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Der Umbau des Thomasstahlwerks des Lothringer Hüttenvereins 
Aumetz-Friede in Kneuttingen.

I j e r  Lothringer Hüttenverein Aumetz-Friede 
' sah sich vor ungefähr vier Jahren gezwun­
gen, infolge Erweiterung der Hochöfen und Walz­
werke auch dem Thomasstahlwerk durch Umbau 
eine größere Leistungsfähigkeit zu verleihen. Ein 
vollständiger Neubau erwies sich wegen Platz­
mangels nicht durchführbar, aber auch der Um­
bau hatte  aus mannigfachen Gründen besondere 
Schwierigkeiten zu überwinden. Es bestand zwar die 
Möglichkeit, durch eine kleine Vergrößerung der

neuesten Erfahrungen auf dem Gebiete des S tahl­
werkbaues sollte aus der veralteten Anlage ein neues 
und zeitgemäßes Thomaswerk geschaffen werden.

Mit der Lösung dieser schwierigen Aufgabe und 
m it dem Umbau, umfassend Mischer- und Stahl­
werksgebäude, Mischer- und Konverteranlage, wurde 
zum Zwecke der Einheitlichkeit in der Ausführung die 
Deutsche Maschinenfabrik A. G. in Duisburg betraut.

Bevor auf die Neugestaltung des Thomasstahl­
werkes näher eingegangen wird, sollen einige kurze
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Abbildung 1 bis 3. Querschnitte durch die alte Konverterhalle vor dem Umbau.

alten Konverter unter Heranziehung möglichst 
großer Konverterfüllungen eine gewisse Steigerung 
der Erzeugung zu erzielen, doch wäre in diesem Falle 
der Abbrand unverhältnismäßig groß geworden und 
damit wären die Gestehungskosten des Stahles unnöt ig 
gestiegen. Die Lösung der Aufgabe mußte daher in 
anderer Richtung gesucht werden, und so entschloß 
man sich, unter voller Würdigung der sich ergebenden 
Bauschwierigkeiten, das ganze Thomaswerk während 
des Betriebes zu einer größeren neuzeitlichen Anlage 
umzubauen, um neben der Verringerung des Abbran­
des und einer Erhöhung des Chargengewichtes die 
Zahl der Arbeitskräfte zu verkleinern. Die starke 
Beschäftigung des Werkes machte es zur H aupt­
bedingung, daß bei dem Umbau der Betrieb in keiner 
Weise gestört werden durfte; unter Verwertung der 

X X II.36

Angaben über die alte Anlage! vorausgeschickt werden. 
Die erste Inbetriebnahme des Thomasstahlwerkes 
erfolgte im Jahre 1900; es waren zuletzt zwei Birnen­
mischer von je 175 t  Inhalt und fünf Konverter vor­
handen. Ursprünglich verfügte das Werk nur über 
vier K onverter, zu denen im Jahre 1909 ein 
fünfter hinzutrat. Eine weitere Betriebsvergröße­
rung wurde im Jahre 1910 vollzogen, wo neben den 
Birnenmischern ein Rundmischer von 800 t  Inhalt, 
zur Aufstellung kam. Die Kalk- und Schrottbe­
schickung erfolgte durch kippbare Schmalspurwagen, 
die durch einen senkrechten Aufzug zur Kalkbühne 
gebracht und hier von Hand in die Bunker entleert 
wurden. Später erfuhr diese Einrichtung durch den 
Einbau einer Seilbahn eine Verbesserung. Die Abb. 1 
bis 3 veranschaulichen die Anlage vor dem Umbau.
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Elie an die Lösung der H aupt­
aufgabe herangetreten werden 
konnte, war die Erbauung eines 
sechsten Konverters erforderlich. 
Die Inbetriebnahme dieses sechs­
ten Konverters (vgl. Abb. 4) 
hatte zur Voraussetzung, daß 
man das neue Gebäude und die 
Seilbahn für die Zuführung von 
Kalk und Schrott bis zu diesem 
Konverter fertiggestellt hatte. 
Anderseits mußte die alte Seil­
bahn bis zu diesem Zeitpunkt 
ständig im Betrieb gehalten wer­
den. Dementsprechend wurden die 
Balm und die neue Kalkbühne 
so hoch gelegt, daß die alten Ein­
richtungen nicht in Mitleiden­
schaft gezogen wurden.

Nachdem die Arbeiten bis zu 
diesem Stande gediehen waren, 
konnte von Konverter 5 ab einer 
nach dem ändern zum Umbau ab­
gegeben worden. Nach der Inbe­
triebsetzung des Konverters G 
wurde dazu übergegangen, die 
neue Seilbahn auch zur Be­
schickung der alten Konverter 
nach und nach, zunächst mittels 
Hilfs Vorrichtungen, anzuschlic- 
ßen, um so allmählich die alte 
Seilbahn außer Betrieb zu setzen 
und abzubrcchen. Der im Jahre 
1909 errichtete Konverter 1 wurde 
vom Umbau ausgeschlossen, da 
er auch m it schwereren Chargen 
als den anfangs üblichen beschick­
bar war. Die neuen Konverter 
waren so einzubauen, daß die Be­
schickung m it dem auf derBülmo 
fahrenden Roheisenwagen erfol­
gen konnte. Dadurch m ußte die 
Mittellinie der neuen Konverter 
um 300 nun gegen Konverter 1 
nach rückwärts verschoben wer­
den. Um ohne Schwierigkeiten 
bei den alten und neuen Konver­
tern von demselben Roheisen­
wagen aus einkippen zu können, 
wurde die Pfanne quer zur Wa- 
genachse verschiebbar eingerich­
tet. Die Abstände der Mittel­
linien der alten Konverter 2 bis 5, 
die 8000 nun betrugen, mußten 
m it Rücksicht auf die Funda­
mente bcibehalten werden. Die 
Entfernung von M itte Konver­
ter 1 bis Mitte 2 beträgt 8100 mm. 
Um in diese Raumverhältnisse dio 
neuen Gefäße mit. möglichst gro-
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Schnitt A —B. Grundfläche für das Ivon- 
verterlager erzielt.

t Während die Höhe der 
Konverterbühne mit 6,5 m 
über H üttenflur beibehal­
ten werden mußte, war 
die Lage der neuen Kalk­
bühne abhängig von der 
Höhenlage der alten Kalk­
bahn, die während des 
gesamten Umbaues im Be­
triebe bleiben mußte. Es 
ergab sich eine Höhe von 
16,1 m über Hüttenflur. 
Die Höhenlage der Kaihin- 
bühnc hing von den Kon- 
vtrterabmessungen ab und 
wurde auf 10,25 m fest­
gelegt. Auf einen prakti­
schen Ausbau der Kamine 
wurde besonderer W ert ge- 

Die Ausf ü hru ng solltelegt.
so erfolgen
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Abbildung 5. Q uerschnitt durclUdio Konvertorhallo m it Dolomitanlage.

ßem Durchmesser cinfiigen 
zu können und die E nt­
fernung der Zapfenlager 
nicht größer als notwendig 
auszuführen, wurdo die 
Windzuführung nicht, wie 
normal üblich, in der Mit- 
telebeno der Zapfen her­
untergeführt, sondern in 
zwei seitlichen Rohrlei­
tungen.

Da die alten Konver­
torständer zu schwach und 
deshalb nicht mehr ver­
wendbar waren, wurde der 
Einbau neuer erforderlich, 
um die neuen Lager ent­
sprechend unterstützen zu 
können. Zur Verstärkung 
der sehr stark  beanspruch­
ten Unterzüge der alten 
Konverterbühne, auf der 
dann zwei Roheisenwagen 
hintereinander verkehren 
konnten, wurden die Stän­
der mit Kopfbalken ver­
sehen. Durch das Legen 
besonderer Stahlgußstücke 
neben die doppelwandigen 
Unterzügo der Konverter­
bühne wurde eine größore

daß die Stich­
flamme die Eisenkonstruk­
tion nicht treffen konnte 
und auch kein Auswurf 
aus dem Kamin herausge­
schleudert werden konnte. 
Da die Kamine starker 
Hitze ausgesetzt sind,

Schnitt C—D.

i
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Abbildung 6. Querschnitt durch die Konverteranlago m it Spicgeleisenofen.
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wurde ihrer besseren H altbarkeit wegen eine besondere 
kräftige und solide Bauart gewählt. Unter Benutzung 
außerhalb der Kamine befindlicher Laufstege kann 
man vermittels verschließbarer Oeffnungen die an 
den Wänden sich ansammelnden Bären abstoßen. 
F ür den Fall einer späteren Betriebsvergrößerung 
wurde, um bei der Zufuhr des Roheisens vom Mischer 
zu den Konvertern nicht nur auf den auf der Kon- 
verterbülme laufenden Roheisenwagen angewiesen 
zu sein, eine Kranbahn eingebaut, um gegebenenfalls

die Zufuhr des Eisens auch m it einem Kran bewerk­
stelligen zu können. Zur Unterstützung der Kran­
bahn konnte nur eine einzige Säule zwischen den 
Konvertern untergebracht werden, so daß sich 
Spannweiten von 27 bis 30 m für die Kranbahnträger 
ergaben.

Mit Rücksicht auf eine zweckmäßige Formgebung 
der Kamine, unter Fortfall der alten wassergekühlten 
Kaminschirme, m ußte die Rückwand des Gebäudes 
um 5150 nun nach außen verschoben und auf eisen­
armierten Betonpfählen fundiert werden. Zur Unter­
stützung der'Kamine und Bühnen erhielt die Sockel­
mauer der alten Rückwand eine neue Säulenreihe. 
Die Sockelmauer der alten vorderen Gebäudelängs­
wand wurde zur Aufstellung der neuen Stützen be­

nutzt, wobei allerdings Verstärkungen notwendig 
waren. Nach dem Vorbild des 1910 neu errichteten 
Daches für den 800-t-Mischer wurde der noch nicht 
erhöhte Teil des Daches des neuen Teiles der Mischcr- 
lialle und das Dach der Stahlwerkshalle ausgeführt. 
Die Dachträger lagen so hoch, daß während des Auf­
baues des neuen Daches das alte erhalten bleiben 
konnte. Die Konverterkamine sowie die Dächer be­
sitzen zur besseren Beseitigung des Flugstaubes 
mehrere größere Abstürzrohre, unter deren unterer 

Oeffnung Wagen zur Auf- 
nalnne und Abfuhr des 
Flugstaubes stehen. 

Schnitt E — F. Gleichzeitig m it dem 
Bau des Stahlwerkes ergab 
sieh die Notwendigkeit, 
einen neuen Pfannenschup­
pen zu errichten, der da­
durch bemerkenswert ist, 
daß die neue Seilbahn un­
terhalb des Daches und 
oberhalb des Kranprofils 
hindurchgeführt werden 
mußte. Zwischen Pfannen­
schuppen und Stahlwerk 
besteht ein Zwischenraum 
von ungefähr 20 m, um 
bei einer späteren Verlän­
gerung des Stahlwerks für 
zwei weitere Konverter 
P latz zu gewinnen.

Die neue Konverter­
anlage wird m it einer Ge­

bläsemaschine, Bauart 
Nürnberg, einer doppelt­
wirkenden Viertakt - Gas­
maschine m it Zwillings- 
Tandemanordnung betrie­
ben. Diese Maschine besitzt 
einen Zylinderdurchmesser 
von 1150 mm, einen Wind­
zylinderdurchmesser von 
1800 nun und einen ge­
meinschaftlichen Kolben­
hub von 1300 mm. Die 

Leistung beträgt für das Hubvolumen 1160 cbm bei 
einer Drehzahl von 90 in der Minute. Als höchste 
Windpressung kommen 2,5 at in Betracht. Die Dreh­
zahl läß t Veränderungen von 30 bis 90 Umdrehungen 
in der Minute zu.

Die Montagearbeit darf im vorliegendon Fall 
besonderes Interesse beanspruchen. Die im Anfangs­
zustand überaus schwierige Montage begann m it 
dem Aufstellen der innerhalb des alten Stahlwerks­
gebäudes bzw. der Mischerhalle unterzubringenden 
zwei Stützen der Reihe G, Schnitt A— B, Abb. 5. Ge­
staltete sich die Herstellung der Fundamente unter 
den sehr beengten örtlichen Verhältnissen schon 
äußerst schwierig, so war dies in erhöhtem Maße bei 
der Aufstellung der Stützen der Fall, die in kurzen

A  D
Abbildung 7. Norm aler Q uerschnitt durch die Konverterhalle.
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Abbildung 8.
Anfangszustand der Montage vom Um bau des Stahlwerks K ncuttingcn.

Teilen in das Gebäude hineingeschafft werden mußten. 
Zu gleicher Zeit wurde auch die Aufstellung der­
jenigen neuen Konstruktion in Angriff genommen, 
die zum Einbau von Konverter 6 außerhalb des 
alten Gebäudes zu stehen kam. Besonders große 
Schwierigkeiten waren bei der Montage der etwa 
27 m bzw. 30 m langen Dach- und Kranträger über 
den drei Stützen der Reihe C zu überwinden, von 
denen der größere Träger 76 t  wog. Wie schon ein­
gangs erwähnt, lagen diese Träger so hoch, daß sie über 
dem alten Stahlwerksdach zusammengebaut werden 
konnten. Gleichzeitig wurde die Montage der Stützen 
Reihe D (s. Abb. 6 und 7, Querschnitte C— D und 
E — F  Abb. 4) in An­
griff genommen. Um die 
auf diesen Stützen la­
gernde Kranbahn für den 
vorgesehenen Rohcisen- 
pfannenkran auch in das 
vorhandene Mischerge­
bäude führen zu können, 
mußten diese Stützen in 
der alten Längswand des 
Gebäudes untergebracht 
werden, die zu diesem 
Zweck an den betreffen­
den Stellen von H ütten­
flur bis zur Traufkante 
des Daches geschlitzt 
wurde.

Nach Einbau der über 
dem alten Stahlwcrks- 
däch liegenden Binder­
träger konnte an die Auf­
richtung der Dachbinder 

herangetreten werden, 
wozu ein besonderer Aus­

legerlaufkran diente. Die 
einzelnen Binder wurden 
vor der Giebelwand des 
alten Stahlwerks hochge­
zogen und m it dem Mon­
tagekran über die ganze 
Länge des Gebäudes ver­
fahren, so daß die am wei­
testen entfernten Binder 
zunächst aufgesetzt wur­
den. Inzwischen war be­
reits die außerhalb des 
alten Stahlwerks liegende 
Konstruktion für die neue 
Rückwand und die Büh­
nen so weit gefördert, 
daß mit der Dachcin- 
dcckung des l / 2 nun 
starken verzinkten Well­
bleches begonnen werden 
konnte. Zur selben Zeit 
war der Kamin für den 
Konverter 6 fertiggestellt 

worden. Bis zur Inbetriebnahme des Konver­
ters 6 hatte man auch die Aufstellung der neuen 
Kalkbühne sowie die Kalkbahn vollendet. In der 
Folge wurde der Ausbau der alten Konverter und 
der Einbau der neuen Gefäße, unter gleichzeitiger 
Herstellung der neuen Kamine, nacheinander vorge­
nommen und im Zusammenhang damit der Einbau 
der inneren Einrichtungen, wie die vollständige 
Steuerung für Kippen und Blasen der Konverter, die 
Kalkbunker m it den verschließbaren Zuführungs­
rohren, der Schrotttrichter usw., bewirkt. Auch diese 
Arbeiten gestalteten sich recht schwierig, weil der 
Einbau der schweren Konverterteile mit Rücksicht

Abbildung 9.

Montage vom Umbau des Stahlwerks K neuttingcn kurz vor der Vollendung
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auf den vollen Betrieb nicht ungefährlich war. Die 
Gichtbühne für den Spiegclcisenofeii liegt in Höhe 
der Kalkbiihne und wurde m it dieser durch eine 
Brücke verbunden, über welche eine Hängebahn 
als Abzweigung von der Seilbahn führt, um auch die 
Spiegeleiscnöfen mit der Seilbahn bedienen zu können.

Der gesamte Umbau wurde in etwa einem Jahre 
durchgeführt, trotz der großen Schwierigkeiten, die 
sich aus der Notwendigkeit ergaben, die Montage 
ohne Betriebseinschränkung vorzunehmen. Nach 
erfolgtem Umbau beschloß d ie . Verwaltung der 
H ütte , entsprechend der erweiterten Hochofenanlage, 
einen 1400-t-Mischer neben dem 800-t-Mischer, unter 
Entfernung der beiden alten 175-t-Birnenmischer, 
aufzustellen, der jetzt fertiggestellt ist. Die Abb. 8

und 9 zeigen einige Montageansichten während des 
U mbaues.

Vor dem Umbau betrug die Erzeugung des Stahl­
werks ungefähr 720 t in der Schicht. Mit dem neuen 
Stahlwerk wurden sofort nach vollendetem Umbau 
in der Schicht 900 bis 1000 t Stahl erblascn, wobei die 
Leistung ohne Schwierigkeit noch weiter gesteigert 
werden kann.

So ist in kurzer Zeit aus einer veralteten, unwirt­
schaftlichen Anlage ein neues, leistungsfähiges Tho­
maswerk erstanden, das im Aufbau und in der Aus­
führung eine hervorragende Leistung deutscher Tech­
nik darstellt, um  so mehr, als die ganze Arbeit ein­
heitlich und ohne Betriebseinschränkung durch­
geführt wurde.

D e r  W ä r m e h a u s h a l t  d e s  H o c h o f e n s ,  d i e  R e d u k t i o n s z i f f e r  v o n  

E i s e n e r z e n  u n d  d i e  V o r a u s b e s t i m m u n g  d e s  B r e n n s t o f f v e r b r a u c h s .

Von Geh. B erg ra t P rofessor B e r n h a r d  O sa n n  in Clausthal.

(Schluß von Seite 484.)

D ie V o ra u s b e s tim m u n g  d es  K o k ssa tz e s . x =  gesamte C-Menge, die verbrennt. . . =  74,1 kg

E hierzu C, der in das Roheisen geht . . . =  4,1 „
in Beispiel soll den Gang der Berechnung dar- Z u sam m en ....................................................   ’. 78,2 kg (J

stellen: E ssc idasauf S .480 genannteMesabi-Erz ß e i einer W ertzalü dcs Kokscs von 12ßl) würdo 
auf Bessemerroheisen zu verschmelzen Es ist be- dicg eincm Kokssatz yon 97 7 , entsprechen. In
rechnet daß auf 100 kg Roheisen 173 kg Erz und W irklichkeit bestehen blich 90 kg. Bei einer
14 kg(Kalkstein (ohne Berücksichtigung der j s -  R cduktionsziffer von 60%  würden sich 93,1 kg
asche) gesetzt werden müssen und daß für 100 kg Koks ben habcn
Roheisen vorhanden sind: 20,0 kg Schlacke 6,7 kg Eg müsgen hier einj all illc Betrachtungen 
Kohlemaure, 7,8 Hydratwasser, 17,0 kg Feuchtigkeit cin„escboben werden.
(ohne Berücksichtigung der Koksasche und Koks- ^  Die R c d u k t io n s z i f f e r . Auf S. 483 ist diosc
feuchtigkcit, die bei der unten genannten Wertziffer nach Au8gchoid außergewöhnlicher Fälle zu rd.
des Kokses zur Geltung kommen) Es sind durch die &5% Eg jgt ^  bßs dißsß bci ^
Reduktion im ganzen 42,24 kg Sauerstoff entfernt, E  ^  reduzierbaren und sc}nvcr reduzier.
an usen- und Mangansauerstoff 40 7 kg. Man , bci Voranschlägen zugrunde zu legen. Man
stellt eine Warinebilanz im folgenden Sinne auf: jft ^  ßbßnsJ  ^  ßs dßr Vcrfassßr in dem

04 kg Fo reduziortV arm .° aU084g X1800 =  109 200 W E §> ̂ gen an n ten  Aufsatz über Erzbewertung getan
ü(i j jn ; _ 0,0 x  2000 =  1 200 hat, schwer reduzierbare Erze (Magneteisensteine
1,2 „ Si „ . . .  1,2 x  7830 =  9390 „ und Eisenschlacken) m it 0 %  und leicht reduzier-
0,08  ,, P „ . . .  0,08x5700 =  _4oo „ bare m it sehr hohen W erten ansetzen. Dann kommt
Roheisensohmeizen...................... . • • • ■ • » beim Möllern solcher Erze der obengenannte Mittcl-
Schlackenschmclzen . . . 2 0 x 4 0 0  =  8 000 „ , , °  „
K o h l e n s ä u r e   0 ,7x943  =  0 300 „ wcrt heraus. Werden die Erze aber für sich ver-
H y d ra tw a sse r   7 ,8x700  =  5 400 „ schmolzen, so kommt ein falsches Bild zustande.
F euchtigkeit..........................  17,0x620 =  10 042 „ fn bestimmten Grenzen gesetzt — dies muß immer

Z u s a m m e n ..........................................  235 058 W E wieder betont werden — wirken schwer reduzier-
F ür Gichtgaswärme, Kühlwasserwärme, Strali- bare Erze nicht ungünstig auf die Reduktions­

lungsverluste und Wasserdampfzerlegung im Ge- v.iffer ein, und anderseits haben leicht reduzier-
bläsewinde sollen 40%  zugeschlagcn werden bare Erze, für sich verhüttet, auch keine besseren
=  94 260 W E, zusammen 329 918 WE. Ergebnisse in dieser Richtung.

Bei einer Reduktionsziffer von 5 5 % , die hier zu- Die W ä rm e v e r lu s te  setzen sich aus Wasscr-
. , 55 , dampfzerleguiig (Gebläsewind), Gichtgaswärme,Kühl­

grunde gelegt werden möge, sind • 40.7 =  22,4 kg  — ° .
*00 " *) Dies bedeutet, daß für 100 kg verfügbaren Kohlen-

Eisen- und Mangansauerstoff entfernt, 22,4 kg 0  Stoff 125 kg Koks gesetzt werden müssen, um den Gehalt
entsprechen 39,2 kg CO. 1 kg C verbrennt zu CO, an Asche, Wasser, flüchtigen Bestandteilen und die für
m it Wind von 600» m it 3184 W E (vgl. die folg. Seite). SchlackensehmbKung (Koksasche) usw. erforderliche
-r-s i i m  • i Kohlenstoifmengo zu'berücksichtigen (vgl. St. u. K. 11)02,
Es bestellt die folgende Gleichung. 15. Okt., S. 1105, aus der Feder des Verfassers). Der

39,2 x  2403 + 3184 x  x =  329 918 W E. pennsylvanische Koks ist sehr gut.
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wasserwärme und Strahlungs­
wärme zusammen. Man bezieht 
diese Verluste am besten auf die 
Nutzwärmemenge, indem man 
sie in Prozenten dieser Größe 
ausdrückt.

3. Die Wasserdampfzersetzung 
im Gebläsewind kann mit etwa 
3 %  von der Nutzwärme im 
Durchschnitt angesetzt werden. 
An heißen, schwülen Tagen kann 
allerdings dieser W ert auf über 
das Doppelte steigen.

4. Die G ic h tg a sw ä rm e  steigt 
m it der Monge der Gase und ihrer 
Temperatur. Man kann auch 
sagen: m it der Menge des auf­
gewandten Koldenstoffs und der 
Temperatur. Wenn man die Ver­
luste in Prozenten von der Nutz­
wärmemenge einstellt, ist der 
ersteren Beziehung selbsttätig 
genügt; nur ist die Verlustziffer 
bei sehr heiß gehenden Oefen, 
z. B. Ferromangan- und Ferro- 
siliziumöfen, unverhältnismäßig 
groß, weil die Gichtwürmevcr- 
luste geradlinig m it der Gicht- 
tcmperatur steigen. Ueber die 
letztere läßt sich nicht allgemein 
Gültiges sagen. Sie ist verschie­
den und wird in vielen Fällen 
unübersichtlich beeinflußt. Bei 
Minettehochöfen kann man 130“, 
sonst bei gewöhnlichen Kohcisen- 
gattungen 200°, bei Gicßerei- 
und Spiegeleisen 250“ und bei 
Ferromanganhochofen 450 bis 
500“ annehmen. Bei Ferrosili- 
ziumdarstellung steigt die Gicht­
temperatur unter Umständen der­
art, daß man m it offener Gicht 
arbeiten muß, weil andernfalls 
der Gichtverschluß zerstört wird. 
Sieht man von den beiden zuletzt 
genannten Fällen ab, so wird man 
an der Hand unserer Wärme- 
bilanzon die Gichtwärmeverluste 
bei Minettehochüfen auf 6 % , 
bei anderen Hochöfen, die auf 
Puddel-, Thomas-, Stahl-, Bes­
semerroheisen gehen, auf 1 0 % , 
bei Gießerei- und Spiegeleisen 
auf 15% , bei Ferromangan und 
noch mehr bei Ferrosilizium auf 
40%  schätzen.

5. Die K ü h l w asse rw ä rm e  ist 
sehr verschieden. Im allgemeinen 
wird man mit etwa 2,6 cbm, ent­
sprechend etwa 26 000 W E für
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100 kg Roheisen, rechnen können. Es macht dies etwa 
8 %  derNutzwärmemenge aus. BeiFerrom angan und 
sehr forciertem Betriebe steigt die Ziffer auch bis 12% . 
Ein gesetzmäßiger Zusammenhang m it der Größe der 
Tageserzeugung ließ sich nicht ableiten; wohl aber 
scheinen sehr große Tageserzeugungen unverhältnis­
mäßig große Kühlwassermengen zu erfordern1). Die 
Ansicht, daß die Kühlwassermengcn für 1 1 Roheisen 
im Sinne der steigenden Tageserzeugung abnehmen, 
ist irrig. Bei einiger Ueberlcgung überzeugt man sich 
leicht davon, daß die Kühlwjtssermengen m it der 
Erzeugung wachsen müssen. Es wird ja  sekundlich 
eine größere Wärmemenge in den Hochofen ein­
gebracht. Wenn nicht im gleichen Sinne der Wärme­
abfluß nach außen gesteigert würde, müßte eine 
Temperatursteigerung und ein Schmelzen des Mauer­
werks erfolgen. Um dies zu verhindern, muß Külil- 
wasser eingesetzt werden.

6. Die V e r lu s te  d u rc h  S t ra h lu n g  u n d  L e i­
tu n g  an die Umgebung werden allerdings bei einer 
Steigerung der Tageserzeugung Zurückbleiben, weil 
die ausstrahlenden Flächen entweder gar nicht oder 
im geringen Maße wachsen: Aber dieser Unterschied 
wird z. T. durch eine Temperatursteigerung, die m it 
der Erzeugungssteigerung verbunden ist, ausge­
glichen werden. (Strahlungsverluste steigen im Sinne 
der vierten Potenz der Temperatur der strahlenden 
Fläche.) In den nachfolgenden Beispielrechnungen 
ist für diese Verluste der gleiche Betrag in Prozenten 
der Nutzwärme wie für das Kühlwasser in Ansatz 
gebracht. Beides zusammen also . . . .  16%

7. Die g e s a m te n  V e r lu s te  stellen
sich für Minettehochöfen auf 3 +  6 +  16 25 % 

für andere Hochöfen, die auf Puddel-,
Thomas-, Besscmer- und Stahleisen
gehen, 3 +  11 +  1 6 .................................  30 %

für solche, die auf Gießerei- und Spiegel-
ciscn gehen, 3 + 1 5  +  1 6 ..................... 34%

für solche, die auf Fcrromangan gehen - 100 %

8. F ür den Möller (Erz +  Zuschlag) sind in den 
folgenden Beispielen Schlacken-, Kohlensäure-, H y­
dratwasser- und Feuchtigkeitsmenge für 100 kg Roh­
eisen angegeben. Dagegen ist nicht die Koksasche 
inB etracht gezogen, weil sie in der W e r tz if f e r  des 
K o k ses  Berücksichtigung findet. DerBrennstoffauf- 
wand zur Verschlackung der Koksasche und Ver­
dampfung der Koksfeuchtigkeit ist bei Anwendung 
der Wertziffer des Kokses berücksichtigt.

In den Beispielen wird eine W ertzahl von 135 
gelten; d. h, 135 kg Koks sind aufzuwenden, um 
100 kg Kohlenstoff verfügbar zu haben, was bei etwa 
12%  Asche, 3 ,5%  Feuchtigkeit, 2 %  flüchtigen 
Bestandteilen, 1 %  Schwefel (davon die Hälfte in 
der Asche), 82%  Kohlenstoff etwa zutreffen wird.

’ ) Ein Hochofen am Miederrkoin m it 600 t  Tliomas- 
rohoisen verbraucht 14,6 cbm Kühlw asser in einer Minute, 
d. i. 3,5 cbm für 100 kg Roheisen, ein anderer Hochofen 
m it 296 t  H äm atit 2,85 cbm, ein anderer Hochofen m it 
441 t  Thomasroheigen 3,55 cbm für 100 leg Roheisen.

9. Eine V e re in fa c h u n g  d e r  R e c h n u n g  läßt 
sich in vielen Fällen auf dem Wege erreichen, daß 
man die für die indirekte Reduktion des Eisens und 
Mangans aufgewendete Wärmemenge einfach streicht 
und als Ausgleich dafür d ie - Höheroxydation des 
Kohlenoxyds nicht berücksichtigt. Man darf dies 
aber nur tun, wenn die Manganreduktion oder die 
Reduktion aus Eisenoxydul nicht beträchtlich sind; 
andernfalls werden die Fehler leicht zu groß.

Zur Begründung dieser Ansicht schreibt man die 
Formel:

Fe, 0 3 +  3 CO =  2 Fe +  3 C02.
Auf .1 kg Eisen kommen 0,75 kg Kohlenoxyd, 

die zu Kohlensäure verbrennen.
W ärm ea u sg a b e  für 1 kg Fo 1 X 179C W E  =  1796 W E 
W ärm ee in n ah m e  „ 1 ,, „ 0 ,75x2403  „ =  1802 „

Es besteht ein Gewinn v o n   6 W E
Dieser ist so klein, daß man sagen kann: Die in­

direkte Reduktion bedarf keiner Wärmezufuhr von 
außen; sie hilft sich selbst durch.

Etwas anders liegt dies bei den Reaktionen:
Fo 0  +  CO =  Fe + CO,; für 1 kg Fo —  151 W E
Mn 0 2 +  2 CO =  Mn + 2 C 02; „ 1 „  Mn +  153 „
Mn2 0 3 +  3 CO =  2 Mn + 3 C 02; „ 1 „  „ — 234 „
Mn, 0 4 +  4 CO =  3 Mn +  4 C 02; „  1 „ „  — 330 „
Mn, 0 3 +  C O =  2 Mn 0 + C 02; „  1 „  „  + 270 „

Es entstehen bei der Reduktion dieser Sauer­
stof [Verbindungen Abweichungen, wenn man nach 
dem abgekürzten Verfahren rechnet. Bei den ge­
wöhnlichen Roheisengattungen: Puddel-, Gießerei-, 
Bessemer-, Thomasroheisen kann man aber das 
letztere anwenden, wenn nicht erhebliche Eisen- 
oxydulmengen im Erz vertreten sind (Magneteisen­
stein und Eisenschlacken).

H at man also z. B. 93 kg Fe aus Fe, 0 ;, und 0,6 kg 
Mn aus Mn2 0 3 reduziert, so würden sich 93 x  1800 +  
0,6 x 2060 =  168 636 W E ergeben. Von diesen

45
kann man 5 5 %  streichen. Es bleiben also -----

168 636 =  75 886 W E übrig. Man kann auch, was 
noch einfacher ist, von vornherein rechnen m it
45

 • 1800 =  S10 W E; für 1 kg Fo aus Fe, 0 ,  reduziert;
100  ’ 7 - 3

~  • 1352 =  008 „  „  1 „  Fe „  Fe 0

■ 2050 =  927 „ ; „  1 „  Mn „  Mn, 0 ,  „

llVü' ^30 =  149 ”  ; -• 1 » MnO „ Mn2 0 2 „

10. W ä rm e le is tu n g  von  1. kg K o h le n s to f f .  
1 kg C verbrennt im Hochofen zu CO') . . . 2473 W E
bis 400° W in d te m p e r a tu r ...................................  2940 „
„  500“ „   3001 „
„  600" „  3184 „
„  700° „   3310 „
„  800° „    3437 „
„ 900° „    3566 „

l ) 1 kg C braucht bei der Verbrennung zu CO 5,8 kg 
W ind. D a aber ein Teil des Sauerstoffs aus dem Erz 
stam m t, n u r etw a 4,8 kg. D aß hier von einer Ver­
brennung zu CO, n icht die Rede ist, bän g t dam it zu­
sammen, daß die Höheroxydation des CO zu C 02 nur 
durch den Erzsauerstoff erfolgen kann.
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11. Wenn man den Koksverbrauch für 100 kg aus 
-einer bestimmten Erzgattung erblasenen Roheisens 
festsetzen will, so ist es das einfachste, die Annahme 
z u  machen, daß sich diese Erzgattung allein im Hoch­
ofen befindet. Es gellt dies nur dann nicht, wenn 
•ein Kalküberschuß bestellt.

B e isp ie le  aus d e r  P ra x is .

Es ist dabei zuerst die Zusammensetzung des aus 
dem Erz erblasenen Roheisens, dann die Menge des 
Zuschlagkalksteins für 100 kg Erz und darauf fußend 
die Schlacken-, Kohlensäure- und Wasscnnenge für 
100 kg Roheisen berechnet1).

1. Brauneisenerz aus Bilbao. Erzmenge für 100 kg 
Roheisen (bei Erzeugung von Gießereieisen mit
2.5 Si, 0,6 Mn, 0,1 P , 41,1 C, 93Fe) =  198 kg, hierzu 
"2 %  Verluste, ergibt 202 kg Erz.

Menge an Zuschlagskalk .=  17,3 für 100 kg Erz, 
35 kg für 100 kg Roheisen.

Schlackenmenge:
aus dom E r z .....................................=  15,0 kg
aus dem Kalkstein . . . . . . =  9,9 ,.

Sum m a für 100 kg Erz 25,5 kg 
Kohlensäuremengo 7,4 kg aus dem K alkstein ] für
H ydratw asser . . 10,0 „ „  „  Erz [ 100 kg
Feuch tigkeit. . . 6,7 „  „ „  „  J Erz

Für 100 kg Roheisen also 52 kg Schlacke, 15 kg
Kohlensäure, 20 kg Hydratwasser, 14 kg Feuchtig­
keit.

W ä rm e a u s g a b e  fü r  100 kg R o h e ise n .
03 X  S10 + 0,6 X  927 +  0,1 X 5760

+  2,5 x  7830 =  Reduktionswärm e . . 96 037 WE
100 x  300 + 52 x  500 =  Schmelzwärme . 56 000 ,.

15 X  943 +  20 X  700 +  14 x  626 =  Vor­
bereitungswärme ........................................  36 909 „

Z u sam m en   188 946 AVE
H ierzu  34 %  für V e r lu s te   64 260 „

Z u s a m m e n   253 206 W E
B ei 800° verbrennt l kg C m it 3437 WE.

Es werden dem nach gebraucht . . . 73,7 kg C 
In  das Roheisen g e h e n   4,1 „  C

Z u sam m en .....................................................77,8 kg C

77,8 x  =  105,0 kg Koks.

Beispiel 2. S ie g e r lä n d e r  R o s ts p a t  auf
Spiegeleisen m it 11 %  Mn, 0,1 Si, 0,1 P, 5,0 C und 
84 %  Fe verschmolzen. Zusammensetzung: 42,8 Fe,
8.5 Mn, 0,01 P , 0,18 Cu, 12,7 (Si 0 2 4- AL 0 3), 3,6 
(M gO +  CaO), 9,0 Feuchtigkeit. Erzmenge für

100 kg Spiegeleisen m it 84 %  Fc =  — =  195 kg

bei 3 %  Verlust rd. 201 kg, Kalkmenge (bei p =  
130 % ) 10 kg Kalk, entsprechend 17,9 kg koldens. 
Kalk, entsprechend 20 kg Kalkstein.
S ch lac k o n m en g e  60 kg ) für
K o h le n sä u re m en g o  18 „  > 100 kg
W asscnnenge 18 „ J Roheisen
W indtem peratur =  770°.

i) Der I.eser findet den Gang der Berechnung in dem 
oben erwähnten Aufsatz über Erzbewertung. 8t. u. E.
1902. 1. Okt., S. 1033 und 15. Okt., S. 1101.

X X II. 35

W ä r m e a u s g a b e  f ü r  100 k g  R o h e i s e n .

M an k a n n  h ier n ic h t so w ie im  vorigen  B eispiel 
rechnen .
„  43 44 I5M
Entfernte Sauerstoffmenge =  84 • j — +  11- - +■ 5,5 •

=  41,8 kg O. Hiervon werden ^  • 41,8 =  23 kg O an

40,2 kg CO gebunden.
84 x  1800 + 11 X 2060 +  5,5 X 330 +

0,1 x  7830 +  0,1 x  5760 =  R eduk­
tionswärme ...................................................  177 069 WE

100 X 300 + 60 X 500 =  Schmelzwärme . 60 000 ,,
18 • 943 +  18 X 626 =  Vorbereitungs­

wärme ..........................................................  28 242 „

Z usam m en...................................................... 265 311 WE
Hierzu 34 % ........................................................  90 200 „

Z usam m en ...................................................... 355 511 W E
E s g ilt d ie G leichung:

40,2 X 2403 + 3419 x =  355 511; x =  . . .  75,8 kg C
In das Roheisen g e h o n .................................. 5,0 ,, C

Z usam m en ................................................. SO,8 kg C

welche SO,8 • ~  =  109 kg Koks entsprechen.

B eispie l 3. S i e g e r l ä n d e r  R o h s p a t .  E s w ürde 
d ie W ärm eau sg ab e  u m  die K oh lensäurew ärm e =  
e tw a  36 x  550 =  19 800 AVE v e rm eh rt w erden , was 
au f e in en  K o k sv erb rau ch  v o n  e tw a  120 kg  fü r  100 kg  
R oheisen  schließen läß t.

B eispiel 4. B r a u n e i s e n e r z  v o n  d e r  L a h n .  
Z u sam m ensetzung : 58 F e 2 0 3, 12,8 R ü c k stan d ,
4,4 AL 0 3, 3,6 Ca C 0 3, 1,6 M n 0 ,0 ,9  P 2 0 „ , 0,25 S 0 3 
(0,1 S), 6,0 H y d ra tw asse r, 12 F eu ch tig k e it, 40,6 E isen , 
E rzm enge  fü r  100 kg  G ießereiroheisen  (2,5 Si,
1,8 M n, 0,9 P ,  4,0 C, 91 Fe) 223 kg , bei 1 %  V erlust 
225 kg.
Kalksteinmenge =  38 kg bei p =  90 \
S ch lack en m en g e ........................................70 kg | für
K o h len säu rem en g e .................................  16 ,, J 100 kg
Wnssermenge Hydratwasser . . . .  13 „  Roheisen

„ Feuch tigke it...................... 27 ,, )
W indtem peratur =  770°.

A V ä rm e a u s g a b e  f ü r  100 k g  R o h e i s e n .
91 x  810 +  1,8 X 927 +  0,9 X 150 +  2,5 

X 7830 +  0,9 X 5070 =  Reduktions­
wärme .....................................................  100 192 WE

100 X 300 + 70 X 500 - Schmelzwärme . 65 000 „
16 x  943 +  13 x  700 +  27 X 626 =  Vor­

bereitungswärme   41090 „

Z usam m en ......................................................  206 282 WE
34 %  Zuschlag für Verluste ........ .............. 70 136 ,,

Z usam m en ......................................................  276 418 WE
1 kg C verbrennt m it 3419 W E

J E 6 4 1 S _ ...................................................._  go g k c
3419

In das Roheisen g e h e n ..............................  4,0 ,. C

Z usam m en .................................................... 84,8 kg C

entsprechend • 8 4 ,8 ................................. 114,5 kg Koks.

B eispiel 5 . M i n e t t e m ö l l e r .  E s sollen zwei 
M in e tten  zusam m en  gem ö lle rt w erden , um  eine rich-

')  5,5 kg  Mn werden, in MnO gebunden, in die 
Schlacke geführt.

69



534 Stahl und Eisen. Der Wärmehaushalt des Hochofens. 36. -Jahrg. Nr. 22.

tig e  ScM ackeS izusam m ensetzung zu  ergeben . D er 
E rzm ö lle r  h a t  d a n n  fo lgende Z u sam m en se tzu n g : •

F e 20 3 42,2 ; R ü c k s ta n d  9 ,7 ; A12 0 3 4 ,8 ; C aO  13,2; 
C 0 2 11,4; P 2 0 5 1 ,5 ; M n30 4 0 ,45 ; M gO  0,7; I L O  16; 
F e  29,5. E rzm en g e  fü r  100 k g  T h o m aseisen  (0,66 M n, 
0,3 S i, 1,7 P ,  3,5 C, 94 F e ) =  319 k g , b e i 4 %  V er­
lu s t  also 332 kg. A usbringen  =  3 0 ,1 % .
S c h lac k em n e n g o  96 kg 1 für
K o h lo n säu rem en g e .............................. - 36 „  '  100 kg
W asserm engo 53 „  ) Roheisen
AVindtemperatur =  770°.

W ä r m e a u s g a b e  f ü r  100 k g  R o h e i s e n .
94 X 810 +  0,66 x  927 +  0,33 x  150 +

0,30 X 7830 +  1,7 X 5670 =  Reduk-
• tions w ä r m e .................................................  88 790 WE

100 x  250 +  96 x  400 =  Schmelzwärmo . 63 400 W E
36 X 943 +  53 X 650*) =  Vorbereitungs-

wärmo  ....................................  08 39S W E
Z u sam m en ....................................................... 220 588 W E

Zuschlag 25 % ..................................................... 55 147 „
Z u sam m en ....................................................... 275 735 „

1 kg C verbrennt m it 3419 AVE

—  =  SO,6 kg C
3419

In  das Roheisen g e h e n  3,5 kg C
Z u sam m en  84,1 kg C

135
entsprechend ■ 8 4 , 1  =  113,5 kg Koks.

B eisp ie l 6. O b e r s c h l e s i s c h e s  B r a u n e i s e n e r z .  
Z u sam m en setzu n g : 12 S i 0 2, 8 A D .03, 1 C aO , 0 ,5  
M g O , 0,6 P b , 1,7 Zn, 2 C 0 2, 2 5 F e , 1 ,0 M n, 3 3 H 20 .  
E rzm en g e  fü r  100 k g  P u d d e le isen  (2,4 M n, 0,45 P , 
3 C, 0 ,3  S i, 94 F e )  368 kg, bei 2 %  V e rlu s t  also  
376 kg.
Kalksteinmenge für p  =  00 (3 %  Fe i. d. Schlacke) = 1 0 7  kg
Schlackenmenge .   144 kg A für
K o h le n sä u re m en g e  56 „  J- 100 kg
AVassermenge   122 „ J Roheisen
AVindtemperatur =  730°.

W ä r m e a u s g a b e  f ü r  100 k g  R o h e i s e n .
94 X 810 +  2,4 X 927 +  1,2 X 150 +  0,3

X 7830 +  0,45 X 5760 =  Reduktions-
w ä r m e ................................................................ 83 486 AVE

100 X 250 +  144 X 400 =  Schmelzwärme . 82 600 „
56 X 943 +  122 x  6501) =  A7orbereitungs-

w ä r m e ..............................................................  132 108 ,,
Z u s a m m e n .................................................  298 194 W E

Zuschlag 25 % ..................................................... 74 549 „
Z u sam m en ..................................................... 372 743 AArE

1 kg C verbrennt bei 730° m it 3350 AVE 
372 743

3 3 5 0 -  "  1U W
In  das Roheisen g e h e n  3,0 „  C

Z u sam m en ................................................ 114,3 kg C

entsprechend • 114,3   =  154,3 kg Koks.

B eisp ie l 7. R a s e n e r z .  Z u sam m en se tzu n g : 15 %  
W asser, 38 ,3  F e ,  0,5 M n, 1 ,1  P ,  16,2 (S i O , +  AL 0 3), 
0,7 (C a O +  M g O).

E rz b e d a rf  fü r  100 k g  T h o m ase isen  (2,7 P ,  0,5 S i, 
313 C, 1,0 M n , 92 F e )  =  240 k g  m it  V e rlu s t v o n  2 %  
=  245 kg.

’) M ittelw ert: 1/s Hydratwasser, 2/ 3 Feuchtigkeit.

K a lk m en g e  b e i p  =  1 1 0 % , 1 ,2 %  F e  in  d e r  
S ch lacke =  16,2 C a O , en tsp rech en d  29 k g  C a C 0 3, 
en tsp rech en d  32 k g  K a lk ste in .
S c h la c k e n m e n g e ........................................ 84 kg | für
K o h le n sä u re m en g e .................................... 33 ; 100 kg
W asserm enge................................................. 36 „  J Roheisen
AVindtemperatur =  770°.

W ä r m e a u s g a b e  f i i r  100 k g  R o h e i s e n .
92 x  S10 +  1,0 X 927 +  0,5 X 150 +
0,5 X 7S30 +  2,7 X 5760 =  Reduktions-
w ä r m o ................................................................  94 989 W E

100 X 250 -f- 84 X 400 =  Schmelzwärmo . 58 600 „
33 X 943 +  36 X 650 =  \Torbercitungs-

w ä r m e ................................................................  54 519 ,,
Z u sam m en ..................................................... 208 108 AVE

30 %  Z u sc h la g .....................................  . . ■ ■ 62 432 „
Z u sam m en ..................................................... 270 540 AVE

1 kg C verbrennt m it 3419 AVE

^ V - ...................................."
In  das Roheisen g e h e n  3,5 „  C

Z u sam m en  82,6 kg C
135

entsprechend —  • 8 2 , 6 ...........................=  111,5 kg Koks.

B eisp ie l 8. S c h w e i ß s c h l a c k e .  Z u sam m en ­
se tzu n g : 51 F e , 0 ,5  M n, 0,25 P ,  28 (S i 0 2 +  AL 0 3).

E rz b e d a rf  fü r  100 k g  P u d d e le ise n  (95 F e , 0 ,6  M n, 
1,0 S i, 0 ,5  P ,  3,0 C) =  187 k g , b e i 2 %  V e rlu s t 191 kg .

K a lk b e d a rf  (b e i p  =  90 % ) u n d  2 %  E isen  in  d e r 
S ch lacke, 23,3 k g  C a O , e n tsp re c h e n d  42 k g  C a C 0 3, 
e n tsp rech en d  46 kg  K a lk s te in  fü r  100 kg  E rz .
S o h la ek e n m en g e ...................... =  103 kg (  für 100 kg
K o h le n sä u re m e n g e ....................... =  38 „  /  Roheisen
W indtem peratur =  570°.

Es sind 24 kg Fe aus Fe„ 0 :1 reduziert,
71 „  Fo „ Fe O

Durch R eduktion entfernto Eisen- und M angansauer­
stoffmenge:

24 . g .  +  71 . +  o,6 - i i  +  0,3 • ¿ J  =  31,2 kg O;

hiervon werden 31,2 • — 17,2 kg O an 30,1 kg CO

gebunden.
W ä r m e a u s g a b e  f ü r  100 kg  R o h e i s e n .

24 x  1800 +  71 X 1352 +  0,0 X 2060 +
0,3 X 330 +  1,0 X 7830 +  0,5 X 5760 =
R e d u k tio n s w ä rm e ........................................  151 237 AVE

100 X' 250 +  103 X 400 =  Schmelzwärmo 66 200 „
38 X 943 =  Vorbereitungswürme . . . .  35 834 ,,

Z u sam m en ..................................................... 253 271 A\rE
30 %  Z u sc h la g ........................................  75 981 „

Z u sam m en ..................................................... 329 252 AVE
Es besteht die Gleichung:
30,1 X 2403 + 3149 x =  329 252

x ..................................................................=  81,6 kg C
In  das Roheisen g e h e n ......................  3,0 ,, C

Z u sam m en ..........................................84,0 kg C

entsprechend • 8 4 , 6 ...................... = 1 1 4 ,2  kg Koks.

B e isp ie l 9. S c h w e d i s c h e r  M a g n e t e i s e n s t e i n .  
Z u sam m en se tzu n g : 62 F e ,  0 ,2  M n, 1 ,1  P ,  6,5 ( S i 0 2 
+  A l2 0 3), 6 ,0  (C a O +  Mg O). E rzm en g e  fü r  100 k g  
T h o m ase isen  (0 ,2  M n, 0 ,5  S i, 1,7 P ,  3,5 C, 94 F e) =  
152 k g , b e i 1 %  V e rlu s t e tw a  154 kg. K a lk s te in ­
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b e d arf  =  0  (se lbstgchend  bei p  =  110 %  u n d  1,5 %  
F e  0  in  d e r  Selilacke).
S c h lac k en m e n g o ........................................ 20 kg j für
W asserm enge.................................................— ,, J. 100 kg
Kohlensäurcmengo . . . . . . . .  — „ J Roheisen

Es sind 63 kg Eo in Fe., 0 ,  gebunden 
31 „  Fe „ Fe 0

E ntfern te  Eisen- und Mangansauerstoffmenge:
43 29 44 1 5

63 • lö ö  +  3 1 '  lö ö  +  0 ,2  • lö ö  +  0 ,1 '  l ö ö  ”  -36*2 kg 0 ;
55

hiervon worden ■ 36,2 =  19,9 kg 0  an 34,8 kg CO 

gebunden.
W indtem peratur =  770°.

E s kann n icht das vereinfachte Verfahren angewandt 
werden.

W ä r m e a u s g a b e  f ü r  100 k g  R o h e is e n .
03 X 1800 +  31 x  1352 +  0,2 x  2060 +
0,1 X 330 +  0,5 X 7830 +  1,7 X 5760 =
R e d u k tio n sw ü rm o .........................................  169 464 W E

100 X 250 4- 20 X 400 =  Schmelzwärme . 33 000 „
Z u sam m en ....................................................... 202 464 WE

30 %  Z u sc h la g ....................................................  00 739 „
Z u sam m en ....................................................... 263 203 W E

Es besteht dio Gleichung:
34,8 X 2403 4- 3419 x =  263 203 W E.
x  =  52,5 kg C

In  das Roheisen g e h e n ............................... 3,5 „ C
Z u sam m en ..................................................... 56,0 kg C

entsprechend • 56,0 ...........................=  75,0 kg Koks.

B eisp ie l 10. D i l l e n b u r g e r  R o t e i s e n s t e i n .  
Z u sam m en se tzu n g : 53 F e , 18 R ü c k s ta n d , 2 AL 0 3, 
0 ,6  M n O , 0 ,6  P 2 0 5, 0,1 S , 3 ,0 , H* O. E rzm en g e  fü r 
100 k g  G ieß ere iro h e isen  (4,0 C, 2,75 S i, 0,5 M n, 0,5 P ,
92.25 Fe) =  174 kg , b e i 1 %  V erlu st =  176 kg.
Kalkstcinm enge (bei p =  .100). . . 48 kg 1
K o h le n sä u re m cn g o ....................................25 ,, I jqq j.
W asserm enge............................................  5 „  [ Roheiscn
o ch ls ick crim en g e ...................................  /0 /
W indtem peratur =  770°; Reduktionsziffer 55 %.

W ä r m e a u s g a b e  f ü r  100 k g  R o h e is e n .
92.25 X 8l0 +  0,5 X 927 + 0,25 X 150 +

0,5 X 5700 +  2,75 X 7830 =  R eduktions­
wärm e...............................................................  99 638 W E

100 X 300 +  70 X 500 =  Schmelzwärme . 65 000 ,,
25 x  943 + 5 X 626 =  Vorbereitungswärme 26 705 ,,

Z u sa m m e n ...............................................  191 343 W E
Hierzu 34 % .................................................... 65 057 ,,

Z u sa m m e n ...............................................  256 400 W E
Bei einer W indtem peratur von 770°

256 400 „  , ,,...................  =  io,0 kg C
3419

In  das Roheisen g e h e n   4,0 „  C
Z u sam m en  79,0 kg C

entsprechend -79  .............................. =  106,7 kg Koks.

B e isp ie l 11. B e lg i s c h e  P u d d e l s c h l a c k e .  Z u ­
sam m en se tzu n g : 55,5 F e , 0,5 M n, 4  P ,  11,0 (S i 0» +  
AL 0 3), 0,5 C a O 4- Mg 0 .  E rzm enge  fü r  100 kg  
R oheisen  (T hom aseisen  m it  6 ,4 %  P , 0,5 S i, 0 ,6  M n,

3,5 C, 9 0 %  F c  =  =  162 kg , bei 2 %  V er-

■lust also 163 kg . K a lk ste in zu sch lag  (bei p  =  1 1 0 %  
u n d  1 ,5 %  F e O  in  d e r Sch lacke) =  21 k g  K a lk ­
s te in  (10,4 C a O ) fü r  100 kg  E rz .
S c h lac k en m e n g e  40 kg ) für
K o h le n sä u re m en g e  15 ,, l  100 kg
W asserm engo................................................ — „  j Roheisen

Es sind 23 kg Fe aus F e , O, reduziert 
67 „ „  F e O  .

Eisen- und Mangansauerstoffmenge, welche durch
43 29 44

Reduktion entfernt ist =  2 3  e 67 • -7— h 0,6 . -----
100 - 100 ’ 100

+  0,3 • — - =  29,6 kg O; hiervon werden -  - • 29,6 =

16,3 kg O an 28,5 kg CO gebunden.
W indtem peratur =  770°.

W ä r m e a u s g a b e  fü r  100 kg  R o h e is e n .

23 X 1S00 4- 67 X 1352 4- 0,6 X 2060 4- 
0,3 x  330 4- 0,5 X 7830 4- 6,4 x  5760
=  R eduk tionsw ärm e...............................  174 098 W E

100 x  250 4- 40 X 4 0 0 =  Schmelzwärme . 41000 ,,
15 x  943 =  Vorbereitungswärme . . . .  14145 „

Z usam m en ....................................................  229 243 WE
30 %  Z u sc h la g ....................................................  68 773 ,,

Z u sam m en .................................................... 298 016 WE
Es besteht dio Gleichung:

28,5 x  2403 4- 3419 x =  298 016.
x . . . .  =  67,0 kg C

In  das Roheisen g e h e n  3,5 „  C
Z u sam m en  70,5 kg C

entsprechend - y P . 7 0 , 5  =  <J5,2 kg Koks.

B eispiel 12. K i e s a b b r ä n d e .  Z usam m ensetzung : 
54  F e  (F e2 03), 3,5 R ü c k s tan d , 0,1 M n, 0,02 P, 0,5 P b , 
0,2 Cu, 0,12 Z 11, 2 S , 16,5 H 2 O.

Erzmenge für 100 kg Roheisen (H äm atit m it
0,1 P , 93 Fe) .   172 kg

dazu 5 %  Verluste, ergibt rd   180 ,,
Kalksteinmenge (für p  =  100). . . 14 kg 1
S ch lack en m en g o  22 „  1()0 r
K o h len sau rem cn g e   7 ,, I T» , .
W asserm enge.   28 „  J Roheaen

Zusammensetzung des Roheisens (H äm atit) 4,1 C; 
0,10 Mn; 0,04 P ; 0,4 Cu; 2,5 Si; rd. 93 Fe.

W ä r m c a u s g a b e  f ü r  100 k g  R o h e is e n .

93 X 810 4- 0,04 x  5760 4- 0,4 x  600 4-
2,5 X 7830 4-0,1 X 927 =  Rcduktions-
w ä r m o ..........................................................  95 467 WE

100 X 300 4- 22 x  5 0 0 =  Schmelzwärme . 41000 „
7 x  943 4- 28 X 626 =  Vorbereitungs-

w ä r m c .........................................................  24 129 ,,
Z usam m en ....................................................  160 596 WE

Hierzu 34 % .............................................  ■ ■ ■ 54 003 „
Z u sam m en ........................................................ 215 199 WE

Bei einer W indtem peratur von 770° ergibt dies 
215 199
   =  03,0 kg C

3419 h
In  das Roheisen g e h e n  4,1 „  C

Z u sam m en  67,1 kg C

entsprechend -^ jj-6 7 ,1   =  90,6 kg Koks.

H a t  m an  z. B. e in en  E rzm öller fü r  T h o m as­
rohe isen , w ie ih n  G i l l h a u s e n  in  se iner D o k to r­
a rb e it  fü r n iederrhein ische  V erhältn isse  an g ib t:
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27 %  Magneteisenerz.
28 ,, Minette,
22 „  Rohspat,
23 „  Lahnerz,

=  105 kc Koks.

100 %
so ergibt sich ein Koksverbraucli von 
27 X  76 +  28 X  11+ +  22 x  120 +  23 x  114

IÖ0
H andelt es sich um weniger guten Koks, so kann 
die Wertzahl leicht s ta tt 135 -  145, also 10%  
mehr, betragen. Ebenso können bei kurzen Durch­
satzzeiten leicht 5 %  Kühlwasser- und Ausstrahlungs- 
Verluste hinzutreten, so daß die von Gillhausen an­
gegebene Zalil 95 kg Kohlenstoff, was etwa 120 kg 
Koks entspricht, zutreffen mag.

Anderseits kann auch eine bessere Koksbeschaffen­
heit, wie sie heute dank den verbesserten Aufberei-

tungs- und Verkokungsverfahren bei Kuhrkoks die 
Regel sein wird, die berechneten Koksverbrauch­
ziffern um 5 bis 10%  drücken. Auf die Koks­
beschaffenheit kommt sehr viel an.

Z u s a m m e n fa s su n g .

Nach einem geschichtlichen Ueberblick werden 
die Ursachen der Verschiedenheit des Brennstoffver­
brauches an der Hand einiger Wärmebilanzen er­
läutert. Die Anteilziffer der indirekten Reduktion 
spielt dabei eine geringe Rolle, weil sie ziemlich kon­
stan t bei allen Hochofenbetrieben ist. Reduktions­
versuche m it Erzen haben auch deshalb keinen prak­
tischen W ert. Es wird ein Verfahren erläutert, um 
den Brennstoffverbrauch eines Hochofens im voraus 
zu bestimmen.

Die preußische Staatseisenbahn im Jahre 1916.
Von S)r.*3iiö- H. M a c c o ,  M. d. A., in Siegen.

I n V erfolg der Ausführungen in Nr. IS . ja h r -  
-*■ gang 1915, dieser Zeitschrift1) sollen die fol­
genden M itteilungen eine Uebersicht der w ichtig­
sten Teile der Verhandlungen des Preußischen 
Abgeordnetenhauses über die S taatseisenbahn im 
Ja h re  1916 geben. Es könnte scheinen, daß 
hierzu kein Anlaß vorläge, da der nun im zweiten 
Ja h re  stehende K rieg  rauh in die geregelte Ord­
nung unseres S taatsw esens eingegriffen und es 
völlig unmöglich gem acht hat, die guten  Sitten 
einer geordneten Verwaltung, sowohl in der Auf­
stellung eines E ta ts , als auch eines gründlichen, 
erschöpfenden Berichtes über den B etrieb, auf­
rechtzuerhalten. A ber auch das ist nur Schein. 
Die ungewöhnlichen E reignisse haben auch hier 
andere Erscheinungen hervorgerufen. L icht und 
Schatten in der preußischen E isenbahnverw altung, 
ih re finanzielle und w irtschaftliche Lage, ihre 
Eigenschaften und Leistungen sind in schärferem  
Lichte hervorgetreten  und bieten in vielen B e­
ziehungen Anlaß zu ernsten E rw ägungen, die für 
die Zukunft dieses w ichtigen Teiles unseres v a te r­
ländischen Lebens von Bedeutung sein w'erden.

D er dem A bgeordnetenhause vorgeleg te E t a t  
d e s  M i n i s t e r i u m s  d e r  ö f f e n t l i c h e n  A r ­
b e i t e n  konnte naturgem äß in seinem Aufbau 
und den Betriebszahlen kein anderes Bild geben, 
als dies der E ta t  für 1915 ta t, der sich auch 
lediglich als eine W iedergabe des E ta ts  1914 
darste llte . Auch alle in dem E ta t aufgeführten 
Zahlen über voraussichtliche Ausgaben im Bau 
und B etrieb schweben in der Luft, sie werden 
durch die Ereignisse und dem in ihren Folgen 
auftretenden B edarf erst festgeleg t und müssen 
diesen A nforderungen folgen, ohne daß Rücksicht 
auf ih re Höhe irgendwie genommen werden kann.

*) St. u. E . 1915, C. Mai, S. 474/77.

In  dem E ta t w aren daher nur die Zahlen neu 
und von Interesse, welche als Folgen des B e­
triebes der ersten acht Kriegsinouate in demselben 
berücksichtigt und aufgenommen werden mußten. 
Es sind dies die finanziellen Ergebnisse des B e­
triebes 1914, die in den Beziehungen der E isen­
bahn zur F inanzverw altung ein anderes Bild geben, 
und die Rechnung fü r 1916 in schärfster W eise 
beeinflussen.

Zu der E ta tau fste llung  ist vorab zu bemerken, 
daß für den A u s g l e i c h s f o n d s ,  für  den 
in dem E ta t  für 1915 noch 38,4 Millionen M ark 
neu eingesetzt waren, in diesem Jah re  nur 
485 3 0 7 .IL übrigbleiben. D er Ausgleichsfonds 
aus dem Jah re  1914 h a tte  noch einen Be­
stand von 51,2 Millionen M ark und ist, da für 
1915 demselben wiederum 45 Millionen Mark 
entnommen sind, Ende 1915 auf 6,2 Millionen 
M ark zurückgegangen.

Die Ausgaben für das E x t r a o r d i n ä r i u m  
sind m it dem vereinbarten  P rozentsätze von 1 ,1 5 %  
des statistischen Anlagekapitals in einer Höhe von 
145,9 Millionen M ark eingesetzt. Davon sind 
129,7 Millionen M ark für Verbesserungen der 
bestehenden Anlagen und Neubauten bestimmt. 
D er gesam te B e trag  is t aber 40 Millionen M ark 
geringer, als im E ta t  für 1915.

Die S o l l  a b g a b e  f ü r  a l l g e m e i n e  S t a a t s ­
z w e c k e  von 2 , 1 %  des statistischen Anlage­
kapitals ist von dem A nsatz für 1915 von
257,2  Millionen M ark auf 266,5  Millionen Mark 
in 1916 gestiegen.

D as s t a t i s t i s c h e  A n l a g e k a p i t a l  der 
Eisenbahnverw altung, das dieser Rechnung zu­
grunde geleg t w ird, betrug  Ende 1915 12 685,8 
Millionen M ark und w ar gegen 1913 um 441,1 
Millionen M ark gestiegen. Die tatsächliche S taa ts­
eisenbahnkapitalschuld w ar Ende 1914 8152 ,0
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Millionen M ark und ist nach dem E ta t für 1916 
m it 8900 ,3  Millionen M ark oder 82 ,4  %  der ge­
samten preußischen Staatsschuld von 10 799,8 
Millionen M ark angenommen. Die Verzinsung 
der E isenbahnkapitalschuld ist m it 347 Millionen 
M a rk  (75,7 %  der Verzinsung der gesamten 
S taatsschuld) und die T ilgung m it 49,06 Mil­
lionen Mark oder 3/5 %  der Kapitalschuld an­
geführt.

Soweit es in diesen Zahlen ausgedrückt ist, 
g ib t die diesjährige E tataufstellung der Eisen­
bahnverw altung Neues und dürfte es lehrreich 
sein, die bezüglichen Zahlen der Jah re  seit der 
Neuordnung des V erhältnisses der Eisenbahn zur 
F inanzverw altung, wie sie in der folgenden Zahlen- 
tafcl zusamm engestellt sind, zu vergleichen. Alle 
Zahlen sind in AIillionen Mark gegeben:

1
o 3 4 5 G

Statistisches
Anlagekapital

Eisenbahn­
kapitalschuld Betriebs- Abgabe 

für andere

I Jährl. 
i Vcr- 
.mehrung

Jithrl.
Ver­

mehrung

Uberschuß 

in %

Staats- 
zwecke, 

2,1% von 
Spalte 1

1910 10 799,2 344,9 7166,1 143,6 6,48 210,3
1911 11 143,8 344,6 7180,7 20,6 7,20 219,8
1912 11 633,4 489,6 7427,5 246,8 7,17 226,8
1913 12 244,7 611,3 7731,2 303,7 6,39 234,1
1914 12 685,8 441,1 8152,0 420,8 3,59 244,4
1915 13 393,6 707,8 8419,0 267,0 — 257,2) J
1916 13 864,6 471,0 S900.5 481,5 — 2 6 0 ,5 / ki

E n t w i c k l u n g  d e s  A u s g l o i o h s f o n d s .

Bestand 
Ende des 

Jahres
Ergänzung

Entnahme

zum Dispo­
sitionsfonds

zu außerordent­
lichen Ausgaben

1910
1911
1912
1913
1914
1915

71,196 
218,889 
317,379 
393,42S 

51,210 
0,210

162,278
173,479

91,043

14,585
14,989
14,993
14,997

00,000

342,218
45,000

Die jäh rliche Vermehrung des statistischen 
A nlagekapitals in den angeführten Jahren  zeigt, 
daß dieselbe in ganz anderem V erhältnis vor 
sich geht, als die Verm ehrung der Eisenbahn­
kapitalschuld. Es geht daraus hervor, daß der 
g röß te  Teil dieser V erm ehrung auf Kosten des 
Betriebes geschieht, und als Abschreibung ange­
sehen werden muß. Das statistische Anlage­
kapital h a t sich von 1910 bis 1914 um 1887,6 
Millionen M ark, die Eisenbahnkapitalschuld aber 
nur tim 985,9 Millionen M ark verm ehrt. Dem­
entsprechend haben sich die jährlichen Abgaben 
zu den allgemeinen Staatsausgaben von 1910 bis 
1914 um 34,1 Millionen Mark verm ehrt. Das 
is t geschehen, obgleich der Betriebsüberschuß von 
7 , 2 %  bis auf 3,59 %  heruntergegangen und der 
Ausgleichsfonds sich soweit verm indert hat, 
daß derselbe Ende 1914, m it einem Bestände 
von 6,2 Millionen Mark, beinahe vollständig ge­

le e rt w ar. Man war 1914 gezwungen, aus dem 
Ausgleichsfonds

zur Ergänzung des 30-Millionen-Dis- •«
P o s itio n s fo n d s .....................................  14 997 720

zum Ausgleich anderweit nicht ge­
deckter Minderüberschüsso der Eisen­
bahnverwaltung ................................. 282 220 744

zur Deckung außerordentlicher Aus­
gaben .......................................................  45 000 000

im ganzen 342 218 464
zu entnehmen.

F ü r  das Ja h r  1915 ha t die Eisenbalm ver- 
w altung einen Fehlbetrag  von 179 Millionen M ark 
an den etatsmäßigen Abgaben von 2,1 %  für die 
allgemeinen S taatsausgaben angekündigt.

Nach den Zahlen der E ta ts  von 1915 und 
1916 t r i t t  das eigenartige V erhältnis der festen 
Abgaben zu den unsicheren E rträgnissen noch 
s tä rk e r hervor. Dasselbe wird sich für 1916 
auf 226,5 Millionen Mark, also auf 56,2 Mil­
lionen M ark mehr als in 1910, stellen. F ür das 
J a h r  1914 h a t sich schon ein Fehlbetrag  von 
37,8 Millionen M ark zur Deckung der eigent­
lichen Eisenbahnausgaben ergeben, so daß der­
selbe mit dem B etrage von 244,4 Millionen Mark 
der Abgaben an den S taa t mit im ganzen 282,2 
Millionen M ark dem Ausgleichsfonds entnommen 
werden mußte.

Die Folgen der je tzigen  Anordnung bestellen 
kurz zusammengefaßt in der starken Vermehrung 
des statistischen Anlagekapitals, der nur mäßigen 
Vermehrung der Eisenbahnkapitalschuld, der festen 
und regelm äßig steigenden Abgaben an den S taa t 
beim fallenden Betriebsüberschuß, und der voll­
ständigen Leerung des Ausgleichsfonds und da­
mit des Schwindens aller verfügbaren Reserven. 
Keineswegs soll mit diesen Ausführungen auf 
schlechte Betriebsergebnisse hingewiesen rverden, 
sie sollen nur dazu dienen, die Mängel der jetzigen 
Regelung der finanziellen Beziehungen der Eisen­
bahnverwaltung zu den allgemeinen Staatsfinanzen 
zu klären und die Notwendigkeit der Abänderung 
nahezulegen. Dazu muß aber noch eine andere 
Seite berücksichtigt werden.

F ü r die e i n m a l i g e n  u n d  a u ß e r o r d e n t ­
l i c h e n  A u s g a b e n  der Eisenbahn, soweit die­
selben den E inzelbetrag  von 100 000 J l  über­
steigen, also fü r das Extraordinarium , ist der 
B etrag  von 1,15 %  des statistischen A nlage­
kapitals vorgesehen. Um die Ausgaben hierfür 
zu entlasten, ist schon in dem Finanzabkommen 
von 1910 bestimmt, daß die Kosten fü r A nlage ' 
zw eiter und w eiterer Gleise, Vermehrung des 
Fuhrparks für die bestehenden Bahnen über den 
E rsatz  der W ertverm inderung hinaus, Ausbau 
von Nebenbahnen zu Hauptbahnen, Ausbau und 
erstm alige A usrüstung derBahnanlagen beimUeber- 
gang zu einer anderen Betriebsweise, auf E isen­
bahn-Anleihegesetze zu übernehmen sind.

W enn man hierm it auch einen S chritt von 
den früher befolgten G rundsätzen abwich, so konnte
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man sich rlocli nicht entschließen, w eitere Aus­
lagen, die fü r die Bahn gefordert wurden, auf 
Anleihen zu entnehmen. Dies vorwiegend aus 
dem Grunde, weil man vielfach diese Auslagen als 
nicht werbende K apitalanlagen ansah und dieselben 
aus den Betriebsergebnissen zu decken hoffte.

Um die Bedeutung dieser in das E xtraord i- 
narium  verwiesenen B etrage beurteilen zu können, 
muß man Umfang und Inhalt desselben naher ins 
Auge fassen. Die B eträge, welche jäh rlich  in 
das Extraordinarium  der E isenbahnverw altung in 
den le tz ten  zehn Jah ren  eingestellt waren, haben 
zwischen 115 bis 198 Millionen M ark geschw ankt 
und sind seit dem Finanzabkomm en 1910 regel­
mäßig von 114,8 bis 128,9 Millionen M ark ge­
stiegen. D a sie m it 1,15 %  des statistischen 
A nlagekapitals festgese tz t sind, so würden sie sich 
un te r Beibehaltung der je tz igen  Bestim mung in 
dieser an sich mäßigen W eise w eiter entwickeln. 
G rundsätzlicli kann man die F estsetzung  des E x tra - 
ordinarium s nach einem P rozen tsa tz  des s ta tis ti­
schen A nlagekapitals als rich tig  anerkennen, so­
lange eine Aufstellung des E ta ts  gemeinsam für 
B au und B etrieb in der je tzigen  Form  beibehalten 
w ird. D ie Größe d era rtig e r Ausgaben ste ig t 
unzweifelhaft bei jedem  B etriebe m it dem Um­
fange desselben. Im  E ta t  fü r 1915 ist das E x tra ­
ordinarium  m it 140,9 Millionen M ark berechnet. 
Diese Summe h a t aber den dringendsten Anforde­
rungen nicht genügt, und man ist genötig t ge­
wesen, 45 Millionen M ark dem Ausgleichsfonds 
zu entnehmen, um die Ausgaben des E xtraord i- 
narium s von 185,9 Millionen M ark zu decken. 
Daß die E isenbahnverw altung das E xtraord inarium  
als -werbende A nlage aiisieht, gellt aus der T atsache 
hervor, daß sie die darin  enthaltenen B eträge 
dem statistischen A nlagekapital zuschreibt und, 
da diese Zuschreibung aus dem B etriebe gedeckt 
wird, sie als Abschreibung angesehen werden 
muß. A ber auch der In h a lt entspricht dem. 
Die im E xtraord inarium  jährlich  enthaltenen B e­
träge sind E inzelra ten  für größere Baulichkeiten 
und Beschaffungen m it einem E inzelw ert von je  
über 100 000 M .  Die gesamten Kosten dieser Aus­
führungen schwankten in den le tz ten  Jah ren  zw i­
schen 976 und 1302 Millionen M ark; das sind 
ungeheure Summen, die durch das Ordinarium auf­
gebracht werden, und m it diesen hohen Beträgen 
e rk lä rt sich znm Teil der große U nterschied zwi­
schen dem statistischen A nlagekapital und der 
Eisenbahnkapitalschuld.

U nter anderem befinden sich im E xtraord i- 
narium die großen Bahnhofsumbauten von Ham­
burg, Leipzig, Cöln m it E inzelbeträgen  bis über 
40 Millionen M ark. Neben den Umbauten solcher 
Bahnhöfe, die ihre H auptkosten nicht in den 
Bahnhofsgebäuden, sondern in den Bahnkörpern 
verursachen, spielen die Verbesserungen der B ahn­
strecken, Neubauten von W e rk sta ttan lag en  und 
Lokomotivschuppen eine große Bolle im E x tra ­

ordinarium. W er im w irtschaftlichen B etriebe 
einigermaßen zu H ause ist, weiß, daß solche Au­
lagen nicht zum Luxus gerechnet werden können, 
sondern daß sie notwendig sind, um den steigen­
den V erkehr in g u te r  und nutzbringender W eise 
bew ältigen zu können. Sie sind notwendig, wenn 
die B alm verw altung ihre Aufgaben erfüllen und 
diese erw eiterten  Aufgaben w irtschaftlieh durch­
führen soll. H ierin liegt der werbende C harak ter 
aller wesentlichen Ausgaben des Extraordinarium s. 
Neben dem Extraordinarium  werden aber im O rdi­
narium  des E ta ts  jäh rlich  Ausgaben für kleinere 
Anlagen und V erbesserungen von nicht über 
100 000 JC E inzelkosten m it einem G esam tbeträge 
von rd. 20  Millionen M ark eingesetzt. Es sind 
dies Ausgaben, die in w irtschaftlichen Betrieben 
überall auf den B etrieb übernommen und nicht als 
A ktivposten gebucht werden.

W enn man aus diesen A usführungen nun auch 
ersieht, daß die preußische Eisenbahnverw altung 
bestreb t ist, sich gewisse R eserven zu beschaffen, 
so gellt doch aus der T atsache, daß die v e r ­
fügbaren R eserven in den ersten acht M onaten 
des K rieges vollständig verschwunden sind, her­
vor, daß dieser R iesenbetrieb finanziell n icht so 
günstig  au sg esta tte t ist, wie es hei seiner B e­
deutung fü r das w irtschaftliche Leben der Nation 
erforderlich w äre. Selbstverständlich muß man 
hierbei von den erw eiterten  großen Aufgaben 
absehen, welche die Folgen des Krieges der V er­
waltung bringen. Aber schon der E rsa tz  des 
durch den ungewöhnlichen V erschleiß zurück­
gegangenen M aterials wird weit höhere Kosten 
verursachen, als sie durch die üblichen S ätze der 
Entschädigung vom Reiche der preußischen S ta a ts ­
bahn zufließen werden. D er m it Sicherheit nach 
dem K riege zu erw artende große V erkehr w ird 
die Schwäche der A ussta ttung  der Eisenbahn noch 
m ehr h erv o rtre ten  lassen und bei der völligen 
Erschöpfung der Reserven den S taa t zu großen 
Anleihen zwingen, um seiner Aufgabe einiger­
maßen gerech t zu werden.

Mau kann ohne U ebertreibung sagen, daß die 
F inanzverhältn isse der preußischen Staatsbalm  
dringend einer anderen Regelung bedürfen. Ih re 
Schwächen liegen in e rs te r Linie in der engen 
Verbindung des E isenbahnbetriebes m it den all­
gemeinen S taatsfinanzen. Soll die S taatsbalm  
ihre vornehm ste Aufgabe, das w irtschaftliche 
Leben der Nation zur vollen B lüte zu entwickeln, 
erfüllen, so muß sie möglichst unabhängig von 
den Schwankungen der Finanzen der allgemeinen 
V erw altung gestellt werden und darf die Deckung 
ih rer Bedürfnisse nicht von diesen Schwankungen 
abhängig machen. N u r  d a n n  k a n n  s i e  i n  
i h r e n  E r t r ä g e n  e i n e n  s i c h e r e  n R  ü c k - 
h a l t  f ü r  d i e  a l l g e m e i n e  V e r w a l t u n g  
b i l de n ,  w ä h r e n d  si e s ons t  in we i t  l iö- 
h e r e i n  M a ß e  i n  d i e s e  S c h w a n k u n g e n  
h i n e i n g e z o g e n  w i r d .
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W ill man geordnete Zustande herbeiführen, 
so muß in e rste r Linie die Verbindung des Aus- 
glcichsfonds mit den allgemeinen Staatsfinanzen 
aufgehoben und derselbe lediglich für Zwecke 
des Bedarfs der Eisenbahn bestimmt werden. 
Die Abgaben an den S taa t dürfen nicht nach 
Prozenten des A nlagekapitals, sondern müssen 
nach einem Anteil an dem Jahresüberschuß der 
E isenbahnverw altung festgesetzt werden. Um 
einen richtigen Ueberblick zu verschaffen, müssen 
im E ta t  B etrieb und N eubauten, unabhängig 
voneinander, getrennt geführt werden. Anschaf­
fungen und bauliche Ausführungen über eine 
gewisse Höhe müssen durch Anleihen gedeckt 
werden.

F rühere  Gegner dieser Auffassung, zu denen 
auch der V erfasser gehörte, haben sich dieser F o r­
derung  nicht wegen einer angezweifelten Berechti­
gung entgegengestellt, sondern weil sie glaubten, 
die Abhängigkeit der Eisenbahn von der F inanz­
verw altung damit nur noch größer zu gestalten. 
Die E isenbahnverw altung hat aber in den le tzten  
zehn Jahren , neben der stärkeren  V ertretung  
Ih re r eigenen Bedürfnisse, den Anforderungen 
des w irtschaftlichen Lebens ein weit größeres 
Entgegenkommen gezeigt und ha t damit früher 
geheg te  Befürchtungen aus den Kreisen der In ­
dustrie  gem ildert. D er jetzige Krieg m it seinem 
offenkundig erkannten Zusammenhang zwischen 
der A rbeit im Felde und in der Heim at wird 
aber auch sicher die K reise, welche bisher der 
industriellen T ätigkeit und ihren W ünschen nicht 
g erade freundlich gegenüberstanden, zu anderen 
Anschauungen bringen.

D er F inanzm inister hat im vergangenen 
W in ter die vorstehenden Ausführungen auf das 
lebhafteste bekäm pft, da er das B etreten  des 
Gebietes der Anleihegesetzgebung als unrichtig 
ansieht. V ollständig übersehen h a t er dabei, 
daß nur durch T rennung von B etrieb und Bauten 
eine geordnete K ontrolle des Betriebes in seinen 
Leistungen möglich ist und daß die Begebung 
von Anleihen lediglich für rentable, allgemein 
nutzbringende Anlagen geschieht, die, an sich 
schon gedeckt, dem S taa te  indirekt hohen Nutzen 
bringen wird.

Selbstverständlich müßte bei einer solchen 
O rdnung der geringe Satz der Tilgung der An­
leihen von 3/ä%  verschwinden und durch einen 
entsprechend wesentlich höheren P rozen tsa tz  er­
s e tz t werden. Dann könnte ein dem großen 
Unternehmen genügend g roßer Ausgleichsfonds 
beschaffen und dam it sowohl der Eisenbahn der 
Kücken in ihren Bedürfnissen ges tärk t, als auch 
den Abgaben an den S taa t eine größere Sicher­
heit gegeben werden. Dieser Auffassung ist 
schon mehrfach Ausdruck gegeben worden; auch 
d e r  frühere M inisterialdirektor K i r c h l i o f f  ist 
auf Grund seiner reichen Erfahrungen in seiner 
Schrift „Z ur Neuordnung der preußischen Eisen­

bahn- und S taatsfinanzen“ lebhaft dafür ein­
getreten . Die Erfahrungen der je tz igen  Zeit 
werden dazu beitragen , dieser Auffassung wei­
tere Geltung zu schaffen.

D er B e t r i e b s b e r i c h t  d e r  E i s e n b a h n ­
v e r w a l t u n g  für 1914 ste llt fest, daß das 
preußisch - hessische Eisenbahnnetz, soweit es 
dem öffentlichen V erkehre d ien t, eine Länge 
von 39 534 km und gegenüber dem vorherigen 
Jah re  sich um 447 km verm ehrt hat.. Es ist 
in Aussicht genommen, in dem B etriebsjahr 1915 
544 km und 1916 624 km neu in Betrieb zu 
nehmen, so daß das gesamte Eisenbahnnetz am 
1. April 1917 eine Länge von 40 801 km haben 
wird. Dies ist eine für die K riegszeit in hohem 
Maße anerkennenswerte Leistung friedlicher T ä­
tigkeit, geeignet, dazu beizutragen, die inneren 
K räfte  des Vaterlandes zu stärken und die durch 
den K rieg eingetretenen Schwächen baldigst 
wieder zu beseitigen.

D er F uhrpark  h a t sich 1914 an vollspuri- 
gen Lokomotiven um 977 Stück, an Personen­
wagen 1918 Stück, Gepäckwagen 586, G üter­
wagen 21 553, Triebwagen 371, im Gesamtwerte 
von 245 459 799 J l ,  verm ehrt.

Die gesamten Kosten des Ende 1914 vor­
handenen F uhrparks beliefen sich auf 3717,3 
Millionen M ark und machen 21 ,4 %  des s ta tis ti­
schen Anlagekapitals aus. Die E rhaltung und 
Beschaffung eines genügenden und leistungsfähigen 
F uhrparks wird angesichts des augenblicklich 
stattfindenden großen Verschleißes und des nach 
dem Kriege zu erw artenden großen V erkehrs 
eine der wichtigsten Aufgaben der Eisenbahn- 
verwaltung sein. Unsere Fabriken sind im Augen­
blick alle voll beschäftigt, ihre Leistungsfähig­
keit ist. aber durch den Mangel an A rbeitern und 
Beamten eine beschränkte. Nach R ückkehr der 
eingezogenen A rbeiter zur friedlichen T ätigkeit 
wird sich die Leistungsfähigkeit wieder bedeutend 
heben und liegt kein Anlaß vor, zu r V erstä r­
kung derselben auf Anlage neuer Fabriken zu 
drängen.

Zur Vermehrung des F uhrparks h a t die V er­
waltung, von Ende September 1915 ab gerechnet, 
zur V erfügung:

aus dem Anloihegesetze 1916 . . 211 006 000 .lt
aus dem Ordinarium 1916 . . . 95 000 000 „
Anteil der hessischen B ahn . . .  4 350 000 „
nach dem Baubericht noch vorhan­

dene B e t r ä g e   260 113 000 „

im ganzen 570 469 000 M

Das ist eine ansehnliche Summe, die aber 
auch für den eintretenden Bedarf dringend e r­
forderlich sein wird.

Die Entwicklung des V erkehrs während des 
Jah res 1914 mit acht Kriegsmonaten wird durch 
die Tatsache gekennzeichnet, daß die gesamten 
Verkehrseinnahmen um 288,4 Millionen M ark zu­
rückgegangen sind. Von diesem Rückgänge wurde
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der P ersonenverkehr m it 17,66 %  und der G üter­
verkehr m it 9,72 %  betroffen. Demgegenüber 
h a t sich die Einnahm e aus der M ilitärbeförderung 
von 12,9 Millionen M ark in 1913 auf 52,9 Mil­
lionen Mark in 1914 gehoben. Die Einnahmen 
aus der Beförderung von M ilitärgu t haben sich 
von 8,07 Millionen M ark auf 112,44 Millionen 
M ark gehoben. Von In teresse ist, daß un ter der 
G üterbeförderung sich die Einnahmen von E il­
und Expreßgut in 1914 gegen 1913 sogar etwas 
verm ehrt haben. Eine trau rige  Erscheinung ist 
die T atsache, daß die Einnahme von der Beför­
derung von Leichen sich von 864 100 J t  auf 
1 456 403 J i  v erm ehrt hat. Im übrigen verte ilt 
sich der Einnahm eausfall auf S tückgut und W agen­
ladungen. Im K ohlenverkehr fallen die Einnahm e­
ausfälle vorwiegend auf Steinkohlen und Koks 
(99,6 Millionen M ark gegen 132,9 Millionen Mark), 
während der Braunkohlenverkehr n u r einen ge­
ringen Ausfall aufweist.

In  den Verhandlungen des Abgeordneten­
hauses nahm die F rag e  der R e i c h s e i s e n b a h n  
eine hervorragende Stelle ein. W ie schon in 
Nr. 1311 des Jah res  1915 der Kölnischen Zei­
tung ausgeführt ist, stehen der Bewegung für 
eine baldige Ausführung dieses Planes schwere 
Bedenken entgegen. D er preußische E isenbahn­
m inister und der F inanzm inister sowie alle P a r ­
teien im Abgeordnetenhause haben sich entweder 
grundsätzlich  dagegen oder w enigstens gegen eine 
derzeitige Aufrollung dieser F ra g e  ausgesprochen. 
Einen Ueberblick- über die inneren Schwierig­
keiten einer solchen O rdnung der w ichtigsten 
w irtschaftlichen F rag e  unseres V aterlandes geben 
die im Abgeordnetenhause von dem V erfasser 
vorgelegten Zahlen über die Betriebsergebnisse 
der w ichtigsten sechs deutschen Staatsbahnsystem e, 
welche nebenstehend folgen.

Die Unterschiede in der A rt des V erkehrs 
weisen auf die ganz verschiedenen Interessen der 
einzelnen L änder und dam it auch auf die V er­
schiedenartigkeit in der Pflege des V erkehrs hin. 
Die gewaltigen U nterschiede in den B etriebs­
resu lta ten  verw eisen aber auch auf die ebenso 
großen inneren Schw ierigkeiten in der Ordnung 
dieser F rag e  nach der finanziellen Richtung.

Gewiß kann in der gem einschaftlichen V er­
waltung der deutschen Eisenbahnen noch manches 
erreich t, E rsparn isse und Verbesserungen erz ielt 
w erden; der M inisterialdirektor a. D. K i r c h h o f f  
verdient lebhaften Dank für seine A nregungen 
nach dieser Richtung. Das Ziel seiner Be­
mühungen selbst dürfte aber zu r Zeit wenig Aus­
sicht auf E rfo lg  haben.

Das diesjährige E i s e n b a h n a n l e i h e g e s e t z  
forderte 313,3  Millionen M ark, es überstieg da­
mit erfreulicherweise die F orderung  im ersten 
K riegsjah r m it über 100 Millionen M ark. W enn 
auch keine neuen Nebenbahnen im G esetze ent-

E i n n a h m e n  1912.
P ersonen- G üter­ S on­
v e rk e h r  verkeh r stige
% d. G. % d. G. %

B a d e n ....................... 27,89 61,89 10,32
B a y e r n ................... 29,90 61,49 9,61
Reichseisenbahn . . 20,77 70,98 8,25
Sachsen ................... 32,17 60,43 7,10
W ürttem berg . . . 36,08 57,14 6,78-
Preußen . . . . . . 27,62 65,93 6,48

A n l a g e k a p i t a l  b i s  E n d e 1912.
Im Auf das kn>

ganzen betr. 11.
.11 M

B a d e n ....................... 884 212 063 504 195
B a y e r n ................... 2 276 887 241 279 830
Reiehseisenbahn . . 913 897 657 435 447
S a c h s e n ................... 1 182 849 901 356 074
W ürttem berg . . . 838 644 019 399 208
P r e u ß e n ................... 1 2 0 0 1  1 2 6511  

(Ende M ärz 1913)
305 990

B e t r i o b s ü b e r s o h u ß .
d e r  O esam t- des A nlage­

einnnhm c kapitals

B a d e n ....................... 30,03 % 4,09 %
B a y e r n ................... 30,00 „ 4 ,28  „
Reichslande . . . 32,77 „ 6,05 „
Sachsen ................... 25,86 „ 4,47 „
W ürttem berg . . . 28,85 „ 3 ,50  „
Preußen ................... 33,70 „ 7,18 „

h a lte n  s in d , so w ird  do ch  d a s  N e tz d e r  H a u p t -
bahnen um 110 km m it zwei neuen Rheinbrücken, 
bei Neuwied und Remagen, verm ehrt. D er g rößte 
B e trag  von 207,7 Millionen M ark im G esetz is t 
für die Beschaffung von F ahrzeugen bestim m t, 
eine Summe, die bisher in dieser Höhe noch n ich t 
in den A nleihegesetzen enthalten  w ar.

Von In teresse wird es sein, daß tro tz  der 
regsam sten B au tä tigkeit, wie sie aus den an­
geführten  Zahlen hervorgeh t, die preußische E isen­
bahnverw altung aus den früher bewilligten M itteln 
des E xtraordinarium s und der A nleihegesetze E nde 
September 1915 noch einen G e s a m t b e t r a g  
v o n  1205,7 M i l l i o n e n  M a r k  z u r  V e r f ü g u n g  
ha tte . Von demselben sind 945,6 Millionen M ark 
fü r B auausführungen und 260,1 Millionen M ark 
zu r Beschaffung von F ahrzeugen  fü r die bestehen­
den und neuen Bahnen bestimmt.

M i t  h o h e r  B e f r i e d i g u n g  d ü r f t e  a u s  
a l l e m  z u  e r s e h e n  s e i n ,  d a ß P r e u ß e n  i n ­
m i t t e n  e i n e s  d e r  f u r c h t b a r s t e n  K r i e g e ,  
d i e  d e r  S t a a t  j e  d u r c h  g e m a c h t  h a t ,  e s  
n i c h t  u n t e r l ä ß t ,  d e n  B o d e n  f ü r  f r i e d ­
l i c h e  A r b e i t  z u  p f l e g e n ,  u n d  d a s  L a n d  
d a m i t  i n  d e n  S t a n d  s e t z t ,  d i e  i h m  g e ­
s c h l a g e n e n  s c l n v e r e n  W u n d e n ,  s o w e i t  
e s  m e n s c h e n m ö g l i c h  i s t ,  i n  k ü r z e s t e r  
Z e i t  w i e d e r  a u s h e i l e n  z u  k ö n n e n .  D i e  
w e i t s i c h t i g e  w i r t s c h a f t l i c h e  P o l i t i k  
u n s e r e r  E i s e n b a h n v e r w a l t u n g  z e i g t  i n 
d e n  L e i s t u n g e n  w ä h r e n d  d e s  K r i e g e s  
u n d  i n  d e r  g l e i c h z e i t i g e n  S o r g e  f ü r  d i e  
Z u k u n f t ,  d a ß  s i e  i h r e r  A u f g a b e  v o l l  
g e w a c h s e n  i s t .
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Umschau.
Ofen zum ununterbrochenen Glühen von Walzeisen beim 

Stauchen von Bolzen, Schrauben- und Nietköpfen1).

Eine wirtschaftliche Betriebsführung hat bei der 
Verbilligung der Selbstkosten einer Ware ihr Augenmerk 
neben anderen Gesichtspunkten, wie dem Ersatz mensch­
licher Arbeitskräfte durch Maschinen, vor allem auf E r­
höhung der Leistung durch Beschleunigung der Fabri­
kation, ebenso wie auch auf äußerste Verminderung des 
Abfalls oder Schrotts durch sachgemäße Abstellung der 
Ursachen dieser M aterialeinbuße zu richten. Die Buffalo 
Bolt Co. in North-Tonawanda, N. Y., ha t in ihren großen 
Bolzen-, Nieten- und Schraubenfabriken diese beiden 
letztgenannten Forderungen in eigenartiger Weise gleich­
zeitig gelöst, indem sie zunächst den Kopfstauchpressen 
durch Aneinanderschweißen der einzelnen Ringe das 
glühende W alzeisen oder das W alzdrahtm aterial bei stets 
gleicher Tem peratur in einer fort­
laufenden Ader zuführt, und, in- 
folgo des Fortfalls der Pausen zwi­
schen der E inführung neuen Mate­
rials, dadurch wieder in der Lage 
ist, die Geschwindigkeit ihrer Kopf- 
stauchm asohincn ganz bedeutend zu 
erhöhen. Die vom H üttenw erk ge­
lieferten Walzeiscnstangen oder 
R inge werden zu diesem Zwecke 
nach einer Nachprüfung ihrer Stärke 
zunächst auf einem Wickelwerk in 
Ringe von gewissem Durchmesser 
gewickelt, m it Hilfe eines elektri­
schen Schweißapparates m it dom 
einen Endo an das Ende des vor­
hergehenden Ringes geschweißt und 
nochmals zu einem Ring von ge­
nauem Durchmesser umgewickclt, 
um dann schließlich in  einen Glüh­
ofen eingeführt, geglüht und den 
Kopfpressen zugeführt zu werden.
Beim letzten Wickelwerk geht das 
auf eine Trommel gelagerte W alz­
eisenm aterial durch eine drehende 
Scheibe und legt sich dadurch 
auf der anderen Seite der Scheibe 
um  eine feste am Ofen befindliche Trommel m it brei­
tem  Flansch, deren Durchmesser durch Teilung des 
Trommelgestellcs in  acht ineinandergreifende Segmente 
etwas verändert und der W alzeisenstärke angepaßt werden 
kann. Der Trommelflansch sitzt knapp auf einer runden 
Oeffnung im  Glühofen. Durch den Nachschub des durch 
die drehende Scheibe gewickelten Materials von rückwärts 
schieben sich die Lagen auf der festeD Trommel vor und 
werden durch eine Oeffnung im Flansch einer der Seg­
mente in die erwähnte runde Oeffnung im Ofen geleitet, 
die das eine Endo einer ringförmigen Vorkammer darstellt. 
In  dieser Vorkammer wandern die Wicklungen auf einem 
m it Scham ottesteinen gefütterten Rohre als Auflago vor­
wärts, w erden dabei anfangs durch ein wassergekühltes 
Gewicht gegen Ueberspringen der einzelnen Adern ge­
sichert, gelangen sodann in die eigentliche Glühkammer, 
werden dort auf die richtige Glühtem peratur erhitzt und 
schließlich durch eine Oeffnung im Glühraum nach der 
Kopf presse • geleitet. Die durch Generatorgas geheizten 
oder m it Oelfeuerung versehenen Oefen, deren W irtschaft­
lichkeit noch durch Rekuperatoren erhöht wird, erhalten 
zur Vermeidung von W ärmevcrlusten eine Verkleidung 
von Korkstein, sind m it einem Blechmantel umgeben 
und haben eine äußerst gedrungene Form. Die Ofengröße

')  Nach „The Iron Trade Review“ 1915, 2. Deo., 
S. 1082/6.

betrügt bei der neuesten Ausführung dieser Oefen etwa.
2,2 m im Quadrat, wobei dio Feuerung etwa 1,5 m im 
Quadrat mißt. Die Tem peratur des Glühguts kann bei 
diesen Feuerungen, auch bei großen Schwankungen von 
Stangenstärke und Bolzenlängo, stets gleichmäßig erhalten 
werden. Allo Teile der Anlage, sowohl am  Wickelwerk 
wie am Ofen, können leicht orsetzt und auch durch 
Schraubenspindeln eine Nachstellung der einzelnen Aggre­
gate zueinander bewirkt werden. Ebenso ist es auch 
ermöglicht, dio einzelnen Vorrichtungen sofort, m eist 
autom atisch, stillzusetzen und Fehler und Mängel ab­
zustellen. F ü r die letzte Wickclvorrichtung vor dem 
Ofen sind drei Geschwindigkeiten durch W eehsclrädcr 
vorgesehen, so daß diese jeweils dem Materialverbrauch 
an der Kopfstauchmasehino und dem Vorschub im Ofen 
angepaßt werden können. Dieselben schwanken natürlich 
je nach der Länge und der Stärke der verarbeiteten Bolzen

außerordentlich. Abb. 1 zeigt die hauptsächlichsten Teile der 
neuartigen Ofencinrichtung. Jede Kopfstauchmaschine'er- 
hält einen solchen Ofen m it Schweiß- und Wickelvorrichtung 
zu ihrer alleinigen Verfügung, und es sollen neben dem 
Vorteil der stets gleichmäßigen Erwärmung des verarbei­
teten Gliihgutes ganz erhebliche Ersparnisse an  Schrott 
gemacht worden sein. Bei einem dreißigtägigen Versuch 
m it ein und demselben W alzeisenmaterial betrug z. B. 
das Ausbringen der ganzen Anlage 93,2 %  des eingesetz­
ten Materials. Es wurde dabei das Ausbringen eines 
alten Stangenglühofens  ̂m it dem Ausbringen von drei 
m it W ickelvorrichtungen versehenen Oefen neuester A rt 
in Vergleich gesetzt. Die Versuche ergaben für die alto 
Glühvorrichtung 500 kg Schrott und für die neue dagegen 
nur 48 kg Schrott in der gleichen Zeit.

E in Versuch m it Material von verschiedener Stärke, 
wobei Bolzen von 8 x 5 0  mm Länge bis zu 12,7x152 mm 
Länge hergestellt wurden, zeitigte beim Vergleich m it der 
Glühmethode alten Stils eine Ersparnis von 70 .11 im 
Tag. Diese Zahl wurde nach genauer Berechnung aller 
Kosten und nach richtiger Einschätzung der entsprechend 
erhöhten Abschreibung des Wickelwerkes festgestellt.

Die Buffalo Bolt Co. hat sich sowohl das Prinzip 
dieser Öfenart als auch einzelne Teile desselben durch 
Paten te  schützen lassen. Durch die guten Erfahrungen m it 
den neuen Oefen angeregt, ging sie daran, ihre Kopfstauch­
maschinen umzubauen, um sie m it größerer Um drehungs­

A bblldunv t .  Ofen zum ununterb rochenen  G lühen von W alzeisen.
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zahl laufen lassen zu können. Je  nach Länge und Stärke 
der Bolzen soll es gelungen sein, diese auf 126 bis 226
i. d. m in zu bringen und so die frühere höchste Um drehungs­
zahl von 150 bedeutend zu erhöhen. Es soll möglich ge­
worden sein, m it der neuen W ickelvorrichtung ein 
Ausbringen der Anlagen von 97 %  zu erreichen. Bei 
einem  Versuch konnten auf einer Maschine m it dem neuen 
O fen m it W ickelvorrichtung 88 000 Stück Bolzen in 
neun S tunden gepreßt werden, während früher bei Ver­

wendung des alten Stangenglühofens m it etwa 5 m langen 
Stangen nur deren 55 000 hergcstellt werden konnten. 
Die Ersparnis an  Schrott allein soll die Kosten von Ofen- 
und W ickelvorrichtung cinbringen. Es ist bedauerlich, 
daß in dem Bericht der Buffalo Bolt Co. keinerlei A n­
gaben über den Verschleiß der W erkzeuge und andere 
wesentliche Einzelheiten bei B eurteilung des Ausbringens 
gem acht wurden.

Dr. II. Altpeter.

Aus Fachvereinen.
V erein  deutscher M aschinenbau-Anstalten.

U nter zahlreicher Teilnahm e der Mitglieder und von 
V ertretern  der Reichs- und  Zentralbehörden, Abgesandten 
verw andter Vereine und befreundeten Parlam erntarirn  
h ielt am  25. Mai d. J . zu Berlin der Verein deutscher 
M aschinenbau-Anstalten u n ter dem  Vorsitz von ®r.-Qn(). 
c. h. K u r t  S o rg e ,  Magdeburg, seine diesjährige o rden t­
liche H auptversam m lung ab.

Der Vorsitzende gab in seiner Eröffnungsansprache 
ein  knappes Bild der im Aufträge der Heeresverwaltung 
geleisteten K r i e g s a r b e i t  d e s  V e re in s . Gemeinsame 
Interessen und Sorgen haben dio deutschen Maschinen- 
hersteiler m ehr als je  einander näher und dem Verein zu­
geführt. Die H auptaufgaben des Vereins waren E rsatz 
de r n icht vorhandenen Rohstoffe und Organisation der 
B etriebe für die Um stellung auf die Kriegsarbeit. Mit den 
anderen deutschen Industrien h a t dio deutsche Masehinen- 
industrio  ihren vollen Anteil an den vaterländischen 
Leistungen unserer gewerblichen Kriegswirtschaft. Bis 
zum  Ende des Krieges ist dio Lage leicht zu übersehen; 
dagegen ist die Gestaltung des M aschinenm arktes n a c h  
E r ie d c n s s c h lu ß  völlig unübersehbar. Dio deutsche 
M aschinenindustrie fühlt sich jedoch sta rk  genug, auch 
u n ter schwierigen Verhältnissen den K am pf erfolgreich 
aufzunehmen. Der Vorsitzende schließt m it einem un ­
bedingt zuversichtlichen A u s b lic k  a u f  d io  W e lt la g e  
und stellt u n ter lebhaftem  Beifall fest, daß d ie  B e d ü r f ­
n is s e  d e r  H e e r e s v e r w a l tu n g  v o n  d e r  M a sc h in o n -  
i n d u s t r i e  in  n a h e z u  u n b e g r e n z te r  Z e i t  v o ll  
b e f r i e d ig t  w e rd e n  k ö n n e n . Dio Versammlung richtete 
darau f auf A ntrag des Vorstandes ein H u ld ig u n g s ­
te le g ra m m  a n  S e in e  M a j e s tä t  d e n  K a is e r .  H ierauf 
erfolgte d ie  V e r le ih u n g  d e r  E h r e n m i tg l i e d s c h a f t  
d e s  V e re in s  an  den bisherigen Vorsitzenden Kom m erzien­
ra t  E r n s t  K le in ,  Dahlbruch, und ®r.*Qng. e. h. M a je r t ,  
Siegen.

Der G e s c h ä f t s f ü h r e r  des Vereins, ®ipl.«Qitg. 
F r . F r ö l i c h ,  e rsta tte te  sodann einen Bericht, in welchem 
e r zunächst kurze M itteilungen über den M itgliederstand 
gibt, der auch im abgelaufenen Jah re  eine wesentliche 
Zunahm e erfahren hat. W as die " W ir ts c h a f ts la g e  der 
einzelnen Zweige des deutschen M aschinenbaues anlange, 
so sei es schwierig, hierüber ein einigermaßen zutreffendes 
B ild zu geben, da bekannterm aßen die Betriebe nicht nur 
u n te r  durch den K rieg völlig veränderten Betriebsbedin­
gungen arbeiteten, sondern auch auf Arbeitsgebieten tä tig  
seien, dio sich von denen ihrer F riedenstätigkeit durchaus 
ganz erheblich unterschieden. F ü r das G esam turteil über 
d ie  W irtschaftslago dürfe auch n icht außer B etrach t blei­
ben, daß  infolge des stetig  zunehmenden Arbeitermangels 
dio Betriebsunkosten, insbesondere die an sich bereits 
hohen Löhne fortgesetzt weiter steigen und daß in zahl­
reichen Fällen der Betrieb sich unwirtschaftlich gestaltet 
hä tte , wenn nicht ein Ausgleich durch Uebernahm e von 
Heerfislieferungen geschaffen worden wäre.

In  eingehenderer Weise verbreitet sich der Geschäfts­
führer dann über die A rbeiten der Geschäftsstelle und 
die Tätigkeit der dem V. d. M.-A. angeschlossenen „Zen­
t r a l s t e l l e  f ü r  d ie  A u s f u h r b e w il l ig u n g e n  in  de r 
M a s c h in e n in d u s t r i c “ und der „ P r e i s s t e l l e  für 
M a s c h in e n b a u “ , der „ M e ta l l - B c r a tu n g s -  u n d  Vor-

t e i l u n g s s t e l l c  fü r  d e n  M a s c h in e n b a u “ , der „ S ta h l -  
B e r a t u n g s s t e l l e “ und der „ B e r a tu n g s -  u n d  V er- 
t o i l u n g s s te l lo  f ü r  T c x t i l s t o f f e  im  M a s c h in e n ­
b a u “ .

Was die F r a g e n  d e r  G e s e tz g e b u n g  u n d  V e r­
w a l tu n g  betreffe, so habe von Gesetzentwürfen nur der 
E ntw urf eines Gesetzes betreffend Kriegsgewinnsteuer 
Anlaß zu umfangreichen Arbeiten gegeben. Die von der 
Geschäftsstelle in einer kurzen Denkschrift niedergelegten 
Grundsätze über dio Abschreibungen auf Maschinen und 
maschinelle E inrichtungen in Kriegszeiten haben durchweg 
dio Zustim m ung der Steuerbehörden gefunden. Besondere 
Beachtung fanden in neuerer Zeit dio Fragen des A rbeits­
vertrages. Dio A r b e i t e r f r a g e  gestaltete  sich besonders 
schwierig wegen des Verlangens der Heeresverwaltung, für 
alle kriegsverwendungsfähigen Hilfskräfte E rsatz zu 
schaffen. E s is t das nach der Ueberzeugung des Vereins 
— der G esam tverband D eutscher M etallindustrieller und 
der Verein Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller sind 
der gleichen Ueberzeugung! —  nicht schematisch zu lösen; 
cs bestünde sonst Gefahr, daß Betriebe erheblich ein­
geschränkt oder ganz stillgclegt werden m üßten. F ü r die 
U nterbringung von kricgsverletzten M annschaften und 
Offizieren h a t der Verein seine bereitwillige M itwirkung 
zugesagt. E in  weiteres wichtiges Arbeitsgebiet stellen die 
h a n d e l s p o l i t i s c h e n  F ra g o n  dar. Der Vortragende 
erö rte rt des näheren dio Maßnahmen und M ittel, m it 
denen dem' Bestreben des Auslandes, durch Schaffung 
eigener Industrien  von D eutschland unabhängig zu werden, 
entgegengetreten werden kann. Diese Gefahr darf n icht 
unterschätzt, aber auch n icht überschätzt werden. Bereits 
sind neue Absatzmöglichkeiten entstanden  und  im E n t­
stehen. Unsere Gegner würden auch ihre eigenen In te r­
essen schädigen, wenn sio die Erzeugnisse der deutschen 
M aschinenfabriken aussporren wollten. Schließlich werden 
wir beim Friedensschlüsse in diesen Dingen ein gewichtiges 
"Wort m itzusprechen haben. Schon je tz t aber können im 
Interesse der deutschen Industrie, z. B. durch Verbesse­
rung des Verfahrens bei Ausfuhrbewilligungen, wertvolle 
Dienste geleistet werden. D am it würde m an einem weiteren 
Ziele, der H e b u n g  der d e u ts c h e n  V a lu ta ,  näher­
kommen!

Die bedeutsam ste T ätigkeit des Vereins war die Be­
ra tu n g  der M aschinenindustrie in den Fragen der Ge- 
s c h o ß b e a r b e i tu n g .  Dio Lieferungen haben sich nach 
raschester Ueberwindung aller Schwierigkeiten ohne jede 
S törung vollzogen. Der Verein h a t seine U nterrichtungen 
n icht nur den Vereinsfirmen, sondern säm tlichen ihm  be­
kannten  m echanischen W erkstätten , welche sich m it der 
Geschoßbearbeitung befassen oder dafür geeignet sind, 
zur Verfügung gestellt, ein im vaterländischen Interesse 
geleisteter Kriegsdienst, dem sicherlich überall die ver­
diente Anerkennung zuteil werden wird. D arüber hinaus, 
um die Leistungen des deutschen Maschinenbaues un ter 
den schwierigen Betriebsverhältnissen im Kriege voll zu 
würdigen, m uß m an sich gegenwärtig halten, daß der 
deutsche Maschinenbau den anderen deutschen Industrien  
erst die Hilfsm ittel schaffen m ußte, dam it sie den an  sie 
gestellten Anforderungen der K riegswirtschaft in vollem 
Umfange gerecht werden konnten.

Regierungsrat a. D. Generaldirektor R h a z e n .  Deutz, 
sprach über die W a h ru n g  d e r  I n t e r e s s e n  d e r  d e u t ­
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s e h e n  M a s c h in e n in d u s t r i e  im A u s la n d e . Die ein­
drucksvollen Ausführungen des Redners fanden ihren 
Niederschlag in  der einstimmigen Annahme der folgenden 
Entschließung:

Dio H auptversam m lung des V. d. M.-A. ist der 
Ueberzeugung, daß eine erfolgreiche W ahrung der 
durch den Krieg betroffenen Auslandsinteressen der 
deutschen Maschinenindustrio nur erreicht werden kann, 
wenn
1. die Zwangsanmoldung und Aufschreibung der deu t­

schen Privatansprüche gegen das feindliche Ausland 
angeordnet und durchgeführt wird,

2. die Hindernisse für die W iederherstellung der durch 
die feindlichen Maßnahmen gestörten Rechts- und 
Vertragsverhiiltnisso deutscher Beteiligter beseitigt 
werden,

3. Sicherheiten für die deutschen Ansprüche geschaffen 
werden,

4. die erforderlich werdende Rechtsverfolgung be­
schleunigt, gesichert und als unparteiisch gewähr­
leistet wird
a) durch die Vereinbarung von Leitregcln für die 

Behandlung und Auslegung von Vertragsvorhält- 
nissen zwischen deutschen und feindlichen Parteien)

b) durch Ueberweisung dieser Rechtsstreite vor in te r­
national-neutrale Schiedsgerichte einziger oder 
doch zweiter und letzter Instanz.

Die H auptversam m lung würde cs aufrichtig be­
dauern , wenn die Reichsregierung cs endgültig äblchnen 
würde, sich für die Einziehung der deutschen P riv a t­
forderungen gegen das feindliche Ausland unm ittelbar 
einzusetzen.

Die von der Reichsregierung empfohlene P riva t­
organisation zur Sammlung, Prüfung und  Einziehung 
d e r deutschen Privatforderungen im feindlichen Ausland 
k ann  nur dann Erfolg versprechen, wenn seitens der Ro- 
gierung außer der Anordnung der Zwangsregistrierung 
u n d  der Fordorungssichcrung diese Privatorganisation 
m it den für ihre Aufgaben erforderlichen öffentlich- 
rechtlichen Befugnissen ausgestattet und für ihro T ätig­
ke it im  feindlichen Auslände legitim iert wird.

Die Hauptversam m lung hegt die Hoffnung, daß 
auf diesen Grundlagen eine Verständigung erfolgen wird. 
Sie spricht dem Kriegsaussohuß der deutschen Industrie 
ihren D ank für die wertvolle bisherige U nterstützung aus. 

In  einer kurzen, an die Ausführungen des General­
d irektors R hazen ankniipfonden Debatte machte Golieim- 
ra t  S t r u c k m a n n .  V ertreter des Reichsjustizamts, die 
von dem Vorsitzenden und  dem B erichterstatter dankbar 
begrüßte M itteilung, daß zu einer m ü n d lic h e n  A u s ­
s p r a c h e ,  in der die bestohenden Meinungsverschieden­
heiten geklärt werden können, Gelegenheit gegeben werden 
solle. Dio nunm ehr folgenden V o r tr ä g o  behandeln aus­
schließlich den E rsa tz  d e r  S p a r s to f f e  im  M a sc h in e n ­
b a u . Als erster R edner gibt Slipt.'Qnfl. Privatdozent
G. v o n  H a n f s to n g l ,  Charlottenburg, Mitteilungen über 
t e c h n i s c h e  E r g e b n is s e  a u s  d e r  T ä t i g k e i t  der 
M ot a l l - B e r a tu n g s s t e l l e .

V ortragender füh rt aus, daß K upfer und seine Le­
gierungen durch die augenblicklich zur Verfügung stehen­
den Ersatzstoffo in jeder Beziehung ersetzt werden können. 
D adurch aber, daß Aluminium, Zink, Blei und Eisen in 
richtiger Weiso behandelt und verwendet wird, lassen sich 
schon auf G rund der heute vorliegenden Erfahrungen die 
meisten Aufgaben des Maschinenbaues ohne „Spärm ctall“ 
lösen. Besonders wichtig ist der Ersatz von Rotguß und 
Zinnweißm etall für Lagerzweeke. Neben den schon seit 
längerer Zeit benutzten Zinklegierungen sind neuerdings 
gewisse Blcilegierungen auf dem Markt erschienen, die 
nach den Versuchen, die der Vortragende gemeinsam m it 
®t.*Qng. H ancm ann angcstellt hat, dem W eißmetall in 
ihren Eigenschaften nahekommen. Auch m it einer Sorte 
Gußeisen, die einer besonderen W ärmebehandlung un ter­
zogen war, sind gute Ergebnisse erzielt worden. Als Ersatz 
für Gleislager können ferner Kugellager in vielen Fällen

gute Dienste tun, wenn sie richtig bemessen werden. — 
Die Gefahr des Röstens und auch die Einwirkung von 
Säuren auf blanke eiserne Teile ha t sich zum großen Teile 
als weniger gefährlich herausgestellt, als anfangs ange­
nommen wurde. Die meisten A rm aturen für Dampfkessel, 
Pum penventile u. a. m. werden heute schon ohne Spar- 
m etall ausgeführt. Bei Kondensatoren verwendet man 
durchweg ohne Verschlechterung des Vakuums schmied­
eiserne Rohre. — F ü r gewisse Betriebsstoffe, insbesondere 
für Schmiermittel, sind ebenfalls bereits vollwertige E r­
satzstoffe auf den M arkt gebracht oder Ersatzvorschläge 
gem acht worden. Wie es scheint, wird bei richtiger An­
wendung durch Zusatz von G raphit eine Streckung des 
Schmieröls möglich sein, besonders bei Zylinderschmicrung. 
— Antriebsriemen aus Leder, die heute erheblich im Preise 
gestiegen sind, lassen sieh durch Stahlbänder oder Riemen 
aus Papiergarn ersetzen. — Die Arbeiten, die der Maschi­
nenbau heute auf allen diesen Gebieten leistet, werden für 
die Zukunft ihren W ert behalten und dazu beitragen, die 
deutsche Industrie auch im Frieden vom Auslande u n ­
abhängiger zu machen. Besonders erfreulich wäre es, 
wenn das Zusammenarbeiten aller Kreise und die gegen­
seitige neidlose U nterstützung, die Rieh die einzelnen Werke 
untereinander heute angedeihen lassen, den Krieg über­
dauern würde. — Zur E rläuterung des Vorgetragenen 
diente eine reichhaltige und wertvolle A u s s te l lu n g  v o n  
E r s a t z s t o f f e n  und  von Teilen, die, un ter möglichst weit­
gehender Vermeidung von Sparm etall hergestellt waren, 
an die auch eine Ausstellung von S p a rw e rk z e u g e n  an­
geschlossen war, die zeigte, wie durch richtige Form ­
gebung und sachgemäße Behandlung der Werkzeuge der 
Verbrauch von Edelm etall eingeschränkt werden kann.

Der nächste Vortragende, Geh. Regierungsrat P ro­
fessor 0 . K ä m m e re r ,  Charlottenburg, berichtete über 
V e rs u c h e  m it  L a g e rn  d es  a l lg e m e in e n  M a s c h i­
n e n b a u e s .  R edner führte aus, daß an einem Versuchs­
stand, auf dem gleichzeitig acht verschiedene Lager ein­
gespannt werden können, eine große Anzahl von Ersatz- 
m etallen untersucht wurden, und zwar bei verschiedener 
Schmierung. Es zeigte sieh dabei, daß die meisten E rsatz­
metalle recht günstige Ergebnisse aufwiesen, wenn durch 
Oel-Umlauf-Scinnierung dafür gesorgt war, daß sich be­
ständig eine Oelschicht zwischen den Flachen befand. Bei 
der gewöhnlichen Fettschm ierung m it Staufferbuchsen 
versagten dagegen viele Metalle schon bei verhältnis­
m äßig niedrigen Belastungen und Umlaufzahlen. Geprüft 
wurde insbesondere noch der Einfluß des Anlaufens unter 
Last, wie es bei Hobezeugon die Regel ist, ferner der E in­
fluß exzentrischer Belastung, bei dem auf der einen Seite 
des Lagers die Pressung doppelt so hoch als der D urch­
schnitt, auf der anderen Seite gleich Null war, und ferner 
die W irkung einer künstlichen Schiefstellung des Zapfens 
gegen die Achse des Lagers, dio erheblich weiter getrieben 
wurde, als im Maschinenbau durclnvog zugelassen werde.

Als letzter Redner berichtet Professor ®r.*3ng. 
S c h le s in g e r ,  Charlottenburg, über S o n d c r v c r s u c h e  
a n  W e rk z e u g m a s c h in e n . Vortragender führte eine 
Reihe interessanter Ergebnisse aus seinen Versuchen an 
Werkzeugmaschinen vor. Die Versuche wurden vorge­
nommen unter möglichst genauer Nachahmung der wirk­
lichen Verhältnisse. An den meisten W erkzeugmaschinen, 
z. B. Drehbänken, sind namentlich die vorderen H au p t­
lager stark  beansprucht, weil die Welle infolge ihrer 
Durchbiegung zunächst nur an den K anten  anliegt. W äh­
rend für diese Lager Kupforlegierungen noch nicht ganz 
zu entbehren sind, h a t sich bei fast allen anderen Lagern 
der E rsatz durch Gußeisen oder Zinklegierungen als voll­
kommen zulässig erwiesen. Lager aus Gußeisen halten 
einen um so höheren Druck aus, je weicher sie sind. Die 
Versuche m it Leitspindelm uttern ergaben, daß die Ab­
nutzung am kleinsten ist bei M uttern aus reinem Guß­
zink, indessen fällt sie auch bei Bronze und weichem G rau­
guß nicht viel größer aus. Bei Schneckenrädern ist Guß­
eisen nur zu verwenden, wenn genaue Herstellung und 
richtige Montage gesichert sind.
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Patentbericht.
D eu tsch e  Patentanm eldungen1).

22. Mai 1916.
K l. 24 b, Gr. 1, K  59 326. Vorwärm er m it mehreren 

aufeinanderfolgenden Verteilungskam m ern für Flüssig­
keiten m it veränderlichem  Zähigkeitsgrad, z. B. für 
schwerflüssige Brennstoffe. Alois K leinschm idt, Breslau, 
R ehdigerstr. 37.

25. Mai 1916.
Kl. 24 e, Gr. 11, M 58 088. Gaserzeuger m it einem 

m it der Aschenpfanne um laufenden Schachtm antel und 
einem auf dem Boden der Aschenpfanne aufruhenden 
Asehenauswerfer. Morgan Construction Company, Wor- 
ccster, V. St. A.

K l. 31 a, Gr. 3, K  54S83. Tiegelschachtofen für festen 
Brennstoff m it un ten  erweitertem  Schacht. A nton Ivorf- 
macher, Düssoldorf-Oberkasscl, Dom inikanerstr. 14.

K l. 4 0 a , Gr. 34, H 69 648. Verfahren und Vor­
richtung zur Abscheidung des Zinks aus zinkhaltigen 
Legierungen. Georg Heineoker, Breslau, N cudorfstr. 91.

K l. 48 c, Gr. 4, Sch 49 221. Emaillior-Muffelofen. 
E dm und Schröder, Berlin, Belle-Allianccstr. 88.

D eutsche  Gebrauchsm ustereintragungen.
22. Mai 1916.

K l. 7 b, Nr. 647 159. Granatenrohling. Carl Abel, 
U hlandstr. 54, u. W ilhelm Stader, U hlandstr. 54, Mül­
heim, R uhr.

K l. 12 d, N r. 647 241. Eisenspanfilter für Sauer­
stoffentzug m it U nterteilung des Filterm aterials. L. & C. 
Steinmüller, Gummersbach, R hld.

Kl. 12 d, Nr. 647 242. Eisenspanfilter für Sauer­
stoffentzug. L. & C. Steinm üller, Gummersbach, Rhld.

Kl. 18 a, Nr. 647 126. Schmiedeiserno Hochofenwind­
form. Akt.-Ges. der Dillingor H üttenw erko, Dillingen 
a. d. Saar.

Kl. 37 b, Nr. 647 138. Scharfkantiges Z-Eisen. R om ­
bacher H üttenw erke, Rom bach, Lotbr.

Kl. 37 b, Nr. 647 139. T-Eisen m it parallelflächigem 
Steg und Flansch. R om bacher H üttenw erke, R om bach, 
L othr.

K l. 37 b, Nr. 647 140. Scharfkantiges T-Eisen. R om ­
bacher H üttenw erke, Rom baoh, Lothr.

K l. 37 b, Nr. 647 141. Scharfkantiges Winkeleisen. 
Rom bachcr H üttenw erke, Rom bach, Lothr.

Kl. 37 b, Nr. 647 142. U-Eisen m it parallelflächigen 
Flanschen. Rom bacher H üttenw erke, Rom bach, Lothr.

K l. 37 b, Nr. 647 143. Scharfkantiges U-Eisen. R om ­
bacher H üttenw erke, Rom bacb, Lothr.

K l. 37 d, N r. 647 144. Walzeiscn m it Ausrundung 
der einspringenden K anten durch Flachbögen. R om ­
bacher H üttenw erke, Rom bach, Lothr.

Kl. 47 b, Nr. 647 001. W alzenlagerschale. L othar 
Sempell, Duisburg-Hochfeld.

D eu tsch e  Reichspatente.
Kl. 7 a ,  Nr. 285 989, vom 26. Nov. 1911. P a u l  

S c h m itz  in  T o k io ,  J a p a n .  Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung nahtloser Rohre.

Zur Herstellung der nahtlosen Rohre werden die 
vorgelochten Blöcke in bekannter Weise un ter Benutzung 
eines Langdom es in einem sog. kontinuierlichen W alz­
werk zu einem unrnnden R ohr von sonstiger Fertig­
dimension ausgewalzt. Aus diesem W alzwerk gelangt 
das R ohr verm ittels geeigneter Förderm ittel zu einem

Schrägwalzwerk, welches das R ohr vollkommen rund 
walzt und es dadurch zugleich vom Dorn löst. E rfindungs­
gemäß wird das W alzstiiek von dem im ersten W alzwerk 
verwendeten Langdorn an eine zwischen den Schräg­
walzen achsial feststehende, aber drehbare Kaliberdorn-

stange a  dadurch übergeben, daß der Langdorn b  so lange 
m itgenommen wird, bis er an den K aliberdorn a  anstößt. 
Beide gegeneinander stoßende Dornenden sind m it K u p p ­
lungselementen c, d versehen. Infolgedessen wird der 
Langdorn nach E in tre ten  der K upplung von dem sich 
drehenden Kaliberdorn a ohne Torsionsbeanspruchung des 
auf b sitzenden Rohres mitgenommen.

KI. 3 1c , Nr. 284 706, vom 24. April 1913. K a r l  
S t r e n g e r  in D u r la c h ,  B a d e n . Sandhakenfülirung in  
Querleisten von Formkästen.

a'— --

J) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen 
Tage an während zweier M onate für jederm ann zur 
E insicht und Einspruchorhebung im P a ten tam te  zu 
B e r l i n  aus.

Dio Querleisten b des Form kastens a  sind doppelt- 
wandig und m it Tragschienen c versehen, auf denen sich 
die von unten  einschiebbaren Sandhaken d  m it ihrem 
nicht über die Oberkante der Querleisten her ausragenden 
verdickten Kopf längs verschieben lassen.

K l. 31 a, Nr. 286027, vom 3. Februar 1914. E u g e n  
S t o l l  u n d  J a c o b  E n g e l  i n  P f o r z h e i m ,  B a ­

d e n .  Tiegel- 
schmelzofen.

D er feuerfeste 
E insatz a des T ie­

gelofens besitzt 
einen oberen und 

einen unteren 
K ranz radial ge­
richteter, m it der 
W indleitung b ve r­
bundener W ind­
löcher c und d. 
Von diesen liegen 
die oberen in  einer 
solchen Höhe, daß 
der W ind über T ie­

gelrandhöhe in den Gasraum tr i t t ,  während die unteren 
W indlöcher den W ind auf die Feuerung verteilen.
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Statistisches.
Die Flußstahl-Erzeugung Im Deutschen Reiche einschließlich Luxemburgs im April 1916').

Bezirke
März 
1916 

(27 A rbeits­
tage)

t

April 
1910 

(23 A rbeits­
tage) 

t

Vom 1. Ja n . 
bis 30, April 

1910 
(109 A rbeits­

tage) 
t

April 
1915 

(27 A rbeits­
tage)

t

Vom 1. Jan . 
bis 30. April 

1915 
(103 A rbeits­

tage)
t

R h e in la n d -W e s tfa le n ....................................... 305 255 274 921 1 143 557 253 660 1 007 062
Sohleeien ................................................................. 17 200 15 116 62 854 10 200 39 193
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . . i:o Königreich S a c h s e n ............................................ > 34 049 29 219 122 911 32 032 117 583

JZ S iidd eu tso h lan d .................................................... jcc Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . . . 80 999 70 653 287 119 65 900 267 226 1
«J E lsa ß -L o th rin g e n ................................................ 108 732 99 308 388 018 85 702 340 065 !<yj</> L u x em b u rg ............................................................. 111 142 105 733 417 101 76 711 277 910 |
Eo Zusammen 652 377 594 950 2 421 560 524 205 2 049 639
►- Davon geschätzt — — —

Anzahl der Betriebe 26 26 26 2S 28
Davon geschätzt — — — — —

IE R h e in la n d -W e s tfa le n .......................................
r g Königreich S a o h se n ............................................ j 12 353 12 512 50 353 13 874 49 410

E j? Davon geschätzt — — — — —

£ «2 Anzahl der Betriebe 4 4 4 3 3 :
03 Davon gesohätzt — — —

R heinland-W estfalen ........................................... 320 094 1 319 265 257 837 l  066 281 ^
Sch lesien .................................................................. 94 781 81 592 358 466 72 508 287 939
Siegerland und H essen -N assau ...................... 28 577 24 935 106 408 22 439 84 961 j

IE Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . . 25 219 22 202 97 039 18 307 78 007
Königreich S a c h s e n ............................................ 16 936 14 901 61 635 10 920 54 535 i

2 S ü d d eu tsch lan d .................................................... 6 5 12) 1 146 2 490 587 3 298
Í¡ 2 Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . . . 20 588 17 407 77 622 15 443 59 013
E £ E lsa ß -L o th rin g e n ................................................ 9 007 8 083 31 627 5 159 19 868 i
j z  c d  o L u x em b u rg ............................................................. — — — — —
77»cd Zusammen 548 962 490  360 2 054 552 403 200 1 653 902
03 Davon geschätzt 4 70C2) 7 446 22 036 __ —  |

Anzahl der Betriebe 76 74 77 69 73 |
Davon gesohätzt 42) 3 8 —

R h e in la n d -W e s tfa le n ....................................... 15 151=) 13 192 70 31S 12 208 48 480 :
Sohlesien................................................................. I-C

cd Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . .  ̂ 5 499 3 178 17 522 4 073 14 845
C/> 03 
c  JC Königreich S a c h se n ............................................ ]— ü L. XD Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . . . 1 901 1 717 7 523 881 3 181 ;

£  x>2  J=
<u ° Zusammen 22 551 18 087 95 363 17 162 60 506
«  cc
3 Davon geschätzt 600 600 2 000 — —  1
CO Anzahl der Botriebe 12 11 12 10 12 !

Davon geschätzt 1 1 1 — —

R h e in la n d -W e s tfa le n ....................................... 33 0 872) 22 775 112 390 23 247 85 311
Sohlesien ................................................................. 4 SO 7 3 924 15 966 2 724 7 014
Siegerland und H essen -N assau ...................... 1 072 968 4 072 1 271 4 399 1

339 Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . . 5 470=) 6 359 22 496 5 041 15 995
Eu K önigreich Sachsen ....................................... 2 269 — 3 637 — —

S ü d d eu tsch lan d .................................................... 2 4712) 1 650 S 186 296 2 917 1
ö Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . . . 4 715 3 849 17 794 2 823 6 729 j
CO E lsaß -L o th rin g e n ................................................ j  1 032 1 007 4 333 931 1 605 !o
J= L u x em b u rg ....................................................................................
U

Zusammon 54 923 40 532 18S 880 36 333 123 970
3
ta Davon geschätzt 1 1452) 1 604 4 174 — —

Anzahl der Betriebe ; 45 45 45 44 44
Davon goschätzt S 42) 5 7 ---- —

*) Nach der S ta tistik  des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. 
2) Berichtigt.
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Bezirke

Alärz 
1910 

(27 A rbeits­
tage) 

t

April 
1916 

(23 A rbeits­
tage) 

t

Vom 1. Jan . 
bis 30. April 

1916 
(100 A rbeits­

tage) 
t

April 
1915 

(27 A rbeits­
tage) 

t

Vom 1. J a n . 
b is  30. April 

1915 
(100 A rbeits­

tage) 
t

ta3CS
EtmO
J=10
00
Ui
£

R h e in la n d -W e s tfa le n ........................................
Schlesien ..................................................................
Siegerland und H essen -N assau .......................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h s e n ............................................
S ü d d eu tsch lan d ............................................ ....  .
Saargebiet und bayerische R heinpfalz . . .
E ls a ß -L o th r in g e n ...............................................
Luxem burg ........................................................

18  787>)
1 2 7 9  

2 2 0
0 3 6 9 1)
2  8 6 1  

3 9 7 1) 
9 0 4

S
1 1 0

14 739 
1 041 

225 
5 614 
3 546 

391 
1 2 0 0  

19 
90

68 056 
3 983 

793 
21 439 
13 594 

1 252 
3 704 

93 
352

6 065 
241

1 275 
1 902 

30

23 812 
1 398

4 952 
7 522 

592

COCD Zusammen' 
Davon gesohätzt

30 935 
3 5541)

26 925 
3 245

113 326
12 S92

9 519 38 276

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

62
9])

64
9

64
13

38 38

jEc0
to

R h e in la n d -W e s tfa le n ........................................
Sch lesien ..................................................................
Siegerland und H essen -N assau ......................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . .

9 1571) 
506

|  55>)

7 573 
349

55

32 779 
1 0 0 1

182

7 574 
244

18

32 028 
1 066

2 0 2

b£O Zusammen 
Davon geschätzt

9 718
55

7 977
125

34 562 
342

7 836 33 290

:
Anzahl der Betriebe 

Davon geschätzt
18
3«)

19
3

2 0
3

22 2 2

2V>o
£

R h e in la n d -W e s tfa le n ........................................
S ch lesien ..................................................................
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . .
E lsaß-Lothringen .............................................
L ux em b u rg ..............................................................

|  9 0911) 

|  6 885

7 277 

4 778

33 454 

23 108

4 982 

2 039

23 702 

9 1S6

«D
Ul

Zusammen 
Davon gesohätzt

15 976 
4001)

12 055 
44S

56 562 
1 408

7 021 32 88S

Anzahl der Betriebe 
Davon gesohätzt

16
l 1)

15
1

17
1

14 15

coJO

8
“.coCO
c

: io»
ä

R h e in la n d -W e s tfa le n ........................................
Sch lesien ..................................................................
Siegerland und H essen -N assau ......................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . .
Königreich S a c h s e n ............................................
Sü d d eu tsch lan d ...................... .... ..........................
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . .
E ls a ß -L o th rin g e n .................................................
Luxem burg .........................................................

754 793 
122 633 

29 869 
56 358 
28 919 
14 200 

112 147 
116 954 
111 922

672 395 
104 349 

26 128 
50 049 
23 677 
12 896 
97 553 

109 832 
106 519

2 826 046 
456 490 
111 273 
208 359 
103 316 

51 220 
406 020 
432 219 
420 215

579 066 
88 687 
23 710 
44 624 
IS 144 

9 331 
80 645 
91 451 
77 493

2 334 909 
346 464 

89 360 
169 017 

80 710 
42 649 

342 427 
361 803 
280 549

L.O
£

Zusammen 
Davon geschätzt

1 347 795 
10 454

1 203 398 
13 468

5 015 158 
42 852

1 019 151 4 047 888

to
CD
CS

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

259
2 2

258
24

265
33

228 235

Die Erzeugung der deutschen 
und luxem burgischen W alz­
werke einschließlich der mit 
ihnen verbundenen Schmiede- 
und Preßwerke in den Jahren 

1913, 1914 und 1915.

D er Verein D eutscher Eisen- 
und Stahlindustrieller berich­
tig t seine von uns in Nr. 202) 
veröffentlichten Zahlen, so­
weit W alzdraht in B etracht 
kom m t, wie folgt:

*) Berichtigt.
2) St. u. E . 1916, 18. Mai, 

S. 494/8.

•
W alzdrah t

1013
K alenderjahr

t

1914 1915 
K alenderjahr K alenderjah r 

t  t

Rheinland und W estfa len ..........................................
S ch les ien ...................................................................... ....
Siegerland, Kreis W etzlar und Hessen-Nassau . 
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . . . .
E ls a ß -L o th rin g e n ........................................................
L u x em b u rg ......................................................................

830 414 

j  S9 389 

116 249

j  121 821

683 063 

78 408 

73 976 

91 585

564 179 

66 603 

49 677 

73 364

Zusammen 
Davon geschätzt

1 157 873 
6 500

927 032 
2 990

753 823

Gesam terzeugung nach Sor- (  Zusammen 16 698 950 13 165 589 11 246 249
ten  und Bezirken  ̂ Davon geschätzt 788 291 916 600 405 300

Anzahl der Betriebe 491 493 507
D avon geschätzt 38 37 13
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Wirtschaftliche Rundschau.
R heinisch-W estfälisches Kohlensyndikat zu E ssen .—  

Im  M onat April d. J .  gestalteten sich nach dem Bericht 
des Vorstandes Förderung und Absatz, verglichen m it 
dem Vorm onat und dem Monat April 1915, wie folgt:

April
1916

März
1916

April
1915

a )  K o h le n .
G e sam tfö rd e ru n g ............................ 72.36 8334 5761
G e s a m ta b s a tz .................................. l© 7547 8317 6044
B e te il ig u n g ........................................ I2 8314 9760 7051
Rechnungsm äßiger A b sa tz . . . J .S 574Ö 6354 4686
D erselbe in  %  der Beteiligung 69,10 65,11 66,46
Zahl de r A rbeitstage . . . . 23 27 24
A rbeitetägl. Förderung  . . . . Y 314602 308659 239629

„  G esam tab sa tz . . . 328129 308037 251813
,, rechnungsm . A bsatz J - 249794 235351 195243

b) K o k s .
G e s a m t v e r s a n d ............................ Y 2074762 2067290 1362205
A rbeitstäg licher V ersand . . . h 69159 66687 45107

c) B r i k e t t s .
G e s a m t v e r s a n d ............................. Y 301590 350481 330363
A rbeitstäg licher V ersand . . . 13113 12981 13765

Die A bsatzverhältnisse im B erichtsm onat haben sich 
im allgemeinen-, im Rahm en des Vorm onats bewegt. Der 
E i s e n  b a h n v e r s a n d  iat ohne größere Störungen ver­
laufen ; die W agengestellung h a t Bich gegen den Vormonat 
erheblich gebessert. In  der zweiten M onatshälfte sind 
die W agenanforderungen der Zechen in vollem Umfang 
befriedigt worden. D er U m s o h l a g s  v e r k e h r  i n  d e n  
R h o i n h ä f o n  hielt sich verhältnism äßig auf der bis­
herigen Höhe. Das gleicho gilt für den Versand über 
den Rhein-W eser- und den D ortm und-Em s-K anal; er 
betrug im B eiiohtsm onat in der R ichtung nach R uhrort 
215719 t, nach Minden 21 450 t ,  naoh Emden 48416 t, 
zusamm en 285 585 t, im arbeitstäglichen D urchschnitt 
12 417 t, gegen 12 165 t  im Vorm onat.

United States Steel Corporation. — Dem 14. Jahres­
bericht der Gesellschaft über das am 31. Dezember 
1915 abgeschlossene Geschäftsjahr entnehmen wir die 
folgendon Einzelheiten : Der Gesamtüberschuß belief
sich nach Abzug der Betriebskosten, der laufenden 
Ausgaben für Ausbesserung und E rhaltung der An­
lagen (etwa 40 Millionen S), der Zinsen und festen 
L asten  auf 140250 066,33 (i. V. 71 663 615,17)8. H ier­
von gehen ab für Tilgung von Schuldverschreibungen 
der Tochtergesellschaften 9 854 054,69 8 und an Rück­
stellungen 32 428 048,85 8, so daß eine Reineinnahme 
von 97 967 962,79 8 verbleibt gegen 46520407,76 S im 
Vorjahre und 105 320 691,91 8 im Jah re  1913. Der 
Ueberschuß des Jahres betrug 44 260 374,46 $ gegenüber 
einem Fehlbetrag von 16 971983,83 8 im V orjahre; auf 
die Vorzugsaktien kamen wie im Vorjahre 7 %  =  
25 219 677 S zur Ausschüttung, auf die Stamm aktien 
wurden l ‘/4 %  =  6 353 781,25 (i. V. 3 %  =  154 290,75) 8 
verteilt.

Die Förderung bzw. Erzeugung der Werke, die der 
U nited S ta tes Steel Corporation angeschlossen sind, ge­
sta lte te  sieh im Jah re  1915, verglichen m it dem vorher­
gehenden Jah re , wie Zahlentafeln 1 und 2 zeigen.

D er Versand an fremde Unternehmungen in den 
Vereinigten S taaten  betrug im Berichtsjahre 9 480 665 
(i. V. 8110042) t  Walz- und sonstige Fertigerzeugnisse, 
551884 (502 050) t  Roheisen, Rohblöcke, Spiegeleisen, 
Ferrom angan und Sehrott, 1 020 392 (1 172 032) t E isen­
erz, Kohlen und K oks sowie 105 531 (81 643) t  ver­
schiedenes M aterial und Nebenerzeugnisse. Ausgeführt 
wurden 2 388132 (1 113 774) t  Walz- und sonstige 
Fertigerzeugnisse, 79496 (48 555) t  Roheisen, Rohblöcke 
und Schrott sowie 987 (193) t  verschiedenes Material 
und Nebenerzeugnisse.

Zahlentafel 1.

1914
t

1915
t

E i s e n e r z f ö r d e r u n g :
M arquette-Bezirk ...................
M en o m in ce-B ez irk ...................
G ogebic-B ezirk............................
V erm ilion -B ezirk .......................
M esab a-B ez irk ............................
Süden (Grub. d. Tennessee Co.)

Insgesam t

504 846 
S8S 008 

1 493 115
1 130 660 

11 068 774
2 221 238

Kokserzeugung . . . 
davon a u s :
Bienenkorb-Oefen .
Oefen m it Gewinnung von

627 998 
954 333 

1 297 858
1 294 206 

17 485 018
2 388 978

17 307 541 24 048 39 1 

11 352 697 14 732 831

7 206 277; 9 856 919

Nebenerzeugnissen , . . 
Kohlenförderung (soweit

n icht v e r k o k t) .......................
Kalksteingewinnung . . . .

4 146 420

5 356 262 
4 751 303

4 875 912

59 2 1 5 3 0
5 888 660

H o c h o f e n e r z o u g n i s s e :
R o h e i s e n ..................................... 10 067 607 13 733 879
S p ie g e le isen ................................ 25 803 7 290
Ferrom angan und -Silizium. . 119 886 118 603

Insgesam t 10 21-3 296 13 859 772

R o h  S t a h l e r z e u g u n g  :
Bessemerstahlblöeke . . . . 4 217 934 5 673 545
M artinstahlb löcke....................... 7 797 765 10 964 971

Insgesamt 12 015 69o| 16 638 516

W a l z -  u. a n d o r e  F e r t i g ­
e r z e u g n i s s e :

S c h ie n e n ..................................... 994 570 1 147 909
Vorgewalzte Blöcke, B ram ­

men, Knüppel, Platinen usw. 936 575 1 426 914
G ro b b le c h e ................................ 700 269 990 337
B a u e i s e n ..................................... 623 559 737 699
Handelseisen, Rohrstreifen,

Bandeisen usw......................... 1 446 520 2 152 260
R ö h r e n ..................................... 831 530 933 988
W alzd ra h t..................................... 166 779 265 213
D rah t und Drahterzeugnisse . 1 402 462 1 800 296
Feinbleche (Schwarzblecho u.

verzinkte) u. Weißbleche . 1 092 626 1 390 069
Eisenkonstruktionen . . . . 529 565 484 526
Winkeloiscn, Laschen usw. 131 927 193 810
Nägel, Bolzen, M uttern, Nieten 63 127 75 478
A c h s e n .......................................... 65 697 97 004
W agenräder aus Stahl . . . 54 496 78 810
Verschiedene Eisen- u. Stahl-

e r z e u g n is s e ............................ 119 044 176 528

Insgesam t 9 158 746 11 950 841

Zahlentafel 2.

A rt '1er Betriebe
Zahl der A ngestellten

1911 1915

Eisengewinnung u.-verarbeitung 
Kohlen- und Koksgewinnung .
E isen e rzb e rg b au ........................
V erkehrsw esen ............................
Verschiedene Betriebe . . .

131 616
16 155 
11 170
17 857
2 555

140 875 
19 485 
9 668 ! 

18 240 
2 858

Insgesam t 179 353 191 126
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Eisenerzverkehr von dem besetzten östlichen Gebiet 
nach Obersehlesien. — Mit G ültigkeit vom 1. Ju n i 1916 
tre ten  für Eisenerze aus dem besetzten östlichen Gebiet

neue Frachtsätze von den Grenzstationen Sosnowice W. W., 
Preußisch-H erby und Skalmierzyce nach oberschlesischen 
H üttensta tionen in K raft.

Stettiner Chamottefabrik, Actiengesellschaft, vormals 
Didier zu Stettin. Das Geschäftsjahr 1915 stand ganz 
un ter den Folgen der Kriegswirren; der U m satz stellte 
sich auf 8 835 754,07 J l  gegen 10 398 448,55 M im Vor­
jahre und 15 Millionen J l im letzten Friedensjahre. Es 
wurden hergestellt 5377 S tück R etorten , 16 147 027 kg ge­
form te Steine, 23065 306 kg Streichsteine und 5778 351 kg 
Scham ottem örtel. Die Aussichten für 1916 werden gün­

stiger beurte ilt; es liegen recht bedeutende Aufträge 
vor. Die Abrechnung weist einen Geschäftsgewinn von 
1264 88,752 J l aus; dem stehen gegenüber Zinsen für 
die K redite , die im wesentlichen für die Leliigh Coke 
Compagnie verw endet wurden, m it 853 989,12 J l,  Verlust 
an Effekten 75 720,01 J l,  Abschreibungen 239 506,28 X ,  
Zinsscheinsteuer-Rückstellung 18 400 J l. Dem nach ver­
bleiben 77 272,11 J l  als V ortrag auf neue Rechnung.

V ereins - N achrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  

W ilhelm  Schnell f .
Am 5. Mai 1916 entschlief im 65. Lebensjahre zu 

W etter a. d. R uhr, dom Orte seines langjährigen W irkens, 
d e r  ehemalige technische Leiter der Märkischen Maschinen­
bauansta lt, A.-G. in W etter, D irek­
to r  a. D. Wilhelm Schnell.

E r  wurde am  21. Ju li 1851 zu 
Cöln goboren, besuchte die Provin- 
zial-Gewerbeschule zu Cöln, arbei­
te te  ein J a h r  praktisch in einer 
M aschinenfabrik und w ar sodann 
a u f  dem technischen Büro der Zen­
tralw erkstätte  in Nippes bei Cöln 
beschäftigt. Von 1870 bis 1873 
betrieb er seine technischen Studien 
am  Polytechnikum  zu Aachen und 
w aranschließend, bis zur Ableistung 
seines m ilitärischen D ienstjahrcs 
1874/75, bei der Kölnischen Ma­
schinenfabrik in Cöln - Bayonthal 
angestellt. Von H erbst 1875 bis 
Ende 1877 w ar er als Assistent 
de r mechanischen Abteilung des 
Polytechnikum s in Dresden tätig .
Am 1. Ja n u a r 1878 t ra t  Schnell 
d ann  als K onstruk teur in die 
Dienste der Märkischen Maschinen­
bauansta lt in W etter ein, und fand
dam it einen W irkungskreis, dem sein ganzes ferneres 
Lebenswerk gewidmet sein sollte. Am 1. Jan u a r 1885 
zum Oberingenieur e rnannt, wurde er am 1. Ju li 1890 
Mitglied des Vorstandes und übernahm  als technischer 
D irektor die Leitung des Werkes. Sein 25jähriges Ge­
schäftsjubiläum  bei dem genannten U nternehm en konnte 
d e r Verewigte am 1. Ja n u a r 1903 feiern. Als dann im

Für die Vereinsbüeherel sind eingegangen:
(D ie E in sen d er sind m it einem  * bezeichnet.)

M ontanstatistik des Deutschen Deiches. Leitung: F. B e y - 
s c h la g . Die Entw icklung der deutschen M ontan­
industrie von 1860— 1912, nach am tlichen Quellen be- 
arb. von K u r t  F le g e l. F ü r den zum Kriegsdienst 
einborufenon Verfasser vollendet von M. T o rn o w . 
Mit 106 Abb. u. 152 Zahlentaf. im  T ext und m it einem 
Atlas, enthaltend 39 B lätter graphische Darstellungen. 
Hrsg. \'on der K ö n ig l ic h  P r e u ß i s c h e n  G e o lo g i­
s c h e n  L a n d e s a n s ta l t* .  Berlin 1915. T extband 
(X X V II, 623 S.) 8 °  u. A tlas (39 Bl.) 4 8 x 4 0  cm. 

N u e se * : Der Stand unserer Volksernährung. (Aus
„Rheinisch-W estfälische Zeitung“ 1916.) (Essen 1916.) 
(10 S.) 4 ° .

P r e is w e r k ,  H .: lieber einige Zinnerzlagerstätten in
Spanien und Portugal. (Aus „Zeitschrift für praktische

Jah re  1906 die Märkische M aschinenbauanstalt m it der 
Firm a Ludwig Stuckenholz verschmolzen wurde, sah 
Schnell sich veranlaßt, sein A m t als D irektor nieder­

zulegen, stand  indessen noch bis 
zum Jah re  1908 als technischer 
B eira t dem W erke zur Seite.

Nach m ehr als 30jährigcr T ätig ­
keit bei der Märkischen Maschinen­
bauansta lt zog der Heimgegangene 
sich ins P rivatleben zurück und 
widmete sich wissenschaftlichen S tu ­
dien, wurde jedoch auch dann noch 
viel als technischer B erater und Sach­
verständiger herangezogen. A ußer­
dem stellte er seine reichen E r­
fahrungen und Kenntnisse der S tad t 
W etter als langjähriger S tad tvero rd ­
neter und Beigeordneter zur Ver­
fügung.

Alle diejenigen, die des Ver­
storbenen überaus gründliches und 
umfassendes Wissen eingehend ken­
nen lernen konnten, schätzten seinen 
R a t, und sein W ort h a tte  in den K re i­
sen der Fachgenossen besonderen 
W ert. Auch unserVerein, dem Schnell 
länger denn drei Jahrzehnte  als M it­

glied angehörte, h a tte  sich wiederholt seiner M itarbeit in 
dieser Zeitschrift zu erfreuen, die ihm verschiedene w ert­
volle Beiträge aus dem Gebiete des Baues und der E in­
richtung von W alzwerken verdankt. In  seinem vornehmen 
und geraden C harakter war er allen Untergebenen ein wohl- 
w'ollender Vorgesetzter und gerechter Lehrer. W er ihm 
nähertreten  durfte, wird sein Andenken in Ehren halten.

Geologie“ 1913, H. 2.) Berlin 1913. (S. 74—Sl.) 4°. 
[Professor C. Schmidt*, Basel.]

S c h m id t* , C.: Das Vorkommen von Gelbbleierz im  Höllen- 
thal bei Garmisch (Oberbayern). (Mit 7 Taf.) (Aus 
„Zeitschrift für praktische Geologie“  1915, H. 6 u. 7.) 
Berlin 1915. (S. 93— 105.) 4 ° .

S c h m id t* ,  C., und H. P r e i s w e r k :  Die Erzlagerstätten 
von Cala, Castillo de las Guardas und Aznalcollar in  
der Sierra Morena (Prov. Huelva und Sevilla). (Aus 
„Zeitschrift für praktische Geologie“  1904. H. 7.) 
Berlin 1904. (14 S.) 4°.

Schriften des Deutschen Werkmeister-Verbandes*. Düssel­
dorf. 8 °.

H. 29. S y r u p ,  Dr. F r i e d r i c h ,  Gewerbeinspektor: 
Die Fürsorge fü r  kriegsverletzte gewerbliche Arbeiter. 
1916. (14 S.)

W ild n e r* , Dr. P a u l :  Deutschlands Wirtschaftsleben in  
und nach dem Kriege. (Dresden 1916.) (32 S.) 8°.


