gleich groß gehalten, ebenso 
die Abnahme H—h. Es folgt hieraus die allgemeine 
Regel, daß bei gleicher Profiländerung die erforder
liche reine Formänderungs
arbeit am geringsten wird, • 
wenn der Walzendurch
messer möglichst klein ge
halten wird, ln Abb. 16c 
und d ist bei gleichem 
Abnahmeverhältnis H : h 
die Abnahme H—li in 
Abb. 16 d kleiner, und
zwar wurde ein Drittel
von der Abnahme in Abbildung 16h. Stauung
Abb. 16 c gewählt. Er- des Blocks beim Eintreten
fahrungsgemäß ist für in die Walze, 
gleiches verdrängtes Vo
lumen bei Abb. 16 d der Kraftverbrauch erheblich 
größer als bei 16 c, und zwar aus genau dem gleichen 
Grunde, wie bei Abb. 16 b. Zum Nachweis muß 
hier auf ein Gesetz vorgegriffen werden, das weiter 
unten näher besprochen werden soll, daß nämlich 
bei geometrisch ähnlichen Verhältnissen der Arbeits
aufwand für die Einheit des verdrängten Volumens 
unter sonst unveränderten Verhältnissen stets der 
gleiche ist. Vergrößern wir in Abb. 16 d sämt
liche Abmessungen H, h und D auf das Dreifache 
(s. Abb. 16 e), so wird demnach der spezifische Ar- 
beitsverbrauch für Abb. 16 d und 16 e der gleiche 
sein. Wir können also, statt Abb. 16 c mit Abb. 16 d 
zu vergleichen, auch Abb. 16 c mit 16 e vergleichen;

entfernt sind und daher, um sich bewegen zu können, 
’ erst viele andere Teilchen aus ihrer Lage drängen 
müssen. Je weiter das betrachtete Teilchen von der 
freien Oberfläche entternt ist — und zwar gemessen 
auf dem Wege der Kraftlinien, der von der gerad
linigen kürzesten Entfernung zur freien Fläche sehr 
erheblich abweichen kann —, desto größer muß in 
seiner Nähe die Intensität des Feldes sein, da sich 
dem Ausweichen größere Widerstände entgegen- 
Etellen. Deshalb erfordern, abgesehen von den größere 
Arbeit bedingenden Reibungsverhältnissen, geschlos
sene Kaliber einen größeren Arbeitsaufwand als 
offene. Größere Breite B des WaJzstabes im offe-

Abbildung 16 f und 16 g.
Einfluß von Abnahme und Walzendurohmesser.

nen Kaliber vergrößert die Entfernung zur freien 
Oberfläche und damit die Walzarboit. Bei l ’rofil- 
stichen spielen die freien Oberflächen dort eine 
besondere Rolle, wo der Stoff im Kaliber steigt; 
hier, z. B. in den Flanschen der Profile, ist beim 
Eintritt in das Kaliber an den Enden der Flan
schen zunächst die Oberfläche eine freie, bis durch 
den steigenden Stoff das Kaliber ausgefüllt wird, 
von da ab begrenzt die Oberfläche den Stoff. Be
reits während des ersten Teiles dieses Vorgangs, 
solange also die Oberflächen frei sind, ist deren Lage 
für den Kraftverbrauch sehr ungünstig, also die für 
das Steigen des Eisens in den Flanschen erforderliche 
Arbeit sehr hoch, da für kleine Querschnittsände-
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dann aber haben'wir genau den Fall, wie er bei 
Abb. 16 a und 16 b liegt. Der A rbeitsverbrauch 
steigert sich also für die E inheit des v er
drängten Volum ens genau in derselben W eise, 
ob wir nun bei gleichem  H : h entweder den 
Durchm esser der W alze vergrößern  und 
die Abnahme II—h .unverändert lassen oder 
im gleichen Verhältnis die Abnahme H^-li 
bei unverändertem  Durchm esser vergrößern.

In Abb. 16f und 16g ist bei unverändertem Durch
messer und gleichem H die Größe von h verändert, 
also das Abnalmieverliältnis vergrößert. Hierbei 
muß zunächst wieder die spezifische Arbeit größer 
werden, weil die Entfernung zur freien Oberfläche 
größer geworden ist; es kommen aber hier noch 

• andere Umstände in Betracht; infolge der Quer
schnittsverengung durch die den Stoff begrenzen
den festen Flächen, die Walzen, wird das Aus
weichen in der Walzrichtung behindert, d. h. es wird 
eine Steigerung der Intensität'hervorgerufen, die mit 
einer weiteren Erhöhung der .Arbeit' verbunden sein 
muß (Konvergenz der Kraftlinien!), und cs entsteht 
eine Stauung, die sich, unterstützt von der nach 
rückwärts wirkenden Resultierenden der Kräfte K 
(Vgl. Abb. 3), so weit steigern'kann, daß ein Teil 
des Stoffes nach dem eintretenden Stabende zu 
gedrängt wird und hier einen rückgestauten Wulst 
nach Abb. 16 h (übertrieben gezeichnet) hervor* 
ruft, wie er in der Praxis mitunter tatsächlich be
obachtet wird. Für die Erzielung eines Minimums 
an aufgewendeter Arbeit ist. eine derartige Kali
brierung natürlich nicht geeignet.

Außerdem wird bei Abb. 16 g eine Steigerung 
der Walzarbeit dadurch eintreten, daß der verhält
nismäßige Anteil der hemmenden Wirkung der 
Reibung an den Walzenrändern, auf die Menge des 
verdrängten Volumens bezogen, größer ist als bei 
Abb. 16 f.

Eine. weitere Erhöhung der spezifischen Arbeit 
bei Abb. 16 g gegenüber 16 f entsteht nun noch, 
gleiche Walzgcsehwindigkeit in beiden Fällen voraus
gesetzt, durch den Einfluß der Geschwindigkeit der 
Verdrängung. Zunächst ist eine größere Kraft auf
zuwenden, um eine gewisse Stoffmenge in der Zeit
einheit durch einen engen Querschnitt zu pressen, 
als durch einen weiten, schon weil zu größerer 
Beschleuidgung größere Kraft erforderlich ist.

Weiterhin aber wird die Arbeit bei größerer Ge
schwindigkeit in starkem Maße dadurch erhöht, daß 
die sich der Verschiebung entgegensetzenden Kräfte 
eine Funktion der Geschwindigkeit sind. Dies stimmt 
mit der Auffassung überein, daß die innerhalb des 
Stoffes auftretenden Widerstände als eine Art 
innerer Reibung angesehen werden können; jede 
Reibung ist aber stark von der Geschwindigkeit der 
Verschiebung abhängig. Obwohl einwandfreie Ver
suche die erhebliche Zunahme der Arbeit an gedrück
ten Körpern bei größerer Geschwindigkeit nachge
wiesen haben, obgleich ferner der Unterschied 
zwischen Pressen und Schmieden, der ja auch auf

der verschiedenen Geschwindigkeit beruht, be
kannt. ist, so ist doch in den Veröffentlichungen 
über das Walzen kaum auf deit Einfluß der Geschwin
digkeit hingewiesen. Je größer die Geschwin
d igkeit, um so höher ist die aufzuwendende 
A rbeit. Dieser Satz gilt nicht nur in bezug auf 
Abb. 16 f und 16 g, sondern ganz allgemein, also 
aulh mit Rücksicht auf die Walzgeschwindigkeit 
unter sonst gleichen Verhältnissen.

Der Einfluß der Geschwindigkeit ist sehr erheb
lich; so stellte R ied e l1) beim Zusammendrücken von 
Bleizylindern Werte fest, die sieh innerhalb der 
Grenzen von 1 bis 16 mm Stempelweg in der Sekunde 
etwa durch die Gleichung a —'3,8 - f  0,1 v darstellen 
lassen, wobei a die spezifische Pressung des Zylinders 
in kg/qmm, v die Geschwindigkeit in mm/sek be
deutet; dies macht innerhalb des betrachteten Ge
bietes von 1 bis 16 mm/sek Geschwindigkeit eine 
gewiß nicht zu vernachlässigende Steigerung der 
Arbeit um. etwa 40%  aus. Die Geschwindigkeits
unterschiede beim Walzen, beispielsweise am Block
walzwerk, sind noch größer, als obigen Zahlen ent
spricht, -■

Es steht somit ganz allgemein für die Form
änderung bildsamer Körper fest, daß die innere 
Reibung und damit die Verschiebungsarbeit von der 
Geschwindigkeit abhängig ist, ixnd daß also auch im 
besonderen Fall des Walzens die Walzarbeit mit 'zu
nehmender, Geschwindigkeit wachsen muß, und zwar 
sowohl mit der Walzgeschwindigkeit als auch mit 
demjenigen Anteil der Verschiebungsgeschwindigkeit, 
der je nach der Wahl von D, H und h bei im übrigen 
gleicher Walzgeschwindigkeit, d. h. gleicher Um
fangsgeschwindigkeit der Walzen, verschieden hoch 
ausfallen kann.

Mit diesen Erörterungen ist bereits ein allgemeiner 
Anhalt über die Beziehungen von H, h, D und B zu
einander gewonnen.

Ueber die Verteilung der sich zu der Kraft K 
(s. Abb. 3) zusammensetzenden Einzelkräfte über 
den Berührungsbogen A B  läßt sich nur annohmen. 
daß diese Kräfte von A nach B erst allmählich 
wachsen und dann wieder abnehmen, letzteres weil 
in der Nähe der freien Oberfläche der Stoff leichter 
ausweichen kann. Das Maximum, und damit der 
Angriffspunkt C der Resultierenden K, wird näher 
nach B-als nach A zu liegen, da die Geschwindigkeit 
der Verdrängung nach B zu wächst. Eine Messung 
der Auflagerdriicke erscheint bei Einbau einer Meß
dose in die Walze nicht unmöglich.

Steifen wir alle betrachteten Einflüsse zusammen, 
so wird die R ichtung der Kräfte innerhalb des 
Stoffes durch folgende Umstände bedingt:

1. Richtung der wirkenden äußeren Kräfte,
2. Gestalt und Lage der freien ulid der den Stoff 

begrenzenden Oberflächen,
3. äußere Reibungseinfliisse,'

l ) R ied e l: „Ueber die Grundlagen zur Ermittlung 
des Arbeitsbedarfes beim Schmieden unter der Presse“ , 
Dissertation, Aaohen, 1913.
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4. ungleichmäßige Verteilung der Bildsamkeit 
infolge ungleichmäßiger Temperatur.

Die Größe der Kräfte ist außerdem bedingt 
durch:

o. die Bildsamkeit des Stoifes,
6. die Geschwindigkeit der Formänderung.

' Der Einfluß des chemischen und physikalischen 
Aufbaus verschiedener Eisensorten scheint nach den 
bisherigen Versuchen an. Walzwerken gering zu sein, 
obgleich man versucht sein sollte, der Struktur des 
Eisens und ihrer Aenderung bei abnehmender Tem
peratur Bedeutung beizumessen. Dies wird auch 
durch eine Arbeit von Fuchs1) bewiesen. Der Ein
fluß der allotropen Umwandlungen des Eisens zeigte /■ 
sich bei Schmiecleversuchen in ausgesprochenen 
Haltepunkten und Kurvensprüngen im Arbeits- 
Temperatur- und Kraft-Temperatur-Diagramm. So 
war z. B die Arbeit bei etwa 7600 nahezu 20 %  
geringer als bei 840 °, es. gehörte also zu geringerer 
Temperatur nicht etwa, wie man erwarten sollte, 
eine höhere Arbeit, sondern eine niedrigere. Dies 
sollte auch bezüglich der Nutzanwendung auf das 
Walzen zu denken geben. Eine für die praktischen 
Verhältnisse sehr wichtige Einwirkung ist die der 
Temperatur. Bei der Größe der Abhängigkeit der 
Bildsamkeit von der Temperatur spielt auch die Ab
kühlung des Blockes an den Außenflächen, d. h. die 
ungleiche Verteilung der Bildsamkeit über das ganze 
Blockvolumen, eine Rolle. Dieser Einfluß ist nicht 
zu unterschätzen; er kann so groß werden, daß er 

-die anderen Erscheinungen völlig überlagert; so kann 
der Beobachter stark getäuscht werden und Erschei
nungen, die nur auf die ungleichmäßige Temperatur
verteilung zuriiekzuführen sind, als Gesetzmäßig
keiten der Formänderung bildsamer Körper ansehen. 
Bereits ganz geringe Unterschiede spielen eine erheb
liche Rolle. Die Einwirkung'des Ofens auf das an
zuwärmende Stück ist von starkem Einfluß. Die 
meisten technischen Oefen sind nicht in der Lage, 
Stucke von größeren Abmessungen gleichmäßig zu 
erwärmen, da die Flamme nicht alle Teile des 
Blockes und des Ofens gleichmäßig bespült; kalte 
Luft, die durch Spalten an den Türen und Schau- 
öffnungen oder beim Oeffnen der Türen eindringt, 
wirkt stark abkiililend auf die nächstliegenden Flä
chen. Dann aber auch herrscht selten ein solcher 
Gleichgewichtszustand im Ofen und selten haben die 
Blöcke Zeit, so lange im Ofen zu liegen, daß sie eine 
innen und außen gleichmäßige Temperatur an
genommen haben. Die Wärmeaufnahme erfolgt durch 
die Außenflächen; infolgedessen werden z. B. die 
Köpfe eines Blockes zuerst warm, die Mitte erst 
später; natürlich wird auch beim Warmwerden die 
äußere Zone schneller warm als die innere. Stellt 
man den Ofen ab bevor der Block gezogen wird, 

'so  können die umgekehrten Erscheinungen auf- 
treten. Sie treten unbedingt nach dem Gießen des

*) Zoitscbrift des Vereinos deutscher Ingenieure 
1910, Nr. 45, S. 915 ff.

Blockes auf, und zwar bereits in sehr kurzer Zeit, 
selbst wenn die Spanne zwischen dem Gießen 
und dem Verarbeiten nur nach Bruchteilen von 
Minuten zählt. In der Praxis vergeht aber mitunter 
weit mehr als eine Minute hierbei, und die Stellen, 
an denen der Block wälirend' dieser Zeit aufliegt, 
leiten die Wärme stark und einseitig ab. Unterschiede 
von mehreren 1000 an verschiedenen Stellen größerer 
Blöcke sind keine Seltenheit, Unterschiede von etwa 
25 0 beeinflussen aber die Bildsamkeit schon merkbar. 
Abweichungen in der Formveränderung sind die 
Folge, die, Abkühlung der Außenflächen wird sich 
am stärksten dort geltend machen, wo mehrere 
Flächen aneinanderstoßen, also an den Kanten und 
besonders an den Ecken. Diese werden infolge der 
schärferen Abkühlung weniger deformiert als dem 
sonstigen Bildsamkeitszustande des Stückes ent
spricht, sic werden daher die ursprüngliche Form 
mehr1 wahren, als die übrigen Teile des untersuchten 
Körpers, und gerade diese Teile werden am ehesten 
zu Trugschlüssen Veranlassung geben.

Daß d u rch  die 
Abkühlung ah den 

Preß Werkzeugen,
Walzen usw. weitere 
Temperaturunter

schiede entstehen, >  
war bereits mehr- Hr°f 
fach erwähnt wor- Abbildung 17.
den. Aus alledem An einer „Walzfaser“  wirkende 
geht hervor, daß Kräfte,
einigermaßen ge
naue Versuche am warmen Block eigentlich über
haupt nicht gemacht werden können.

Aber selbst wenn diese störenden Einflüsse aus- 
geschieden werden, bleiben noch genügend Schwierig
keiten. Auch wenn der Kraftlinicnfluß genau fest
gelegt ist, bleibt doch die AufgaVe der Integration 
über die Verdrängungsarbeit in technisch brauchbarer 
Form, selbst unter vereinfachenden Annahmen,
kaum zu 'ösen. Zunächst müßte man den tatsäch
lichen Gefügeaufbau vernachlässigen und gleich
mäßig regellos angeordnete Moleküle annehmen, 
die sich an den verschiedenartigsten Stellen berühren.

An jeder Berührungsstelle tritt die Verschie
bungskraft auf, an jedem ist die Richtung der Kraft, 
an jedem die Geschwindigkeit, also auch die Kraft 
der Verschiebung anders, jedes Molekül legt einen 
anderen Weg zurück. Auf diese Weise wird aber das 
Problem der Rechnung unzugänglich. Die Aufgabe 
wird aber auch nicht viel leichter, wrenn wir, der be
kannten Vorstellung von der Walzfaser folgend, 
aus einer solchen ein Element, gewissermaßen. ein 
Stück verköqierter Kraftlinie, herausschneiden, wie 
es in Abb. 17 dargestellt ist. Auf die Grundflächen 
wirken die durch die Feldstärke gegebenen Kräfte K, 
und K2; ihrer Differenz wirken die am Umfang wir
kenden, zur Vereinfachung in der Mitte angreifend 
gedachten Reibungskräfte K entgegen, die je nach 
der Geschwindigkeit der umliegenden Fasern ver-
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schicdone Größe und Richtung haben. Dio Arbeit 
■wäre das Integral aus dem Produkt allor Kräfte 
und Wege der Elemente. Alle diese Einzelgrößen 
entziehen sich zunächst unserer Kenntnis, zudem 
erfaßt die vereinfachte Darstellung dos Elements 
als Teil einer zylindrischen Faser die wirklich 
eintretenden Formveränderungen nicht Diese An
nahme der sich aneinander verschiebenden und 
reibenden Fasern wäre nur zulässig, wenn die Fasern 
parallel gerichtet wären. Da aber die Kraftlinien 
büschelförmig auseinanderstreben und der Stoff 
der Richtung der Kraftlinien folgt, so ergibt sich noch 
eine zu den Kraftlinien senkrechte Auseinander- 
zemmg des Materials, zu der ein besonderer zusätz
licher Arbeitsaufwand erforderlich ist.

Diese Ueberlegung führt uns aber auf einen Weg, 
auf dem, mit Hilfe der Kraftlinientheorie, das Problem 
wenigstens anschaulicher wird, ohne freilich vorerst 
gelöst werden zu können. Diese Fassung der Aufgabe 
soll hier nur deshalb erwähnt werden, weil auch sie 
zeigt, was wir von der Kraftlinientheorie erwarten 
können. Wir stellen uns ein endliches kleines Stoff-

Abbildung 18 a bis 18 o.
Verschiebungen eines von Kraftlinien be

grenzten Stoffelementes.

element vor, das durch eine Anzahl Kraftlinien be
grenzt ist, z. B. einen parallelopipedischon Körper 
nach Abb. 18 a. Im einfachsten Fall paralleler Kraft
linien, und wenn alle nebeneinanderliegenden Teile 
dieselbe Geschwindigkeit haben, ist für die Bewegung 
des Elementes von 1 nach 2 lediglich Beschleunigungs
arbeit aufzuwenden. Die Beschleunigungsarbeit wird 
gegenüber den sonstigen Arbeitsaufwendungen bei 
der Verdrängung sehr gering sein. Bei auseinander
strebenden Kraftlinien und wiederum gleicher Ge
schwindigkeit aller nebeneinanderliegenden Teile 
des Elementes (s. Abb. 18 b) ist außerdem die Arbeit 
für das Auseinanderzerren des Elementes zu leisten; 
tritt außerdem noch eine Verschiebung innerhalb des 
Elementes infolge verschiedener Geschwindigkeit der 
nebeneinanderliegenden Teile ein (s. Abb. 18c), 
so wird die Arbeit noch um ein bestimmtes Maß 
größer. Damit sind sämtliche Möglichkeiten der 
Verschiebung innerhalb des bildsamen Stoffes auf 
drei Grundformen zurückgeführt, zwischen denen 
natürlich zahllose Kombinationen möglich sind. Die 
weitere Aufgabe würde nun darin bestehen, für 
diese drei Grundformen (oder wenigstens für die 
Eweite und dritte —  denn die Beschleunigungsarbeit 
kann wohl bei den meisten technischen Verdrängungs
vorgängen vernachlässigt werden — ) die Arbeit theo
retisch und versuchstechnisch zu bestimmen. Bei

Kenntnis des Kraftlinienflusses erscheint es wohl 
möglich, den Arbeitsaufwand rechnerisch zu er
mitteln, wenn durch geeignete Versuche die Größe 
der Konstanten bestimmt wird. Die Unterschiede 
der Vorgänge in den Abb. 18a bis 18c kennzeichnen 
Bich scharf durch ''¡e Lage der Niveaulinien. 
Bei Abb. 18a ist ILc Abstand voneinander unendlich 
groß; bei Abb. 18b und 18c ist er endlich; bei 
Abb. 18b bleibt er konstant, die Niveaulinien ver
laufen äquidistant, bei Abb. 18c wechselt der Abstand 
(siehe Abb. 19: der Abstand b d ist größer als a c, 
die Niveaulinien B B sind keine Aequidistanten)1).

Abb. 19 stellt ein von zwei Kraftlinien A A und 
zwei Niveaulinien B B umschlossenes Flächen
element a b c d dar, und zwar den allgemeinsten 
Fall divergierender Kraftlinien. In dem einge
schossenen Flächenelement eintretende Bewegungs
vorgänge üben auch eine Wirkung auf den ge
strichelten Raum über die Linie c d aus; in diesem 
Raum findet dann die zugehörige „Voreilung“  statt.

Bevor es möglich geworden 
ist, auf diesem oder e'nem 
anderen Wege dio Formände
rungsarbeit rechnerisch zu er
fassen, müssen wir, wenn wir 
für unsere’ praktischen Be
dürfnisse die Formänderung 
auf eine bestim m te Maß
einheit beziehen wollen, diese 
demnach mehr nach prak
tischen als nach wissen
schaftlichen Gesichtspunkten 
schaffen. Je nach der Art 
der Bearbeitung — durch Pressen, Ziehen, Walzen 
usw. — werden letztere zu wählen sein. Für 
den Vorgang des Walzens hat man die Tatsache 
zu Hilfe genommen, daß beim Walzen der Block
querschnitt verkleinert wird. Offenbar gehört zu 
größerer Querschnittsabnalune auch eine größere 
Arbeit. Man schuf daher aus dom Produkt dieser 
Querschnittsverringerung und der Länge des Stabes 
den technischen Begriff des „verdrängten  
Volum ens“  unter bewußter Abweichung von dem 
Begriff des wirklich an der .Formänderung teilneh
menden, für die rechnerische Bestimmung der Arbeit 
in Betracht kommenden Volumens. Das so ge
schaffene technische Einheitsmaß ist aber ein sehr 
rohes; zu derselben Qucrschnittsabnahme, demselben 
„verdrängten Volumen“ , können bei gleicher Bild
samkeit und Geschwindigkeit sehr verschiedene 
Verdrängungswege gehören. W enn wir also die 
A rbeit auf die E inheit des „verdrängten  
Volum ens“  beziehen, so müssen wir uns 
immer vor Augen halten , daß die so ge
m essene A rbeit sich stets auf eino ganz 
bestim m te Q uerschnittsänderung bozioht, 
nur bei geom etrisch  ähnlichen V erhältn isses

*) Vergleiche hierzu die früheren Ausführungen über 
den Einfluß der Konvergenz und Divergenz der Kraft
linien.

Abbildung 19. 
Stoffelemente zwi
schen Kraft- und 

Niveaulinien.
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dieselbe b le ibt, und sich ändert, sobald 
Form und Lage der Querschnitte zuein 
ander wechselt. Diese Einschränkung ist wichtig. 
Demnach ist die Formänderungsarbeit je Einheit 
des verdrängten Volumens mit Rücksicht auf fol
gende Variablen zu untersuchen:

1. Form und gegenseitige Lage der Querschnitte,
2. Geschwindigkeit der Formänderung,
3. Bildsamkeit des Stoffes,]
4. Walzcndurcnmesser.
Der Einfluß der Reibung an der Walze und der 

Ungleiclimäßigkeit der' Temperaturverteilung wird 
zunächst vernachlässigt werden können.

Es lassen sich also aus der Fülle der vorliegenden 
Tersuchsfcststellungen nur solche Fälle für die Fest
legung von Einzolcinflüssen vergleichen, bei denen 
nur eine dieser Variablen verschieden ist, während 
dieübrigen gleich sind1). Trotzdem viele Tausendo vcn 
Messungen gemacht sind, wird obige Forderung nur 
bei sehr wenigen erfüllt werden können. Schon 
im einfachsten Fall des Auswalzens eines rechteckigen 
Blocks unter glatten Walzen (Blechwalzwerk) sind 
die unter 1. genannten Veränderungen gegeben durch 
die Breite B und die Höhe H vor dem Stich, sowie 
die Höhe h nach, dem Stich. Es sind also, selbst boi 
gleichem Walzeiidurchmesser, noch fünf Veränder
liche: B, H, h, die Geschwindigkeit und die Bildsam
keit, vorhanden, die bei jedem Stich wechseln. Man 
sieht, daß bereits in diesem einfachsten Fall die Zahl 
der Veränderlichen sehr groß ist, so groß, daß die ein
zelnen Einflüsse dieser Größen beim unter den Be
dingungen des praktischen Betriebes arbeitenden 
Walzwerk schwerlich eindeutig festzustellen sein 
werden. Es kommen aber bei den Versuchen am Be
triebswalzwerk noch weitere Schwierigkeiten hinzu. 
Die rohe Ausführung der Lagerung und Schmiorung 
der Walzen und die wechselnde Erwärmung der Lager 
läßt die Lagerreibung außerordentlich schwanken 
und dadurch werden die Messungsergebnisse ver
dunkelt; ferner dürfen zu Vergleichen über die Walz
arbeit natürlich nur solche Versuche herangezogen 
werden, bei denen ein Beharrungszustand in der Art 
der Formveränderung eingetreten ist. Dies verlangt 
zunächst, daß zu genauerer Vergleichung der Walz
arbeit alle Versuche ausscheiden, bei denen die Ge
schwindigkeit während des Stiches stark wechselt, 
also alle am Umkehrwalzwerk vorgenommenen 
Messungen; zum mindesten dürfen aus einem Versuch 
bei einem Stich im Umkehrwalzwerk nur diejenigen 
Teile der Versuchskurven herausgegriffen werden, 
während derer eino annähernd gleiche Geschwindig
keit herrschte, und diese Teile dürfen nur mit Kurven 
anderer Blöcke verglichen werden, bei denen wenig
stens annähernd die gleiche Geschwindigkeit vorlag.

*) Bez glich der Form nnd Lage der Querschnitt© 
genügt es, wenn es sich um in allen Teilen einschließlich 
des Walzendurchmessers geometrisch ähnliche Verhält
nisse handelt; Gleichheit der Abmessungen ist nicht er- 
fordeilich.

\

Ferner müssen die Teile der Versuchskurven un
berücksichtigt bleiben, die sich auf das Auswalzen 
des Anfangs und des Endes des Blockes beziehen, 
bei denen also auch kein Beharrungszustand herrscht. 
Beim Anfang und Ende des Blockes sind ja infolge 
des Einflusses der Stirnflächen ganz andere freie 
Oberf ächen, nach denen hin die Verdrängung er
folgt, vorhanden, also auch ein vollständig anderer 
Kraftlinienfluß. Da nach der Kraftlinientheorie 
die Wirkung der Walzen sich weitab von der Be
rührungslimo zwischen Block und Walze nach vorn 
und hinten erstreckt, muß für Beurteilung der Walz
arbeit im Beharrungszustand ein größeres Stück von 
Blockanfang und Blockende — schätzungsweise min
destens an beiden Stirnflächen die doppelte Länge 
der Stichhöho — ausgeschaltet werden. Dies macht 
bei hohen kurzon Stichen, wie es die ersten Stiche im 
Blockwalzwerk sind, bereits einen großen Bruchteil 
der Blocklänge aus, mitunter wird es dabei über
haupt nicht zum Beharrungszustand kommen. Diese 
Gründe, im Verein mit der Einwirkung etwaiger 
Hohlräume im Block oder Schwierigkeiten in der Be
stimmung der Temperatur bei den ersten Stichen, 
machen es begreiflich, daß die Ergebnisse der erston 
Stiche an Umkehrblockwalzwerken so ganz aus der 
Lage der übrigen Versuchskurven herausfallen, 
ferner, daß auch bei längeren Stichen die ohne Be
rücksichtigung dieser Verhältnisse aufgetragenen 
Kurvenpunkte bei verschiedenen Versuchen so unver
hältnismäßig stark streuen. Auf eine weitere Schwie
rigkeit, die in der ungleichmäßigen Temperaturver
teilung über den Querschnitt des Blockes liegt, war 
schon woiter oben hingewiesen; es lassen sich nur 
Versuche vergleichen, bei denen nieht nur die Tem
peratur der Außenschicht, sondern auch die Tem
peraturverteilung über den Querschnitt gleich ist.

Die Erkenntnis dieser Schwierigkeiten und 
die erwähnte große Zahl von Veränderlichen, 
selbst in einfachsten Fällen, führen zu der F orde
rung, daß die E inw irkung der E inzelein 
flüsse auf die Form änderungsarbeit nur an 
einem besonderen Versuchswalzw erk er
forsch t werdon können, wie ein solches in 
Deutschland seit längerer Zeit geplant ist und in 
Amerika sich bereits im Bau, in einer vorläufigen 
Ausführung sogar bereits im Betrieb befindet. In
dem wir an dem Versuchswalzwerk zunächst Mes
sungen an Körpern aus Stollen oder Legierungen an
stellen, deren Bildsamkeit im kalten Zustande der des 
walzwarmen Eisens entspricht, erreichen wir bei allen 
Vergleichen gleiche Bildsamkeit des Stoffes. Bei glei
chem Walzendurchmesser und gleicher Geschwindig
keit bleiben also nur noch die unter 1. genannten Ein- 
w'rkungen zu ergründen. So können wir jeden Ein
fluß für sich erforschen und weiterhin durch geeig
nete Maßnahmen auch zur Bestimmung der Reibung 
zwischen B ock und Walzo schreiten, etwa indem der 
Rauhigkeitsgrad der Walzen unter sonst gleichen 
Versuchsbed'ngungen geändert wird, usw. Bei 
Walzversuchen im geschlossenen Kaliber ist hierbei
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zu beachten, daß eine besondere Reibungsarbeit 
zu überwinden ist, lim das austretende Stabende, 
das sich in der Walze festklemmt, zu befreien: 
Weitere Reibung tritt in den hierzu erforderlichen 
Führungen auf. Das Versuehswalzwerk kann in 
erheblich kleineren Abmessungen ausgeführt werden, 
als die Betriebswalz werke unserer Hütten. Solche 
Modellversuche sind ja in der Technik nichts Unge
wöhnliches; man denke an die Vorsuche mit, Flug- 
zeugniodellen oder die Schleppversuche mit. Schiffs
modellen, für die gleiclifalls besondere Laboratorien 
mit großem Kostenaufwaiide geschaffen wurden. 
Freilich tritt bei allen Modellversuchen die Frage auf, 
in welcher Weise die. gewonnenen Ergebnisse auf 
größere Abmessungen übertragen worden dürfen. 
Diese Frage ist aber in unserem Fall bereits durch das 
von Kick gefundene und für uns außerordentlich wich
tige-„G esetz d er proportional onW ideipMinde“  
für die Formyeränderung bildsamer Körper beant
wortet. Dieses Gesotz läßt sich, auf den vorliegenden 
Fall zugeschnitten, so aussprechen: „B ei g eo 
m etrisch ähnlichen Verdrängungen ist die 
auf die E inheit des verdrängten Volum ens 
geleistete A rbeit für eine bestim m te B ild 
samkeit. des S toffes die gleiche.“ Für den 
rechteckigen Block unter glatten Walzen vom Durch
messer D würde das bedeuten: Wenn das Verhältnis 
H : h : D das gleiche bleibt,, ist dio Arbeit für das 
gleiche verdrängte Volumen dieselbe, gleichgültig, 
wie groß die absoluten Abmessungen von 11, h und D 
sind. Dies kann nur der Fall sein, wenn säm tliche 
Verhältnisse, also auch der Kraftlinienfluß, einander 
geometrisch ähnlich sind. Wir können hieraus den 
Schluß ziehen, daß auch die Breitungen in demselben 
Verhältnis stehen werden, wie die genannten Größen. 
Voraussetzung ist allerdings bei Anwendung des 
Kickschen Satzes stets, daß die Geschwindigkeit der 
Formänderung beim Versuchswalzwerk dio gleiche 
ist, wie beim Betriebswalzwerk. Das Verhältnis, in 
dem die Umlaufzahlen der Walze stehen müssen, 
damit die Formänderungsgeschwindigkeit die gleiche1 
bleibt, könnte am Versuchswalzwerk selbst fest
gestellt werden, indem Versuche mit verschiedener 
absoluter Größe, aber gleichem Verhältnis H : h : D 
gemacht und die Geschwindigkeiten so ausprobiert 
werden, daß auch die Breitung in demselben Verhält
nis steht, wie die anderen Größenabmessungen. Eine 
einfache Ueberlegung zeigt übrigens, daß dies der 
Fall sein muß, wenn die Umfangsgeschwindigkeit der 
Walzen die gleiche bleibt, oder, was dasselbe bedeutet, 
wenn die Umlaufzahl n der Walzen im umgekehrten 
Verhältnis zum Durchmesser D steht. Wenn z. B. 
das Versuchswalzwerk ein Drittel der Abmessungen 
des Betriebswalzwerks hat, so muß die Umlaufzahl 
seiner Walzen die dreifache sein. Hierbei wird auch 
die Reibung zwischen Block und Walze die gleiche 
sein wie beim Betriebswalzwerk.

Die Ergebnisse derartiger Walzversuche müssen 
auf ihre Beziehungen zu dem Kraftlinienfluß orforscht 
werden. Zweckmäßig finden sowohl die Versuche

über die. Kraftlinien als über den Arbeitsbedarf 
gleichzeitig an demselben Walzstück statt.

Die Umrechnung der Ergebnisse am Versuchs-1 
walzwerk auf die Verhältnisse des Betriebswalz
werkes erfolgt mit Hilfe der Festwerte für die Bild
samkeit (die nach früheren noch ermittelt werden 
müssen). Als grundlegenden Unterschied zwischen 
Vcrsuchskleinwalzwcrk und Betriebswarmwalzwerk 
bleibt nur der Einfluß der ungleichmäßigen Tem
peraturverteilung und des Wäimeaustauschs zwischen 
Block und Walze beim Betriebswalzwerk bestehen.

Von den j entwickelten Gesichtspunkten aus 
müssen auch die Bemühungen betrachtet werden, 
dio aus dem bisher vorliegenden Versuchsstoff Be
ziehungen der Einzelgrößen ablei ton wollen. Wenn 
ausländische Veröffentlichungen dem Gewicht des 
Blockes einen großen Einfluß zuschreiben, so erscheint 
dies nicht berechtigt. Deutsche Veröffentlichungen
bemühen sich, die Einwirkung des Verhältnisses ^
auf die je Einheit des verdrängten Volumens auf
gewandte Arbeit festzustellen, sichtlich aus dem 
Bestreben heraus, die Zahl der vielen Veränderlichen 
zu vermindern, indem man statt der Einzo Wirkung
von D und h die des Verhältnisses ■? erforscht.h
Dies ist auch auf Grund des Kickschen Gesetzes 
der proportionalen Widerstände zulässig, a lerdings 
unter der Einschränkung, daß das Verhältnis H : h 
(das Abnahmeverhältnis) konstant ist; natürlich muß 
auch die Formänderungsgeschwindigkeit die gleiche 
sein. Wir haben dann folgende Gesetzmäßigkeit:
■ . D Dj Ds D, ht1. - =  const, also ,-%== , oder ‘ =  ,

h h, h2 D2. h,
„  H , . H , EL , H~ h, . .
2. , =  const, also-,- =  , oder ,, =  , mithin:h ht ,ha H, h2

§ = h ,=  s l odor D t: h’ : H i= D i '■ S : H”

die Abmessungen sind gepmetrisch ähnlich, und es 
gilt dasKickschc Gesetz. Der Gedanke ist also richtig, 
daß es genügt, statt der zwei Veränderlichen D nnd h 
das Verhältnis D : h zu untersuchen; nur müssen 
wir uns stets vor Augen halten , daß dies nur

Hfiir gleiches Abnahm everhältni.s -g- und für
gleiche G eschw indigkeit gilt. Genau genom 
men muß auch das Verhältnis B : D däs gleiche 
sein. Stellt man in einem Koordinatensystem die 
Abhängigkeit der spezifischen Arbeit (d. h. der auf 
die Einheit des verdrängten Volumens bezogenen
Arbeit) von dem Verhältnis jj- dar, so darf man zur
Ermittelung des Kurvenzuges nur solche Versuehs- 
ergebnisse benutzen, bei denen diese einschränkenden 
Bedingungen erfüllt sind.

Zu s amm e n f as s u n g :
Bei der Entwicklung und Begründung der Richt

linien für die weiteren Versuche über den Kraft- 
und Arbeitsbedarf beim Walzen ergab sich im Vor
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stehenden zunächst eine allgemeine Klärung der Vor
gänge bei der Stoff Verdrängung; zu diesem Zweck 
mußten die inneren Vorgänge besprochen werden. 
Wenn man auch bei den großen Schwierigkeiten, die 
sich ,der wissenschaftlichen Erfassung dieses Gebietes 
entgegenstellen, die Hoffnungen nicht von vornherein 
zu weit spannen darf, so zeigen die Untersuchungen 
doch, daß es sich verlohnt, in dieser Richtung weiter 
zu arbeiten. Die vorstehende Arbeit war in ihren 
Mitteln beschränkt; sie wurde in langen Winter
nächten des östlichen Kriegsschauplatzes nieder- 
geschricben und mußte sich dieser Entstehung ge
mäß vielfach auf theoretische Erörterungen be
schränken. Immerhin aber fanden sich bereits bei der 
kurzen Erwähnung der Grundlagen, gewissermaßen 
rechts und links vom Wege, einige Ergebnisse, die 
für die Beurteilung früherer ode; späterer Versuche 
und für die Sichtung der Versuchsdatcn nicht ohne 
Bedeutung sind, z .B .:

1. Der in üblicher Weise auf die Einheit des „ver
drängten Volumens“ bezogene Arbeitsverbrauch ist 
stets auf, folgende Veränderliche zu beziehen: Bild- 
samkeit" Geschwindigkeit, Walzendurchmesser, Form 
und Lage der Querschnitte vor und nach dem Walzen.

2. Reibung und Wärmeaustausch beeinflussen die 
Gestalt der Formänderung. Bildsamkeit und Ge
schwindigkeit beeinflussen sie nicht.

3. Eine Umrechnung von bei verschiedener Bild
samkeit (Temperatur) gewonnenen Versuchen auf 
gleiche Bildsamkeit (etwa durch eine Konstante 
der „Versehiebungsfestigkeit“ ) ist sfatthaft.

4. Das Kicksche Gesetz tier ptoportionalen 
Widerstände gilt für das Walzen in der Form* „Für 
geometrisch ähnliche Verhältnisse (Form und Lago 
der Querschnitte sowie Walzendurclunesser) ist die 
Arbo't für dio Einheit des verdrängten Volumens 
stets die gleiche.“

5. Auf Grund dieses Gesetzes ist os zulässig, 
für offene Flachkaliber die Zahl der Veränderlichen 
zu verringern, indem man den Einfluß von

Durchmesser , „  . , ,  . . . .  , .
, als Variable einfuhrt, aber Höhe nach dem Stich

nur für gleiches Abnahm everhältnis, g lei-
„  , , Durchm esser , , . ,

ches V erhältnis . und gleiche
B reite

G eschw indigkeit der Verdrängung.
6. Blockanfang und Blockondo erfordern völlig 

andere Walzarbeiten als die Stabmitte; dios ist für 
die Beurteilung kurzer Stiche von ausschlaggebender 
Bedeutung.

7. Rutschungskegel treteji bei Formänderungen 
nicht auf. Eine Uebertragung der Theorie der Rut
schungskegel auf das Walzen ist gleichfalls unzu
lässig.

8. Auf die Größe des Arbeitsbedarfs ist die Lage 
der froien und der den Stoff begrenzenden Ober
flächen von großem Einfluß.

9. Die Walzen wirken auch noch stark auf das 
aus ihnen ausgetretene Stabende ein. Hieraus erklärt 
sich z. B. die Erscheinung der Voreilung.

XII.3a

Für die weiteren Versuche über den Kraft- und 
Arbeitsbedarf beim Walzen ergaben sich die folgenden 
Richtlinien:

1. D ie Theorie des bildsam en Zustandes 
muß — etwa im Anschluß an die Arbeiten von 
St.Venant und Trcsca— erforscht werden. Dies Gebiet 
gehört dem mathematischen Physiker an, der auch 
durch Versuche den Beweis für die Richtigkeit seiner 
Theorien zu erbringen hat.

2. Gestalt, Kraft- und Arbeitsbedarf der Form
änderung ist für verschieden geformte Körper unter 
verschieden gestalteten und bewegten Preßfläehen 
festzulegcn, in allm ählichem  Ucbergang vom 
Pressen zum Walzen. Diese Versuche können mit 
Tonkörpern unternommen werden.

3. Der K raftlin ien flu ß  ist zu ergründon, 
seine Theorie durch den technischen Physiker zu 
erforschen. Die Lage der Kraftlinien beim Walzon 
ist für die verschiedenen Veränderlichen durch Ver
such zu bestimmen. Dies kann entweder in tech
nischen Laboratorien, wie sie den Hochschulen an- 
gegliedert sind, geschehen, oder an dem weiter unton 
genannten Versuchswalzwerk. Auch diese Versuche 
können an Tonkürpcru stattflnden.

4. Es ist oino D efin ition  der B ildsam keit 
zu suchen, die eine mit technischen Mitteln leicht zu 
bewerkstelligende Feststellung der Koeffizienten 
gestattet. Diese Koeffizienten sind für Eisen bei ver
schiedenen Temperaturen usw. fcstzulegen. Auch 
diese Arbeit gehört ins Gebiet der technischen Physik.

5. Der A rbeitsbedarf beim W alzen ist an 
einem in kleinen Abmessungen gehaltenen Versuchs
walzwerk zu ermitteln. Dabei werden möglichst auch 
Anhaltspunkte über die Reibung des Walzgutes an 
der Walze und den Wärmeübergang zu gewinnen 
sein. Dies sind dem Techniker zufallende Arbeiten.

6. Die Reibungsverhältn isse in den 
W alzenlagcrn sind von Technikern am Betriebs
walzwerk zu erforschen.

7. Die unter 1 bis 5 gewonnenen Erkenntnisse 
sind bei weiteren G roßversuchen an B e
triebsw alzw erken zu verwerten.

In der Aufstellung dieser Forderungen, ver
glichen mit den Bahnen, auf denen sich dio Ent
wicklung der Walzwerksversuche bis jetzt bewegte, 
erkennt man den Grundsatz der Unterteilung der 
Arbeit, nach dem insbesondere verlangt werden muß, 
daß die vielgestaltigen Kräfte wissenschaftlichen 
deutschen Geisteslebens mehr als bisher herange
zogen werden. Besondere Maßnahmen werden zii 
treffen sein, um für diesen Zweck die Mitarboiter 
zu gewinnen, dio au den mit der Technik in losem 
Zusammenhang stehenden Forscliungsaiistalten wir
ken. Jo inniger dieser Zusammenhang ist, desto 
größer sind die Aussichten, die gewünschte Unter
stützung zu finden. Es wird eine der Aufgaben der 
Walzwerkskommission werden müssen, die W^go 
zu suchen und einzuschlagen, auf denen hier vorzu
gehen ist. Leicht wird es dagegen sein, diejenigen 
Kräfte mobil zu machen, die sich im Wirkungskreise
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der Technischen Hochschulen finden. Für sie ist 
hier eine Fülle reicher, lohnender Aufgaben vorhan
den, deren Bewältigung zum Teil so geringe Schwie
rigkeiten bietet, daß hier auch so mancher Stoff für 
Arbeiten von Studierenden und Doktoranden vor

liegt, der mit den heutigen Mitteln der technischen 
Versuchsanstalten bewältigt worden kann. Sie alle, 
Lehrer und Schüler, müssen helfen* die große Auf
gabe im Verein mit der Technik und Industrie zu 
lösen.

Beiträge zur Erhöhung der Ammoniakausbeute bei der Destillation 
der Steinkohle.

Von Sr.^siiß. Friedrich Sommer in Breslau.

^Mitteilungen aus dem Eisenhüttenmännischen Institut der Technischen Hochschule Breslau.)
(Fortsetzung von Seite 266.

3. Untersuchungen über die schädliche W irkung des Sauer
stoffs und den schützenden Einfluß des W asserdampfes 
und Schwefelwasserstoffs auf das Am m oniakausbringen 

bei der Destillation der Steinkohle.

I jie  schützende Wirkung des Wasserdampfes auf 
^  das Ammoniak wird in den meisten Fällen auf 
die durch seine Gegenwart entstehende Verdünnung 
des Gases während der Destillation der Kohle zürück- 
geführt und es ist auch klar, daß große Wasserdampf
mengen dadurch schützend wirken können. In Zahlen
tafel 5 sehen wir, daß beim Normal-Koksofen das den 
Ofen verlassende Dampf-Gasgemisch dem Volumen 
nach zu 43 %  und beim großen Koksofen zu 45 %  
aus Wasserdampf besteht. Da nun die Hauptmenge des 
Wassers i n der ersten Hälfte der Garungszei t verdampft, 
in. der auch neben etwa der halben Gasmenge die Haupt
monge des Ammoniaks entsteht, wird die Ammoniak
konzentration während dieser Zeit auf die Hälfte 
bis auf ein Viertel der ohne Wasserdampf vorhande
nen herabgedrückt. Aehnlieh schützend wirkt auch 
die Verdünnung durch andere Gase, wie C hristie1.) 
zeigte, aber auch ganz geringe Mengen Wasserdampf 
schützen in hohem Maße das Ammoniak vor dem 
Zerfall, was man durch die Annahme zu erklären ver
suchen kann, daß bei Gegenwart von Wasserdampf 
das Ammoniak in die beständigere Form (NH*) OH 
übergehe. Mag nun die größere Beständigkeit durch 
die Tatsache erklärt werden, daß der Stickstoff 
hierin jetzt fünfwertig ist, oder mag man die Be
ständigkeit aus der Analogie des Radikals „Ammo
nium“  mit den Alkalimetallen ableiten, deren Me
talle mit Wasser oder Wasserdampf sofort in das 
beständigere Hydroxyd übergehen, sicher ist jedei/ 
falls, daß die Gegenwart kleiner Wasserdampfmengen 
durch Verdünnung allein diesen Schutz nicht ge
währen kann.

Außer dem Zerfall in die Elemente droht dem 
Ammoniak bei hohen Temperaturen noch die Gefahr 
der Oxydation durch den stets vorhandenen Sauer- 
stofi des Gases. Man findet sehr häufig angegeben, 
daß der immer festzustellende Gehalt des Stein
kohlengases an Sauerstoff durch Undichtigkeiten der 
Retorten oder beim OeSnen der Retortenverschlüsse 
in das Gas eindringe. Das ist aber ein Irrtum. Wenn

l )  Dias. Aaohen 1908, S. 66.

man nämlich Kohlen bei verhältnismäßig niedrigen 
Temperaturen destilliert und vor Beginn des An
heizens das Destillationsgefäß sehr sorgfältig mit 
Kohlendioxyd ausspült, findet man trotzdem immer 
Sauerstoff im Gase, und zwar.meist mehr, als dem 
vorhandenen Stickstoff entspricht, z. B. 1,10 %  
Sauerstoff bei nur 2,05 %  Stickstoff1), während der 
Stickstoffgehalt mindestens 4,20 %  betragen müßte, 
wenn der Sauerstoff von eingedrungener Luft her
rührte. Es ist dadurch bewiesen, daß der Sauerstoff 
von der Kohle abgegeben sein muß, obwohl diese 
Tatsache nicht so auffällt, wenn bei hohen Tempera
turen im großen destilliert wird; denn da ist das 
Gasvolumen größer, der Sauerstoffgehalt kleiner und 
die so naheliegende Erklärung des Eindringens von 
Luft läßt jede andere Deutung überflüssig erscheinen. 
Das Eindringen von Verbrennungsgasen vollends ist 
ausgeschlossen, denn meist herrscht in den Retorten 
ein schwacher Ueberdruck zur Ueberwindung der 
Tauchung in der Vorlage, während die Verbrennungs
gase außerhalb der Retorten unter dem Einfluß des 
Kaminzuges stehen, also Unterdrück haben. Es ist 
daher vollständig unmöglich, daß aus dem Gebiete 
niedrigeren Druckes ein Abströmen nach einem Ge
biete mit höherem Druck stattfindet. Außerdem 
enthalten die Verbrennungsgase auf den darin vor
handenen Sauerstoff so viel Stickstoff, daß mit einem 
Raumteil Sauerstoff dreißig bis sechzig Teile Stick
stoff eindringen müßten. Auch durch Diffusion läßt 
sich das Eindringen von Sauerstoff nicht erklären, 
denn da Stickstoff wegen seiner geringeren Dichte 
schneller diffundiert als Sauerstoff, müßte auf einen 
Teil Sauerstoff noch mehr Stickstoff eindringen. Auch 
das Eindringen von Luft beim Füllen der Retorten 
reicht nicht hin, die im Gase enthaltene Sauerstoff
menge zu erklären. Wenn man annimmt, daß beim 
Füllen einer Vertikalretorte von 5,040 m Höhe und 
einem Rauminhalt von 0,79 cbm mit 515 kg Kohle*) 
der zur Verfügung stehende nicht mit Kohle gefüllte 
Raum sich ganz mit Luft fülle und diese Luft voll
ständig in das Gas gelange, so reicht der darin ent
haltene Sauerstoff bei weitem nicht aus, den tatsäch-

l) St. u. E. 1914, 9. Juli, S. 1158, Westf. u. Niederschi. 
K oh l'; ferner L e o  V ig  n o  n , Compt. rend. 1912,23.Deo., 
S. 1514/7

*) St. u. E. 1919, 13. März, S. 263, Zahlentafel 5.
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lieh vorhandenen zu erklären, ganz abgesehen davon, 
daß die Erfüllung dieser Annahme praktisch nicht 
möglich ist, denn es entsteht sofort Gas und das ent
stehende Gas muß mit dem vorhandenen Luft
sauerstoff an den glühenden Wänden verbrennen 
oder ihn wenigstens vor sieh her aus der Retorte atis- 
treiben. In obigem Falle 'würden 0,120 cbm Luft 
mit 0,025 cbm Sauerstoff sich auf 189 cbm Gas ver
teilen. Der Gehalt an Sauerstoff ist dann■* 1 oU UUU
=  0,013 Raumprozent. In Wirklichkeit enthalten 
aber Gasproben aus der Vorlage immer hundertmal 
soviel Sauerstoff und noch mehr.

Wenn man aber nun trotzdem immer beträcht
liche Mengen Sauerstoff im Gase findet1), so kann 
dieser nur aus der Kohle*) stammen und muß haupt
sächlich während des ersten Temperaturanstiegs von 
•der Kohle an das Gas abgegeben worden sein.

Da nun aber in der Retorte sowohl wie im Koks
ofen ganz oder zum größten Teile entgaste Koks- 
oder Kohlenteile mit noch wenig entgasten ent
sprechend dem Vordringen der Hitze von außen 
nach innen nebeneinander Vorkommen, so ist die 
Möglichkeit der Saucrstoffabgabc fast bis zum völli
gen Ausgaren gegeben. Gerade in der ersten Zeit, 
während die Hauptmenge des Ammoniaks entsteht, 
wird auch am meisten Sauerstoff zugegen sein, beim 
Koksofen mit nasser Beschickung wird die Abgabe 
des okkludierten Sauerstoffs über das Verschwinden 
des letzten flüssigen Wassers, also meist bis über die 
Hälfte der Garungszeit, andauern.

Während eines großen Teils der Garungszeit ist 
daher im Destillationsraum ein Gasgemisch vorhan
den, das neben Wasserstoff, Kohlenoxyd, Methan 
und anderen Kohlenwasserstoffen auch Ammoniak 
und Sauerstoff enthält. Das Gasgemisch wird von 
der Temperatur des Kohleteilchens, aus dem es 
gerade frei wird, auf die Temperatur des Entgasungs
raumes erhitzt, wenn genügend Oberfläche, Raum 
und Zeit vorhanden ist, oder aber auf die Temperatur 
des Gasabzuges abgekühlt, wobei aber nicht zu ver
meiden ist, daß es auf dem Wege dorthin mit heißeren 
Gasteilen oder glühendem Koks und Schamotte in 
Berührung kommt. Der im Gase vorhandene Sauer
stoff wird dabei verbrennen, und zwar mit denjenigen 
Bestandteilen des Gases zuerst, deren Entzündungs
punkt bei dem Ansteigen der Temperatur zuerst er
reicht wird.

Die verschiedenen Gase entzünden sich nun in 
Luft nach D ixon und Coward3) im Mittel bei 
folgenden Temperaturen:

t
*) In manchen in der Literatur zu findenden Analysen- 

zahlen ist von vornherein der Sauerstoff und eine der 
Luftzusammensetzung entsprechende Menge Stickstoff in 
Abzug gebracht worden.

*) E rn st von  M eyer fand außer CO*. CH, und N, 
auch Sauerstoff in der Kolilo okkludiert vor. Joum. f. 
prakt. Chemie 1872, S. 144, s/a. Oskar Sim m ersbaohi 
Grundlagen der KokEehemie, 2. Aufl., (Berlin 1914), S. 80.

s) Joum. f. Gasbel. 1909, 12. Juni, S. 523; Fard.
Fischor: Kraftgas, (Leipzig 1911), S. 20.

M e th a n .........................  750°
Kohlenoxyd . . . . . .  6510
W a sse rsto ff.................  5850
Aethylen .....................  5430
Benzol u. Azetylen . . 4290

Der Sauerstoff würde also nach den obigen Zahlen 
bei allmählicher Erwärmung mit einem Gasgemisch, 
in welchem alle diese Bestandteile Vorkommen, Ben
zol und Azetylen zuerst oxydieren, dann Aethylen 
und Wasserstoff und erst bei sehr hoher Temperatur 
das Methan. Da die bei niedrigen Temperaturen ent
zündlichen Gase nach denselben Verfassern auch 
eine bedeutend größere Verbrennungsgesclnvindig-
keit haben, z. B.

Benzol, Azetylen, Aethylen . . .  6,15 m/sek
W asserstoff.................................... 4,50 „
Kohlenoxyd............................ ...  . 2,00 „
Mèthan ............................................ 0,60 „

so wird das Ausbrennen dieser Bestandteile aus dem 
Gemisch noch befördert. Aus diesem Grunde läßt 
bei schlecht geführten Ocfen Benzolausbeute und 
Heizwert des Gases durch Ausbrennen der schweren 
Kohlenwasserstoffe nach. Nun ist aber leider das 
Ammoniak durch Sauerstoff auch sehr leicht oxydier
bar, und neuerdings von SachsJ) ausgeführte Versuche 
weisen darauf hin, daß die Gegenwart von Sauerstoff 
bei gar nicht so hohen Temperaturen ein fast voll
ständiges Ausbrennen des Ammoniaks aus dem Gas
gemisch zur Folge haben kann. Sachs entnimmt 
einem mit Koks oder Anthrazit betriebenen Güldner- 
Sauggas-Generator durch ein wassergekühltes Rohr 
Gasproben in verschiedener Höhe über dem Rost 
und stellt dabei in den unteren heißeren Schichten 
der 1200 mm hohen Koksschicht mehr Ammoniak 
und ein reicheres Gas fest als in den höheren kühleren 
Teilen oder gar oberhalb der Koksschicht*). Er 
findet im Gase keinen Sauerstoff oberhalb des Kokses, 
stellt aber ausdrücklich fest, daß der Wasserstoff
gehalt mit einzelnen Zonen nur sehr geringfügige 
Aenderungen erleidet. Den Rückgang des Ammoniak
gehaltes erklärt er wie folgt: „Aus der ständigen Ab
nahme der Ammoniakausbeute von unten nach oben 
geht klar hervor, daß das Ammoniak wohl gebildet, 
war, aber infolge der glühenden Brennstoffschicht 
und der heißen Ofenwände wieder zersetzt wurde.“  • 
Diese Erklärung erscheint nicht einwandfrei: Wie 
ist es dann möglich, daß bei der Vertikalretorte oder 
beim Koksofen überhaupt noch Ammoniak den Ofen j  
unzersetzt verläßt, wenn die Gase dort 5040 mm 
oder im Koksofen mit seitlichem Steigrohr über 
10 000 mm weit über glühenden Koks von gleicher 
Temperatur wegstreichen müssen? Dies ist um so 
auffälliger, als der Gasweg in dem untersuchten Gas
erzeuger, -wie schon erwähnt, nur 1200 mm lang ist 
und wegen des viel größeren Rauminhaltes des 
Generatorgases das Ammoniak dem Einfluß der > 
hohen Temperatur-viel schneller als beim Koksofen

*) Sachs, Diss., Karlsruhe 1913, Verlag Stahleisen., 
Düsseldorf.

*) S. 21 und 22, Zahlentafel IX  und X  der Disser
tation von Sachs.
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entzogen wird. Viel wahrscheinlicher ist die Erklä
rung, daß durch in der Beschickung vorhandene 
Stellen geringeren Widerstandes Luft oder sauerstoff
haltiges Gas aüfgestiegen ist und in den höheren 
Teilen des Generators bei der dort herrschenden 
unterhalb des Entzündiuigspuiiktes des Wasserstoffs 
liegenden Temperatur das Ammoniak aus dem Gas
gemisch herausgebrannt hat, wodurch natürlich auch 
der freie Sauerstoff verschwindet. Die Zunahme des 
Kohlendioxyds und die Abnahme des Kohlenoxyds 
erklärt sich auch durch das Aufsteigen mangelhaft 
reduzierten Gases oder durch die bei verhältnismäßig 
niedriger Temperatur verlaufende Reaktion 

CO +  II20  =  CO, +  H2.
Der dabei entstehende Wasserstoff ersetzt dabei auch 
solchen, der in tieferen Teilen unter Umständen 
durch eingedrungenen Sauerstoff verbrannt sein 

/konnte.
Um die so vermutete Oxydation des Ammoniaks 

durch Sauerstoff durch Versuche bei verschiedenen 
Temperaturen zunächst qualitativ zu beweisen, wurde 
folgende Anordnung getroffen: Ein Luftström wurde 
in einer mit starkem Ammoniak gefüllten Wasch
flasche mit Ammoniak beladen, das Gasgemisch 
durch Natronkalk von Wasserdampf und Kohlen
dioxyd befreit und durch eiu mit Schamotte gefülltes, 
mit Pyrometer versehenes Porzellanrohr geleitet, 
welches in einem elektrischen Ofen auf die Versuchs
temperatur gebracht wurde? Nachdem das Gas 
den Ofen durchstrichen hatte, wurde das nicht oxy
dierte Ammoniak durch Säurewaschung entfernt 
und durch ein T-Stück von dem strömenden Gase 
eine Durchschnittsprobe genommen. In der Probe 
wurde der Sauerstoff gasanalytisch bestimmt und 
von der iSauerstoffa b n a h m e auf die Oxydation des 
Ammoniaks geschlossen. Die Oxydation verläuft 
nicht nur nach der Gleichung

4 NH, +  3 0 , =  0 H 20 +  2 NS( 
sondern es entstehen auch Salpetersäure und niedri
gere Oxyde des Stickstoffs. Diese konnten in den 
Schwefelsäure-Wasch flaschen durch Diphenylamin 
nachgewiesen werden, wenngleich eine quantitative 
Bestimmung wegen der Verschiedenheit der Oxy
dationsstufen nicht möglich war. Die Versuche be
gannen bei 550° und gingen herunter bis 150°. Die Er
gebnisse sind in der Zahlentafel 7 zusammengestellt.

Aus den Versuchen geht hervor, daß auch bei 
Temperaturen unterhalb des Entziindungspunktes 
des Wasserstoffs (585°) und des Aethylens (543°) 
durch Sauerstoff erhebliche Mengen Ammoniak zer
stört werden; selbst bei 150° sind noch die Produkte 
der Oxydation nachweisbar. Temperaturen von 200 
bis 250“ sind ganz normal für Koksofenvorlagenx), 
stellenweise kommen bedeutend höhere Temperatu
ren vor.

Um nun die Oxydation quantitativ zu verfolgen, 
wurde die Anordnung so getroffen, daß eine besonders 
große Menge Ammoniak zur Anreicherung der gleicli-

*) Glückauf 1914, 2. Mai, S. 694.

Zahlentafel 7. V ersuche ühor <lic O xyd ation  
des A m m oniaks duroh Sauoratoff.

Zusammensetzung
Tempe des Gases nach der 

Reaktion in Raum Souentofi-
ratur im prozenten verbrauoh Bemerkungen

Rohr
Sauerstoff Stickstoff

inltanm-% .

:V ‘ (  Geruch nacli
550 10,85 80,15 0,95 J Salpetersäure
450 20,20 79,80 0,60 | ti. Stickstoff- 

l tetroxyd
300 ' 20,35 79,65 0,45 f  Starke Diplio-
250 20,70 70,30 0,10 \ nylreaktion

200 bis
150 • 20,80 79,20 0,00 Deutliche Blau

färbung mit 
Diphenylamin

mäßig strömendon Luft verwendet und vor und nach 
jedem halbstündigen Versuche der Ammoniak
gehalt der durchgesandten Luft mit titrierter Säure 
bestimmt werden konnte. Von diesen nur wenig 
voneinander abweichenden Werten wurde dann zur 
Berechnung der in der zwischcnliegenden Versuchs
zeit durchgeleiteten Ammoniakmenge das Mittel ge
nommen.

Während des eigentlichen Versuches wurde daun 
das nicht im Rohre oxydierte Ammoniak aufgefangen 
und bestimmt. Um Störungen durch die gebildete 
Salpetersäure zu vermeiden, wurde das in Säure auf- 
gefangene Ammoniak durch Natronlauge in vor- 
gelegte titrierte Säure umdestilliert. Aus dem Unter
schiede der bei beiden Bestimmungen erhaltenen 
Werte ergab sich die im Rohre zersetzte Menge.

Es wurden immer zwei Parallelversuche mit mög
lichst gleichem Gehalt und gleicher Gasgeschwindig
keit gemacht; bei dem einen wurde das Gas mit'Aetz- 
kalk getrocknet, während beim zweiten das Gas bei 
20° mit Wasserdampf gesättigt war. Die Ergebnisse 
sind in Zahlentafel 8 zusammengestellt.

Aus den Zahlen geht hervor, daß trockenes 
Ammoniak ganz erheblich leichter der Oxydation 
unterliegt als feuchtes, selbst wenn sich der Wasser
dampfgehalt, wie in diesen Fällen, mit 2,3 Raum
prozenten sehr gering stellt. Bei 250° werden von 
trockenem Ammoniak 5,86 % , von feuchtem nur
0,89 %  oxydiert.; noch größer ist der Unterschied 
bei höheren- Temperaturen: bei 400 und 450° werden 
bei Gegenwart der geringen Dampfmenge 1,95 und
2,01 %  oxydiert, während von trockenem Ammoniak 
8,41 und 12,89 %  verloren gehen. Da man nun den 
Sauerstoff im Gase nicht vermeiden kann, muß man 
immer für einen genügenden Wasserdampfgehalt des 
Gases Sorge tragen.

Als ein Bestandteil, der, viel gescholten, besser 
ist als sein Ruf, kommt, der Schwefelwasserstoff im 
Gase vor. Er entsteht besonders reichlich bei der 
Destillation nasser Kohle oder trockener Kohle mit 
Wasserdampfzusatz. Auch bei der Vergasung von 
Kohle und Koks mit Wasserdampfzusatz bildet er 
sich.
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Zahlentafel 8. V ersuche über d ie  O x y d a tio n  von  A m m on iak  d u rch  L uft.

Vor der Oxydation
Nach der 
Oxydation

Gasanalyse 
in Raumprozenten Bemerkungen

Nr.
des

Ver

suchs

Tempe

ratur

Dauer 
des 
Ver
suchs 
i. min

Gas-- 
volumen 

red. 
trocken 

i. 1•

Gehalt 
an Am
moniak 
i. Xlaum- 
prozenten

Gebalt 
an Am
moniak 
i. Raum
prozenten

Oxy- 
diertes 
Am

moniak 
i. Pro- ' 
zenten

Sauer

stoff

Stick

stoff

Sauer-
stoff-
ver-

brauch

Das Gas 
war mit 
Wasser- 
dampf 

gesättigt 
b ei 0

1 Î250 30 3,727 ,/2,335 2,315 0,89 20,70 79,30 0,10 20 2,3 Raum prozente Wasser- 
dampf.

2 250 4,003 2,356 2,218 5,86 20,45 79,55 0,35 ----- Mit Kalk getrocknct.-
! 3 400 30 3,950 1,573 1,543. 1,95 20,05 79,35v:-'- v.. 0,15 20 2,3 Raumprozentc Wasser- i 

dampf.
4 400 - 30 3,960 1,588 l',45-l 8,41 20,40 79,60 0,40 — Mit Kalk getrocknet.
5 450 30 3,823 1,723 1,688 2,01 20,55 79,45 0,25 20 2,3 Raum prozente Wasser- j 

dampf.
6 450 30 3,999 1,7(54 1,528 12/89 20.1 79.85 0.65 • — Mit Kalk getrocknet.

Zahleritafel 9. Versuche- ü ber d ie O x y d a tio n  von  H2 S du rch  L uft,

Vor der Oxydation Nach der Oxydation

Vom an-
Nr. Dauer des 1 _ j Gasvolumen Kaum Jtaum- gewondeten 

Ha S wurden
des Versuchs Temperatur red. . prozente prozente zu SO.*

Versuchs 1. min i. 1 U-S H2S oxydiert 
’ o /
/o

.vH . - ¡vl 
1 60 100 3,324 0,26 0,19 24,93
o 60 200 4,286 0.36 0,26 28,30
3 60 225 4,942 0,70 0,29 5S.67
4 . 60 425 5,292 1,61 0,07 95,61
5 60 250 6,253 0,57 0,07 86,31
6 60 250 6,019 0.62 0,10 82,35
7 60 425 ‘ 5,226 1.39 0,02 98,14
8 60 425 4,960 1,48 0.07 95,35

Bemerkungen

Das Gas war 
mit Wasser-; 
dampf gf- ! 
sättigt bol t

. I>as Gas war mit Ph'os- 
, phorpentoxyd getrock- 

! j net.
19
—  ; Trocken.
21

Trocken.

Der Schwefel'Wasserstoff hat einen sehr niedrigen 
Entzündungspunkt; er liegt bei 364°. Schon deshalb 
kann man nach den obigen Ausführungen erwarten, 
daß er einen Teil des von der Kohle abgegebenen 
Sauerstoffs an sich reißen und ihn so vor dem Ein
wirken höherer Temperaturen aus dem Gase beseitigen 
wird. Er schützt so nicht nur das Ammoniak, son
dern auch das Benzol und die anderen Kohlenwasser
stoffe; es ist daher als sicher anzunehmen, daß ohne 
Schwefelwasserstoff das Leuchtgas einen geringeren 
Heizwert und eine geringere Leuchtkraft hätte. Daß 
tatsächlich ein großer Teil des im Gase enthaltenen 
Sauerstoffs vom Schwefelwasserstoff gebunden wird, 
geht aus dem hohen Gehalt frischer Gaswässer an 
Schwefel-Sauerstoff-Verbindungen hervor. Es kommt 
im Gaswasser Ammoniumsulfat und besonders reich
lich Thiosulfat vor.

Die Oxydierbarkeit, des Schwefelwasserstoffs 
konnte leichter quantitativ verfolgt werden als die 
des Ammoniaks. Aus einem Gasometer wurde Luft 
durch einen großen Kolben gedrückt, in welchem ein 
großer Ueberschuß stark verdünnter Schwefelsäure 
auf ein einziges Stück Schwefeleisen einwirkte. In 
diesem Kolben belud sich die Luft mit einer geringen, 
aber gleichbfeibenden Menge von Schwefelwasser
stoff, die durch Absorption in Kadrniumazetat und 
Titration mit Jod und Thiosulfat vor und nach jedem 
Versuch bestimmt wurde. Es gelang auf diese Weise,

mehrere Stunden lang einen gleichmäßig i»it, Schwe
felwasserstoff versetzten Luftstrom zu erhalten. Das 
Gas wurde dann durch Pliosphorpentoxyd getrocknet 
und durch das mit Schamotte gefüllte Porzellanrohr 
gedrückt, das auch bei den Versuchen mit Ammoniak 
benutzt worden war. Das aus dem Ofen kommende 
Gas wurde durch vorgelegte Normal-Natronlauge ge
leitet, in welcher dann der in Schwefeldioxyd und 
Schwefelsäure übergegangene Anteil des Schwefel
wasserstoffs mit Normal-Schwefelsäure und Methyl
orange titriert wurde.

Die Ergebnisse dieser Versuche sind in Zahlen
tafel 9 zusammengestellt.
Aus der Zahlentafel geht die außerordentlich leichte 
Oxydierbarkeit des Schwefelwasserstoffs klar hervor.

Bei 100° werden 24,93% des vorhandenen 
Schwefelwasserstoffs oxydiert, selbst wenn er in so 
geringer Konzentration wie in Versuch 1 vorhanden 
ist. Bei höheren Konzentrationen ist die Oxydation 
größer, wie Versuch 3 gegen 2 zeigt. Bei 425° wird 
fast die Gesamtmenge oxydiert. Die nächsten Ver
suche 5/6 und 7/8 wurden einmal mit feuchter, das 
andere Mal mit trockener Luft unter sonst möglichst 
gleichbleibenden Verhältnissen ausgeführt. Die Ver
suche 5/6 zeigeu deutlich, daß Gegenwart von 
Wasserdampf im scharfen Gegensatz zum Ammoniak 
beim Schwefelwasserstoff die Oxydation beschleunigt, 
obwohl der Gehalt des feuchten Gases etwas niedriger
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ist. Ebenso scharf zeigen die Versuche 7/8 diese Tat
sache; auch hier hat der Versuch 7 mit feuchter Luft 
den geringeren Schwefelwasserstoffgehalt und doch 
eine fast vollständige Oxydation mit 98,14%. Der 
'Wasserdampfgehalt ist auch hier nur gering: 2,20 
Raumprozente bei Versuch 5 und 2,50 %  bei Ver
such 7; jedenfalls stellt er sich niedriger als er in der 
Praxis der Kohlendestillation -während der ersten 
Hälfte der Garung vorkommt.

Ein Vergleich der Zahlentafel 2 und 3 zeigt, daß 
der Schwefelwasserstoff im feuchten Gase sehr viel 
leichter oxydiert werden kann als das Ammoniak: 
Im feuchten Gase werden bei 425 bzw. 450° nur
2,01 %  Ammoniak gegen 98,14 %  Schwefelwasser
stoff oxydiert. In einem Gasgem isch, das außer 
Sauerstoff auch W asserdam pf, Am m oniak 
und Schw efelw asserstoff enthält, wird beim 
Erhitzen zuerst und in weitaus größter Menge 
der Schw efelw asserstoff und dann erst das 
Am m oniak oxyd iert werden. Auf diesen Tat
sachen beruht die hohe, mit dem naß betriebenen 
Koksofen erreichbare Ammoniakausbeute. Nur der 
Vertikalofen mit Dampfzusatz kommt ihm hierin 
gleich. Bei diesem beruht die hohe Ammoniakaus
beute zum Teil auf dem Dampfzusatz in den letzten 
Garungsstunden. Beim Behandeln von glühendem 
Koks mit Wasserdampf entsteht neben Wassergas 
auch Schwefelwasserstoff und Ammoniak. Die ge
ringe im Dampfe enthaltene Luitmenge wird durch 
den Schwefelwasserstoff unschädlich gemacht, und da 
in der Zeiteinheit, sehr große Wassergasmengen erzeugt 
werden, wird das gebildete Ammoniak schnell, durch 
Wasserdampf geschützt, aus der Retorte entführt, so 
daß es zum größten Teile der Zersetzung entgeht.

Aber auch im Koksofen müßte man sich diesen 
Vorgang zunutze machen. Wie aus Untersuchungen 
von S im m ersbach1) hervorgeht, läßt der Wasser
dampfgehalt des Gases während der Verkokung 
schnell nach und sinkt während des letzten Viertels 
der Garung unter 100 g in 1 cbm Gas. Während 
dieses Zeitabschnittes geht auch der Schwefel- 
wasserstoffgehalt und leider auch der Ammoniak- 
und Benzclgehalt bedeutend herunter2). Würde man 
nach Beendigung der Wasserverdampfung3) im Koks
ofen unter sonst günstigen Verhältnissen Dampf ein
blasen, wenn auch nur wenig, so würde die Bildung 
von Ammoniak und Schwefelwasserstoff befördert 
werden und wie beim Vertikalofen eine Menge Ammo
niak hinzugewonnen werden. Derartige Versuche 
sind mit Erfolg an Kammer- und Retortenöfen an
gestellt worden.

Sehr wichtig ist bei der Betriebsführung der Koks- 
und Kammeröfen, daß die Türen und Füllöffnungen 
dicht schließen oder gut verschmiert werden, damit 
bei zufällig auf tretendem Unterdrück in den Kammern

*) Gt undlagen der Kokschemie, 2. Aufl., (Berlin 
1914). S. 85, 89, 90.

2) St. u. E. 1914, 4. Juni, S. 954/7.
>) St. u, E: 1914, 17, Sept., S. 1498ff.; 1915, 22. Juli, 

S. 745.

keine Luft eindringt und seine verderbliche Wirkung 
auf Ammoniak und Gas ausübt. Das Eindringen von 
Verbrennungsgasen ist erheblich schwerer möglich, 
wie oben ausgeführt wurde, und vom Standpunkte 
der Ammoniakgewinnung gar nicht einmal schädlich, 
denn mit der kleinen Sauerstofl’menge tritt bei Be
heizung mit Koksofengas eine große Menge sehr hoch 
überhitzten Wasserdampfes ein, der Ammoniak und 
Schwefelwasserstoff erzeugt, wogegen der mit cin- 
dringende Stickstoff das Gas verschlechtert. Die 
kleine Sauerstoffmenge wird von dem Schwefel
wasserstoff rasch unschädlich gemacht, zumal ja 
sofort größere Mengen von neuem entstehen.

Dagegen kann die in der Kammer enthaltene 
Schwefehvasserstoffmenge das Eindringen von 
großen Mengen Luft nicht ausgleichen. Bei schlecht 
verschmierten Türen können freie Querschnitte bis 
100 qcm an einem Ofen leicht Vorkommen und die 
bei Unterdrück eindringende Luft verbrennt nicht 
etwa sofort nach dem Eintreten in den Ofen, sondern 
sie mischt sicli mit dem Gase und entfaltet dann ihre, 
verderbliche Tätigkeit. Man kann beim Eindringen 
von viel Luft nicht nur eine starke Erhöhung des 
Stickstoffgehaltes, sondern auch eine, wenn auch nur 
geringe, Steigerung des Saucrstoffgehaltes feststellen, 
etwa von 0,30 auf 0,50%, wenn man die Gasprobe 
am Steigrohr entnimmt. Bis dahin dringen also die 
Reste des Sauerstoffs noch vor.

Auch in der Vorlage kann Oxydation ciiitreten. 
Man sorge also durch reichliche Teerspülung dafür, 
daß die Vorlage so kalt geht, wie zur Vermeidung 
von Teeransätzen eben möglich ist.

Da durch die Oxydation des Schwefelwasserstoffs 
Schwefeldioxyd entsteht, das sich in der heißen Saug
leitung und den heißgehenden Kühlern noch nicht zu 
Thiosulfat mit Polysulfid-Schwefel verbindet und 
bei Gegenwart von Wasserdampf Eisen anfressen 
kann, so kann es unter Umständen der Saugleitung und 
den Kühlerrohren ein vorzeitiges Ende bereiten, wenn 
auch meist derartige Vorkommnisse auf einen hohen 
Chlornatriumgehalt der Kohlen zurückgeführt werden.

Das sorgfältige Dichten der Türen und Füll
öffnungen wirkt also nicht nur günstig' auf die Aus
beute an Ammoniak und Benzol, sondern auch auf 
die Lebensdauer der Nebenproduktenanlage ein.

Zusammenfassurig.
Es wird darauf hingewesen, daß die Kohle wäh

rend der Destillation Sauerstoff abgibt, der oxydierend 
auf das Ammoniak einwirkt. Ein Gehalt des Gases 
an Wasserdampf und vor allem an Schwefelwasser
stoff schützt das Ammoniak vor der Oxydation, was 
durch einige Versuchsreihen nachgewiesen wird. 
Dieser Schutz erstreckt sich auch auf das Benzol und 
die anderen Kohlenwasserstoffe des Gases. Durch 
sorgfältiges Abdichten der Türen und Füllöffnungen 
muß das Eindringen von Luft in die Ofenkammer 
verhindert werden. Verbrennungsgase gelangen viel 
schwerer in die Kammer und sind bei weitem nicht so 
Verderblich, (Fortsetzung folgt.)
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Der Einfluß des Auslands auf das mittelalterliche Hüttenwesen 
Frankreichs.

Von Dr. Otto Johannsen, Brebach (Saar).

Wie vor einiger Zeit an dieser Stelle gegenüber 
den Versuchen uflserer Gegner, das Gemein

same der einzelnen Vöikerkulturen und die kulturellen 
Verdienste der Deutschen zu leugnen, betont ist, 

hat sich das mittelalterliche Berg- und Hüttenwesen 
in Deutschland unmittelbar aus dem römischen ent
wickelt und seinerseits wieder zur Begründung einer 
fortgeschrittenen Metallgewinnung in den nordischen 
Ländern geführt1). Es bedarf keines Wortes zum 
Beweis, daß die „liuta“ der Slawen eine deutsche 
Gründung ist und daß dieHoeliofen- und Gießerei
technik vom Festland nach England herüber
gekommen ist, hat sie doch zuerst in Sussex Fuß 
gefaßt, d. h. in dem Teil der Inßel, der dem Festland 
am nächsten liegt2).

Bei der geringen Ausdehnung der französischen 
Metallgewinnung überrascht es auch nicht, in einer 
Urkunde König Karls VI. vom 30. Mai 1413 für die 
Meister und Arbeiter der Silber-, Blei- und Kupfer
bergwerke bei Mäcon und Lyon zu lesen, daß die 
Mehrzahl dieser Berg- nid Hüttenleute Ausländer, 
also wohl Deutsche, waren3).

Da bekanntlich schon die Gallier Eisen zu ge
winnen und zu verarbeiten verstanden und das 
mittelalterliche Frankreich in der Weiterverarbeitung 
des Eisens Hervorragendes leistete, hat man bisher 
angenommen, daß die'französische Eisengewinnung 
des Mittelalters eine heimische, vom Ausland un
abhängige Technik war. Wie irrig diese Ansicht ist, 
zeigt ein Freibrief König Karls VII. vom 21. Mai- 
1455, den Ludwig XI. gleich im Anfang seiner Re
gierung, im Dezember 1461, erneuert hat. Derselbe 
lautet wie folgt4):

„Das demütige Gesuch der Meister der Eisen
eteingruben und -hütten unseres Reiches haben wir 
erhalten, des Inhalts, daß zwar in alten Zeiten ihre 
Vorgänger, die Meister der genannten Gruben und 
Hütten und ihre Arbeiter von allen Wacht- und 
Torhutdiensten wie überhaupt von allen Steuern 
und Auflagen aller Art, abgesehen von der Wein-

‘ ) St. u. E. 1917, 11. Okt., S. 917/9. 
s) Die ältesten bekannten urkundlichen Naohrichten 

über Eisenguß in England stammen erst aus dem Jahre 
1497. Dama s gossen Simon Ballard in Newbridge (Sussex) 
und der Hartfielder „Eisengießer“  Pieter Robard gen. 
Graunte Pierre ( =  Grand Pierre, also gleichfalls ein Wal
lone) eiserne Geschosse. —  L. F. Satzmann: English In
dustries of the middle ages. London 1913, S. 111/2. — 
„Hütte“  war auoh im mittelalterlichen England ein Faeh- 
ausdruck. (Salzmann a. a. 0., S. 52.)

s) Ordonnances des rois de France de la troisième 
raoe Xvol. par M. de V ileva u lt et H. d e B ré q u ig n y , 
Paris 1763, S. 141/4.

*) Ordonnances, XV  vol. par M. le com te do P asto- 
re t, Paris 1811, S. 264/7. '

accise, frei, los uns ledig waren, daß man sie aber 
desungeachtet seit einiger Zeit zu diesen Lasten und 
Steuern sowie zu den anderen Auflagen heranziehen 
will, die wir eingeführt haben, wie gleichfalls zu den 
Wacht- u d Torhutdiensten und anderen Arbeiten 
in Städten, Burgen und Festungen gleich den anderen 
Berufsständen, welche dem Gemeinwohl weniger 
nützen als sie, und daß c ie Gesucher diese Lasten 
nicht länger tragen könnten.

Deswegen haben sie uns bringend gebeten,, zu 
bedenken, daß die Mehrzahl der ihrigen Fremdlinge 
aus dem Lütticher Lai de, aus Deutschland und aus 
Spanien sind (que la pluspart d’eulx sont gens 
ei(rnngers des pnys de Liege, d’Almaigne et 
d’Espaigne), die nur wenig in diesem Lande be
sitzen, so daß sie, wenn man sie zur Zahlung dieser 
Abgaben zw ngen wollte, lieber ihre Arbeitsstätte 
verlassen, ihre Arbeit aufgeben und aus unserem 
Reiche ziehen würden. Dadurch könnte aber diese 
Arbeit, die dem Gemeinwesen sehr nützlich ist, 
überhaupt ganz aufhören (pourroit du tout cesser), 
so daß man Eisen aus fremden Ländern verarbeiten 
und in unser Reich einführen müßte, wodurch die 
Fremden zum großen Nachteil des Gemeinwesens 
eine große Menge Gold und gemünztes und un- 
gemünztes Silber aus dem Lande ziehen würden.

Deshalb haben wir geruht, ihnen in dieser Sache 
unsere Gnade und Hilfe zu gewähren, indem wir sie 
von den oben erwähnten Hilfsdiensten, Auilagen, 
Steuern und allen Lasten, darunter auch von der 
Produktionsabgabe für das aus den genannten 
Gruben gewonnene Eisen sowie von den Wacht- und 
Torhutdiensten befreien und ausnehmen.

In Dankbarkeit verpflichten sich jetzt und zu
künftig drei Gruben- und Hüttenmeister aus ihrer 
Zahl, soviel ihrer sich auch im Lande befinden, auf 
ihre Kosten einen Mann, der zum Kriegsdienste ge
eignet ist, als Bogenschützen auszurüsten und so 
gerüstet zu erhalten, daß er uns, so oft wir es be
fehlen, in unseren Kriegen dienen kann1).

In Anbetracht dieses und deshalb, weil es für 
das Wohl unseres Reiches viel besser ist, das Eisen 
berg- und hüttenmännisch zu gewinnen, das darin

l) Der Herausgeber der Ordonnances deutet diese 
Stelle so, als ob die Meister drei der.Ihrigen und nooh 
einen Bogensohützen zum Kriegsdienst stellen sollten 
(ebenda Sachregister S. 800. Von einer Dienstpflicht 
der fremden Berg- und Hüttenarbeiter kann nicht die Bede 
sein. Es ist viemehr eine moderne Erfindung gewisser 
Staaten, im Lande weilende Ausländer zum Kriegsdienst 
zu zwingen. Die drei1 sind nur für die Gestellung und 
Unterhaltung des Bogenschützen gegenüber dem König 
verantwortlich. —  Weiter unten heißt es in der Urkunde, 
daß die Meister se bst angeboten hatten, den Bogen
sohützen zu stellen.
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ist, und daraus die zum Bedarf des täglichen Lebens 
nötigen Geräte hcrzustellen, als dieses von Leuten 
zu kaufen, die es aus anderen fremden Ländern ein
führen und dafür eine große Menge Gold und Silber 
nehmen, das sie in die fremden Länder forttragen, 
woher es niemals in unser Reich zurückkehrt, was 
diesem zu großem Schaden und Schande gereicht, 
so tun wir hiermit unseren Willen kund, daß aus 
obigen und anderen Gründen die Eisenhütten und 
-steingruben, die jetztund zukünftig in unserem Reiche 
sind, so unterhalten werden sollen, daß unsere Unter
tanen kein fremdes Eisen zu verarbeiten brauchen.

Hierzu haben -wir die Bittsteller und alle anderen 
Meister und Arbeiter, die gewöhnlich auf den der
zeitigen und künftigen Eisensteingruben und Hütten 
arbeiten, aus besonderer Gnade und unbeschränkter 
Macht von der Abgabe von 12 Pfennig für jedes 
Livre Einnahme beim: ersten Verkauf des Eisen
steines von den Gruben und ebenso des daraus, her
gestellten Eisens befreit und ausgenommen. Und 
damit sie ihr Eisen mit .geringeren Unkosten her- 
steilen können, haben wir in gleicher Weise die 
Köhler, welche sie mit Kohlen zum Betriebe ihrer 
Hütten versorgen, von der genannten Abgabe von 
12 Pfennig für das Livre für alle die Kohlen befreit, 
welche sie den genannten Bittstellern und ihren 
Nachfolgern liefern —  —  —

Der Freibrief wird zum Schluß auf alle anderen 
ausgedehnt, die jetzt und in Zukunft aus fremden 
Ländern kommen, um die Eisenerzgrubeh und -hätten 
zu betreiben oder darin zu arbeiten.

Unter den Regierungsorganen, denen die Durch
führung des Erlasses aufgeträgeri wird, sind nament
lich aufgeführt: Der Prevost von Paris, die
Seneschälle von Carcassonne, Thoulouse, Beaucaire, 
Limousin, Poitou, Guienne und Saiutonge, die Vögte 
von Vermandois, Sens, Montargis, Chartres, Berry, 
Touraine und Saint-Pierre-le - Moutier sowie die

Steuerräte der«Languedoc. Die Normandie fehlt, 
weil die dortigen Waldschmiede ältere Vorrechte 
hatten. Sie waren wahrscheinlich keine wallonischen 
oder deutschen Ausländer, 'sondern Nachkommen 
der im Erschmelzen des Eisens erfahrenen Nor
mannen1).

Die französische Eisengewinnung war also damals 
fast ganz in den Händen von Ausländern. Die 
Wirkungsgebiete derselben sind bis zur Neuzeit an 
den von ihnen benutzten Schmelzverfahren erkennbar 
gewesen. Die Spanier brachten jenen eigenartigen 
Rennfeuerbetrieb dorthin, welchen L. Beck als 
Pyrenäenschmiede bezeichnen möchte8), weil sich 
derselbe diesseits und jenseits der Pyrenäen findet, 
dessen alter auch in Frankreich üblicher Name Ca- 
talanschmiede aber beizubehalten ist, da diese Tech
nik, wie wir soeben sahen, aus Spanien stammt. 
Die Wallonen benutzten vielleicht schon damals ihre 
wallonische Friscllmethode, während die Abwei
chungen der Franche-Comte-Schmiede von der 
deutschen Aufbrecharbeit darauf hinzudeuten schei
nen, daß der deutsche Einfluß schon vor die Zeit 
oder in die Zeit der Anfänge dieser Frischarbeit 
zuriiekgeht.

Die Urkunde erklärt auch, warum in Frankreich 
schon so früh Hochofenbetrieb und Eisenguß erwähnt 
werden, deren Geburtsstätte man stets nicht in 
Frankreich, sondern in Wallonien oder in Deutsch
land vermutet hat. Die- fremden Eisenhüttenleute 
haben eben diese Technik mit nach Frankreich ge
bracht.

Einzelheiten über die uns besonders interessieren de 
Tätigkeit der deutschen Eisenhüttenleute in Frank
reich sind noch nicht bekannt. Wir müssen uns 
mit der Feststellung begnügen, daß jedenfalls schon 
im Mitteialter ein inniger Zusammenhang zwischen 
dein Eisenhüttenwesen Deutschlands und Frank
reichs bestand.

>) In don Ordonnances (T XV, S. 541/3) findet sioh 
eine von Karl VII. und Ludwig XL bestätigte Urkunde 
Karls VI. vom 26. November 1405, weloho das Zunft
statut der Waldsohmiede (Ferrons) zwischen Orne und 
Avro aus dem Jahre 1398 bestätigt. Die wichtigsten 
Paragraphen sind folgende:

Nur Söhne und Schwiegersöhne von Schmieden dürfen 
Schmiede werden. Die Schmiede versammeln sich all
jährlich am Sonntag nach Johannis d. T. (24. Juni) in 
der Kapelle des Spitals von Glos - la - Perrière (bei 
Laigle, Dop. Orno) zur Wahl dos Zunftmeisters. Derselbe 
muß aus Glos gebürtig sein, dort wohnen und selbst die

Waldsohmiedearbeit verstehen. Der Zunftmeister schwört 
dem Vicomte von Brcteuil, worauf ihm die Zunftgenossen 
schwören. Er übt alle Gerichtsbarkeit aus.

Aus dem Lande zwischen Avrc und Orno darf nur 
Eisen, aber keine Erzo und Kohlen ausgeführt werden. 
Der Einkauf von Erz und Kohlon ist abgabefrei.

Im Lando zwischen Avre und Orne darf nur ein
heimisches Eisen gehandelt und verarbeitet werden. Den 
Zunftgenossen ist es aber erlaubt, ihr Eisen im ganzen 
Königreiche zu verkaufen.

'*) L. Beek: Die Geschiohte des Eisens, B d .-2, Braun
schweig 1893/5, S. 806.

Umschau.
Frischvorgänge bei der Erzeugung von Schweißeisen und 

Flußeisen.
Die Frisch Vorgänge bei der Erzeugung von Schweiß' 

■eisen und Flußeisen1) verlaufen bei beiden Gattungen ver
schieden. Den Unterschied bedingt die Verschiedenheit 
der Temperatur.

Wir haben bei der Sohweißeisen-Erzeugung (Frisch- 
herd- und PuddcIverfahren) bekanntlich niedrige Tom-

l) Vgl. Chemiker-Zeitung 1919, 1. März, S. 105.

peraturen, bei denen sohmiedbares Eisen nicht flüssig 
wird, dagegen bei der Flußeisen-Erzeugung (Windfrisoh- 
und Herdschmelzverfahren) hoho Temperaturen, bei denen 
dies geschieht. Bei der crstcren muß es folgerichtig zu 
einer Aussoheidung der Eisonkristallo kommen, die in 
gleichem Sinno vor'sioh geht wie die Aussoheidung der 
Salzkristalle aus der Mutterlauge.’ Bei der Flußeisen- 
Erzeugung geht das Roheisonbad einfach in das Flußeiscn- 
bad über.

Die Temperatur bedingt auoh in anderer Riohtung 
einen Unterschied: Bei der Sohweißeisen-Erzeugung wird
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verschlaoktes Eisenoxydal von den Eisenbegleitern nicht 
reduziert, bei der Flußeisen-Erzeugung gesohieht dies.

Führt man also Eisenerz oder Hammerschlag in das 
Schmelzbad eines Puddelofens ein, so wird die Schlacke 
unwirksam, sobald die Stufe Eisenoxydul erreioht ist; 
führt man sie dann in einen Martinofen über, so wirkt 
sie von neuem oxydierend auf die Eisenbegleiter, bis bei 
höohster Temperatur fast -alles Eisenoxydul zu Eisen 
reduziert ist.

Dieses verschiedene Verhalten ist sehr wesentlich. 
Bei allen Frischverfahren erfolgt dio Oxydation niemals 
unmittelbar duroh Luftsauerstoff, sondern immer mittel
bar duroh Eisensauerstoffverbindungen. Dies gilt auoh 
beim Windfrisohen. Man darf also nicht schreiben: 
C 4- Luftsauerstoff =  CO, sondern muß dafür setzen

0  +  Eisensauerstoff =  CO.
Letzteres kann so gesohehen:

a) C +  Fe30 , =  CO -f- 3 Fe 0 ;
b) 4 C +  Fe30 4 =  4 CO +  3 Fe;
o) C -f* FeO =  CO -f- Fe.

Der Vorgang a) ist bei allen Frisohvorfahren möglioh, 
die Vorgänge b) und o) nur bei den Flußoisenverfahren, 
weil hier auoh Eisenoxydul wirksam ist.

Das Eisenoxydul hat dio Eigentümlichkeit, von Eisen 
gelöst zu worden und dann auf die Eisenbegleiter zu 
wirken. Es wird dabei verbraucht, aber immer wieder 
duroh neu gebildetes Eisenoxydul ersetzt, so daß am Endo 
des Frisohcns immer noch Eisenoxydul im Eisen gelöst 
ist und besondere Ersoheinungen bedingt, die dio An
wendung von Desoxydationsmitteln orfordern.

Bei den Sohweißeisonverfahrcn ist ein solcher Vor
gang nioht möglich. Hier kann nur der Umweg über die 
Sohlaoke helfen. Eisenoxydulreiohe Sohlacke löst Eisen
oxydoxydul und Eisenoxyd, und diese wirken frisohend 
auf das flüssige Roheisen ein, aber nur dann in ge
nügendem Umfange, wenn man mcohanisoh das Verfahren 
duroh feine Verteilung und Umrühron unterstützt. Da
durch wird immer wieder neues Oxydoxydul erzeugt, 
aufgelöst und an das Roheisen herangebraoht.

Eisenoxyd -ist allerdings unbeständig. Es geht in 
hoher Temperatur schnell in Oxydoxydul über (4 Fe20 3 
-{- Fe == 3 Fos0 4).

Man spricht beim Sohweißeisen von einer von außen 
her einsetzenden Frischwirkung, während beim Flußeisen’ 
die Wirkung von außen und von  innen her stattfindet.

Bei Beginn der Vorgängo im Konvertor und im Martin
ofen haben wir oft keine höhere Temperatur im Bado 
als im Puddelofen; dann geht der Frischvorgang so lange 
in dessen Sinne vor sioh, bis sich dio Temperatur ge
hoben hat.

Wie gesagt, bleibt beim Flußeisen immer gelöstes 
Eisenoxydul zurück und führt zu steigenden Güssen, 
wenn man keine Desoxydationsmittol anwendet. Beim 
Sohweißeisen »ist ein solohes Verfahren ausgeschlossen, 
sohon deshalb, weil sioh ein Eisenkristall nach dem ändern 
aus dom Eisenbäde heraushebt, bis das gesamte Roheisen 
(die Mutterlauge) verschwunden ist. In allem Flußeisen 
findet man Sauerstoff, im Sohweißeisen niemals, abgesehen 
von solohem, der auf Sohlaokeneinsehlüsse zurückzu- 
füliren ist. B. Osann.

Koksofengas für Städteversorgung.
Evan R eos, Gasingenieur und Leiter der städtischen 

Gasanstalt zu Margam (Margam ist eine Stadt von etwa 
10 000 Einwohnern in der Grafsohait Glamorgan in Wales, 
in der Nähe sind Kohlenzeohen [Cardiff]) hielt in der 
Versammlung der Gasingenieuro von Wales und Mon- 
mouthshire einen Vortiag über dio Verwendung von 
Koksofengas zur Gasversorgung von Städten1). Er

J) The Iron and Coal Trades Review 1918, 7. Juni,
S. 642.

sohildert dio Lage seines Werkes, das an der Grenze 
der Leistungsfähigkeit stand —  letztere betrug 7000 obm 
täglich —  und unter Aufwendung erheblicher Kosten 
erweitert werden mußte, wenn man nioht dom Beispiel 
anderer in der Näho von Kohlenzechen liegenden Städte 
folgte und sioh zum Bezug von Koksofengas entschloß. 
Da Margam in dieser Beziehung sehr günstig lag —  nur 
137 m vom Gaswerk entfernt befindet sioh eine Batterie 
von 120 Koksöfen — , beauftragte die Stadtverwaltung 
Rees, dio Frage der Verwendung von Koksofengas für 
dio Versorgung von Städten durch Besichtigung von 
Kokereien und der von diesen belie.erten Städte zu prüfen. 
Der Koksofoningenieur sieht in erster Linio auf Herstel
lung eines guten Kokses und Gewinnung der Nebenerzeug
nisse, für ihn ist die Menge und Beschaffenheit des Gases 
Nebensache; anders liegt dio Frage für den Gasingenieur, 
der Gas von hohem gleiohmäßigem Heizwert der Stadt 
liefern muß, mit einem Leuohtwert von 16 Kerzen und 

, einer Heizkraft von 4500 WE für den Kubikmeter. Bei 
der Besichtigung der Anlagen stellte der Verfasser fest, 
daß diejenigen Kokereien, weloho —  wie in Middlcs- 
brough —  ihre Batterien mit zwei Vorlagen und einer 
doppolton Gasleitung ausgostattet hatten, in der Lage 
wären, für die Lieferung an die Stadt Gas nur während 
der günstigsten Zeit der Garungsdauer zu entnehmen, und 
in bezug auf dio Beschaffenheit des Gases die besten 
Erfahrungen auf weisen könnten. Ungünstiger wären dio 
Betrieo.-'Verhältnisse in,Wales, wo die Koksöfen vorwiegend 
nur mit oiner einzigen Hauptleitung versehen sind, da 
dio Koksofeningenieure behaupten, die höheren Auslagen 
für dio doppelten Vorlagen und die doppelten Haupt
rohre würden durch dio Abgabe von Gas an die Stadt 
nioht aufgewogen. Die Folge der Anwendung nur einer 
Hauptleitung ist, Wie der Verfasser dos näheren naeh- 
weist, daß dem Gas der Bcnzolgchalt nicht entzogen 
werden darf, wennjder Heizwert nioht untor das zulässige 
Maß heruntergedrüalit werden soll. Der, Verfasser gibt 
eine vergleichende Uoborsioht der Zusammensetzung 
verschiedener Gase, und zwar die Analyse

a) eines normalen, Kohlengases,
b) eines Mischgases aus Kohlengas und karburiertem 

AVassergas, wie solches von einer Gasgcsellschaft 
in Wales geliefert wird,

e) des Gases einer Kokerei mit einer Hauptleitung 
aus der Nähe von Chesterfield (Grafschaft Derby, 
bei Sheffield), 

d) des Gases einer Kokerei in der Näho von Margam.
Die Analysen c und d beziehen sieh auf Koksofen

gase, denen der Gehalt an Benzol nicht entzogen wor
den ist.

Did Analyse ergibt:

a b 0 d

Wasserstoff................ 49,0 45,0 47,7 49,0
Gesättigte Kohlenwas

serstoffe . . . . . 27,0 36,0 26,2 31,7
Ungesättigte Kohlen

wasserstoffe . . . . 4,0 4,0 3,0 2,3
Kohlenoxyd . . . . 9,0 10,0 9,0 5,7
Kohlensäure . . . . 3,5 2,0 1,1 2,6
Stickstoff.................... 7,5 3,0 13,0 ’ 8.3
S a u e rs to ff................ 0,0 0,0 0,0 0,4
Heizwert in WE je 

c b m ........................ 4895 5162 4628 4877

Die Analysen der vier Gase ähneln einander bis auf 
die Unterschiede im Gehalte an ungesättigten Kohlen
wasserstoffen und an Stickstoff. Vor allem ist der Stick'* 
stoffgehalt von großer Bedeutung mit Bezug auf den 
Heizwert des Gases. Nach den Erfahrungen des Redners 
wird der ungünstige Einfluß des Stiekstolfes aufgehoben.

XII.,, 38
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wenn das Gas unter etwas höherom Druoke als das nor
male Kohlongas geliefort wird.

Zum Sohlusse betraohtet der Verfasser die Frage 
nach der Verwendbarkeit des Koksofengases von einem 
doppelten Gesichtspunkte aus, einem lokalen und einem 
nationalen. Was den lokalen Gesichtspunkt betrifft, 
so würde manohon kleineren und mittleren Gasworken, 
die . in der Nähe von Kokeroion liegen, dor Bezug von 
Koksofengas große Vorteile bringen, wie Befreiung von 
den Preisen für Kohlen und andore Materialien und Still
setzung der eigonon Gaserzeugungsanlage; die Gasworke 
würden in der Lage sein, ihren Abnehmern das Gas zu 
billigeren Preisen zu lieforn und hiorduroh den Absatz 
erheblioh zu fördern. In nationaler Beziehung müsse 
darauf gesehen werden, daß die Kohlenvorräto des 
Landes möglichst nutzbringend verwendet würden 
und ihre, wertvollen Bestandteile restlos zur Verfügung 
stellten.

Dor Redner empfiehlt die Verwendung von Koks
ofengas für die Belieferung der Städte und gibt unter 
Hinweis auf die günstigen Erfahrungen, die auf dem Kon
tinent und in Amerika gemaoht worden seien, der Ueber- 
zougung Ausdruck, daß auch in Wales die weitore Aus
nutzung von Koknofengas nioht längor aufgesohoben 
werde.

In der an den Vortrag sioh anschließenden Aüs- 
spraohe bemerkte Canning (Newport), daß Reos seinen 
Bericht vor etwa zwölf Monaten 'geschrieben habe; im 
letzten Jahre aber hätten die Anforderungen der Marine 
an Bronnöl alle Ideen in bezug auf die Vorkokung dor 
Kohlen u.ngew vlzt. Es handalt sioh daru-n. ein mögliohst 
hohes Ausbringen an Gas und an Brennöl zu erzielen, 
und man habe deshalb die Verkokung bei niedriger Tem
peratur ganz aufgegeben. Was aber die Siohorhcit dos 
Betriebes anbetriffo, so werde ihn diese duroh. die K o
kereien nioht gewährleistet, wolohe zu sehr von der Nach
frage naoh Eisen und Stahl abhängig wären und leioht 
unter ITeberorzeugung leiden kannten. Nachdem uooh 
mehrere Redner sioh nioht sehr zugunsten dos Bezuges 
von Kokjofengas ausgesprochen hatton, wies dor Vor
sitzende J. M ogf ord darauf hin. daß er seit zwanzig Jahren 
ein kleines Gaswork in einer Entfernung von 365 m von 
einer Kokerei betrieben habe, die an einem Tage mehr 
Kohlen verarbeitet habe, als sein Werk im ganzen Monat. 
Es drängte sioh den Gasingenieur der Gedanke auf, 
dio überschüssigen Gaso zu verwerten. Wenn diesolben 
unter Kesseln verbrannt würden, um hoehgo3pannten 
Strom zu erzeugen, würden die kleinoren und mittleren 
Gaswerke in eine schwierige Lage geraten. Deshalb soi 
es für diese das Beste, den Gasübersohuß zu einem 
niedrigen Preise zu übernehmen und die entstehenden 
Schwierigkeiten in don Kauf zu nehmen, um hiorduroh 
ihren Mitbewerbern, den Elektrizitätswerken, zuvorzu- 
kornmon.

In seinem Schlußworte betonte Roes, daß soin Work 
au der Grenze der Leistungsfähigkeit gestanden habe, 
und daß er eine mit erhobliohen Kosten verbundene Er
weiterung habe vermeiden müssen. Was dio Sicherheit 
deä Betriebes angohe. konno er hierüber beruhigt sein; 
denn es soi mit der Kokerei, von der er Gas beziehe, ein 
Elektrizitätswerk vorbuidsn, welohes hochgespannten 
Drehstrom, an mehrere Eisen- und Stahlwerke liefero, 
die stets in Betrieb gehalten werden müßten.

Im Anschlüsse an vorstehenden Bericht ist ein Hin
weis auf dio Entwicklung der Lieferung von Kokjofengas 
im rheinisch-westfälisohen Industriebezirk von Interesse. 
In diese n Ravior sind wohl alle an dio Städte Gas liefern
den Kokereion mit je zwei Vorlagen und je zwei Haupt- 
rohren ausgerüstet, so daß'es leioht möglioh ist, die Gaso 
nur aus den besten Stunden dor Garungszeit —  in der ■ 
Regel von der zweiten bis dreizehnten Stunde dor durch
schnittlich 30 Stunden ausstohenden Charge —  zu eut- 
nohnen. Die Gaso hatten nach einer Angabe de3 Unter- 
suohungsamtes der Stadt Remscheid im Monat Juli die

naohstehond verzeiohnote durolisohnittliohe Zusammen
setzung, und zwar :

gemäß der Untersuchung vom 6. Juli 
1918

vom 14. Juli 
1H18

vom 21. Juli 
1918

Wasserstoff . . . .  
Gesättigte Kohlen

wasserstoffe . . . 
Ungesättigte Koh

lenwasserstoffe 
Kohlenoxyd . . . .  
Kohlensäure . . . 
Sauerstoff . . . .  
S tickstoff................

47,9 %

28,7 %

2 ,4 %  
5,6 %  
2,5 %  
0,9 % 

12,0%

49,7 %

27,3%

2.8 %/ 

5,9 %  
2 ,2 %  
0,7 %  

11,4%

47.1 %

28,7%

2 ,5 %  
5,7 %  
2 ,2%  
0,6 %

13.2 %

Oberer Heizwert, in 
W E ....................

100,0%

4926

100,0 %  

4933

100,0 %  

5044

Der Vergleich mit dor Analyso des englisohen Koks
ofengases ergibt eine gute Uobereinstimmung der ver
schiedenen Bestandteile des Gasos.

■ In Deutschland wird das Benzol auf allon Ferngas 
liefernden Kokereien restlos ausgewasohen, da das Heer 
und dio Marino desselben dringend bedürfen. Die Be
lieferung der Städte des rhoinisoh-westfälisohen Industrie- 
bezirkos mit Koksofengas, weloho im Jahre 1905 etwa 
1 Million obm betrug, hat sioh außerordentlich günstig 
ontwiokolt, wie nachstehende Zusammenstellung naob- 
weist; dieselbe ist —  bis auf die letzten drei Jahre — 
einer Karte und oinor statistischen Uobereioht entnommen, 
welohe L enze, dor frühere Leiter dor technischen Betriebe 
dor Stadt Bochum, auf der Ausstellung das „Gas“  in 
Münohen 1914 vorführen konnte.

Es betrug die Gasabgabe in Millionen obm bol 
einor Einwohnerzahl des belieferten Gebietes von

im Jahre 1905 . 
., 1906 .

1,0 Million obm 76 600
. 2,2 .. 208 500

.. „  1907 . ■ 2,8 ., 363 800
,. 190S . . 6,4 „ 529 400

1909 . ■ 12,2 „ 729 500
„  1910 . . 22.0 1 196 000
.. 19111) . : 76,0 „ 1621000
„  1912 . . 92,6 „ 2110 000

1913 . . 133,0 2 457 Ô00
„  1914 . . 141,0 .. —
„  1915 . . 169,0 ,. —
,. 1916 . . 187,0 „ —

.Für die Kriegsjahre kann keino genaue Statistik in 
bezug auf die Bevölkerung des mit Koksofengas belie- 
fortei Gebietes aufgestellt worden; trotz des Krieges ist 
jodeeh das Leitungsnetz immer weiter ausgedehnt worden 
und versorgt nach Unterdüekerung des Rheines duroh 
zwoi Leitungen von je 350 mm 1. W. auoh größere links
rheinische Gemeinwesen mit Kokiofengas. .Man wird 
nioht zu niedrig greifen, wenn man für das augenblick
liche Vorsorgungsgobiet eine Bovölkerung von 2%  Millio
nen annimmt.

Aus vorstehenden Zahlen ergibt sioh, daß Roes 
mit vollem Rechte auf die großen Erfolgo hinweisen 
konnte, die di3 Kokjofengas auf dem Festlands erzielt 
hat. Zurzeit belioferu etwa 23 Kokeroion etwa 70 Städte, 
diruntor Großstädte, wio Barmen, Bachu n, Eisen, 
Gelsonkirohon, Mülheim a. d. Ruhr, Münster i. W., Reck
linghausen; zweifellos stohen wir erst im Anfang einor 
aussiohtsreichon Entwicklung, da besonders dio Industrie 
immor mohr dio Vorzüge der Gasheizung ausnutzt, be
sonders wenn es sioh dirun  handelt, duroh dio redu
zierende Wirkung der mit einen kleinen Uoborsehuß von 
Gas brennenden Flamme das Verbrennen der zu erhitzen
den Motallo zu vermeiden.

1) In  Jahre 1910/11 übernahm die Gewerkschaft 
..Doutsoher Kaiser“  die Gasversorgung der Stadt Barmen.
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Ein neues Verfahren zur Härteprüfung.
Die Härteprüfung von Metallen nach Brinell erfolgt 

bekanntlich in der Weise, daß man mittels einer gehär
teten . Stahlkugel unter bestimmter Belastung auf der 
ebenen Metalliläche einen Eindruck erzeugt; dio Be
lastung. dividiert durch die Flächo des Eindrucks, gibt 
die Brinellscho Härtezahl. Shore läßt zur Härtobestim- 
mung ein kleines Gewicht mit abgerundeter Diamant- 
spitze auf eine blanke Fläoho des zu prüfenden Metalls 
fallen und nimmt dio Höhe dos Rüoksprungs als Hat to
maßstab. C. A. E dw ards und F. W. W il l is 1) haben 
nun die beiden Verfahren in der Weise vereinigt, daß sie 
ein Bärgewioht, das am unteren Endo eine gehärtete 
Stahlkugel trägt, mit bekanntem Energieaufwand auf 
das Probestüok fallen lassen und aus dom Dürchmessor 
des entstandenen Eindruoks die Härtezahl berechnen. 
Das Bärgewicht beträgt 0,794 kg und kann durch Auf
betzen eines Zylinders aus Duraluminium oder eines 
solchen aus Stahl auf 1,588 bzw. 3,175 kg erhöht werden. 
Die Fallhöhe läßt sich bis zu 533 mm steigern, so daß 
Eindrücke mit einom Energieaulwand bis zu 1.694 mkg 
hervorgebraoht werden können. Versuche ergaben, daß

•) Engineer 1918, 16. Aug., S. 142.

durch gleioho Energiemengen gleicho Eindrüoke erzeugt 
werden, ganz unabhängig vom Fallgewicht und von der 
Fallgeschwindigkeit; das Ergebnis ist also dasselbe, 
wenn z. B. das Gewicht von 1,588 kg aus 500 mm 
Höhe fällt oder das von 3,175 kg aus 250 mm Höhe.

Nach diesem Verfahren wurden 16 Metalle verschie
dener Härte, von Zinn angefangen bis zu hartem Stahl, 
unter verschiedenem Energieaufwand geprüft und die 
erhaltenen Eindruckdurchmesser in Abhängigkeit von 
d'T Fallarbeit aufgezeichnct. Es ergaben sieh Kurven, 
dio alle der Gleichung d =  C . En,25, in der d den Ein
druckdurchmesser, E die aufgewendete Energie und C 
eine Materialkonstante bezeichnet, genügen. Die un
mittelbare Verwendung der Konstanten C als Maß der 
Härto empfiehlt rieh nicht; erstens kommen dabei nur 
sehr kleine Zahlengrößen in Betracht und zweitens sind 
diese Härtezahlen um so kleiner, jo härter das Material 
ist. Die Verfasser sohlagen daher vor, mit Hilfe der duroh 
den Versuch ermittelten Konstanten C die Fallarbeit 
zu berechnen, die nötig ist, einen normalen Eindruok, 
etwa mit 2.6 mm 0 ,  zu erzeugen. Das Ergebnis soll 
dann als Härtezahl dienen. Diese Härtezahlen, sehr 
große Härten ausgenommen, sollen in konstantem Ver
hältnis zur Brinellhärte stehen. P. Bardenheiter.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.1)

8. März 1919.
Kl. 12 o, Gr. 2, N 16 915, Verfahren und Einrichtung 

zur Reinigung von Gasen und Dämpfen von Staub u. dgl. 
mittels elektrischen Drehfeldes. Dr. Wilhelm North, 
Schillcrstr. 32, und Hermann Loosli, Am Kleinenfelde 19, 
Hannover.

Kl. 18 b, Gr. 14, B 86 104.Formsteinfür Ofengowölbe, 
insbesondere für Martinöfen. iSipI.-Qng. Alfons Berger, 
Crefeld, Ostwall 124.

12. März 1939.
Kl. 7 a, Gr. 2, D 34 550. Rollen zum Zurückbe 

fördern des Werkstücks auf die Einstichseite von Duo 
walzwerken. Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg

Kl. 12 a, Gr. 4, R  46 264. Vorrichtung zur Verdich 
tung und Reinigung von Gasen und Dämpfen in Kühl 
röhren. Rose Rosenthal, geb. Jacobus, Charlottenburg

Kl. 12 o, Gr. 1, T 21 093. Vorrichtung zur Behänd 
lung von Gasen mit Flüssigkeiten. Hans Eduard Theisen, 
München, Herschelstr. 25.

Kl. 18 a, Gr. 1, D 34 730. Gasröstofen. Zus. z. 
Pat. 310 283. Donnersmarekhütte, Oborschlesischo Eisen- 
und Kohlenwerke, Akt.-Ges., Hindenburg, O.-S.

Kl. 18 b, Gr. 10, G 46 156. Verfahren zum Auf- 
hlon von Stahl. Gesellschaft für Elektrostahlanlagen 

m. b. H., Siemensstadt bei Berlin, und Wilhelm Roden-. 
hauser, Völklingen a. Saar.

Kl. 31a, Gr. 2, D 33 747. Kippbarer Schmelzofen 
für Masut- oder Teerfeuerung. Emil Skuballa, Berlin, 
Potsdamer Str. 8.

13. März 1919.
Kl. 7 a, Gr. 17, D 34 722. Vorrichtung zum Drehen 

des Walzgutes bei Blechwalzwerken. Deutsche Maschinen
fabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 12 e, Gr. 2, M 60 529. Verfahren zur elektrischen 
Niederschlagung schwebender Teilchen aus Gasen. Me- 
tallbank und Metallurgische Akt.-Gcs., Frankfurt a. M.

Kl. 12 e, Gr. 2, R 46 281. Filter zur Reinigung von 
Gasen. Radio-Apparate-Gesellschaft m. b. H., Berlin.

Kl. 12 e, Gr. 2, S 47 919. Verfahren zur Reinigung 
oder Trennung von Gasen mittels hochgespannter Elek
trizität. Siemens-Sehuckertwerke, G. m. b. H., Siomens- 
stadt bei Berlin.

l ) Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Kl. 12 k, Gr. 6, C 26 717. Verfahren zur Gewinnung 
von Ammonsalzen aus ammoniakhaltigen Industriegason. 
Chemische Fabrik Kalk, Ges. m. b. H., Cöln a. Rh.

Kl. 18 a, Gr. 3, B 87 666. Verfahren zum Verhütten 
von feinkörnigen Erzen durch Einführen mittels des 
Gebläsewindes in den Schachtofen; Zus. z. Anm. B 84 844. 
Oskar Baumann, Amberg i. O.

Kl. 18 b, Gr. 13, D 34 674. Verfahren zum Betriebe 
von kippbaren Martinöfen mit aus niedrigwertigem und 
aus hochwertigem Gas bestehendem Mischgas. Deutsch- 
Luxemburgische Bergwerks- und Hütten-Aktiengesell
schaft, Abteilung Dortmunder Union, und Adolf Klinken
berg, Dortmund.

Kl. 18 b, Gr. 16, M 61 822. Verfahren zur Herstellung 
von Stahl jeder Art im basischen Kleinkonverter. Dipl.-gng. 
Peter Müller, Frankenberg i. Sa., Seminarstr. 6.

Kl. 24 o, Gr. 7, R  45 262. Gaswechselventil mit in 
einem Gehäuse heb- und senkbarer sowie drehbarer 
Glocke. Johannes Rothe, Kruppamühle, Oborschlesien.

Kl. 24 o, Gr. 9, E 22 782. Vorrichtung zum Beschicken 
von Gaserzeugern o. dgl. Regnier Eiokworth, Dortmund, 
Kaisor-Wilhelm-Allee 49.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
12. März 1919.

Kl. 24 c, Nr. 697 386. Wochselventil für Regene
rativöfen mit Gasvorwärmung in den Regeneratoren. 
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Dahlhausen a. Ruhr.

Kl. 31 e, Nr. 665 477. Kokille. Peter Oslender, 
Hannovor-Linden, Erichstr. 4.

Kl. 80 c, Nr. 697 327. Anordnung für den Luft
abschluß für mit Unterwind betriebene Schachtöfen mit 
ständigem Gutaustrag. Rudolf Thiele, Höxter a. Weser.

Kl. 80 c, Nr. 697 328. Beschickungsvorrichtung für 
Schachtöfen. Rudolf Thiele, Höxter a. Weser.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 a, Nr. 306 571, vom 12. Oktober 1915. D an- 

dridge H unt B ibb  in New Y ork . Verjähren zur 
Herstellung fester Massen avs Feingut.

Zum Einbinden von Feinerz, Flugstaub, Kohlenkleia 
usw. dient aussohließlioh Holzteer. Die geformte oder 
gepreßte Masse, wird einer kurzen Erhitzung auf etwa 
3000 unterworfen, woduroh die Formlinge sehr fest 
werden.
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Kl. 24 c, Nr. 306 262, vom 8. Juni 1915. W e st
fä lisch e  M asch in en bau -In du strie  G ustav M oll 
& Co. A at.-G es. in N eubeckum  i. W. Ausschwenk
bare Sicherheiisgasfeuerung,

Boi dieser Sioherheitsgasfeuerung wird das Gas 
außerhalb der Feuerstelle entzündet, um eingesahwenkt

Kl. 21 h, Nr. 306 594, vom 30. August 1917. Zusatz 
zu Nr. 304 185; vgl. St. u. E. 1918, S. 1019. A d o l! 
P fretzsoh n er, G. m. b. H. in  Pasing- Elektrische)

Schmelzofen für Ein- 
n . n  , n  °d*r Mehrphasen-, ins•
111 i i  II Lj besondere für Dreh-

<&\ Um den Sohmelz-
wS f  l \ II ! I • ofen des Hauptpaten-
fijj | | 1 | tes auoh für den Be-

vSifi M i 'L —jg trieb mit Lichtbögen
A\ / / i  f y 1 geeignet zu maohen,

jfjl fM  wie er sich für das
|n| Sohmelzen von hooh-
(p i- $  wertigen Stählen als

l *i | ^ )  vorteilhaft ergeben
v _____________ Z î -i hat, sind die zur.Wi-

/  \ derstandsbeheizung
I — 1 des Tiegel« dienenden

Polstempel naoh oben 
verlängert und als

Lichtbogenpole ausgcbildet. Daduroh erfolgt die Er
h i t z u n g  u n d  Warmhaltung der unteren Schichten des
Sehmelzgutes mittels dos durch den Widerstand sioh 
horizontal ausgleichenden Stromes, hingegen das Sohmel
zen der Obersohiohten nur duroh den elektrischen Licht
bogen.

Kl. 12e, Nr. 306 853, vom 11. März 1916 A M. Fasel 
inMii Ihofen. Vorrichtung zum Reinigen von Hochofengasen.

Die vom Hochofen kommenden Gichtgase werden 
aus dom Bohr a in hintereinander geschaltete Bohre b

ohne Zündflamme den Betrieb beginnen zu können.
Erfindungsgemäß ist das Begelglicd a für die Haupt- 
luftöffnungen b als Sperrglied ausgebildet; es ermöglicht 
das Ausschwenken des Brennerrohros nur bei zuriiok- 
gezogenem Sperrglied und daduroh geschlossenen Luft
öffnungen b. Bio Zündung dos Heizgases kann daher 
nur mit rein reduzierenden Flammen vor sich gehen.
Explosionen sollen so vermieden werden.

•' Kl. 1 a, Nr. 306569,
^ vom 2. Detember

~ ------—~ -  N achf. Fr. G röp- '
\ 7TV ~\V\ pel in Boohum.

Kohlenwäsche.
Dem üblichen Klär

behälter a ist ein 
Wasoh Wasserbehälter 
c nachgcsohaltet, d<;r t 
mit a durch ein Ueber- 
laufrohr b verbunden 
ist. Er nimmt den
gesaimten Ueberschuß o, d geleitet, die gegen die Waeereohto geneisrt, unten
dos in einer Sohicht offen sind und mit senkreohten Kammern oder Fall-
der Wäscho'zugeführ- rohren e verbunden sind. Die Bohre b, o, d sind duroh
ten Wassers auf. Aus ebenfalls geneigte Krümmer f, g miteinander verbunden,
ihm wird das gesam
melte Wasser mit den 

Letten naoh Beendigung der Sohicht in verschiedenen ty/.
Höhenlagen durch Stutzen dabgezogon und dem Klärteiohe 
zugeführt, während die sioh im unteren Teile absetzenden 
Kohlensohlämme als Kokskohle gewonnen werden.

Kl. 18 b, Nr. 306 772, vom 24. Mai 1916. A llg e 
m eine E le k tr io itä ts -G e se llsch a ft  in B erlin . Ver
fahren zur Herstellung von Gegenständen aus reinem Etsen- 
pulver oder aus Pulver reiner Eisenlegierungen.

Es besteht bereits ein Verfahren, Gegenstände aus 
reinem Eisenpulver oder dem Pulver von reinen Eisen
legierungen in der -Weise herzustellen, daß diese Pulver 
ohne Bindemittel in einer hydraulischen Presse zu festen 
Körpern gepreßt werden, die dann durch Erhitzen in 
reduzierenden Gasen gefestigt und erforderlichenfalls 
durch nachfolgende meohanisohe Bearbeitung (Häm
mern. Walzen, Ziehen) in die gewünschte Form gebracht 
werden. Erfindungsgemäß wird als Ausgangsstoff auf 
elektrolytischem Wege erzeugtes Pulver von Eisen oder 
Eisenlegierungen genommen. Es ist aber erforderlich, das 
Pulver vor dem Pressen einem Glühprozeß zu unterworfen.

Kl. 31a, Nr. 306 808,
vom 18. Februar 1917. 
Zusatz zu Nr. 305310; 
vgl. St. u. E. 1919, 
S. 128. H einrioh  
H ennes in K eula, 
O berlausitz. Mehr- 
herdiger Flammofen. 

Das Zusatzpntent 
r  V  t betrifft einen Abstich

SZgSSSSSS des oberen Herdes in
AJwJ&jjirf den unteren in der 

Weise, daß hierbei 
keine Luft in den 
0feD eintreten kann. 
Demzufolge kann der 

a ’ n der

¿wischen den beiden 
Herden von außen 

mittels einer duroh einen Hebel bewegten Stopfenstange o 
geöffnet und geschlossen werden.
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Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerkef 

im Deutschen Zollgebiet in den Monaten November und Dezember 19181).

Gegen
stand Bezirk

November
1918

Dezember
1918

November
1917

Dezember
1917

t t . t t
ßo

3
'S

E ?
- ‘J

. ß* v  tD» Ä
S &  s  
« s «r ä
-  *2 <  
«  g  a

‘ M<y

R hein land und W e stfa len  . . . . . . . . .
Schlesien . ........................................... ...............................
Siegeriand, K r . W etzla r  und H essen -N assau  
N ord- und M itteld eu tsch land . . . . . . .
K önigreich  Sachsen ................................................
S ü d d u u t s u h la n d ...........................................................
Saargebiet und bayer. R h e in p fa lz .....................
E lsa ß -L oth rin gen  ...........................................................
L u x e m b u r g ........................................... .....

37 931 
3 348 

385 
5,383  

494

T
- ? ■

?

41 487  
2 070  

21 
5 880 

88
> '

t
7
?'

53 286 
12 383 

1 049  
6 502  

683 
61

4 200  
15 788

5 871

54 411 
10 566 

1 180 
6 491 

110 
65  

2 448 
10 531 

5 700

Zusam m en ? 7 99 823 91 502

’S ► D a v o n  geschätzt 440 10 — —
► e» *»tx>u A n zah l der B etriebe ? I 50 43
► D a v o n  gesch ätzt — — — —

« ____ 
. ß

- D ?a 4/r. • n*> ö cM O Oa J3 «
-  S 5 

-0  Ü h ►-} V
JS fl *
o * <9 
B © B 
*
«* ■** B

•2 “  S

R hein land und W e s t f a l e n ......................................
S chlesien ........................................... ................................
N ord- und M it t e ld e u t s c h la n d ...........................
K önigreich  Sachsen ................................................
S ü d d e u t s e h la n d ...........................................................
Saargobiot und bayer. R h ein p fa lz ......................
E ls a ß -L o th r in g e n ........................... ................................
L u x o m b u r g ...................................... ................................

29 211 
4 247 
3 247 
1 373 
1 377 

? 
t 
?'

31 272 
3 154 
2 234 

332 
308 
1 

?
?

27 027 
4 126
2  325  

669
1 146 
4 697
3 710 
1 818

28 881 
4 0 1 9
2 398 
—  t

729
3 185 
3 847 
2 780

Zusam m en ? ? 45 518 45 839
o. a ,2 
* o 2*

D a v o n  geschätzt 250 250 — —

« ä * A n zah l der Betriebe T 28 28

D a v o n  geschätzt — — — • , —

-fl
ä
w
cj
o
ja
o

R heinland und W e s t f a le n ......................................
Schlesien . ...........................................................................
Siogcrland, K r . W etzla r  und H essen-N assau
N ord- und M it t e ld e u t s c h la n d ...........................
Königreich Sachsen ........................... .....
S ü d d e u t s o h la n d ........................... ...............................
Saar^ebiet ’ und bayer. R h ein p fa lz ......................
E ls a ß -L o th r in g e n ...........................................................
L u x o m b u r g ......................................................................

43 302 
2 326

1 663 
1 501 

337 
1 

7 
t

397
315

280

f
?
i

100 828 
6 943

5 461 
5 258  
2 879 

12 840 
27 446 

8 312

104 240 
8 073

5 968 
3 675 
2 662

19 910 
28 484

6 663
co
O Zusam m en 1 -? 178 967 179 475

D a v o n  geschätzt — — — —

A n zah l der B ctu eb e t ? 38 38

D a v o n  geschätzt — — — —

©
g
w ;
e e

S « 5  
- s  3
H t; u * n

R heinland und W e s t f a le n .....................................

N ord - und M it t e ld e u t s c h la n d ...........................

13 180
3 292  

13 625

13 876 
1 938 
6 598

8 518  
3 438  
8 226

7 770 
1 950 
7 171

S ü d d e u t s c h la n d ...........................................................
Saargebiet und bayer. R h e in p fa lz ......................

L uxem bu rg ........................................... .....

422 
1 174 

?
?
I

1 082 
1 471 

i 
t 
T

627

8 876 
6 834 

792

272

4 282  
' 2 589  

200

Vu Z u sa m m en 1 f 37 311 24 234
a D a v o n  gesch ätzt — — — —
h

A n zah l d e i  Betriebe I 1 25 21

D a v o n  geschätzt 2 — — —

l ) N ach  der S ta tistik  des Vereins D eutsoh er E isen - und Stah l-In du strieller. —  V gl. S t. u. E . 1919 , 
16. J a n ., S . 73.
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Gegen

stand
Bezirke

November
1918

t

Dezember
1818

t

November
1917

t

Dezember
1917

t

R hein land  und W estfa len  . . . . . . . . 12 528 11 951 24 460 20 323
Schlesien . ........................................................................... 766 359 | 6 540 2 571
N ord- und M it t e ld e u t s c h la n d ........................... __ _ __ __ , 180
K önigreich  Saohsen ................................................ 77 — 248 106

a S ü d d e u t s c h l a n d ........................................................... 73 98 16 — ,
9 Saargebiet und baycr. R h e i n p f a l z . ................. ? ? 4 582 3 600
© E ls a ß -L o th r in g e n ........................................................... ? ? — . —
•ö
ö

L u xem bu rg ...................................................................... ? ? 1 410 1 440
(4
« Zu sam m en ? t 37 256 28 220

D a v o n  geschätzt — 1 500 — —

A n zah l der Betriebo ? ? 22 19
D a v o n  gesch ätzt 1 ■ _ — —

1 /N R hoinlan d und W e s t f a l e n ..................................... 103 214 80 123 140 815 116 446
s l Sohlosien................................................................................ XS 335 9 904 21 976 22 306
O © Siogerland, K r. W etzlar und H essen-N assau 1 017 — 2 640 1 783
« s N ord- und M it t e ld e u t s c h la n d ........................... 8 577 8 010 23 240 23 594to ^ K önigreich  Sachsen ................................................ 6 790 6 109 7 414 5 127
" P Süddeutschland . . . ; ..................................... 2 136 1 706 7 366 5 524
°  © «T Saargobiet und bayer. R h oin p fa lz ...................... ? ? 23 126 20 483

« J3 •ö — IO E ls a ß -L o th r in g e n ...................................................... ? ? 17 787 14 264
a « H
3 a

L u x e m b u r g ................................................ .... ? ? 17 888 14 752
a a
* o Z u sa m m en 1 ? 262 252 224 279
* §
S *

D a v o n  gesch ätzt — 650 — —
.0  © 
0 a A n zah l der B etriebe ? ? 79 76

D a v o n  gesch ätzt 2 — — —

R hein land  und W e s t f a le n ...................................... 29 478 21642 56 507 43 759
Schlesien ................................................................ 1 900 1 022 6 094 5 114
Saargebiet und bayer. R h e in p fa lz ...................... ? ? 6 680 6 191

M E ls a ß -L o th r in g o n ........................................... ? ? 4 607 3 792
■ö

L u x e m b u r g ..................................................................... ? ? 3 922 3 410
M

Zusam m en 1 ? 77 810 62 266
Ft D av on  geschätzt — 500 — —

Anzahl der Betriebo ? ? 29 28
D av on  geschätzt 2 — — —

© R heinland und W e s t f a le n ...................................... 20 803 24 656 41 758 39 162
U

503 Ä Schlesien ...................................................... 3 550 2 553 5 193 3 809
" 1 Siegerland, K r. Wetzlar und Hessen-Nassau 3 097 2 813 6 674 5 490

_  *> d  *0 3 Nord- und M itteldeutsch land...................... 3 092 2 255 4 474 1 554
t  5  « Königreich Sachsen ....................................... 874 489 987 453
~  f l  .s Saargebiet und bayer. R h ein p fa lz ...................... i ' ? 2 958 2 316
ja < o E lsa ß -L o th r in g o n ........................................................... ? ? 955 901
O  S  1  
*• . .  H Zusam m en ? ? 62 999 53 685

0  2 “ » D a v o n  geschätzt — 10 — —
A  ©  
O ► 
41 A n zah l der B etriebe ? ? 33 30

CO
D a v o n  gesch ätzt — — — —

*0 R hein land  und W e s t f a le n ..................................... 4 131 3 456 9 234 8 057
S Schloaion........................................... ..................................... 928 535 825 722
kO Siegerland und Hessen-Nassau................. 724 385 1 641 1 120
V Nord- und M itteldeu tsch lan d...................... 813 575 733 1 440

Königreich S a c h s e n ....................................... 723 423 359 86
O jn Süddeutschland ................................................ 1 103 15
3 « Saargebiet und bayer. Rheinpfalz................. ? ? 554 657
—■ a © o E ls a ß -L o th r in g e n ........................................................... ? ? 770 1 132
** a> Zusammen ? i 14 219 13 229
*  £ _ _.

h©■o A n zah l dor B etriebe T ? 40 36
B D a v o n  geschätzt — — — »
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Gegen
stand Bezirke Norrmber

1913
i

Dezember
1918

t

November
1917

t

Dezember
1917

t
Rhoinland und W estfa len .............................. S 950 5 722 12 201 9 346n Schlesien. ............................................................. 2 499 053 3 554 3 5S4
Siegerland, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau 3 041 1 181 7 056 5 829

h Nord- und M itte ld eu tsch lan d ...................... 486 741 404 172
M -.3 g Königreich Sachsen ....................................... 39 11 — . ___

« g E S ü d d e u tsch la n d .......................... .................... 33 55 639 312
2  c t Saargebiet und bayer. Rheinpfalz................. ■ ? ? 747 803
Ö jtf C» Elsaß-Lothringen................................................ ? ? 2 589 2 219
C 5 5 
h « Zusammen ? ? 27 190 22 265

»
XI Davon geschätzt 170 120 ,  — —

ö Anzahl der Betriebe ? ? 53 44
Davon geschätzt — — —

■ Rheinland und W estfa len .............................. 5 735 5 446 9 373 7 019ua Schlesien................................................................. 3 271 2 712 5 784 4 772
«_ Siegerland, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau 2 522 1 186 5 208 3 698

© u -*> Nord- und M itte ldeu tsch lan d ...................... 508 359 950 761
J3 ^  2 Königreich Sachsen ....................................... 100 119 — — .

® n fl S ü d d eu tsoh la n d ............................................... 152 81 160 219
3  g 3 Saargebiet und bayer. Rheinpfalz................. ? t 1 294 1 002
°  o S 
*  Ü B

Elsaß-Lothringen ................................................ 1 ? , 667 550
2 -CO ^ Zusammen ? 1 23 436 18 021kr« Davon geschätzt — — — —

f 37
Davon geschätzt

Rheinland und W estfa len .............................. 2 210 1 613 2 104 1 668
a Schlesien...............................' ............................... 116 23 121 87
M Siegerland, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau 233 184 1 333 879

JS °~ Nord- und M itteldeu tsch lan d ...................... — 11 _ —,
o J5 Saargebiot und bayer. Rheinpfalz................. ? ? 4 33
•a ® ° Elsaß-Lothringen............................................... ? ? — . —
-■ *2 *5 Zusammen ? ? 3 562 2 667

Davon geschätzt — — — —
•ö
fl Anzahl der Betriebo ? ? 8 9
w Davon geschätzt — — —  . —

Rheinland und W estfa len .............................. 1 363 386 2 557 2 615
Siegerland, Kr. Wetzlar und Hessen-Nassau 70 58 856 42

-fl Saargebiet und bayer. Rheinpfalz................. ? ? 633 531
« Elsaß-Lothringen............................................... 1 ? 150 15
Xica Zusammen ? ? 4 196 3 203
o Davon geschätzt — — —

Anzahl der Betriebo ? ? 7 7
Davon geschätzt — — — —  ‘

Rheinland und W estfa len ....................................... 15 255 13 351 26 155 23 547
Schlesien................................................................ 2 592 1 437 4 546 4 592
Nord- und M itteldeutsch land ............................ 69 66 193 89
Königreich S a c h s e n ................................. 1 047 751 729 594

o S ü d d e u tsch la n d ............................................................. 400 400 508 528
«fl Saargebiet und bayer. Rheinpfalz................. ? ? 5 223 4 714
P5 Zusammen ? ? 37 354 34 064

Davon geschätzt 400 400 — —

Anzahl der Betriebe ? ? 23 22
Davon geschätzt 2 — — —

, Rheinland und W estfa len .............................. 12 423 13 400 19 072' 16 977fl
ja —s Schlesien................. ............................................... 1 744 1 671 2 529 2 244
JS 1 Nord- und M itteldeu tsch lan d ..................... 775 904 398 223
ö => © i* Königreich Sachsen ....................................... 764 827 601 550
- 5  3 S ü d d e u tsch la n d ............................................... 50 50 141 156
w *• S Elsaß-Lothringen ...................................................... ? ? 480 166
»  tß Q■ö V Zusammen f ? 23 221 20 316
2 1 Davon geschätzt 50 50 — —

=5 - Anzahl der Betriebo ? ? 19 20
Davon geschätzt — — — —
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Gegen- November Dezember liorember Dexember
Bezirke 1918 1918 1917 1917

t t t t

Ilhoin land und W e s t f a le n ........................... . . 13 259 7 059 29 344 26 789
Sch lesien ................................................................................. 1 495 637 2 842 2 663
N o id - und M ittoldoutsohland................................. 312 199 319 341

© K ön igreich  Sachson ................................................ 85 175 214 88
o Süddeutschland . . . . ...................................... — 9 18 19
8t Saargobiot und bayer. R h ein p fa lz , . . . . ? 1 205 203
O
-o E lsa ß-L oth rin gen  . . ........................................... ? ? — — .
V L u x e m b u r g ...................................................................... f ? 12 14
a

JA Zusam m en ? 1 32 954 30 117
CO D a v o n  geschätzt — 380 — —

A n zah l der Betriebe f ? 42 41
D a v o n  geschätzt — • — — —

© R hein land und W estfa len  . . . . . . . . 6 208 7 077 58 892 44 309■
m S c h le s i e n . ...................... ..................................................... 5 022 3 291 8 428 7 768
a Siogorland, K r. W etzla r  und H essen-N assau 147 .— . 237 20
bt> N ord- und M it t e ld e u t s c h la n d ........................... 64 — . 454 400
© K önigreich Sachson ........................... — . — —
u Saargebiot und bayer. R h e in p fa lz ...................... ? . J 6 590 6 358

E lsa ß -L o th rin g en  . . . . . . . . . . . . I ? 163 207
L u x e m b u r g ...................................... ............................... ! t 46 108

4»
iH Zusam m en ? ? 74 810 59 168
©
►< D a v o n  gesch ätzt — — — —

ö A n zah l der Betriebe ? ? 45 44

D a v o n  gesohätzt —- —  : — —

E isonbahnoberbauzeu g........................... ..... ? 7 45 518 45 839
? 7 178 967 179 475
? ? 37 311 24 234

a S t u b e i s e n ........................................................................... ? i 262 252 224 279
*» B a n d e is e n ........................................................................... r 7 37 259 28 220
u
O W alzdruht , ; ...................................... ..... ? ? 77 810 62 260
0Q G robbleche von  S m m  und darüber . . . ? T 62 999 53 685
4̂ M ittelb leche von 3 bis unter 6  m m  stark . ? 14 219 13 229

F einbleche von 1 bis unter 3 m m  stark  . ? t 27 190 22 265
4» F einbleche von über 0,32 m m  bis 1 m m  stark ? ? 23 436 18 021u J5 F einbleche bis 0,32 m m  stark  . . . . . . ? 1 3 562 2 067

c* tä W e i ß b l e c h e ........................................................... ? ? 4 196 3 203fce c 0 ö R ö h r e n ...................................... ? t 37 354 34 064
* *g R ollen des E is e n b a h n g e r ä t ........................... f i 23 221 20 316
h S c h m i e d e s t ü c k e ........................................................... ? T 32 954 30 117

a
S o n s t i g e s ........................................................... ..... ? T 74 810 59 168

« .
m Z u sam m en ? ? 943 055 821 048

o D a v o n  geschätzt t T — —

A n zah l der Betriebo ? t 538 500

D a v o n  geschätzt — — — —

a R heinland- und W estfa len  . . . . . . . . 318 248 241 463 577 845 300 908
M Schlesien . I ......................................  ........................... 52 0*3 30 504 82 939 74 274
M Siegerland, K r. W etzla r  und H essen-N assau 10 851 5 807 25 645, 18 861

N ord- und M it t e ld e u t s c h la n d ........................... 33 291 22 232 47 177 44 291
J3 K önigreich Sachsen ................................................ 13 795 10 318 17 106 10 851
o tuo
* s Süddeutschland ........................................................... 5 733 4 178 12 976 10 0fS4
fl N.O Saargebiet und bayer. R h ein p fa lz ...................... ? I 79 009 74 266
B 3! E ls a ß -L o th r in g e n ...................... .................................... ? . 1 66 158 58 166

<* s L u x e m b u r g ................................ ....... ............................... ? I 34 200 29 367
3  J3
® w
M W

Z u sa m m en ? ? 943 0 5 5 . 82 1 048
»4
« D a v o n  geschätzt i ? — ! —

*

©
An zah l der Betriebe ? ? 538 500

0 D a v o n  gesch ätzt * r— —-
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Wirtschaftliche Rundschau.
Höchstpreis-' *ür feuerfeste Baustoffe. —  Im Auf

träge dos R oichsam ts für die w irtsch a ftlich e  D e 
m obilm achung ist angeordnet worden1), daß die B e
kanntm achung vom  14. S eptem ber 1918 über 
H öchstpreise  für feu erfeste  M aterialien  (S ilika- 
und S ch am otteste in e  sow ie M örtel) mit Wirkung 
ab 1. Januar 1919 außer K ra ft tritt. Durch diese Auf
hebung wird die Wirksamkeit von Vorträgen, die zur 
Zeit dos Bestehens der festgesetzten Höchstpreise abge
schlossen worden sind, nicht berührt.

Siegerländer Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. ~  
Dio V erkaufspreise für das 2. Halbjahr 1919 wurden 
für R oh sp at um 10 Jl f. d. t h eraufgesetzt. Dio 
Preise für B rauneisenstein , G lanz und R ostsp at 
erfuhren ebenfalls eine entsprechende Erhöhung.

Schrotthandel. G. m. b. H., Düsseldorf. —  In der Bei
ratssitzung vom 25. Februar 1919 wurden neue S ch ro tt- 
proiso festgesetzt. Dio Preise für dio am meisten vor
komm enden Sorten stellen sich-f. d. t frachtfrei Station 
Essen wie folgt:

Frischer schwerer Walzwerksschrott . . . .  143 .Ä 
Frische Fabrikationsblcchabfällo, gebündelt . 110 „  5* 
Frischer Röhrenschrott.................................... 120

Neuer Fabrik-Kernschrott............................125 Jl
Tiegelfertiger S c h r o t t ....................................145 »  ’
Eisen- und Stahlspäne................ ...  100 „
Stahlschienenstücko........................................148 „
Federstahlschrott............................................153 ,,
Alter Kernschrott............................................HO ,,
Oberbauschrott ........................................ .... . 147 „
H u feisen ................................ ........................... 147 „
Schwoißoisorno Kessolbleche . . . . . . .  100 „

Deutsche Schrotthandels-Aktiengesellschaft, Hanau. —
Unter dieser Firma ist oino neue Gesellschaft gegründet 
worden, die den Schrotthandol in jeder Form zum Gegen
stand hat. Das Aktienkapital beträgt 200 000 Jl. Gründer 
der Gesellschaft sind u. a. dio Deutscho Patent-Ver
wertungs-Gesellschaft, die Vaterländische Treuhand- Ge
sellschaft und die Nationale Treuhand- und Revisions- 
Gesellschaft in Frankfurt a. M.

Roheisen- und Walzeisenpreise für Cberehlerlen 
ln den Jahren 1917 und 1S18. —  Im Anschluß an die 
früher veröffentlichten Preisangaben für Rheinland und 
Westfalen1) lassen wir nachstehend eine Zusammen
stellung von Preisen für O berscb lesien  folgen.

1917 1918

1
u. III. IY I IL I m-, 1 IV.

Vierteljahr Yltrtfljabr

f. d. t *b Lleterungawerk f. d. t ab Lieferung*werk

JC Jt, J l J t JL J Í

*) Roheisen: 

GfeßerrJrohelnen . . . .  
IlUmatitrohef*en . . . . .  
Puddelrohi inen . . . . .  
Siemen*-Martin Roheisen

121-123 
162, 50 
117 
122

124—126
170,50
120
125

132—184
174,50
124
129

144—140
220,50
147
162

148—150
229
166
161

148—160
229
166
161

157—169
229
160
161

177—179
232,50
170
175

b) Waljcelaen:*) 

Stihela« n . . .
Bsnd*l*en.........................
Qiohbleche...............................
RlffolbU-che . . . . .
Feinbleche . . . . . .
Wftlzdraht....................................

250—270 
270—2<0 
240- 270 
250—280 
820 850 

200

270-800 
290 - 825 
270—800 
290—820 
820- 850 

200

270—810 
825—366 
3ü0 - 3">0 
850—400 
820—380 
240 250

270—310 
325—365 
300—852,50 
850-400 
3ü0—860 

250

270—312,50
325—368
800-852.50
360-400
820-860

260

270—319
325—374
800-358,50
850—400
820—360

250

170— 819 
829—374 
Sin»—368,50 
860—4 00 
320— 380 

260

270—819 
829—874 
300—8*8,60 
850- 400 
320- 800 

260

United States Steel Corporation. —  Nach dom neuesten 
Ausweise des nordamerikanisehen Stahltrustes belief sich 
dessen Auftragsbestand zu Ende F ebruar 1919 auf rd. 
6 107 000 t (zu 1000 kg) gegen rd. 0 701 000 t zu Ende 
Januar d. J. und 9 437 068 t zu Endo Februar 1918. 
Wie hoch sich dio jeweils gebuchten Auftragsmengen am 
Monatschlusse während der letzten drei Jahre bezifferten, 
zeigt die folgende Zusammenstellung:

1917
t

31. Januar . . . 11657 039
28. Februar. . . 11761 924
31. März . . . .  11 899030
30. April . . . .  12378012
31. M ai................  12 076 776

1918
t

9629 499 
9437 068 
9 201 306 
8 881 752 
8471 025 
9061 658 
9025 042 
8 899 187 
8371 000 
8 487 000 
8255 000 
7497 000

1919
t

6 791 000 
6107 000

30. Juni . . . .  11ÖG5420
31. Juli . . . .  11017671
31. August . . . 10 573 562
30. September . 9 990 813
31. Oktober . . .  9 153 831
30. Novomber . . 9 039 459
31. Dezember . . 9531 825

Der Auftragsbestand ist demnach weiterhin um rd.
684 000 t gegen den Vormonat und rd. 3 330 000 t gegen 
die gleiche Zeit des Vorjahres zurückgogangen.

*) Zeitschrift „Die wirtschaftliche Demobilmachung“  
1919, 7. Fobr., S. 294.

*) Höchstpreise ab 1. August 1917 für Stabeisen, 
Bandeisen, Grobbloohe, Riffelbleche, Feinbloche.

Eisenerzvorkommen In Australien.—  Nach amtlichen 
Berichten*) sind an zahlreichen Stellen in Q ueensland 
bedeutende E isen erzlager vorhanden. Auf der „Iron 
Island“  wurden besonders große Vorkommen von R o t 
eisenstein  festgestellt. Der „Iron Mounßiin“  im Kan- 
garoo bei Townsvillo enthält große Lager von M agnet
eisenste in . Andere reiche Eisoncrzfelder wurden im 
Cloncurry-Bczirk am Wild-River, in Gladstone, Pitts
worth, Biggenden, Degilbo, Mount Perry und im Mount 
Morgan-Bezirk am Don aufgefunden.

Aus der Eisenindustrie Australiens. —  Einom Berichte 
des englischen Handulskommissars für Australien”) zu
folge sind in der Schwerindustrie Australiens die neuen 
Anlagen der Broken H ill P rop rie ta ry  Co. in New
castle (Neusüdwales), die unter Aufwand von £  2 500 000 
errichtet wurden, von der größten Bedeutung. ücrWerks- 
botrieb der Gesellschaft beschränkte sieh bisher auf dio 
Herstellung von Stahlschienen und Konstruktionsmaterial. 
Ein zweiter Hochofen zur Vergrößerung der Roheisen
erzeugung, 'fcine Stahlgießerei zur Herstellung sämtlicher 
für die neuen Werksanlagen benötigten schweren Guß- 
stüoke sowie ein kontinuierliches Drahtwalzwerk wurden

*) St. u.E . 1919, 16. Jan., S. 76.
*) Fin. News 1919, 15. Febr. — Vgl. Zeitschr. „W irt

schaftlicher Nachrichtendienst“  1919, 10. Mürz, S. 227.
*) Board nf Trade Journal 1918, 3. Okt., S. 424. — 

Vgl. auch „Wirtschaftlicher Nachrichtendienst“  1919, 
10. März, S. 223 und 227.
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neu errichtet und dio Anlagen zur Herstellung von 
Schiffsblechen vervollständigt. Ein neues großes Stahl
werk zur Erzeugung von Roheisen, Handelseisen, Eisen
bahnmaterial und Röhren befindet sich in Lithgow. Dio 
Gesellschaft erhöhte ihr Aktienkapital von £  600 000 auf 
£  3 Millionen. Verhandlungen des Unternehmens mit der 
L ysagth s Ltd. haben dazu geführt, daß letztere Gesell
schaft neben den Stahlwerken der Broken Hill Co. eine 
Verzinkerei mit einem Kostenaufw'ande von £  150 000 
bauen wird. —  Ein U nternehm en in N ew castle  
errichtete ein elektrisch betriebenes Triowalzwerk zur 
Herstellung von Handelseisen. — Die A u stra lian  E le c 
tr ic  Steel Co. in Alexandria bei Sydney nahm auf ihren 
Werken in Alexandria einen zweiten Elektroofen in 
Betrieb. Ein weiterer Ofen wird in den neuen Stahlwerken 
des Unternehmens in Guildfort, Westaustralien, und 
ein vierter in Melbourne errichtet. Die Gesellschaft hat 
die Erzeugung von Eerrosilizium, das bisher eingeführt 
werden mußte, aufgenommen und verspricht sich auch 
von ihrem elektrischen Verfahren zur Herstellung von 
Werkzeugen und Maschinen für Bergbau- und andere 
Industrien sehr gute Erfolge. —  Radreifen für Eisen
bahnräder, < für die zurzeit kein Walzwerk vorhanden 
ist, werden von einem W erke in Castlem aine, Vik
toria, auf hydraulischem Wege nahtlos hergestellt. Die

dazu erforderlichen Blöcke werden von der Australian 
Electric Steel Co. und der Broken Hill Proprietary Co. 
geliefert.

Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und Hütten- 
Aktiengesellsehaft zu Bochum. —  Das Unternehmen hat 
die schon frühor erworbenen1) Gesamtanlagen der Firma 
P h ilip p  W eber, G. m. b. H. in Brandenburg (Havol), 
mit dem 1. März 1919 übernommen. Dio Gesellschaft 
wird als selbständige Abteilung unter dem Namen 
D eu tsch -L u xem bu rg isch e  B ergw erks- und H ü t
ten -A k tien g ese llsch a ft , A b te ilu n g  W eber, fort
geführt.

Haigerer Hütte, Aktiengesellschaft, Halger (Dill
kreis). — Das fünfte Geschäftsjahr 1917/18 brachte einen 
Betriebsüberschuß von 465 370,94 Jl, hierzu kommt der 
Vortrap aus dem Vorjahre mit 10 639,07 Jl. Nach Abzug 
von 306 320,77 M für Abschreibungen und Zuweisung 
zur Rücklage verbleibt ein Reingewinn von 169 689,24 Ji, 
aus dem 100 000 Jl (10% , wie im Vorjahre) als Gewinn 
ausgeteilt, 25 659,76 Jl Gewinnbeteiligungen, 20 000 Ji 
für Belohnungen und Wohlfahrtszwecke bezahlt und 
24 029,48 Jl auf neue Rechnung vorgetragen werden.

l) Vgl. St. u. E. 1918, 17. Okt., S. 973.

D ie Sozialisierung des K ohlenbergbaues.
In den ersten Tagen des März 1919 hat die Reichs

regierung der Nationalversammlung außer dom Soziali
sierungsgesetz einen Gesetzentwurf über die R egelu ng  
der K ohlen  Wirtschaft  zugehen lassen1). Der Entwurf 
enthält folgende Hauptbestimmungen: Kohlen im Sinne 
des Gesetzes sind Steinkohle, Braunkohle, Preßkohle, 
Koks. Die Kohlenerzeugung wird für bestimmte Bezirke 
zu Verbänden zusammengeschlossen, die ihrerseits einen 
gemeinsamen Reichsverband bilden sollen. Den Verbänden 
liegt dio Regelung der Förderung, des Selbstverbrauchs 
und des Absatzes ob unter Aufsicht der Reichsrogierung, 
welche selbst u. a. die Preisregelung übernehmen wird. 
Die Befugnisse der Regierung können einem Rcichskohlen- 
rat von 45 Mitgliedern übertragen werden, wobei je 15 Mit
glieder aus den Kreisen der Arbeitgeber, der Arbeitnehmer 
und der Regierung genommen werden sollen. Die 15 Re
gierungsvertreter setzen sich zusammen aus 3 Vertretern 
des Handels, 3 der Angestellten, 3 des Verkehrswesens 
und 6 aus Verbraucherkreisen.

Diese staatliche Neuregelung der Kohlenwirtschaft 
lenkt die Aufmerksamkeit auf das kürzlich der Oeffent- 
lichkeit vorgelegto G utachten  der S oz ia lis ieru n gs
kom m ission  über dio Frage der V erstaatlich u n g  
des Bergbaues. Die Kommission ist, wie erinnerlich, 
bald nach dem Ausbruoh der Revolution im November 
1918 geschaffen worden, und bei ihrer Zusammen
setzung hat man es leider vermieden, wirklich sach
verständige, mit reichen praktischen Erfahrungen aus
gerüstete Männer zu berufen, sondern hat sich auf 
reine Theoretiker beschränkt. So gehören ihr an: die 
Universitätsprofessoren Ballod, Lederer, Schumpeter, 
Willbrandt, der Herausgeber der „Sozialen Praxis“  
Francke, der Gewerkschaftssekretär Umbreit, die sozial
demokratischen Redakteure Cunow und Hilferding sowie 
der frühere Privatdozent Dr. Vogelstein. Ferner sind noch 
Kautsky als Vorsitzender und Otto Hue Mitglieder der 
Kommission. Letzterer ist zweifellos als gründlicher 
Sachkenner anzusprechen, aber leider hat gerade er, wie 
auch Kautsky, sich an der Abfassung des Gutachtens 
nicht beteiligt „wegen Abwesenheit von Berlin“ . Wir 
geben nachstehend einen Auszug des Berichtes, der zwar 
durch die Annahme des Gesetzes über die Regelung der 
Kohlenwirtschaft praktisch überholt ist, aber in seinen 
theoretischen Ausführungen trotz vieler Ueberstiegen- 
heiten auoh jetzt nooh unsere volle Beachtung verdient.

’ ) Beide Gesetze sind von der Nationalversammlung 
inzwischen in dritter Lesung angenommen. Den genauen 
Wortlaut werden wir. noch bekanntgeben.

Der Bericht selbst gliedert sich äußerlich in vier Teile: 
zunächst in ein Gesamtgutachten aller Mitglieder über die 
Gründe der Sozialisierung und dann-in zwei Einzel- 
gutaebten über ihre Form , d. h. den Grad der Soziali
sierung und die Art der zu schaffenden Organisation. 
Hier hat sich nämlich eine Mehrheit, bestehend aus den 
Herren Ballod, Cunow, Hilferding, Lederer, Schumpeter, 
Umbreit und Willbrandt, von der Minderheit, den Herren 
Franoke und Vogelstein, getrennt. Die Mehrheit befür
wortet eine sehr weitgehende Sozialisierung, dio Minder
heit ist in ihren Vorschlägen zurückhaltender. Da eine 
Uebereinstimmung in der Kommission nicht erzielt werden 
konnte, haben Mehrheit und Minderheit ihre Auffassung 
gesondert niedergelegt. Dem Gutachten der Mehrheit und 
Minderheit ist schließlich ein gem einsam er Bericht der 
Kommission über die G esta ltung der A rb o iterver- 
h ältn isse und der L oh nfrage boigefügt.

Das Gesamtgutachten befaßt sich kurz mit den 
G ründen der S oz ia lis ieru n g  und führt dazu aus, 
daß der bei weitem größte Teil des Kohlenbergbaues durch 
seine örtlichen Verbände und Syndikate zu einem Monopol 
gemacht worden sei. Dies Monopol müsse unbedingt 
beseitigt werden, zumal da die Möglichkeit, neue Unter
nehmungen zu errichten, äußerst beschränkt sei. Die 
neuen Kohlengruben würden unter ungünstigeren Bedin
gungen arbeiten als die alten Werke; jede Steigerung der 
Erzeugung verursache wachsende Kosten, könne domnaeh 
nur mit sinkendem Ertrag vor sich gehen. Ein staatliches 
Eingreifen in die Verhältnisse der Kohlenindustrie und 
des Kohlenabsatzes zur Beseitigung des Monopols sei 
also unabwendbar. Die einfache Ueberführung des Kohlen
bergbaues in den Staatsbetrieb lehnt dio Kommission aber 
einmütig ab, da dio „Einordnung des privaten Borgbaues 
in den normalen Staatsbetrieb mit seiner bureaukratischon 
Auffassung schwere Hindernisse für eine wirtschaftliche 
Ausnutzung der Bergwerke bedeutet“ . Jede Ausdehnung 
des Staatsbetriebes wird daher als unwirtschaftlich ver
worfen, um bo mehr, als dio Verhandlungen der Kommission 
neben allen Vorzügen der staatlichen Borgworksverwaltung 
doch „eklatante Beispiele für ihre Unzulänglichkeit“  
ergeben hätten. Auch vertritt die Kommission dio An
sicht, daß eine einfache Verstaatlichung des Bergbaues 
beim Weiterbestehen der kapitalistischen Wirtschaft in 
anderen Wirtschaftszweigen keine Sozialisierung darstelle, 
sondern nur die Ersetzung eines Arbeitgebers durch einen 
ändern bedeuten würde.

Bis zu dieser Feststellung ist sich die Kommission 
einig gewesen, aber in der Stellungnahme zur Form dor 
Sozialisierung haben, sich, wie erwähnt, die Geister ge-
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■.schieden. Die Mehrheit stellt, in ihrem Belicht zunächst 
dio reichlich, merkwürdig anmutende Behauptung auf, 
■daß viele Warenhersteller nur ungern von der Kriegswirt
schaft wieder zum freien Wettbewerb zurückkehren 
würden; dazu komme, daß sich in den Köpfen der Arbeiter, 
wenn auch „in  verschrobenen.Formen“ , der Gedanke an 
■das Ende der Horrschaft des privaten Kapitals festgesetzt 
habe, mit welcher Tatsache jede kapitalistische Wirtschafts
ordnung rechnen und woran jeder freie Wettbewerb 
scheitern müsse. Wird hiermit die Rückkehr zur alten 
Ordnung abgelehnt, so weist die Kommission genau so 
nachdrücklich, die Rathenau'sehen Pläne, den sogenannten 
S taa tskap ita lism u s oder dio Organisation des Kapitals 
unter Förderung der Allgemeinheit, ab. Pläne dieser Art 
sind nach ihrer Auffassung nicht nur wirtschaftlich, 
sondern auch politisch unmöglich.

So -bleibt als dritte Möglichkeit eine Sozialisierung, 
•die „sich bei aller Berücksichtigung der gegenwärtigen 
schwierigen Lage entschlossen auf den Boden des sozialisti- 

. schon Prinzips stellt“ . Diese Sozialisierung soll „von 
unten her“  unter Mitwirkung der Arbeiterschaft erfolgen, 
die sich ihrer Unentbehrlichkoit für den Arbeitsprozeß 
mit größter Deutlichkeit bewußt geworden ist. Das birgt 
allerdings die Gefahr in sich, daß die Arbeiterschaft jedes 
Betriebes den Besitz an den Produktionsmitteln bean
sprucht. Desto nachdrücklicher ist nach Ansicht der 
Kommission die Notwendigkeit einheitlichen Vorgehens 
zu betonen. Dio Wünsche der Arbeiter sind gerichtet 
auf Demokratie in den Betrieben mit einheitlicher Leitung 
■der ganzen Industrie, auf Ausschaltung des Kapitals 
als herrschender Macht, auf Aufbau der Unternehmungs- 
und Wirtschaftstätigkeit auf den schaffenden Persönlich
keiten. Die Verwirklichung dieser Wünsche, so äußert 
sich die Kommission, ist der Sozialismus. Und eino völlige 
Vergesellschaftung des Kohlenbergbaues ist es auch, was 
die Mehrheit der Kommission vorschlägt.

Der Plan der Kotnmissionsmohrheit geht dahin, den 
gesamten deutschen Kohlenbergbau zu oinem einheitlichen 
Wirtschaftskörper unzuformen, in dessen Eigentum so
wohl die privaten Unternehmungen als auch diejenigen 
des Staates übergehen. Die Mehrheit will also weder 
Privatkapitalismus noch Verstaatlichung, nimmt dem 
Staate viellnehr seinen Besitz an Bergwerken wieder ab 
und erwartet von ihrem Vorschläge, „daß der Initiative, 
der Leistung und der Arbeitsfreudigkeit aller in dem Be
triebe Tätigen dar weiteste Spielraum gegeben wird“ . 
Insbesondere rechnet sie mit der „inneren Anteilnahme des 
letzten Arbeiters am Erfolge des gemeinsamen Werkes“ .

Don Aufbau der deutschen Kohlenwirtschaft donkt 
sich dio Mehrheit im einzelnen folgendermaßen: Der neue 
Wirtschaftskörper, dio D eu tsch e  K oh len gem ein 
sch aft, soll wirtschaftlich und rechtlich Subjekt der 
gesamten deutschen Kohlenwirtschaft sein und anderen 
Organisationen sowie dem Reich, den Bundesstaaten 
und den übrigen Körperschaften öffentlichen Rechtes als 
selbständige juristische Person gegenübertreten. Es han
delt sich weder um ein reines Syndikat noch um oino 
Verstaatlichung, sondern um eine Art gemischtwirtschaft
lichen Unternehmens, bei dem auch dem Verbraucher 
ein Einfluß eingeräumt wird. Aus diesem Grunde betont 
■die Kommission ausdrücklich, daß die Deutsche Kohlen
gemeinschaft kein „Trust“  sei. Nach der .Auffassung der 
Mehrheit bedeutet dio Neueinrichtung ebensosehr oinen 
Bruch mit dem System das Privateigentums wie. oinen 
grundsätzlichen Bruch mit d3m System der Lohnarbeit, 

)  „da dar Zweck der Produktion in ihr nicht mehr der 
kapitalistische Profit ist, wenngleich die Rbchtsform 
das Lohnes vorläufig noch aufrechterhalten werden muß“ .

Dio Rachtsstellung dar Kohlengemeinschaft soll — 
und in diQsem Punkte gehen Mehrheit und Minderheit

■ nahezu vollkommen einig —■■ so frei als möglich sein, frei 
von jedar Buroaukratie, frei von Zwang und Kontrolle, 
die nur lähmend wirken können. Daher soll die Entschei
dung aller technischen und wirtschaftlichen Fragen des 
Kohlenbergbaues dar Kohlengemeinschaft überlassen 
'werden. Ihre Bafugnisse werden wie folgt gekennzeichnet:

1. Die Preispolitik der Kohlengomeinschaft muß der 
Tarifhoheit des Reiches unterliegen. Dio allgemeinen 
Preisfestsetzungen sollen der Genehmigung des Reiches 
bedürfen.

2. Dauernde Belastungen dos Besitzes der Kohlen- 
gemeinschaft, namentlich Verpfändungen, und damit 
die Vornahme von Rechtsgeschäften, die zu solchen not
wendig führen, wären an die Zustimmung des Reiches 
zu knüpfen.

3. Dem vorgeschlagenen Plan entspricht es, die 
Finanzen der Deutschen Kohlengomeinschaft von denen 
des Reiches unabhängig zu stellen. Ihr Budget soll sowohl 
rechtlich wie ökonomisch autonom, ihr Kredit vom 
Kredit des Reiches unterschieden sein, doch müssen jene 
Ueberschüsse der Kohlengomeinschaft, die sich nach 
ausreichenden Rückstellungen und der Vornahme der 
notwendigen Ueberweisungen an einen reichlich zu be- 
messenden Ausgleichfonds ergeben, dem Reiche zufließen, 
selbst wenn man noch so wenig daran denkt, den fiskali
schen Gesichtspunkt in den Vordergrund zu stellen. Des
halb müssen die letzten Ziffern des Budgets der Kohlen
gemeinschaft im Reichsetat erscheinen.

Ob die Kohlengomeinschaft mit Gewinn arbeiten 
oder nur dio Unkosten ohne Gewinnabsichtcn decken soll, 
läßt der Bericht nicht deutlich erkennen, dagegen spricht 
er sich klar darüber aus, daß die Führung dös Unterneh
mens mit ausreichender Macht und Bewegungsfreiheit 
ausgestattet werden muß, denn „eine der schlimmsten 
Gefahren, die der geplanten Organisation drohen, wärt; 
die Ausschaltung freier Initiative und individueller Vor- 
antwortungsbereitschaft, auf denen die Erfolge privater 
Geschäftsführung beruhen“ .

Die gesamte deutsche Kohlenwirtsehaft soll einem 
R eioh sk oh lon rat von 100 Mitgliedern unterstellt werden. 
Jo 25 dieser Mitglieder werden von den Betriebsleitungen, 
der Arbeiterschaft und den Verbrauchern (industrielle 
Abnehmer, kommunale Werke, Verbraucherorganisationen 
usw.) gewählt, die letzten 25 vom Reiche bestimmt. 
Von den Vertretern desReiches sollen zehn durch die Volks
vertretung und der Rest vom Roichsministcrpräsidenten 
persönlich ernannt werden.

Dio Aufgabe des Reichskohlenrats besteht in der 
Leitung der Kohlengewinnung, der Bestimmung der 
Fördermongen, der Betriebsgrößen und Betriebsverfahren 
(Stillegungen und Zusammenlegungen, Schaffung ge
eigneter Betriebseinheiten usw.), Festsetzung der Preise 
und der Unterlagen für die Lohnbemessung und für die 
Verteilung der Kohle. Es handelt sieh demnach im wesent
lichen um dio Aufgaben, die bisher das Kohlensyndikat 
ausgeübt hat.

Die ausführendo Gewalt liegt in der Hand eines vom 
Kohlenrat auf fünf Jahre gewählten Ausschusses (Reichs- 
kohlendirektorium) von fünf Personen, dem satzungs
gemäß die größtmögliche Machtfülle und Bewegungs
freiheit gegeben werden soll. Beachtlich ist, daß dio 
Kommission dio Bezüge der leitenden Personen nicht 
schlechter stellen will, als sie in der Privatindustrie üblich 
sind, denn os widerspreche den gemeinwirtschaftlichen 
Grundsätzen nicht, „wenn dio höhere Leitung auch in 
einem höheren Gegenwert ihren Ausgleich findet“ .

Bezüglich der Abgrenzung der Kohlengemeinschaft 
ist die Mehrheit der Kommission der Ansicht, daß der 
Kohlengemeinschaft außer dom reinen Bergbau auch die 
Brikettierung und Verkokung sowie die Gewinnung der 
Nebenerzeugnisse aus der Verkokung zu unterstellen sei, 
während dio übrigen Gebiete der Privatwirtschaft über
lassen bleiben sollen.

Der Kernpunkt der Vorschläge der Mehrheit gipfelt 
in der völiigen Ausschaltung des privaten Kapitals. Dio 
Deutsche Kohlengesellschaft soll alle Produktionsmittel 
erhalten, für den Privatkapitalisten bleibt in diesem Vor
schlag kein Raum. Da die Sozialisierung des Kohlenberg
baues als eine isolierte Maßnahme erfolgt, sollen alle 
Kohlenbergwerke, private sowohl wie staatliche, gegen 
Entschädigung angekauft und der Kohlengemeinschaft 
übereignet werden. Die Entschädigung wird auf Grund
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dos durchschnittlichen Reinertrags einer zehnjährigen 
Zoitspanno vor dem Kriege vorgeschlagen, d ie A u s
zahlung e r fo lg t  durch  A usgabe fe s tv e rz in s 
lich er, k on vertierba rer  O bliga tion en  d erK oh len - 
gem oinschaft.

Der A b sa tz  der Kohlen soll so sehr wie möglich 
vereinfacht und verbilligt werden. Bisher, sagt dio Kom
mission, war der Weg der Kohlo von der Zoohe bis zum. 
Verbrauch in n er  noch unnötig lan ', und die dabei ent
standenen Zwischcngowinno sind volkswirtschaftlich über
flüssig. Dio Verteilung der geförderten Kohle soll nach dem 
gemeinschaftlichen Prinzip unter Sozialisierung des

Kohlengroßhandels erfolgen. Als Verteilungsstello für den. 
Hausbrand sollen dio Gemeinden dienen. Auch dio K o h 
lenausfuhr soll der neuen Kohlengemeinschaft über
tragen werden, denn der Staat müsse sich auf jeden Fall 
dio Verfügung über dio Kohlonausfuhr Vorbehalten, da 
die Kohlo sein wichtigstes Kompensationsobjekt im inter
nationalen Vorkehr sei. Auch rufe dio staatliche Regelung 
der Kohlonausfuhr keine Bedenken hervor, denn der 
Weltmarkt, dessen Behauptung vor dem Kriege ohne dio 
Tätigkeit dos privaten Kaufmanns vielleicht nicht möglich, 
gewesen wäre, sei für lange Zeit hinaus im größten Maße 
aufnahmefähig. (Schluß folgt.)

Vereins - Nachrichten.
N ordw estliche G ruppe des V ereins D eut

scher E lsen- und Stahl-Industrieller. 
Niederschrift über die Sitzung vom 10. März 1919, nach

mittags 315 Ohr, Im Industrie-Klub zu Düsseldorf. 
Anwesond waren dio Herren: Generaldirektor Geh. Bau

rat ®t.«3ltg. o. h. W. B eukenborg  (Vorsitzender); 
Kommerzienrat Dr. W. B aare; Generaldirektor 
K. G rosse; Generaldirektor Dr. jur. J. H aß laehor; 
Generaldirektor A. K auerm ann; Ing. E. L ueg; 
Direktor E. P oensgen ; Kommerzienrat C. R. P oen s- 
gen; Generaldirektor W. R ou ter; Direktor A. S ch u 
m acher; Direktor Dr. Sem poll; (für Herrn General
direktor Abg. A. V ogler) Kommerzienrat e. h.
E. Sprin goru m ; Direktor C. V ielhabor; Direktor 
Dr. W oltm ann ; (für Herrn Generaldirektor Kom
merzienrat ffir.-Qng. o. h. P. Reusch) Direktor G. Zapf; 
als Gästo: Dr. H o ff ; 0. P otersen ; Direktor
S ch arf; von der Geschäftsführung : Dr. ®t>5ng. o. h. 
W. Beum er; Syndikus E. H ein son ; Dr. W. L o h 
m ann; Dr. K. E röch tlin g ; Dr. E. Zontgraf.

Entschuldigt hatten sich dio Herren: Geheimrat M oritz 
Böker; Direktor E. P lick ; Direktor Ed. H obrock'er; 
Kommerzienrat H. .K am p; Direktor K rach t; Direk
tor Leder; Direktor C. M annstaedt, Gehoimrat 
A. Sorvaes.

Dio T agesordn un g war wie folgt festgesetzt:
1. Neuwahl zum Vorstande an Stelle des Herrn Ge

heimrat Dr. Hugenberg.
2. Die Frage der Grupponbeiträge.
3. Dio Einfuhr von luxemburgischem Roheisen nach 

Doutsohlaud.

4. Vorkohrsfragon (Erzvorsand, Sechafonausnahniotarif
und Frachtorhöhung).

5. Verschiedenes.
Zu Punkt 1 der Tagesordnung wurde an Stolle des 

zurüokgetretenen Herrn Gcheimrat Dr. H ugonberg, 
dem dio Gruppe für seine langjährige, hingebende und 
erfolgreiche Mitarbeit ihren besonderen Dank ausge
sprochen hat, Herr Direktor Dr. W en dt gewählt.

Zu P unkt 2 wurde beschlossen, die zweite Hälfte 
dor Grupponbeiträge für das laufende Geschäftsjahr in 
gleioher Höhe wio bishor zu erheben. Dio Beratung über 
die Festsetzung der Grupponbeiträge für die kommenden- 
Geschäftsjahre wurdo einem Ausschuß übertragen, der 
sich zusammensotzt aus den Herren Gehoimrat Sr.-Qnfl-
o. h. W. Beukonberg, Kommerzienrat C. R. Poensgen,. 
Kommerzienrat Sr.-Qng. o. h. P. Reusch, Generaldirektor 
Reuter und Direktor Violhaber.

Zu P unkt 3 wurde dio weitere Behandlung der 
Geschäftsführung übertragen.

Zu Punkt 4 wurde Boricht erstattet über den augen
blicklichen Stand des Bezuges an Minetteerzen und Erzen 
von der Fornie- und Geiorschen Grube. Außerdem wurde 
davon Kenntnis genommen, daß beabsichtigt ist, die 
Seehafenausnahmotarifo ab 1. April d. J. ebenfalls mit 
einer OOprozentigen Frachterhöhung zu belegen.

Zu Punkt 5 der Tagesordnung wurden die Dort
munder D'rahtseilwerke, G. m. b. H., Dortmund, als 
Mitglied aufgenommen.

Ferner wurdo beschlossen, allen Mitgliedern, die 
noch nicht dom „D eu tsch en  H ilfsbu n d  fü r k riegs
v e rle tz te  O ffiz ie re “ , Berlin, boigetroten sind, dio 
Erwerbung der Mitgliedschaft aufs wärmste zu empfehlen.

Sohluß der Sitzung 61S Uhr.
gez. Beukenberg. gez. Beumer.

Mifglieder-Verzeichnis 1919.
Unser letztes Mitglieder-Verzeichnis ist im April 1914 und der dazugehörige 

Nachtrag im Februar 1916 erschienen; Wir beabsichtigen nun, baldigst ein neues 
Verzeichnis herauszugeben, und bitten die Mitglieder, uns etwa gewünschte 
Aenderungen u m g e h e n d  mitzuteilen. Die Angaben sind so kurz wie möglich 
zu fassen und d ü r f e n  n u r  Namen, Stand, Firma und Wohnung enthalten.

Um mit Rücksicht auf die herrschende Papierknappheit vorher die Höhe der 
Auflage bestimmen zu können, bitten wir die Mitglieder, unter vollständiger An
gabe ihrer Anschrift, ihre Wünsche um kostenlose Zustellung eines Mitglieder- 
Verzeichnisses bis zum 1. April d. Js. an die Geschäftsstelle des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute, Düsseldorf 74, Ludendorff-Stra&e (vormals Breite Str.) 27, gelangen 
zu lassen. S p ä t e r e  Bestellungen werden k a u m  berücksichtigt werden können.

D ie  G e s c h ä f t s f ü h r u n g .


