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F ürso rge  für K riegsbeschäd ig te .1)
I n Wort und Schrift und nicht zuletzt mit der

Tat nimmt die Sorge um die wirtschaftliche 
und soziale Zukunft unserer Kriegsinvaliden schon 
jetzt einen breiten Raum ein. Regierungen der 
Bundesstaaten und Provinziallandtage haben sich 
m it der Fürsorge für Kriegsbeschädigte befaßt; sie 
haben entweder selbst die Organisation in die Iiand 
genommen oder sind dort, wo bereits besondere freie 
Organisationen gebildet waren, diesen beigetreten, 
um durch Bereitstellung von Mitteln und vorhande
nen Einrichtungen deren Ziele zu unterstützen.

Die V ere in ig u n g  der d eu tsch en  A rb e it
g eb er v er b ä n d e , deren Organisation 76 Verbände 
m it 21/ i Millionen beschäftigter Arbeiter umfaßt, hat 
in ihrer Mitgliederversammlung vom 19. März d. J. 
ihre freudige Bereitwilligkeit zu einer eingehenden 
und tatkräftigen Mitwirkung bei der staatlicherseits 
geplanten Fürsorge für verstümmelte Kriegsinvaliden 
erklärt. Insbesondere werde sie bestrebt sein, auf 
die ihr angeschlossenen Verbände dahin zu wirken, 
daß deren Mitglieder die mittels der fortgeschrittenen 
neuzeitlichen Orthopädie und Heilkunde zur Arbeit 
befähigten Invaliden in ihre Betriebe aufnehmen und 
ihnen Gelegenheit zu nutz- und lohnbringender Be
schäftigung gewähren.

Der Vorstand des V erein s d eu tsc h e r  I n g e 
n ieu re hat unter dom 26. April d. J. Leitsätze2) über 
Kriegsbeschädigte aufgestellt, die eine geeignete 
Grundlage für die Einrichtung dieser wichtigen, mit 
Verstand und Herz zu lösenden Aufgabe abgeben 
können, und deren erster und wichtigster lautet:

„D as Z iel der F ü rsorge für d ie K r ie g s
b esc h ä d ig ten  muß d ie  W ied ere in fü h ru n g  
der B e sch ä d ig te n  in eine B e ru fs tä t ig k e it  
se in , und zwar so ll in  der R egel d ie Z u 
fü h ru n g  zum  a lte n  B e ru fe , w enn auch u n ter  
V erw en d u n g  an e in er an deren  S te l le ,  an 
g e s tr e b t  w erden. E s muß dafür g eso rg t  
w erd en , daß k ein  K r ie g sb e sc h ä d ig te r , dem  
noch ein  g ew isses  Maß von  E r w er b sfä h ig 
k e it  g eb lie b e n  is t ,  a r b e its lo s  w ird .“

Besonders wertvoll erweisen sich die Erfahrungen 
der in Deutschland seit Jahrzehnten arbeitenden 
D e u tsc h e n  V ere in ig u n g  für K rü p p elfü rsorge  
mit ausgebildeten Landesorganisationen und 138 Für
sorgeeinrichtungen, darunter 54 Krüppelheime, deren 
bisherige Aufgabe es war, durch Heilung, Erziehung 
und Handwerksunterricht die Kinderkrüppel er
werbsfähigzumachen. Der Schriftführer dieser Ver
einigung, Professor Dr. K onrad B ie s a ls k i,  Berlin- 
Zehlendorf, einer der bekanntesten Führer auf dem 
Gebiete der Krüppelfürsorge, schildert in einer 
überaus verdienstvollen Schrift „ K r ieg sk rü p p e l
fü r so rg e , ein Aufklärungswort zum Trost und zur

x) Das U rheberrecht für sämtliche Abbildungen 
dieses Aufsatzes ist den Leitern der nachstehend be
schriebenen Lazarette Vorbehalten.

2) Vgl. St. u. E. 1915, 13. Mai, S. 510.

Mahnung“1), was Chirurgie und Orthopädie in zahl
losen Fällen, in denen früher Besserung oder Wieder
herstellung der Erwerbsfähigkeit unmöglich schien, 
heute durch Operationen an Nerven, Sehnen, Knochen, 
durch Medikomechanik, durch orthopädische Stütz
apparate und künstliche Glieder zu erreichen ver
mögen. Er verkündet aus der Erfahrung der Friedens- 
Krüppelfiirsorge heraus die frohe Botschaft: „Es 
g ib t  k e in  K r iip p e ltu m , w en n  der e isern e  W ille  
vo rh a n d en  i s t ,  es zu ü b erw in d en .“

Ueber die Ueberwindung des Kriippeltums, d. i. 
über die ärztliche und gewerbliche Vorsorge für die 
Kriegsinvaliden, hat am 15. Mai d. J. in einer außer
ordentlichen Versammlung des B e rg isc lien V e re in s  
für G em ein w oh l ein besonders Berufener, der Ge
heime Medizinalrat Professor Dr. 0 . W itz e i, Düssel
dorf, sich in einem bemerkenswerten Vortrage ge
äußert. Schon auf dem Schlachtfelde, führt er aus, in 
den ersten Linien, beginnt die ärztliche Vorsorge gegen 
die künftige Invalidität der Verwundeten. Dank 
einer sorgfältigen Friedensvorarbeit, einer umsich
tigen Schulung der Aerzte und ihrer Helfer kann 
alles geschehen, nicht nur um viele Menschenleben 
zu retten, sondern dabei auch verstümmelnde Ein
griffe außerordentlich einzuschränken. Die planvolle 
Zurückhaltung der neuzeitlichen Chirurgie, welche 
auf den Verbandplätzen, in den Feldlazaretten geübt 
wird, ist im ganzen eine großartig wirkende Vorbeu
gung für die Invalidität; ihr schließt sich an die gleich 
bedeutsame Sorge für einen baldigen schadenver
meidenden Abtransport. Nach vollendetem Schluß 
der Wunde beginnt der geschäftige und mannigfache 
zweite Teil des Heilverfahrens, welcher dazu dienen 
soll, die bisher rd. 10%  der Verwundeten betragende 
Zahl der Dauerbeschädigten auf das Mindestmaß zu 
bringen und bei den Schädigungen, die infolge von 
Verlusten und Hemmungen der Glieder unvermeidbar 
sind, das Höchstmaß der Gebrauchsfähigkeit wieder
zugewinnen. Bei dem künftigen Invaliden muß zum 
Schluß die Wiederaufnahme geregelter Arbeit einen 
Teil des Heilverfahrens bilden.

Im Bezirk des VII. Armeekorps hat man eine An
zahl für die Wundbehandlung bestimmter Lazarette 
ausgewählt, die die Hinzunahme von Berufsarbeit 
zum ärztlichen Heilverfahren ermöglichen. Ueber die 
Einrichtung und die Arbeit zweier dieser Lazarette, 
die in ihrer Art vorbildlich sind, hat Hüttendirektor 
P. P r o b st , Düsseldorf, in einer vom Vorsitzenden des 
Niederrheinischen Bezirksvereins deutscher Inge
nieure einberufenen Versammlung der technisch
wissenschaftlichen Vereine Düsseldorfs einen durch 
Lichtbilder erläuterten Vortrag gehalten, den wir 
nachstehend im Auszuge wiedergeben:

Nach den geltenden gesetzlichen Bestimmungen 
erhalten diejenigen, die durch den Krieg eine Yer-

1) Verlag von Leopold Voß, Leipzig und Hamburg, 
Preis 35 Pf., 25 Stück 7,50 Jl, 100 Stück 25 .ft.
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minderung der Arbeitsfähigkeit erleiden, entsprechend 
dem Grade der Erwerbsunfähigkeit eine Rente; diese 
beträgt fiir die Dauer völliger Erwerbsunfähigkeit für 
Feldwebel 900 JL , Sergeanten 720 J l ,  Unteroffiziere 
600 J l , Gemeine 540 J l  jährlich; außerdem wird noch 
eine zwischen 27 und 54 J l  schwankende monatliche 
Verstünnnelungszulage und ferner eine monatliche 
Kriegszulage von 15 JL gewährt. Ferner sieht das 
Gesetz vor den Zivilversorgungsschein für Kapitu
lanten, den Anstellungsschein für Nichtkapitulanten 
und die Alterszulage, durch die dem Beschädigten, 
dessen jährliches Gesamteinkommen 600 J l  nicht 
erreicht, vom 55. Lebensjahre an eine Zulage bis 
zur Höhe von 600 J l  zugebilligt wird. Das Gesetz 
bestimmt weiter, daß eine Aenderung der Versor
gungsgebührnisse nur dann vorgenommen wird, wenn 
in den Verhältnissen, welche für die Bewilligung maß
gebend gewesen sind, eine wesentliche Veränderung 
eintritt. Das Gesetz enthält einige Härten, die darin 
bestehen, daß die Hauptrente nach dem Dienstgrad 
unter Außerachtlassung des Alters und des Familien
standes festgesetzt wird, und daß unter gewissen Be
dingungen eine Aenderung der Hauptrente schon bald 
vorgenommen werden kann, während es dringend 
notwendig wäre, eine erst nach längerem Zeitraum 
nachzuprüfende D au erren te  zu gewähren. Aus 
den Erfahrungen bei der Unfallversicherung ist hin
länglich bekannt, daß viele Leute mit ihrer Arbeits
fähigkeit zurückhalten, wenn sie nicht ganz bestimmt 
wissen, wie hoch ihre Unfallrente festgesetzt ist, und 
daß sie nach Festsetzung der Rente sorgfältig ver
meiden, ein höheres Einkommen zu erzielen, damit 
die Rente nicht gekürzt wird. Bei den Kriegsbeschä
digten kann allerdings dieser sogenannten Renten
psychose. durch Aufklärung der Leute unschwer ent
gegengewirkt werden; für sie ist nämlich nur die 
Hauptrente veränderlich, während die Verstümme
lungszulage, Kriegszulage und Alterszulage nicht ge
strichen oder gekürzt werden können, insoweit sich 
nicht der Inhaber der Rente ehrenrühriger Ver
brechen schuldig macht. Sollte daher bei zunehmen
der Erwerbsfähigkeit eine Kürzung der Rente ver
fügt werden, so macht dies prozentual so wenig aus, 
daß es gegen den gewonnenen Verdienst, des Arbeiters 
infolge erhöhter Erwerbsfähigkeit überhaupt nicht 
in Betracht kommt.

Was nun die Ausbildung der Kriegsbeschädigten 
anlangt, so ist dies wohl eine der schwierigsten Auf
gaben. Die Industrie muß auf alle Fälle bestrebt sein, 
mit ihren Arbeitern, die in langen Jahren Erfahrung 
und Praxis gesammelt haben, sich zu befassen, und 
vermeiden, daß sich die Leute anderen, fremden Be
rufen zuwenden. Es muß daher eine Spezialisierung 
zu Industrie-Lazaretten nach Berufsklassen eintreten, 
wodurch zugleich auch eine einheitliche soziale Um
gebung erreicht wird. Die Wiedereinführung der ver
stümmelten Kriegsbeschädigten in ihre alte Berufs
tätigkeit muß möglichst frühzeitig erfolgen. Die Not
wendigkeit dieser frühen Ausbildung nach fachlichen 
Grundsätzen ist deshalb so wichtig, weil sich bei 
Wiederherstellung nach allgemeinen Grundsätzen

Gliedersteifheit nicht vermeiden läßt, die dem Auge 
des Arztes entgehen, den Verstümmelten jedoch zur 
Ausübung bestimmter Verrichtungen in seinem Be
ruf unfähig machen könnte. Der Arzt muß in ge
wisser Hinsicht Techniker werden, wie umgekehrt der 
Betriebsleiter, der mit der Leitung des Lazarettes be
traut ist, sich mit der Orthopädie befassen muß.

Der Vortragende berichtet dann über den Betrieb 
des Lazarettes, das in Verbindung mit dem ihm 
unterstellten Düsseldorfer Werke der A.-G. P h o en ix  
(leitender Arzt Dr. med. Karl Ludwig Schmitz) 
eingerichtet worden ist. Gemäß Bestimmung des 
stellvertretenden Generalkommandos in Münster 
werden dorthin solche Verwundete überwiesen, die 
früher H ü tte n a r b e ite r  waren. Bis jetzt sind 32 
Verwundete in diesem Lazarett, an sich eine kleine 
Anzahl, aber doch genügend, um Erfahrungen zu 
sammeln. Die Leute müssen sich der Fabrikordnung 
fügen, sie stehen unter Aufsicht eines Feldwebels. 
Nachdem die Aufnahmen über die frühere Arbeit des 
Mannes gemacht sind, wird von der Werksleitung 
festgesetzt, wo er arbeiten soll. Der Arzt bestimmt 
dann, wann der Mann mit der Arbeit beginnen soll, 
die zunächst einige Stunden, dann einen halben Tag 
und später den ganzen Tag zu währen hat. Aus 
hygienischen Gründen mußten verschiedene Vor
schriften angeordnet werden; so tragen die Leute im 
Lazarett blauweiße Kleidung und legen in einem be
sonderen Raum blaue Arbeitskleidung an, während 
der Arbeit tragen sie Soldatenmützen (Abb. 1 und 2). 
Um den Eifer anzuregen, ist ein je nach der täg
lichen Arbeitszeit bemessenes Taschengeld festge
setzt, das bei der Arbeiterlöhnung alle 14 Tage aus
gezahlt wird. Ferner wird eine der wirklichen Lei
stung und den für die anderen Arbeiter bestehenden 
Lohnsätzen entsprechende Vergütung gevTährt, die 
nach Abzug des gezahlten Taschengeldes erst zur Aus
zahlung gelangt, wenn die Leute das Lazarett ver
lassen.

In den verschiedenen Werkstätten des „Phoenix“ 
befassen sich die Meister und Vorarbeiter mit der 
Wiedereinarbeitung der Verwendeten, wras den 
ersteren teilweise um so leichter fällt, als sie schon 
in etwa mit dem in dieser Zeitschrift1) schon häufig be
handelten Taylor-System, Zerlegung einer Arbeits
tätigkeit in ihre einzelne Funktionen, vertraut sind. 
Nach der Arbeit, die mittags um l l 3/« Uhr endet, 
müssen die Verwundeten nach dem Umkleiden zum 
Arztbesuch antreten; ein Teil begibt sich in den 
medikomcchanischcn Saal, um unter Aufsicht der 
Schwestern und des Feldwebels die Vorgeschriebenen 
Bewegungsübungen auszuführen (Abb. 3). Nach dem 
gemeinsamen Mittagessen haben diejenigen, die am 
Nachmittag nicht arbeiten, Ausgang oder mediko- 
mechanisclie Uebungen.

Die Erfahrung hat gezeigt, daß die Lust zu ar
beiten wächst, nachdem die Leute einmal mit der 
Arbeit begonnen haben. Wie überall, so gibt es

i) 1907, 17. Juli, S. 1053; 1908, 29. Juü, S. 1101:
1912, 11. Jan., S. 48.
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Abbildung 1. Kriegsbeschädigte in den W erkstätten der A.-G. Phoenix, Düsseldorf.

natürlich auch unter denjenigen, die angelernt werden, 
einzelne Unzufriedene; Schwierigkeiten ergaben sich 
z. B. dadurch, daß im Anfang einem großen Teil der 
Verwundeten von den Berufsberatern geraten wurde, 
sich als Schreiber, Pförtner, Bote usw. auszubilden. 
Manchem Verwundeten war es nicht einzureden, daß 
sie in ihrem alten Berufe wieder erwerbsfähig würden. 
Die Beratung der Kriegsbeschädigten hat sich in
zwischen zugunsten der Beteiligten gebessert, und es 
gelingt doch, jetzt schon den Leuten im Lazarett klar- 
zumachen, daß zunächst der Hauptwert darin be
steht, die praktische Ge
schicklichkeit in ihrem 
alten Beruf wieder zu er
reichen.

Durch ein Versehen 
wurden dem Phoenix-La
zarett auch Leute zuge
wiesen, die nicht Hütten
arbeiter waren, aber we
gen ihrer Körperbeschä
digung ihren Beruf wech
seln wollten. Mit diesen 
beginnt nun das System  
des Umsclnilens, eine kei
neswegs leichte Aufgabe, 
bei der man sich durch 
anfängliche Mißerfolge 
aber keinesfalls abschrek- 
ken lassen darf. Leichter 
ist das Umsclmlen solcher 
Leute, die schon im Ma
schinen- oder im Hütten
fach tätig waren, aber 
ihre frühere Arbeit nicht

mehr ausführen können. 
Für solche sind Einrich
tungen getroffen, um sie 
unterBenutzung ihrer be
sonderen Kenntnisse zu 
einer anderen Betätigung 
in dem betreffenden Be
triebe umzulehren; so 
wird z. B. ein früherer 
Walzer angelernt, die 
elektrischen Kontroll- 
apparate des Walzwerks 
zu bedienen, bei welcher 
Betätigung er den Walz
vorgang genau kennen 
muß; einHeizer, der nicht 
mehr stochen kann, wur
de zum Kesselwärter her
angebildet.

VerschiedeneVerwun- 
dete mit teilweisen oder 
völligen Fingerverstei

fungen, behinderten 
Hand- und Unterarni
drehbewegungen, Verlust 

oder Verstümmelung einzelner Finger sind in mediko- 
mcchanischer Behandlung und werden gleichzeitig als 
Maschinisten bzw. Schlosser oder Schreiner beschäftigt. 
Ein Schmied, dessenVerwundungeineVerwachsung der 
Knochen des linken Unterarmes im Gefolge hatte, so 
daß er bei rechtwinklig gebeugtem Arm undF estlegung 
des Schultergelenkes keine drehende Handbewegung 
ausführen kann, aber die operative Lösung der 
Knochenverbindung verweigert, wird nun durch 
dosierte Arbeit in seinem Beruf dahin gebracht, sich 
die Bewegung aus dem Schultergelenk heraus anzu

Abbiklung 2. Kriegsbeschädigte in den W erkstätten der A.-G. Phoenix, Düsseldorf.
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Abbildung 3. Im  medikomechanisclien Saal des Phoenix-Lazarettes.

gewöhnen. Die normale Muskelkraft ist schon fast 
wieder erreicht.

Der Vortragende brachte noch eine Anzahl 
weiterer interessanter Fälle, erläutert durch Röntgen
bilder und Photographien, 
vor, deren Aufzählung und 
Wiedergabe hier ab er zu weit 
führen würde. Er besprach 
dann die Sonderlazarette für 
Amputierte, und zwar ins
besondere das Vereinslaza
rett „Flora“ in Düsseldorf, 
das durch die Hochherzig
keit des Iierrn E m il J a g en 
berg gleich mit ausgezeich
neten Arbeitsstätten verbun
den ist. Die Floraräume 
können 120 Verwundete fas
sen. Gemäß Erlaß des Gene
ralkommandos in Münster 
werden dem Lazarett Am
putierte des VII. Armeekorps 
überwiesen. Zum Teil kom
men diese Leute schon mit 
künstlichen Gliedern an, zum 
Teil werden ihnen aber die 
Glieder erst im Flora-Laza
rett angemessen und ange
fertigt. Herr Emil Jagen
berg, der die Leitung und 
den Betrieb auf eigene Kosten 
führt, äußert sich dahin
gehend, daß es unglaublich 
sei, wieviel schlechte un
brauchbare künstliche Glie
der angehängt werden, und

daß es notwendig sei, die 
Anfertigung der künst
lichen Glieder unter fach- 
ärztlicher Leitung statt
finden zu lassen, was 
neuerdings auch bereits 
von Militärseite aus ge
schehe, da man sonst 
nicht wisse, die Mittel 
aufzubringen, um später 
die kostspieligen Repara
turen der künstlichen 

Glieder vorzunehmen, 
abgesehen davon, daß 
den Leuten schlechte 
künstliche Glieder lästig 
werden und sie diese 
bald auf die Seite werfen. 
Im Flora-Lazarett, das 
der ärztlichen Leitung 
von Dr. med. Christoph 
Schmitz untersteht, wird 
das amputierte Glied von 
einer Kommission genau 

untersucht und festgestellt, ob durch eine Nach
operation eine Verbesserung des Stumpfes möglich ist; 
ferner wird geprüft, ob das künstliche Glied gut paßt. 
Danach wird dem Betreffenden Gelegenheit gegeben, in

Dur „Jagenberg-Arm‘
Abbildung 4. 

und der herkömmliche Bandagisten-Arm.
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Abbildung 5. Kriegsbeschädigter an der Drehbank

der Lazarettwerkstatt zu probieren, inwieweit er mit 
diesem künstlichen Glied eine Arbeit verrichten kann. 
Herr Jagenberg hat z. B. eine wesentliche Verbesse
rung eines künstlichen Armes eingerichtet, der bereits 
unter den Lazarett-Insassen der „Jagenberg-Arm“ ge
nannt wird (Abb. 4). An dem fehlenden Oberarm wird 
nicht die frühere Gestalt des Oberarmes nachgeahmt, 
sondern am Armstumpf eine Manschette und an dieser 
eine verstellbare Stange befestigt. Die Manschette ist 
mit einem Stahlrohr durch ein Kugelgelenk verbun
den. Am unteren Ende des Rohres befindet sich ein 
weiteres Kugelgelenk, an dembestimmteWerkzeugebe- 
festigt und eingesetzt und mittels einer Stellschraube 
festgestellt werden können. An Stelle der vorderen 
Stange wird außerhalb der Arbeitszeit die sogenannte 
Sonntagshand angeschraubt. In den Werkstätten sind 
mehrere Lehrmeister angestellt; einem Lehrmeister 
fehlt der rechte Arm, einem zweiten Lehrmeister das 
rechte Bein. Ferner ist ein ganz gesunder Lehrmeister 
tätig, welcher die Oberaufsicht führt und den Lehr
betrieb von morgens 7 Uhr bis abends 7 Uhr leitet.

Unmittelbar an die Lehrwerkstätte schließt sich 
eine Bandagisten-Werkstätte an, in der die Neuanferti
gung der Jagenberg-Arme, das Nacharbeiten und das 
genaue Anpassen der künstlichen Glieder erfolgt.

Herr Jagenberg gründete eine neue Gesell
schaft „ K ü n s t l i c h e  G l i e d e r “ , G. m. b. H., 
die nicht als Erwerbsgesellschaft aufzufassen ist, 
sondern gemeinnützigen Zwecken dient. Der Gewinn 
der Gesellschaft wird zur Weiterausbildung und Ver
besserung von Prothesen verwendet. Man sieht also,

wie auch in die Ivriegsbe- 
schädigten-Fiirsorge die 
Ingenieurkunst eingreift 
und noch ein weites Ar
beitsfeld findet. So muß 
z. B. W ert darauf gelegt 
werden, Normalien ein
zuführen für Verschrau
bungen usw., um jeder
zeit überall Ersatz erhal
ten zu können. Wenn 
gleich von vornherein dar
auf geachtet wird, ist es 

leicht durchzusetzen. 
Auch müßte darauf ge
sehen werden, daß nur 
bestes Material zur Ver
wendung kommt, damit 
wenig Reparaturen nötig 
sind. Die Kriegsbeschä
digten müssen angelernt 
werden, selbst kleinere 

Reparaturen vorzu
nehmen, um nicht gleich 
in Verlegenheit, zu geraten, 
wennBeschädigungenein- 
treten. Dies alles wird im 
Flora - Lazarett berück
sichtigt. Rund 60 Leute 

arbeiten in der Flora-Werkstätte. Bei Fehlen einer 
Hand, z. B. der rechten, wird der Verwundete 
angelernt, seine linke Hand zu üben und Arbeiten mit 
ihr zu verrichten. Die Geschicklichkeit der Linken 
nimmt, wenn der eiserne Wille vorhanden ist, immer

Abbildung 6. 
Kriegsbeschädigter an der Rundschlcifmaschino.
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mehr zu, und allmählich kommt das Vertrauen zur 
Arbeitsmöglichkeit zurück. Die Leute werden erst 
entlassen, nachdem sie den schriftlichen Nachweis 
gebracht haben, daß sie eine Stellung haben, und 
nachdem von der Lazarettleitung die Stelle für ge
eignet erklärt ist.

Im Zeichensaal befaßt sich gegenwärtig ein Archi
tekt, dem ein Arm fehlt, mit der Anfertigung von 
Zeichnungen auf dem Reißbrett.

ordentlich viele Arbeiten benutzen kann. Die Ar
beits-Prothesen sind leicht auswechselbar. Eine Be
nutzung der ebenfalls leicht festzuklemmenden Sonn
tagshand nebst Gabel ist jetzt gegen früher dadurch 
möglich, daß das Handgelenk festgestellt und da
durch ein wirklicher Druck ausgeübt vverden kann.

Rechts zeigt Abb. 4 einen künstlichen Arm, der 
vor einigen Monaten von der Militärverwaltung an 
einen Kriegsbeschädigten geliefert wurde. Arbeiten

Abbildung 8.
Kriegsbeschädigter beim autogenen Schweißen.

können damit überhaupt nicht ausgefülirt werden, 
und zwar, weil 1. die obere Schulterbefcstigung zu 
leicht ist, 2. die Beweglichkeit zu gering ist, 3. die 
Sonntagshand nicht abnehmbar ist, 4. die Finger 
einzeln beweglich sind und nach vienvöchentlichem 
Tragen schon ausgeschlissen vraren, 5. eine Fest
stellvorrichtung am Ellenbogen und 6. die Fest
stellung des Handgelenkes fehlt, 7. der Arm nur 
herunterhängend getragen werden kann und 8. die 
Gelenke am Ellenbogen und das Knöchelgelenk viel 
zu leicht sind.

Die Abb. 5 bis 8 veranschaulichen das Arbeiten 
eines einarmigen Kriegsbeschädigten, der früher 
Schleifer in Solingen vrar, jetzt als Lehrer im Flora-

Abbildung 7. 
Kriegsbeschädigter am Schleifstein.

Abb. 4 zeigt links den von Emil Jagenberg kon
struierten und in dessen Fabrik, Ferd. Emil Jagen
berg in Düsseldorf, angefertigten Arm-Ersatz. An 
dieser Einrichtung ist neu, daß unmittelbar unter 
dem Armstumpf ein Stahl-Kugelgelenk angeordnet 
ist, das mit einer besonders leicht wirkenden Fest
stellvorrichtung in jede Lage leicht festgeklemmt 
werden kann. Ein zweites Kugelgelenk vertritt das 
Handgelenk, das ebenfalls mit einer Feststellvorrich- 
tung versehen ist. Der untere Arm-Ansatz ist ver
hältnismäßig kurz gehalten, so daß eine große Kraft 
von dem Kriegsbeschädigten ausgeübt werden kann, 
der infolge der großen Beweglichkeit und Feststellung 
der Gelenke nunmehr den Arm wieder für außer-
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Lazarett tätig ist; der Mann hat einen Oberarm- 
stumpf von 10 cm. Abb. 5 ist aufgenommen in 
dem Augenblick, in dem- der Mann eine Granate 
zum Drehen in die Drehbank einspannt, indem er 
mit der rechten Arm-Prothese die Spindel zum Fest
klemmen des Arbeitsstückes runddreht; Abb. 6 zeigt

ihn, wie er in eine neuzeitliche Rundschleifmaschine 
von 1 m Arbeitsbreite eine Welle zum Schleifen einlegt 
und hierbei mit der rechten Arm-Prothese den unter 
Federdruck stehenden Hebel zum Festhalten der 
zu schleifenden Welle zurückgezogen hat. Die in 
Abb. 7 wiedergegebene Aufnahme ist erfolgt, während 
der Mann einen Drehmeißel schleift, indem er mit 
der rechten Arm-Prothese den Stahl umspannt und 
festhält. Besonders erwähnenswert ist hierbei, daß 
durch die Einrichtung des Jagenberg-Armes es 
möglich ist, der Arm-Prothese jede Stellung zu geben, 
die zu den jeweiligen Arbeiten erforderlich ist, um 
hier beim Schleifen des Meißels den Schleifflächen den 
richtigen Winkel zu geben. Abb. 8 endlich zeigt 
unserem anstelligen Kriegsbeschädigten, wie er mit 
Hilfe einer autogenen Schweißanlage eine Schutzvor

richtung zusammenschweißt, indem er mit. der Arm- 
Prothese das Schweißmaterial an der Schweißnaht 
vorbeiführt; das Schweißmaterial (Draht) ist in die 
Arbeits-Prothese eingeklemmt.

Fassen wir die Ausfiilirungen des Vortragen
den zusammen, so besteht das Neuartige des Indu

strie-Lazarettes 1. in der 
technischen Erfahrung 

über die Anforderungen 
der einzelnen Berufe an 
Gewohnheits- und Kraft
bewegungen; 2. in der 
genauen Begrenzung der 
vorliegenden Funktions
behinderung des einzelnen 
Falles; 3. in der gleich
zeitigen genauen Dosie
rung der Arbeitszeit und 
Arbeitsart neben der Mas
sage und medikomecha- 
nischen Behandlung so
wie gleichzeitigen Anwen
dung aller übrigen Heil
faktoren, und endlich 
4. in der genauen Regi

strierung der Arbeitsleistung und des Verlaufes der 
Nachbehandlung.

Wie in Düsseldorf, so sind auch an anderen 
Orten auf diesem Sondergebiet tatkräftige Bestre
bungen im Gange, Hand in Hand mit der Heeres
verwaltung die Kriegsbeschädigten wieder arbeits- 
und erwerbsfähig zu machen. Wenn sich die von den 
deutschen Arbeitgeberverbänden erstrebte Organi
sation der Industrie zur Berufsberatung, Berufsbil
dung und Arbeitsvermittlung gebildet hat, dann wird 
die Grundlage geschaffen sein für einen das ganze Reich 
umfassenden wertvollen Austausch der Erfahrungen. 
Der Mann, der wieder arbeitet und schafft, fühlt sich 
wieder als das, was er nach unserer deutschen Auf
fassung ist, als notwendiges, nützliches und wichtiges 
Glied der Gesamtheit. Die Schri/Ueitung.

Abbildung 9. Kriegsbeschädigte im Garten des Phoenix-Lazarettes.

F ortsch ritte  in d e r  W alzenkalib rierung .
(Hierzu Tafel 9.)

I n einem vor dem American Iron and Steel In- 
-*■ stitute gehaltenen Vortrag besprach T hom as
H. M ath ias den Entwicklungsgang der Walzen
kalibrierung von ihren Anfängen bis heute. Die 
Arbeit besitzt vorwiegend ein geschichtliches Inter
esse. Einleitend gibt der Vortragende1) ein zuweilen 
humorvolles Bild der alten Kalibrierer, die gegen 
Ende des 18. Jahrhunderts tastend ihre Arbeit 
begannen. Der langsam wachsende Erfahrungs
schatz wurde ängstlich gehütet und vom Vater 
dem Sohn als wertvolles Erbgut hinterlassen. In 
betreff der maschinellen Einrichtungen und Erfolge

l) Nach The Iron Age 1913, 30. Okt., S. 966/71;
6. Nov., S. 1036.

begann man eher Erfahrungen auszutauschen. Ob
schon heute die Kalibrierung großen Aufgaben ge
wachsen ist, verdient sie nach Mathias den Namen 
„Wissenschaft“ nicht. Hierin muß man ihm leider 
bis zu gewissem Grade beipflichten, obgleich vor 
35 bis 40 Jahren — es sei außer den Forschungen 
von E. B la ß 1) an die drei preisgekrönten Arbeiten 
von R. D a e le n , H o lle n b e r g  und D iek m an n  
erinnert — wertvolle schriftliche Beiträge2) kamen. 
Ebenso übergeht Mathias die besonders von bel-

L Vgl. St. u. E. 1S82, Mai, S. 189/91; Juni, S. 233/7; 
Juli, S. 283/93.

2) Bei dom Verein zur Beförderung des Gewerb 
floißes preisgekrönte Abhandlungen. Berlin 1870.
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gischen Kalibrieren schon vor Jahrzehnten auf
gewiesenen Leistungen, die schriftlich nach N ev eu  
und H enry  durch das Werk von L. G eu ze1) zum 
Ausdruck kamen. lieber Abnahmeverhältnisse, 
Längung u. a. m. waren damit beachtenswerte Er
folge erzielt. B r o v o ts2) Verdienste, besonders durch

Fischbauch-Schiene, Patent J. B erk in sh a w , mit 
Stuhlbefestigung. Aus dieser entwickelte sich die 
Fußausbildung zum Flansch 1831, 1836 zum runden 
Fuß verschiedener Stärke (englische Doppelkopf
oder Bullenkopfschiene 1844). In letzterem Jahr 
tauchte die Brücken- oder Brinel-Sckiene auf, welche

1808 7820 7831 7836 186V 78VV 7860 7833

Abbildung l. Entwicklung der Eisenbahnschiene.

systematische Behandlung des Stoffs, und E. K ircli-  
bergs3) geometrische Flanschenbereehnung, welche 
hoch über den beliebten tabellarischen Maßzahlen 
steht, finden ebenfalls keine Erwähnung. Sind auch 
infolge der schwierigen Gliederung des Walzvorgangs 
manche Irrtümer in diesen und ähnlichen Arbeiten 
enthalten, und muß in der Theorie der Kalibrierung 
noch manches aufgeschlossen werden, so ist doch 
neben ihrer praktischen Ausarbeitung eine ansehn
liche wissenschaftliche Arbeit bisher geleistet worden, 
die nicht mehr übergangen werden dürfte.

1697 wird nach Mathias zuerst des Walzens Er
wähnung getan als „neuster Fortschritt in der Eisen
fabrikation“. Walzen wurden in der Zinn- und Blei
verarbeitung, wie in der an den Vortrag anschlie
ßenden Besprechung H. L. Jam es berichtet, fast 
100 Jahre früher angewendet (S a lom on  de Gaus 
1615, G io v a n n i B ran ca  1629). Während des 
18. Jahrhunderts wurden in England eine Reihe 
von Patenten auf gefurchte Eisenwalzen erteilt 
(Joh n  P a y n e  1728, Joh n  P u r n e ll 1766, W il
liam  P la y fa ir  1783 u. a.). 1783, das Jahr der 
Erfindung des Puddelverfahrens durch den Eng
länder Cort, war für Anwendung und Fortschritt 
der Walzung von großer Bedeutung. Wurde Blech 
in England um 1750 gewalzt, Rund-, Vierkant- und 
Flacheisen 2 bis 3 Jahrzehnte später, so fallen die 
ersten Versuche mit Flanschprofilen in den Beginn 
des 19. Jahrhunderts. Die mit Erfindung der Dampf
maschine notwendig gewordene Schienenherstellung 
aus Walzeisen übte wohl den größten Einfluß auf 
die Kalibrierung aus. Aus oben angeführten Gründen 
kennt man aber aus dieser Zeit fast nur die Fertig
profile. Die Kalibrierungen sind anscheinend mit 
den Kalibrierem ins Grab gegangen.

Einen breiten Raum nimmt nun der Entwick
lungsgang der Eisenbahnschiene ein. In Abb. 1 
sind die wichtigeren Schienenprofile zeitlich geordnet 
dargestellt. 1808 benutzte man die Flachschiene 
mit Verschraubung auf der Kopffläche. Nach 
mehreren Zwischenformen kam 1820 die Pilz- oder

l) Laminage du fer et dé l’acier, Paris 1900.
3) Las Kalibrieren der Walzen. Leipzig 1902.
3) Grundzüge der Walzenkalibricrung. Lortmund 1902.

XXVI.,,

1860 durch Zusammendrücken der Brücke im letzten 
Stich als Holdkopfschiene dem Umriß der ersten 
kurzstegigen Vignolschiene von 1836 sich näherte. 
Mathias verlegt im Gegensatz zu Beek1) die Ent
stehung der Vignolschiene ins Jahr 1844. Diese 
Schiene erwies sich betreffs Form und ihrer statischen

M  ^  M  t t H  h  H  ^
L ochawanna J /e e i Co., ßufa/o,Fetv Cor/r 

Friedrich ßi/7-ed Fähe, ßheinhaasen

¥  ¥  M H  M —f
hachener A/iidearereia, ßo/he F r de 

ßhcinische Sfoh/wer hi? ßaisöary -Meiderich
| i N ¥ i r H ¥ T ' r H M H H  h

Saaeie anonyme des Foryes «?/ er c/er/es du Ford e/de ¿‘Fs/, Jaryii/e 

Jü/hois Stee/Co., Soa/h ChicagofJJJ/nois

m , j b l M  w  H H  ' b t  M N  k n
Carneyie S/eeiCo Oh/o Worhs

m  ■ »  «§ Ä  fa
Carnegie Steel Co., Edgar Thompson W orts

A A | | J 1 # H T  K W  H  M
Mory/ond S teel Co, Sporrow Oomt

B W  j l j  • i ’W
 Combria Steel  Co, Jöbnsfoivn. Po.___________

Abbildung 2. 
Sckionenkalibrierungen verschiedener W erke.

Eigenschaften als die zweckmäßigste und entwickelte 
sich zu der heute fast allgemein gebräuchlichen 
hochstegigen Vignolschiene.

Nach Besprechung der von 1856 bzw. 18492) 
bis heute in den mannigfachsten Ausführungen ver
suchten Doppelschiene gibt der Vortragende eine 
nach Stichzahl imd Art der Stiche interessante

3) L. B e c k :’ Geschichte des Eisens, Bd. 4, S. 623.
2) Vgl. H a a rm a n n : St. u. E. 1911, 12. Jan., S. 51.
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Aufstellung verschiedener 
amerikanischer, mehrerer 
deutscher und einer fran
zösischen Schienenwalzung 
(vgl. Abb. 2). Leider geht 
er auf eine Besprechung 
gerade dieses den heutigen 
Walzwerker besonders in
teressierenden Gegenstan
des nicht ein.

Die niedrigste Profil
stichzahl (7) weist die Kali
brierung der Gelsenkirche- 
ncr Bergwerksgesellschiift, 
Abt. Rothe Erde, auf. Sie 
gehört zu den von C. H o 1 z - 
w eiler  der Walzwerks
kommission vorgelegten 
Schienenkalibrierungen1). 
Es dürfte sich bei derselben 
wohl um das Aeußerste 
handeln, was man in be
treff Abnahme nach der 
Stauchmethode und mit 
Beibehaltung der gleich
liegenden Walzenschlüsse 
erreichen kann. Eine Ka
librierung ohne Stauch- 
sticli, wie z. B. die bei 
Besprechung des Holzwei- 
lerschen Vortrags seitens 
A. Lichthardt erwähnte 

" Fünfstichkalibrierung mit
J  Sclirägschliissen und schrä-
■■c ger Kaliberlage, ist nicht
«  angegeben. Die in Anbe-
£  tracht der Profilumrisse
-o verhältnismäßig kurzen
= Füße der deutschen und

■i insbesondere der preußi
schen Schienen, wie z. B. 
P15, P 8, stellen geringere 
Ansprüche an die Fußaus
bildung. Falls aber auch 
nur letztere und ähnliche 
Schienen in fünf Stichen 
hergestellt werden, so muß 
man darin einen Erfolg 
der deutschen Kalibrierung 
erblicken.

Wendet man auch bei 
der Kalibrierung ohne 
Stauchstich die Schräg
lage und Schrägteilung so 
ergiebig an, wie die von 
Mathias an zweiter Stelle 
mit Essen — es soll wohl 
Friedrich - Alfred - Hütte,

») Vgl. St. u.E . 1913,9. Okt., 
S. 1677/83.

jaÜm

rOrO
<

Rheinhausen, heißen — bezeiclmete Kalibrierung auf
weist, so ist es doch fraglich, ob man Schienen mit 
breiteren Füßen, etwa 140 mm, wie gewisse englische- 
und amerikanische Profile, mit derart beschränkter 
Stichzahl wiul lierstellen können. Daß man mit der 
angegebenen Kalibrierung der Fricdrich-Alfred-Hütte 
bei einem Stauchstich die breitesten Füße leicht 
erhält und man deshalb auf eine sonst leicht er
reichbare Stichverringe
rung wohl weniger sehen 
kann, ist sicher anzu
nehmen.

Die amerikanischen Ka
librierungen weisen, ab
gesehen von der in den 
ersten Profilstichen durch
geführten seitlichen Kopf- 
und Fußbearbeitung, mei
stens zwei Stauchstiche 
bei elf Profilstichen auf, W inkeloisonkalibrierung. 
bei der Lackawanna Steel
Co. und Jllinois Steel Co. nur neun Stiche m it 
einem Stauchstich. Bei der ersteren verteilen sich 
diese auf drei Gerüste; zwei Gerüste sind mit je 
vier Stichen, das letzte ist nur mit dem Fertig
stich belegt. Es handelt sich um Sonderschienen
straßen, die nach Angabe des Vortragenden 1600 t  
in 10 st bewältigen.

Abbildung 4. 
Letzte Stiebe einor

Abbildung 5.
Skizze einer kontinuierlichen Vorwalzkalibrierung.

Bei der französischen Kalibrierung fällt die über
reichliche Fußbearbeitung in den vier ersten Stichen 
und die große Stichzahl auf. Beide nebeneinander
liegenden, ungleich hohen Stauchstiche (7 und 8) 
lassen aber auf eine Verwendung der Vorwalze zu 
mehreren Fertigprofilen schließen. Diese Kali
brierung ist auch in betreff der letzten fünf Profil
stiche unklar.

Was die den Rheinischen Stahlwerken zu
geschriebene Kalibrierung betrifft, ist kaum an
zunehmen, daß eine solche vor etwa 20 Jahren 
übliche Anordnung noch heute im Gebrauch ist.
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Es wird nicht weniger als achtmal gewendet. Der 
zweite, an viertletzter Stelle befindliche Stauch- 
stich wird in Anbetracht der starken Profilierung 
des vorhergehenden Stichs kaum mehr als eine 
Stegverquetschung bedeuten. Es ist anzunehmen, 
daß dem Vortragenden mit dieser Kalibrierung ein 
Irrtum unterlaufen ist.

Im übrigen zeichnen sich die deutschen Kali
brierungen vor den anderen vorteilhaft aus und 
lassen den hohen, unseren wirtschaftlichen Verhält
nissen angepaßten Stand der Schienenwalzung er
kennen. Ueber die Frage, inwieweit besonders 
durch Verringerung der Stichzahl, durch Art der
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Ausbildung 
durchgeführte

von Mathias erwähnte Schwierigkeit der Walzung 
verschiedener Stärken auf demselben Satz ist wohl 
auf das öftere Fehlen geeigneter Vorkaliber, beson
ders bei kontinuierlicher Anordnung, zurückzuführen. 
Als neuerer Fortschritt hätte neben der praktischen 

der Walzenschlüsse die nach Abb. 4 
Ausbildung der beiden vorletzten 

Stiche erwähnt werden können. Durch Stauchung 
im letzten Vorprofil wird eine gute Verarbeitung der 
Schonkelenden erzielt.

Die 1873 entstandene U -E isen -K a lib r ieru n g  
mit flachen Schenkeln in den Vorprofilen ist heute 
aufgegeben. Neben einer Kalibrierungsskizze zu <-> 10" 
in zehn Stichen, w’obei die fünf ersten Stiche der Vor
walze von m  10" entlehnt sind, ist ein Wagenprofil 
i-j 13" ausgeführt. Bei ersterer sind von Stich 3 
nach 4 und 5 nach 6, bei letzterer von 2 nach 3 
derart starke Seitendrücke in den Flanschen ge
zeichnet — der Druck ist der mittleren Flansch
stärke des abnehmenden Stichs ungefähr gleich! — 
daß man eine grobe Fehlerhaftigkeit annehmen muß. 
Eine weitere, stark verkleinerte Kalibrierung eines 
aus einem Knüppel 4" gewalzten Sonderprofils u  3" 
mit sieben Stichen zeigt in den vier ersten Durch
gängen umgebogeno Ecken. Eine ähnliche Anord
nung trifft man bei älteren deutschen Kalibrierungen.

Der Beginn der M -IIe r ste llu n g  fällt nach 
Mathias ins Jahr 1845. Nach L. Beck1) gebührt dem 
französischen Ingenieur Zores das Verdienst, dieses 
wuchtige Profil erfunden und ausgearbeitet zu haben. 
Kalibrierungen zu h  7" zeigen 1895 noch 16, heute 
10 Stiche. Als Vorzug der schrägen Anordnung

Abbildung G.
Stichplan einer kontinuierlichen Vor- und Fertigstraße.

Stiche usw. die W ir ts c h a f t l ic h k e it  der Schienen
walzung beeinflußt wird, könnte die Ermittlung des 
jeweiligen Kraftbedarfs zweifellos nützliche Auf
schlüsse geben. In Abb. 3 sind sämtliche zur Schie
nenkalibrierung der Lackawanna Steel Co. gehören
den Stiche vom Block an mit Querschnittsangabe, 
prozentualer Abnahme und Längung ersichtlich. Es 
kommt darin die Wirkung der Stauchstiche an
schaulich zum Ausdruck.

Ueber die Fortschritte in der W in k e le ise n 
w a lzu n g  berichtet Mathias nichts Wesentliches. 
Schmale Winkel gehörten zu den ersten gewalzten 
Profilen (1820 bis 1830). Anfangs verarbeitete man 
das Paket so von einer Kante aus, daß die an die 
gegenüberliegende Kante anschließenden Seiten die 
Außenschenkel wurden. Später kamen beide heute 
noch üblichen Walzungen mit geraden und ge
schweiften Schenkeln in den Vorprofilen auf. Die

Abbildung 7.
Skizze zu einer Itillonsehienenkalibrierung.

der Kaliberlage und Walzenschlüsse wird hervor
gehoben das leichte Abdrehen bei geringem Material
verlust und die volle Ausnutzungsmöglichkeit aller 
Kaliber durch Wechseln der Ober- und Unterwalze. 
Der Hinweis, daß Schräglage und schräge Teilung 
längere Schenkel zu walzen ermögliche, ist wvhl 
nicht abstreitbar, aber unwesentlich. Werden doch 
heute die breitflanschigen H  (300 mm Flanschhöhe) 
bis zu den größten Abmessungen in erfolgreichem 
Wettbewerb mit dem Grey-Verfahren in Kaliber- 
walzen mit gleichliegenden Schlüssen und aufrechten 
Flanschen hergestellt. Eine weitere Zunahme der 
Flanschhöhe bei Verringerung der Stärke und fast 
gänzlichem Wegfall der Flanschenneigung kann nur 
durch direkte Flanschbearbeitung, wie sie z. B. das 
Grey-Verfahren durchführt, erreicht werden. Nach

1) L. B eck : Geschichte des Eisens, Bd. 4, S. 632.
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/fa/Her s  wiesen. Nach oben hat
Ab/ziert sie den passenden An

schluß an die Block
straße erreicht und

Abbildung 8. 
K alibrierung von Hakenplatten.

Mathias sind bei letzterem die Blöcke für h  24" 
und darüber vorprofiliert und meistens 8" breiter 
als das Fertigprofil. Träger 20" und weniger sollen 
auf der Vorwalze zunächst drei Flachsticho erhalten, 
\ypyon der erste beiderseits in der Mitte etwa 1" 
ausgebaucht ist, wahrscheinlich um eine bessere 
Verarbeitung in der Flanschmitte zu erzielen. Be
sonders bei den Flanschprofilen vermißt mau die 
Erwähnung mancher in unserer Literatur bekannter 
Fortschritte. Es sei u. a. auf Kirchbcrg, ferner auf 
den Aufsatz von C. Holzwciler: „Das Kalibrieren der 
■-j - Eisen1 ‘ *) hingewiesen.

Als eine Umwälzung in der bis 1880 wenig Fort
schritte aufweisenden S ta b - und F e in e ise n h e r 
s te llu n g  wird die Einführung der k o n t in u ie r 
lic h e n  W alzw erk e (Garret 1882) bezeichnet. Der 
Gedanke der parallel hintereinanderliegenden Walz
gerüste läßt sich bis in die ersten Zeiten der Feineisen
walzung verfolgen. In Amerika hat man das kon
tinuierliche Prinzip auf die Fertigwalzung der ver
schiedensten Profile ausgedehnt. In Abb. 5 und 6 
sind außer einer Vorgruppe mehrere an eine Vor
gruppe angeschlossene Fertigdurchgänge skizziert. 
Ueber die Wege, die man im Ausland gegangen ist, 
wird nichts erwähnt. Aus wirtschaftlichen Gründen 
ist man in Deutschland, abgesehen von der Halb
zeugwalzung, über die kontinuierliche Vorwalzung 
nicht gegangen. In letzterer Ausführung aber hat 
sie auch bei uns bedeutende Erfolge gezeitigt, und 
die anfängliche Befürchtung, daß sie auch als solche 
unwirtschaftlich sei, hat sich nicht bestätigt. Mit 
einem Anstich von 150 bis 160 mm beginnend und 
in drei Staffeln mit ebensovielen angeschlossenen 
Mittel- und Feineisenstraßen zerlegt, hat sie —  
allerdings unter Ausschluß der Walzung des Quali
tätseisens — in Großbetrieben der bisherigen An
ordnung mit Trio-Vorgeriisten sich überlegen er-

sichert der größeren ab
nehmenden Straße (350 
bis 400 O ) ein möglichst 
hohes Knüppelgewicht. 
Die Anfügung der drit

ten kontinuierlichen 
Gruppe mit der klein

sten Feineisenstrccko (230 bis 250 ([)) hat ein 
fast gänzliches Vermeiden von Abfall ermöglicht. 
Ist doch letztere ohne empfindliche Beeinträch
tigung ihrer Wirtschaftlichkeit imstande, Enden 
beliebigen Gewichts von rd. 20 bis 80 kg/m zu 
Monier-, Streckeisen, stärkerem Draht usw., restlos 
zu verarbeiten. Infolge zweckmäßiger Kalibrie
rung ist ein Auswechscln der kontinuierlichen 
Gruppen während der Betriebszeit vermieden. 
Sachgemäße Aufstellung des Walzprogramms er-

rer Posten. Durch 
ausgedehnte Anwendung selbsttätiger Umführungen 
(Bauart Schöpf) haben sich die Fertigstrecken in be
zug auf Abnahmefälligkeit den kontinuierlichen Vor-

möglicht

») St. u. E. 1911, 12. Jan., S. 58/62.

Abbildung 9.
K alibrierung eines Spundwandeisens.

strecken angepaßt. Wie auch Mathias durch ein Bei
spiel erläutert, ist die Stichzahl an den Feinstraßen 
bedeutend verringert worden. 60 % Querschnitts- 
abnalune und mehr ist keine Seltenheit. Bei der Sicher
heit der heutigen praktischen Kalibrierung in der 
Wahl der zweckmäßigen Profilumrisse ist diese Frage 
nur mehr von der Maschinenleistung abhängig.
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In betreff Walzung der S tr  aß enb ah n s ch i en e n 
interessiert die Mitteilung, daß solche in Amerika 
von 6 bis 10" Höhe im Gebrauch sind. Die Kalibrie
rungsskizze (vgl. Abb. 7) zeigt die auffallend geringe 
Zahl von elf ProfiLstichen. Eine dem Bericht
erstatter vorliegende, neuzeitliche deutsche Kali
brierung hat 15 solcher Stiche. Diese hohe Zahl ist 
auf die mehrfache Anwendung der gewöhnlichen 
Stauchkaliber zurückzuführen. Bei der amerikani
schen Kalibrierung fällt die Linienführung der fast 
beliebige Flanschendrücke gestattenden schrägen 
Kaliber 6 und 7 auf. Letztere ermöglichen offenbar 
ein wirksames, rasches Breiten der Füße und des 
unsern gewöhnlichen Profilen gegenüber als lang 
zu bezeichnenden Kopfschnabels. Der Kopfein
schnitt erfolgt wie bei uns in den beiden letzten 
Stichen durch Vertikalrollen. Versuche, die Furchung 
in einmaligem Durchgang durch Umklappen des 
Schnabels zu erzielen, sind erfolglos gewesen. Die 
Walzung der Rillenschienen soll in Amerika heute 
allgemein bekannt sein und vielfach ausgeführt 
werden, was in Deutschland weniger zutrifft.

Es folgt nun die Besprechung der zum Eisen
bahnoberbau gehörenden K lem m - und H a k en 
p la tte n . Seit 1880 sind auch in dieser Fabrikation 
bedeutende Fortschritte gemacht worden. Besonders 
in Amerika hat man diese in Massen unter mög
lichster Ausschaltung der Weiterbearbeitung her
zustellen mit Erfolg sich bemüht. Der in Abb. 8 
skizzierte fünfte Profilstich einer Hakenplatten- 
Vorwalze erhält in der Fertigwalze zuerst die gerade 
Ausbildung der horizontalen Endflanschen und hier
auf die aus der Nebenfigur ersichtliche, wellenför
mige Bearbeitung der in den beiden letzten Stichen 
umgebogenen Hakenflansche. Dadurch wird die 
heute auch in Deutschland noch übliche umständ
liche Plattenbearbeitung bedeutend vereinfacht. Die 
Ausbuchtungen der Hakenflansche verhindern deren 
Beschädigung beim Sägen der Einzelplatten. Ferner 
erübrigt sich das beiderseitige Ausstanzen oder 
Fräsen des Hakens. Infolge des erwähnten Um
klappens in den beiden letzten Durchgängen ist 
ferner das Warmbiegen unter der Presse gespart.

Ebenso hoch entwickelt ist die amerikanische 
Walzung des S p u n d w a n d eise n s . Aus der anfangs 
nur einseitig gegabelten Wandplatte entstand die 
aus Abb. 9 ersichtliche doppeltgegabeltc. Aus dem 
siebenten Profilstich wird auf dem dritten Gerüst, 
wie es sich aus der Zeichnung ergibt, das Umbiegen 
des oberen und unteren Zinkens durchgeführt.

Nach kurzer Erwähnung der in schräger Walzung 
mit hohen Flanschen ausgebildeten C arn eg ie-  
S ch w e lle  gab Mathias eine Uebersicht über die heute 
benutzten Blockquerschnitte und die entsprechenden 
Halb- und Fertigerzeugnisse. Aus den bedeutenden 
Längungen erhellt der Gesamtfortschritt des Walz
verfahrens und der maschinellen Ausrüstung.

Die anschließende kurze Besprechung des Vor
trages durch H. L. Jam es beschränkte sich

fast ausschließlich auf den geschichtlichen Teil, der 
verschiedentlich zum Nachteil der technischen Be
handlung des Stoffes den Schwerpunkt der inter
essanten Arbeit bildet.

Abgesehen von der Massenherstellung gewisser 
Sonderformen, befindet sich die deutsche Kalibrierung 
mindestens auf der Höhe der amerikanischen. Wo 
scheinbar geringere Ergebnisse vorliegen, wie z. B. 
in der Ausdehnung der kontinuierlichen Walzung, 
ist dies in den wirtschaftlichen Verhältnissen be
gründet, die bekanntlich von denen der Vereinigten 
Staaten stark abweichen.

* *
*

Im Anschluß hieran sind die in Zahlcntafel 1 
nach R. W. H u n t gemachten Angaben1) über 
Schienenwalzwerke der Vereinigten Staaten, Kanadas 
und Mexikos von Interesse. Materialgüte, -kon- 
trollc und -abnahme sind nach Hunt reformbedürftig 
und haben mit dem Anwachsen der Erzeugungs
ziffern nicht Schritt gehalten. In betreff Ver
arbeitung des Schienenkopfes wird Haarmanns An
sicht geteilt2); die wichtigste Stelle des Profils, die 
Lauffläche, ist am wenigsten verarbeitet. Die Be
merkungen beider Verfasser lassen sich vielleicht 
folgendermaßen ergänzen: Besonders im Fertigstich 
wird durch die fast ungehinderte Breitung ein schäd
licher Einfluß auf das Gefüge an der Lauffläche 
ausgeübt. Die Breitungskräfte erreichen an der 
Seitenkante ihr Höchstmaß3), was in diesem Fall 
durch den von der Laschenkammerseite erfolgenden 
Gegendruck noch erhöht wird. Zudem ist die be
kannte Walzhärtung an der Lauffläche beeinträch
tigt. Zur Abhilfe denkt Hunt an das Grey-Verfahreü. 
Haarmanns Vorschlag ist bekannt2). Verschiedene 
Angaben der Zahlentafel 1, z. B. Spalte 21, 22, 27, 
29, sind wohl in bezug auf die Abnahme des Fertig
materials gemacht. Letztere erfolgt meist im An
schluß an die Walzung. Die Adjustagemaschinen 
sind in der Regel dem Walzwerk angeglicdert. Dies 
sind wohl die Hauptursachen der angedeuteten 
Mißstände. Der hohe Wert, der in Deutschland auf 
Unabhängigkeit der Adjustagc vom Walzbetrieb, 
auf geräumige Lager, sorgfältige Adjustierung und 
Abnahme gelegt wird, verbürgt die Erreichung des 
hohen Sicherheitsgrades, den die Eisenbahnschiene 
vor allen Walzerzeugnissen beansprucht.

Im übrigen ermöglicht die Zahlentafel manche 
Vergleiche, z. B. in betreff der Blockgewichte und 
Durchgänge. Die hohe Stichzahl verschiedener 
Blockstraßen, die mancherorts stattfindende Nach
wärmung des Vorblocks, läßt auf ältere Einrichtungen 
schließen. Trotz der vielen Spalten vermißt man 
eine der wichtigsten Angaben: die durchschnittliche 
Schichtleistung des Walzwerks.

q  Vgl. Bulletin of tho American Institute of Mining 
Engineers 1914, Febr. S. 251/4.

2) Vgl. St. u. E. 1911, 12. Jan., S. 55.
3) Vgl. St. u. E. 1910, 23. Nov., S. 1986/93.
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U m schau .
Erammen-Universalwalzwerk.

Vor einiger Zeit wurde in dieser Zeitschrift1) auf das 
neue Brammenwalzwerk der Indiana Steel Company in 
Gary hingewiesen und dieses als besondere technische 
Neuerung hingestellt. Im  Grunde genommen handelt es 
sich jedoch um eine bekannte Einrichtung2), die auf vielen 
amerikanischen Hüttenwerken zu finden, und deren erste 
Ausführung in den Carnegie Steel Works in Homestead 
bereits in dieser Zeitschrift3) veröffentlicht worden ist. 
Die Abmessungen in dem Garysehen Werke mögen diejenigen 
der vorhergehenden Ausführungen wohl überschreiten; 
das hegt an der Neigung der Amerikaner für Superlative 
auf allen Gebieten. Jeder, der mit etwas Neuem hervor
tr itt, möchte „tlie biggest and most celebrated tliing of 
tlio world“ aufweisen. In  den Einzelheiten dürften kaum 
nennenswerte Aonderungen vorgenommen worden sein.

Brammenwalzwerke dieser A rt sind für Blechstraßen 
dasselbe wie Blockwalzwerke für Handelsciscnstraßen. 
Bei großen Erzeugungen, wie sie in den Vereinigten Staaten 
Vorkommen, ist eine solche Anlago gerechtfertigt. Für dio 
deutschen Marktverhaltnisse dürften wohl noch einige 
Jahro vergehen, bis v ir  auf ein leistungsfähiges Brammen
walzwerk dieser A rt W ert logen müssen. Ueber die W irt
schaftlichkeit wird sieh der Fernstehende kaum Aufschluß 
geben können, aber wir dürfen behaupten, daß das Ein
fachere und Billigere für unsere Verhältnisse das Bessere 
ist. Für große Leistungen ist natürlich das Brammen- 
XJniversalwalzwerk dem Duo-Brammenwalzwerk4) vor
zuziehen, weil das Kanten vermieden ist und, da der Block 
in horizontaler und vertikaler Richtung gleichzeitig be
arbeitet wird, der Walzvorgang sieh schneller vollzieht. 
Gelegentlich eines Besuchs in den Vereinigten Staaten im 
Jahro 1904 sah Verfasser auch ein Duo-Brammenwalz
werk mit der hierfür kennzeichnenden Kantvorrichtung 
zum Hochstellen der Brammen in den La Belle Iron Works 
in Stcubenville. Diese Anlage hat ihm auch vorgeschwebt 
bei der Besprechung des Blockwalzwerks für die Königl. 
Ungarische Staatseisenbahn in Diosgyör5). Im neuesten 
Katalog der bekannten amerikanischen Walzwerksbauer 
Mackintosh-Hempliill in Pittsburg ist ebenfalls eine solche 
Anlage aufgeführt. Es sei noch bemerkt, daß bereits vor 
etw a 25 Jahren auf einem Blechwalzwerk in Deutschland 
ein derartiges Duo-Brammenwalzwerk zur Aufstellung 
gelangte. Es wurde jedoch bald außer Betrieb gesetzt, da 
dieso Arbeitsweise sieh für die damaligen Verhältnisse 
noch als za teuer erwies.

Es wird den ■wenigsten bekannt sein, daß das große 
amerikanische Brammenwalzwerk in Homestead und da
mit alle folgenden der Anregung eines deutschen Arbeiters 
die Entstehung verdanken, und daß dio erste Anlage, die 
Carnegie Steel Company, und somit auch die aus derselben 
hervorgegangene United States Steel Corporation auf eine 
Gründung deutscher Einwanderer zurückzuführen ist. 
Aus diesem Grunde wollen wir uns auch etwas näher mit 
der Entstehungsgeschichte des erwähnten Walzwerks und 
jenes Unternehmens befassen.

Vor mir liegt das Buch ,,The Inside History of tlie 
Carnegie Steel Company“ von B rid g e 8), in dem nach 
einer Einleitung über die im Jahre 1858 erfolgte Gründung 
eines Hammerwerks eine bemerkenswerte Schilderung 
damaliger Verhältnisse und deutscher Einwanderer ge
geben wird. Die betreffende Stelle lautet in der Ueber- 
setzung:

») St. u. E. 1915, 22. April, S. 426.
2) Vgl. St. u. E. 1889, Febr., S. 124; 1891, Febr.,

S. 107; 1892, 1. Juni, S. 508.
3) St. u. E. 1902, 1. Febr., S. 146/50.
4) Vgl. St. u. E  1914, 11. Juni, S. 985/94.
6) Vgl. St. u. E. 1914, 9. Juli, S. 1159/64.
8) New York 1903.

„Die Männer, denen jene kleine W erkstätte gehörte, 
waren typische Grobsehmiede, breitschultrige, muskulöse 
Gesellen, die im Lichte des Schmiedefeuers und der Musik 
des Ambosses groß geworden waren. Sie hießen A n d r e a s  
und A n t o n  K l o v m a n n ,  zweiBrüder, die zwei Jahre vor
her aus Trier in Rheinpreußen herübergekommen waren. 
Die Arbeitsstätte wurde mit Anlagekapital und K redit von 
ihren Besitzern auf etwa 4S00 S geschätzt; sie bildete 
den Keim des größten industriellen Unternehmens der 
Welt, das 43 Jahre später für annähernd 500 000 000 $ 
verkauft wurde! Hinsichtlich ihres Charakters waren dio 
Gebrüder Klowmann sehr verschieden. Andreas war ein 
ruhiger und arboitseifriger Mann von außergewöhnlichem 
Körpergewicht, ernst in seiner A rt und vorsichtig in allem, 
was Ausgabe und Gewinn betraf. Anton, obwohl der 
ältere, besaß kein hochentwickeltes Verantwortlichkeits
gefühl. Er war sorglos und freigebig mit Geld und Zeit, 
und der Bierkrug wurde oft seinem verschwitzten Gesicht 
zugeführt. Andreas zog das Wasser vor, nicht allein, wreil 
es nichts kostete, sondern auch, weil es ihn arbeitsfähig 
erhielt. Auch in kleinen Dingen war er ein geriebener, auf 
seinen Vorteil bedachter Geschäftsmann. Er war in einem 
Teile der Welt groß geworden, wo der Pfennig die Zahl
einheit darstellte und eine Mark so viel galt wie ein Dollar 
in Amerika. Gleich den Arbeitern seiner preußisch-rhei
nischen Heimat, unter denen er aufgewachsen war, war er 
bedächtigen Sinnes und im Beginn seiner Laufbahn eher 
geneigt, seine eigenen Interessen wahrzunehmen, als sich 
viel um diejenigen anderer zu kümmern. Später legte er 
diese Eigenschaft ab, aber dieser Zug in seinem Charakter 
gab den Anlaß zu vielen Geschehnissen1).“

Nachdem der Verfasser einige Entwicklungsstufen 
und Wandlungen des Werkes geschildert, heißt es weiter:

„Während des Sommers 1867 sammelten die vom 
Streik (der unter den Puddlern ausgebrochen war) be
troffenen Werke einen Fonds, um aus Europa Arbeiter 
kommen zu lassen, dio dio widerspenstigen Puddler er
setzen sollten. Es gab damals kein Gesetz, das dies hätte 
verhindern können, und so wurde eine große Anzahl 
Fremder verpflichtet und herübergeschafft. Es waren 
alle Arten Arbeiter und unter ihnen vielo Nationen ver
treten. Einige Deutsche, dio kein Englisch verstanden, 
wurden den Union Iron Mills zugeteilt, weil Klowmann 
als Deutscher sie leicht überwachen und leiten konnte. 
Es ist bemerkenswert, daß es nicht dieso Maßnahmen 
waren, die den Streik niederzwangen, denn der zunehmende 
Aufschwung der Eisenindustrie zog alle Arbeitskräfte an, 
und zwar bei höheren Löhnen als vorher.

Unter den Arbeitern, die Klowmann erhielt, war einer 
namens J o h a n n  Z im m e r , ein gescheiter, fähiger Bursehe, 
der nicht nur sein eigenes Handwerk kannte, sondern auch 
das seines Nebenmannes. Nachdem er einige Zeit in dem 
Werk tätig  gewesen war, schilderte er Klowmann ein 
Walzwerk, an dem er in Deutschland gearbeitet hatte, 
und mit dem cs möglich war, Bleche von verschiedenen 
Breiten mit fcrtiggewalzten Kanten herzustellen. Solche 
Bleche waren in Amerika unbekannt. Das von Zimmer be
schriebene Walzwerk bestand aus einem Paar horizontaler 
Walzen, ähnlich wie bei den damals gebräuchlichen Blech
walzwerken, besaß jedoch außerdem noch zwei bewegliche 
vertikale Walzen, dio nach Belieben geöffnet oder ge
schlossen werden konnten. Herrn Klowmann leuchtete 
der W ert der Neuerung sofort ein, besonders für das 
Walzen von Brückenbaumaterial, und mit Zimmers Hilfe 
richtete er das erste deutsche Walzwerk im Lande ein. 
Dies ist die in der Industrie als „Universalwalzwerk“ be
kannte Vorrichtung.2) Man war damit imstande, Bleche von

•) B r i d g e :  a. a. O. S. 2.
2) Bekanntlich eine schon aus dem Jahre 1848 

stammende Erfindung von R e i n e r  D a e l e n  in Hörde. 
(Vgl. St. u. E. 1888, 1. Jan., S. 2.) Die Schriftleitung.
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'7 bis 24 Zoll Breite und 3/16 bis 2 Zoll Dicke mit gewalzten 
Scitenkanten herzustellen. Vom ersten Tage an war 
•dieses Walzwerk ein masckincntecknischer Erfolg und der 
Vorläufer mehrerer vervollkommncter Walzwerke der
selben Art, die späterhin in den Upper Mül-Werken und 
in Homestead errichtet wurden. Tatsächlich stammt das 
große Brammenwalzwerk, das in Homestead im Jahro 
1888 errichtet wurde, in gerader Linie von dem kleinen 
Zimmerschcn Walzwerk ab, das im Jahre 1SG7/0S bei den 
Klowmanns aufgestellt wurde. Dieses Brammenwalzwerk 
liefert jetzt 30 000 Tons Stahlplatinen im Monat, und da 
seine Erzeugung von Jahr zu Jahr gesteigert wurde, ist 
es wahrscheinlich, daß es seine äußerste Leistungsfähig
keit noch nicht erreicht hat. Vor seiner Aufstellung be
trug das Durchschnittsgewicht eines Blockes für die 
direkte Herstellung von Blechen etwa eine Tonne, wohin
gegen jetzt 10-bis 15-t-Blöckc auf cinoDicko von 4 bis 6 Zoll 
lieruntergowalzt und dann in rotw'armem Zustande in dio 
für das Blechwalzwerk erforderlichen Längen geschnitten 
werden. Dieser einfache Gedanke des deutschen Arbeiters ist 
für dio Firma, dio ihn als Ersatzmann für cinon Streikenden 
herüberschaffte, Millionen von Dollars wert gewesen.“1)

Sow'eit der Auszug, wie er auf dio boregte Frage 
Bezug hat; er gibt zugleich ein Bild von dem Zweck und 
der Leistung solcher Anlagen. Vielleicht vermag einer 
unserer Veteranen des Eisenhüttenwesens anzugehen, auf 
welchem deutschen Hüttenwerk Mitte der sechziger Jahre

■ das Univcrsalwalzwerk gestanden, mit dem Zimmer ge
arbeitet hat, und das der Vorläufer der Anlagen in Amerika 
gewesen ist, die manche jetzt glauben anstaunen zu 
müssen.

K ö ln -K a lk . J. Schmilz.

Die Brauneisenerzlagerstätten Oberschlesiens.
Das kürzlich erschienene Heft 22 des von der 

Königl. Preuß. Geologischen Landesanstalt horausge- 
gebenen Archives für Lagorstättcn-Forschung2) bringt 

-eino sehr eingehende Arbeit von Bergassessor ®r.»3ing. 
Dr. F r i e d r i o h  R a e f l e r  über die o b e r s c h l e s i s c h e n

■ o x y d i s c l i o n  E i s e n e r z l a g e r s t ä t t e n .
Die oberschlesischen Brauneisenerze treten im Zuge 

des oberschlesischen Muschelkalkes nördlich und südlich 
von Tarnowitz auf. Die Vorkommon sind in der H aupt
sache zwischen und auf dem „erzführenden Dolomit“ , 

•dem Aequivalent der Schaumkalkbänke des oberschlesi
schen Oberen Wellenkalkes, zu suchen, indessen bergen 
in den Gebietsteilen, wo der Dolomit fehlt, auch die kal
kigen Schichten des Unteren Wellenkalkes nicht unbe
trächtliche Mengen Eisenerz.

Fast völlig abgobaut sind die Lager, dio sich längs 
der Muldenränder des Beuthener Grabens ausdehnen. 
(Das Eisenerz ist stark zinkisch, teilweise in roten Galmei 
übergehend.) Von weitaus größerer Bedeutung für die 
Eisenerzführung sind dio im Tarnowitzer Muldengraben 

■erhalten gebliebenen Schichten des erzführenden Dolomits. 
Dieser besteht aus Kalzium- und Magnesium-Karbonat 
in einem dom Normaldolomit entsprechenden Verhältnis 
und den Karbonaten des Eisens und Zinks (durchschnitt
lich 5 %  Fe und y2 %  Zn). Der Dolomit ist längs 
des Ost- und Südrandes in einer von jüngerer Muschel
kalkbedeckung entblößten, von tertiären und diluvialen

■ Schichten eingedeckten Zone Träger des Brauneisen
erzes, das sich in (bis 15 m) mächtigen flözartigen 
Lagen dem klotzartig zerklüfteten braunen Dolomit un
mittelbar auflegt und sohluchtenartige Weitungen im 
Dolomit erfüllt. Die Brauneisoncrzo im Bereich des 
Tarnowitzer Dolomitgebietes sind von milder, erdiger 
Beschaffenheit; Derberze sind überaus selten. In  früheren 
Jahren hatten die Erze (getrocknet) einen Gehalt von 
4 5 %  Fe bei nur 15 % Rückstand; jetzt ist man fast

q  B r i d g e :  a. a, O. S. 32.
2) Berlin 1915. 100 S. Mit 9 Tafeln und 7 Ab- 

• Bildungen. Preis geh. 6 .11.

durchgängig auf schlechtere Erzsorten angewiesen 
(35 %  Fe boi 25 bis 30 %  Rückstand). Der Gehalt 
des Eisenerzes an Zink schwankt zwischen 3/ 4 und 10%  
und darüber, an Mangan zwischen 2 und 6 %. Die 
Lagerstätten auf dom sich zwischen dem Tarnowitzer 
und dem Beuthener Muldengraben ausdehnenden Unteren 
Wellenkalk ruhen über dem schwach zinkhaltigen Sohlen
lotten, oft auch völlig in mioeäno Lotten und Sande 
gekleidet, teils in den wellenartigen, flach schüsselför
migen Mulden — fast unmittelbar unter dem Rasen —, 
teils in tiofen, trichterförmig oingcstrudoltcn Schloten. In 
nerhalb des Verbreitungsgebietes des Kalksteines ist das 
Erz wesentlich anders beschaffen als im Bereich desTarno- 
witzor Dolomits. Stuffigos Erz, das boi geringem Rück
stand hohen Eisengehalt (bis 60 %) besitzt, ist in Form 
von Graupen, Bohnen und faustgroßen Klumpen reich
lich dem milden Erz sowio dom zwischen- und über
lagernden Letten beigomengt.

Nordöstlich von Tarnowitz bei Georgenberg in Nach
barschaft der Reste des in einer muldenartigen, nord
südlich stroichenden Einsenkung des Hauptmuschclkalk- 
zuges erhalten gebliebenen erzführenden Dolomits findet 
sich eine in eine Reihe von Trichtern aufgelöste be
deutende Ablagerung (Erz mit hohem Wassergehalt, 
35 %  Fe bei 30 % Rückstand). Weiter im Nordosten 
breitet sich bei Bibielia, wo der Dolomit in einem ost- 
westlich gerichteten Streifen mit nördlichem Einfallen aus 
der jüngeren Muschelkalk- und Keuperbedockung empor
taucht, ein umfangreiches Erzvorkommen aus, das sich 
von den anderen oberschlesischen Vorkommen dadurch 
unterschoidot, daß ihm in den oberen Horizonten Blei
glanz (z. T. Weißbleierz) und neben geringen Mengen 
Zinkblende vor allem Markasit unmittelbar oder in Vitriol
letten verkleidet über- und zwischengelagert sind. Die 
Bibiellaer Ablagerungswciso ist so mannigfaltig, daß fast 
jedes Meter das Profil wechselt. Das dortige Erz, dessen 
Mächtigkeit von wenigen Metern plötzlich stockförmig 
bis 20 m und darüber ansohwillt, ist hochwertig; es be
sitzt im Durchschnitt stets über 40 %  Fe bei geringem 
Rückstand (10 bis 15 %), 3 bis 4 %  Mn und wenig Zink 
(selten über % °/°)- ®lß ln den letzten Jahren nur ver
einzelt fortgesetzten Bohrungen in den Gebieten nörd
lich Bibiella und Georgenberg ergaben zum großen Teil 
Brauneisenerz, und zwar in beträchtlichen Mächtigkeiten.

Dio Entstehung des bei weitem kleineren Teiles der 
Brauneisenerzc, die in der Nachbarschaft der sulfidischen 
Erze auftroten (Rand der Beuthener Mulde, gewisse 
Teile der Bibiellaer Lagerstätte), ist auf den Vorgang 
der eisernen Hutbildung zurüekzuführen. Das H aupt
augenmerk richtet Raefler auf die Erklärung der an 
den erzführenden Dolomit geknüpften, dio Hauptmasse 
der Brauneisenerze bildenden Lagerstätten (Tarnowitzer 
und Georgenberger Mulde, der Westen der Bibiellaer 
Lagerstätte), in deren Nähe keine Eisonsulfide Vorkommen 
und überhaupt nie zur Ablagerung gekommen sind und 
für die Zersetzungsprodukte der Sulfido daher keino Rolle 
spielen können. Dio Ergebnisse der Analysen von Kon
taktzonen zwisolien Erz und Dolomit bestätigen dio auf 
Grund der Lagerungsverhältnisse gewonnene und er
schöpfend gestützte Ansicht Raeflers, daß dio an Dolo
m it gebundenen Eisenerze nicht als Quell- oder Fluß
absätze, auch nicht als Erzeugnisse einer primären In 
filtration, sondern als die meist noch in situ befindlichen 
Rückstandsbildungen eines auf metasomatischem Weg 
dolomitisierten und gleichzeitig mit Eisenlösungen durch
tränkten Kalksteines anzusprechen sind. Einer Induktion 
des Kalksteins mit Metallkarbonaten folgte später in der 
Periode der Zersetzung des erzführenden Dolomits eine 
Eduktion, bei der die Metalle infolge ihrer Anreicherung 
sichtbar in Erscheinung traten. Bei der Ablagerung auf 
dem Kalkgürtcl jenseits des Ost- und Südrandes der 
Tarnowitzer Mulde m it ihrem von dem Erz des Dolo
mitgebietes wesentlich verschiedenen Charakter handelt 
es sich nicht um Erze auf ihrer Ursprungsstätte, sondern 
um Trümmerlagerstätten (Seifen), deren transportiertes
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Erzmaterial nicht in genetischer Beziehung zu den es 
gegenwärtig umschließenden Hohlformen steht (Hohlfor
men vorher gebildet, nur die Rezipienten für den fluviátil 
sedimentierten, chemisch indifferenten Erzschlamm). Die 
Bildung des Brauneisenerzes und sein Umtransport setzte 
sogleich nach der Dolomitisierung des Wcllenkalkes ein 
und dauerte lange Zeiten, ja  stellenweise bis in die Gegen
w art hinein an.

Unter Berücksichtigung der genetischen Beziehungen 
und unter Zuhilfenahme der Lagerungsverhältnisse unter
scheidet Raefler drei verschiedene Typen der Brauneisen
erz Vorkommen :

1. Brauneisenerz als Umwandlungsprodukt der Sulfide: 
der Beuthener Typ.

2. Dio bodeneigenen Ueberreste einer akkumulativen 
Verwitterung der Dolomito (Eluvialbildung): der 
Tarnowitzer Typ.

3. Dio auf mechanischem Weg verfrachteten, auf Kalk
steinschichten sedimentierten Erze: der NakloerTyp. 
Die Erze des Tarnowitzer Typs sind am weitesten

verbreitet, in zweiter Linio folgen die Erze der Nakloer 
Ausbildung und zuletzt dio ehemals sulfidischen Erze. 
Dio auf den zersetzten Dolomiten und in den Hohl
formen des Wellenkalks lagernden Braunoisenerze Ober
schlesiens weisen mit anderen Brauneisenerzlagerstätten 
Deutschlands mannigfache Analogien auf.

Ein besonderer Abschnitt ist den interessanten Be
ziehungen der oborschlesischen Galmcilager zum Braun
eisenerz gewidmet. Auf Grund der Lagerungsverhält- 
nisso der karbonatischen Zink- und oxydischen Eisencrzo 
an den Rändern der von Eisen- und Zinksulfid freien 
Tarnowitzer Mulde (nach dem Rand zu Anwachsen des 
Zinkgehaltes im Dolomit und Eisenerz bis zur Steige
rung von rotem Galmei in den äußersten Randregionen 
und zur Verdichtung von weißem Galmei in den der 
Dolomitdccke beraubten Schichten des Unteren Wellen
kalkes) kann man ebenfalls den mit Metallkarbonaten 
durchsetzten Dolomit als Lieferanten der Galmeilager 
ansprechon.

Primäre metasomatisoho Prozesso (Bildung des oisen- 
und zinkhaltigen Dolomits), alsdnnn akkumulativo Ver
witterung in Verbindung m it mechanischen Transporten 
und sekundäre (Oxydations-)Metasomatose sind demnach 
dio Hauptfaktoren bei der Bildung der oxydischen Eisen- 
und karbonatischen Zinkerze Obcrschlesicns, dio als Er- 
zougnisso einer großartigen Konzentration und Aufberei
tung sich bezeichnenderweise nur in den Gebieten des 
zersetzten oder der Auflösung gänzlich anheimgefallenen 
Dolomits einstellen.

Der Bergbau auf Brauneisenerz in Obcrsohlesien, der 
einst bei einer Förderung von nahezu 3/ 4 Millionen t 
durch 4000 Arbeiter fast den ganzen Erzbedarf der ober
schlesischen Hochöfen deckte, geht nunmehr seinem Ende 
entgegen, wenigstens in dem früher das Hauptrovier bilden
den Bezirk südlich Tarnowitz (Förderung im Jahre 1912 
nur noch 155 000 t  Erz). Dort wird der untor den sich 
ständig ungünstiger gestaltenden Produktionsbodinguneen 
schwer leidende Eisenerzbergbau immer mehr abgelöst 
durch die stetig stark zunehmende Gewinnung von Hoch
ofen- und rückstandsarmem, magnesiareichem Stahlwerks- 
Dolomit. Im Hinblick auf die der Erschöpfung und der 
.Bauwürdigkeitsgrenze entgegengehenden Tarnowitzer Vor
kommen und auf den zum überwiegenden Teil durch 
ausländisches Erz gedeckten Schmelzmaterialverbrauch 
der nahen Eisenhütten dürften sich systematische U nter
suchungsarbeiten in den Gebieten nördlich Tarnowitz 
empfehlen. Dort darf man in den randliehen Dolomit
zonen und den diesen unmittelbar benachbarten K alk
schichten ebenfalls m it einer bortenartigen Erzeinfassung 
von bauwürdiger Mächtigkeit rechnen. Besonders in der 
jetzigen Zeit, wo es im Interesse der Landesverteidigung 
gilt, rechtzeitig Umschau zu halten nach Ersatz der 
durch den Krieg mehr oder weniger erschwerten Zufuhr 
ausländischen Erzes, verdient dieser Hinweis auf die für

die oberschlesischc Industrie günstig gelegenen, allerdings 
nur nach Ueberwlndung nicht unerheblicher Wasser
schwierigkeiten gewinnbaren Eisenerzlager ernste Be
achtung.

Die m it ausführlicher Literaturangabo versehone- 
Abhandlung, deren W ert für dio Praxis durch umfang
reiche Analysenangaben und Bohrprofile erhöht ist, zeich
net sich durch Ausstattung m it zahlreichen Profilen, 
Photographien und K arten aus. 11.

Der Siemens-Regenerativ-Gasstoßofen mit seitlich wegfahr
barem Schweißherd.

Oberingenieur A. S p r e n g o r  beschreibt an dieser 
Stelle1) einen Siemens - Regenerativ - Gasstoßofen mit 
„seitlich wegfahrbarem Schweißherd“ . Dio B auart ist in 
der Hauptsache geschaffen worden, um ein Auswechseln der 
wassergekühlten Gleitsehioncn zu ermöglichen. Letzteres- 
läßt sich durch Anwendung einer anderen A rt von Glcit- 
schiencn auf erheblich einfachere Weiso erreichen, wie- 
mir diese durch eigene Anschauung bekannt ist. Bei 
der mir bekannten Art besteht dio Gloitschiene aus oinem 
kräftigen schmiedeisernen Rohr, das an einem Endo 
zugeschweißt ist. In  diesem Rohr befindet sich ein 
weiteres Rohr, durch wolches das Kiihlwasser bis zur 
stumpfgeschweißten Stelle, die sich am Ende des Stoß
herdes, also unmittelbar vor dem Schweißherd, befindet,, 
zugeführt wird. Das Kiihhvasser tr it t  also an der 
heißesten Stelle aus und wird nach dem kälteren Teil 
des Stoßherdes zurückgeführt. Der Ein- und A ustritt 
des Kühlwassers befindet sich an der Einsetzseito des- 
Stoßhordes; dio Rohro sind zwecks bequemer Ueber- 
wachung außerhalb des Ofens gelagert. Eino dorartigo- 
Gleitschieno hält jahrelang; ein Aus- und Einbauen ist 
in nicht mehr als einer halben Stunde, ohne daß der 
Ofen abkühlt, bequem vorzunchmen. Ein weiterer Vorteil 
dieser Bauart ist, daß jede Gleitschiene, ehe sich ein 
Ausbau erforderlich macht, achtmal um ein Achtel 
ihres Umfanges gedreht worden kann, wodurch die infolge- 
Reibung der Blöcke auf den Gloitschienen abgenutzten- 
Stellen seitwärts der Auflagcrstellen zu liegen kommen. 
In  dem von Oberingenieur Sprenger beschriebenen Siemens- 
Regenerativ-Gasstoßofen ist ein Drehen der Gleitscliienen,. 
da dieso durch don Herd gehen, ausgeschlossen; außer
dem ist der Wasserverbrauch boi diesem Ofen gegen
über den von mir beschriebenen Gleitschiencn erheblich 
größer. Wie dio Praxis gezeigt hat, ist es nicht nötig, 
die Gleitschiencn durch den Herd zu führen und, ais
weitere Folgerung hieraus, wegfahrbare Schweißherde zu 
bauen. Bei der von mir angeführten Bauart genügt es- 
vollständig, wenn eino Gloitschiene in Reserve steht, um 
dio Ofenanlago betriebssicher zu halten. — Weiterhin 
wird der Wirkungsgrad des Ofens durch Anwendung 
eines wegfahrbaren Schweißherdes nicht erhöht und die- 
Walzkosten werden nicht orniedrigt.

Wie mir bekannt, werden die wassergekühlten Gleit
schienen, eingorichtet zum Ein- und Ausbaucn ohne- 
Betriebsstörung von der Besehickseito des Stoßherdes 
aus, von der Firm a Hoimsoth & Vollmer in Hannover 
und deren Vorgängern Paul Schmidt & Desgraz ausgoführt. 
Ich hatto Gelegenheit, eine große Anzahl von Stoßofen
anlagen im Betrieb zu untersuchen, die u. a. auch das- 
Morkmal betriebssicherer Gleitschiencn zeigten. Soviel 
mir bekannt, h a t auch die Firm a Friedrich Siemens,. 
Berlin, die von mir beschriebenen Gleitschienen bei Stoß
öfen angewandt; mit welchem Erfolg, ist mir nicht bekannt.

Hannover, im Mai 1915. ,, T,// linnPY

Die von Ingenieur H. B a u e r  angedeutete Schiene,, 
die meines Wissens von allen Ofenbaufirmen und vielen- 
Maschinenfabriken geliefert wird, ist m it ihren Vorteilen- 
und besonders Nachteilen derartig in Fachkreisen bekannt,.

J) St. u. E. 1915, 6. Mai, S. 485.
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daß es nicht notwendig erscheint, auf diese Bauart be
sonders hinzuweisen. Die Vorteile, die ein seitlich weg- 
fahrbarer Schweißherd bringt, habe ich in meiner Ver
öffentlichung genügend angedeutet. Die Möglichkeit des 
leichteren Ausweehselns der Scliienen war liier bei weitem 
nicht allein bestimmend.

Im  übrigen hat sich die erste Ausführung der in 
Frage stehenden Bauart bis heute in jedor Beziehung 
bewährt; alles Weitere bleibt abzuwarten.

Berlin, im Mai 1915. A. Sprenger.
Unterricht in den autogenen Schweiß- und 

Schneidverfahren.
Bei Beginn des Krieges mußte die Lehranstalt des Ver

bandes für autogene Metallbearbeitung an der Kgl. Maschi- 
ncnbauschulo zu Cöln geschlossen werden, da die Gebäude 
als Kriegslazarett eingerichtet wurden. H ierm it fiel der 
frühere Nachschub von ausgebildeten Autogenschweißern 
aus, und da auch die große Mehrzahl solcher Facharbeiter 
zum Militärdienst cingczogcn wurde, entstand ein sehr 
empfindlicher Mangel, unter dem der Betrieb zahlreicher 
Fabriken und W erkstätten schwer zu leiden liatto iind 
selbst Verzögerungen vonKriegslicfcrungen zur Folge hatte.

Dank dem Entgegenkommen der Lazarettverwaltung 
und der zuständigen Stellen ist nunmehr dio Freigabe 
der W erkstatträumo erwirkt worden, und es soll der 
regelmäßige Unterricht wieder aufgenommen werden, 
neben dem im Einvernehmen m it den Stellen für Berufs
beratung von Kriegsbeschädigten auch solche Kriegs
invaliden, die durch die Art ihrer Verwundung für die 
Ausübung ihres erlernten Berufes unfähig geworden sind, 
die jedoch dio verhältnismäßig weniger anstrengendo 
Arbeit eines Autogenschweißers auszuüben vermögen, 
ausgebildet werden sollen. Hiermit wird einem dringen
den und tief empfundenen Bedürfnis abgeholfen, und 
mancher Kriegsbeschädigte kann einem neuen und aus
sichtsreichen Bcrufo zugeführt werden, wobei seine 
schaffende K raft dem Volkswohlstände dienstbar ge
macht wird.

Dio Dauer oines Ausbildungskurses ist auf mindestens 
drei Wochen festgesetzt, doch kann diese in besonderen 
Fällen entsprechend verlängert werden. Der Kursbeitrag 
beträgt für den Teilnehmer 50 Jl. Auskünfte werden 
erteilt und Anmeldungen entgegengenommen von dem 
Kursleiter Ingenieur T h e o  K a u t n y ,  Düsseldorf-Grafen
berg, Vautierstraßc 96.

Paten tberich t.
Zurücknahme und Versagung von Patenten.

Kl. 1 b, E 18 316. Elektromagnetischer Ringscheider 
mit einem mehrpoligen Magnetsystem mit gerader Polzahl 
zur nassen Scheidung von Erzen; Zus. z. Pat. 247 183. 
Elektromagnetische Gesellschaft m. b. H., Frankfurt a. M. 
St. u. E. 1913, 25. Dez., S. 2156.

Kl. 1 b, K 53 254. Verjähren zur magnetischen 
Scheidung mehrerer Gutssorten im gleichen Arbeitsgange 
in einem stujenweise und in der Sichtung des Rohguts
weges an Stärke zunehmenden Magneljelde. Fried. Krupp, 
Aktiengesellschaft, Grusonwerk, Magdeburg - Buckau. 
St. u. E. 1913, 20. März, S. 494.

Kl. 1 b, M 53296. Elektromagnetischer Scheider mit 
Magnetfeldern in Richtung der Scheidegutbewegung zu
nehmender Stärke, bei dem das Scheidegut zwischen einem 
oberen mehr schneidigen, einzelne Zonen bildenden Magnet
pol und einem diesen Schneiden gemeinsamen unteren 
ebenen Gegenpol hindurcligejührt wird. Maschinenbau- 
Anstalt Humboldt, Cöin-Kalk. St. u. E. 1914, 16. April, 
S. 687.

Kl. 7 a, G 39 669. Stützvorrichtung für die koni
schen Antriebräder der Vertikalwalzen an Walzwerken. 
Grafenberger Walzwerk, G. m. b. H., Düsseldorf-Grafen
berg. St. u. E . 1914, 2. Juli, S. 1145.

Kl. 7 b, B 74 749. Vorrichtung zum autogenen 
Schweißen von Rohren und Blechen, deren, nach rück
wärts sich keilförmig verbreiternd, auseinandergehaltene 
Schweißränder 5während des Schweißens allmählich ge
schlossen werden. Christian Breuer, Cöln a. Rh., Kyff- 
häuserstr. 41. St. u. E. 1915, 11. Febr., S. 177.

Kl. 7 c, D 27 666. Rohrschneider. E m st Doße, 
Altona-Ottensen, Bahrenfelderstr.-131. St. u . E .  1914,
2. Juli, S. 1145.

Kl. 7 c, K 57 662. Verfahren zur Herstellung von Kegel- 
fedem aus Stahlbändern. Fried. Krupp, Akt. Ges., Gußstahl
fabrik, Essen, Ruhr. St. u. E. 1914, 19. Nov., S. 1746.

Kl. 10 a, B 75 202. Liegender Koksofen mit durch
gehenden, wagerechten Heizzügen, die an den Enden mit 
senkrechten, allen Zügen einer Heizwand gemeinsamen 
Kanälen in Verbindung stehen. Bunzlaucr Werke, 
Lengersdorff & Comp., Bunzlau i. Schlesien. St. u. E. 
1914, 16. Juli, S. 1229.

Kl. 12 e, J  15 022. Verfahren und Einrichtung zum 
Waschen und Abkühlen von heißen Gasen oder zum Kon
densieren von Dämpfen mittels einer heißen Kiihlflüssig- 
keit. Dr. George François Jaubert, Paris. St. u. E. 
1913, 25. Sept., S. 1620.

Kl. 12 i, C 23 027. Verfahren zur Reinigung von 
Röstgasen. Fr. Curtius & Co., Duisburg. St. u. E . 1914,
22. Jan., S. 159.

Kl. 18a, P 27 970. Verfahren zur Förderung von 
in Abhitzeverwertem steinerner Winderhitzer vorgewärmter 
Verbrennungsluft oder üörgewärmter Heizgase oder beider 
vorgewärmter Medien in die steinernen Winderhitzer zur 
Erzielung möglichst hoher und gleichmäßiger Verbrennungs
temperaturen unter gleichzeitiger Unterstützung des Schorn
steinzuges. Adolf Pfoser, Acliorn, Baden. St. u. E. 1913, 
29. Mai, S. 912.

Kl. 18 a, K  56 033. Verfahren zum Agglomerieren 
von Erzen u. dgl. im Drehofen mittels einer gegen das 
Brenngut gerichteten Flamme unter Vermeidung von An
salzbildung in der Sinterzone. Fried. Krupp, Akt. Ges., 
Grusonwerk, Magdeburg - Buckau. St. u. E. 1914,
18. Juni, S. 1059.

Kl. 18 b, W 37 079. Verfahren zum Desoxydieren 
von Stahl und Eisen und zum Legieren von Metallen 
mittels flüssiger metallischer Zuschläge und Legierungen. 
Westdeutsche Thomasphosphat-Werke, G. m. b. H., 
Berlin. St. u. E. 1912, 23. Mai, S. 877.

Kl. 18 b, H 58 431. Verfahren zur Herstellung von 
Flußeisen und Stahl, insbesondere von hochlegierten Stahl
sorten. George H atton, Saltwells, England. St. u. E. 
1914, 19. Febr., S. 334.

Kl. 21b, G 38 921. Vorrichtung zur unmittelbaren 
Umwandlung von Wärme in Elektrizität. Johann Gyuris 
und Fa. Alois Schlesinger, Budapest. St. u. E. 1914,
23. Juli, S. 1270.

Kl. 21h, S 41363. Verfahren zur Herstellung von 
Kohleneleklroden für elektrische Oefen. Gebr. Siemens 
& Co., Berlin-Lichtenbcrg. St. u. E. 1914, 5. Nov., 
S. 1696.

Kl. 21h, Sch 44 319 und 46 359. Aus einer An
zahl schmaler, elastischer Metallstreifen bestehende Elek
trodenfassung für elektrische Oefen. Hermann Schlegol, 
Bliersheim bei Friemersheim. St. u. E. 1914, 23. April, 
S. 729.

Kl. 26 d, K  58 013. Verfahren zur Reinigung von 
Industriegasen, besonders Erzeugergas aus Braunkohlen 
mittels einer mit dem Gase in innige Berührung ge
brachten Waschflüssigkeit. Heinrich Köppers, Essen- 
Ruhr, Moltkestr. 29. St. u. E. 1914, 9. Juli, S. 1180.

Kl. 31b, V 11197. Formmaschine zur Herstellung 
einer Gußform für Zahnräder. ®ipL‘Qug. Heinrich Ver
beck, Dortmund, Goldstr. 4. St. u. E. 1915, 7. Jan ., 
S. 26.
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Kl. 31b, H 63 817. Kernformmaschine mit aus
schwenkbarer, für plötzlichen Druck beweglicher und mit 
Sperrvorrichtung versehener Preßplatte. Hasper Eisen
gießerei A. G. vorm. Freytag & Co., Haspe i. Westf. 
St. u. E. 1914, 21. Mai, S. 890.

Kl. 49 f, K 58 406. Rohrbiegevorrichtung mit Dreh
scheibe und Biegerolle. Arnold Klarwasser, Cöln, Luxem- 
burgerstr. 76. St. u. E . 1915, 11. Febr., S. 177.

Löschungen.
Kl. 7 a, Nr. 236 846. Walzwerk mit planetenförmiger 

Bewegung der Arbeitswalzc. Mannesmannröhren-Werke 
in Düsseldorf. St. u. E. 1911, 30. Nov., S. 1960.

Kl. 7 a, Nr. 252 911. Rohrwalzwerk mit mehreren 
Kalibern. Max Koch in Ratingen. St. u. E. 1913,
15. Mai, S. 836.

Kl. 7 a, Nr. 261 637. Walzwerkskuppelspindel mit 
die Bruchstelle festlegenden Schwächungen. Theodor E hr
hardt in Saarbrücken. St. u. E. 1913, 4. Sept., S. 1497.

Kl. 7 b, Nr. 219 676. Bandeisen-Haspel mit ver
änderlichem Umfang zwecks leichten Abziehens des Walz
gutes. Rheinische Walzmaschincnfabrik, G. m. b. H., 
in Cöln-Ehrenfcld. St. u. E. 1910, 10. Aug., S. 1385.

Kl. 10a, Nr. 210884. Senkrechter Koksofen mit 
kreisförmigem Querschnitt. John Armstrong in London. 
St. u. E. 1910, 5. Jan., S. 40.

Kl. 10 a, Nr. 233 461. Liegender Koksofen, bei dem 
jede Kokskammer durch zahlreiche Kanäle mit einem 
Gassammelrohr verbunden ist. Eduard Jenkner in H u
bertushütte b. Beuthcn O. S., Post Hohcnlinde. St. u. E. 
1911, 7. Sept., S. 1467.

Kl. 10 a, Nr. 236603. Türhebevorrichtung für Koks
öfen. Albert W irth in Alsdorf b. Aachen. St. u. E.
1911, 23. Nov., S. 1931.

Kl. 10 a, Nr. 239 648. Verfahren zum Oeffnen und 
Schließen von Ofentüren und von an letzteren vorgesehenen 
Einebnungsverchlüssen bei liegenden Koksöfen. Stettiner 
Chamotto-Fabrik Akt. Ges. vorm. Didier in Stettin. 
S t. u. E. 1912, 10. Mai, S. 837.

Kl. 10 a, Nr. 254 449. Koksofentür mit einer aus 
feuerfester Masse durch Stampfen oder Gießen herzuslcl- 
lende.n Füllung. Peter Hoß in Langenbochum, Bez. 
Münster i. Westf. St. u. E. 1913, 1. Mai, S. 753.

Kl. 10 a, Nr. 268 980. Türdichtung an Großkammer
öfen zur Erzeugung von Gas und Koks. Heinrich Köppers 
in Essen, Ruhr. St. u. E. 1914, 4. Juni, S. 975.

Kl. 10a, Nr. 272925. Einrichtung zum Abstoßen 
der Verschmierung an Koksofenlüren. Friedr. Wilhelm 
Winner in Bochum. St. u. E. 1914, 29. Okt., S. 1662.

Kl. 10 a, Nr. 274 537. Koksofcntiir mit zweifacher 
Selbstdichtung. Benjamin Benninghoff in Ende bei 
Herdceko. St. u. E. 1914, 19. Nov., S. 1746.

Kl. 18 a, Nr. 231 048. Mehrteiliger Schlackenkübel. 
Deutsck-LuxomburgischeBergwerks-undHiitten-Akt.-Ges. 
in Diffcrdingen, Luxemburg. St. u. E. 1911, 6. Juli, 
S. 1104. •

Kl. 18 a, Nr. 241511. Vorrichtung zum Trocknen 
insbesondere von Hochofenwind durch Chlorkalzium in 
Etagentrocknern. Paul W ürth in Luxemburg. St. u. E.
1912, 16. Mai, S. 838.

Kl. 18 a, Nr. 245 046. Vorrichtung an Entlade
wagen zum Kippen ihrer Behälter mittels auf einer Seil
trommel befestigter Ketten, insbesondere an Schlacken
wagen mit durch Ausrollräder und Zahnstange verschie
bendem und zu kippendem Kübel. Aktien-Gcsellschaft 
Ncußer Eisenwerk vorm. Rudolf Daelen in Düssoldorf- 
Heerdt. St. u. E. 1912, 5, Sept., S. 1505.

Kl. 18 a, Nr. 254 297. Schlackenwagen. Aktien- 
■Gesellsehaft Neußer Eisenwerk vorm. Rudolf Daelen, 
Düsseldorf-Heerdt. St. u. E. 1913, 29. Mai, S. 913.

Kl. 18 a, Nr. 262 969. Vorrichtung zum Körnen und 
Verladen von Schlacken. S)ij)t.»Qug. Heinrich Pöppelmann 
in Gummersbach, Rheinl. St. u. E. 1913, 23. Okt., 
S . 1789.

Kl. 18b, Nr. 211611. Verfahren zur Darstellung 
von hochwertigem Stahl durch Verfeinern von Martin
stahl u. dgl. Felten & Guilleaume-Lahmeycrwerke 
Akt.-Ges. in Frankfurt a. Main. St. u. E. 1910,
16. Febr., S. 302.

Kl. 18 b, Nr. 221758. Verfahren zum Umschmelzen 
und Raffinieren von Eisenlegierungen im elektrischen 
Rinnenofen. Rombacher Hüttenwerke und Jegor Israel 
Bronn in Rombach, Lothr. St. u. Eisen 1910, 7. Sept., 
S. 1565.

Kl. 18 b, Nr. 231499. Unmagnetisierbarer Stahl 
von großer Zähigkeit und mit geringerer magnetischer 
Permeabilität als Nickel und Kobalt. Friedrich Kohl- 
haas in Düsseldorf-Rath. St. u. E. 1911, 6. Juli,
S. 1104.

Kl. 18 b, Nr. 232 989. Verfahren und Vorrichtung 
zum Entschlacken von Flußeisen und Flußstahl. Karl 
Strobawa in Gleiwitz. St. u. E. 1911, 14. Dez.,
S. 2066.

Kl. 18 b, Nr. 243 428. Kupolofen mit Frischdüsen 
und mit angeschlossenem Luftfrischapparat. Thomas J  am es 
Heskett in London. St. u. E. 1912, 27. Juni, S. 1072.

Kl. 18b, Nr. 247 316 und 250995. Kippvorrich
tung für metallurgische Gefäße, insbesondere für Roheisen
mischer. Berlin-Anhaltische Maschinenbau-Akt.-Ges. in 
Köln-Bayenthal. St. u. E. 1912, 14. Nov., S. 1926; 
1913, 20. März, S. 495.

Kl. 18 b, Nr. 249 032. Verfahren zur Veredelung 
von Metallen, insbesondere von Eisen, mittels gemeinsamer 
elektrischer und Brennstofferhitzung. Dr. Alois Helfen
stein in Wien. St. u. E. 1912, 13. Dez., S. 2100.

Kl. 18b, Nr. 249 861. Vorrichtung zum selbsttätigen 
Oeßnen und Schließen der Türen von Martin- u. dgl. 
Oefen durch die Chargiermaschine. Deutsche Maschinen
fabrik A.-G. in Duisburg. St. u. E. 1913, 2. Jan ., S. 35.

Kl. 18 b, Nr. 250 889. Aus einem bewegbaren Ring 
bestehender Spaltabschluß für Oefen mit kippbarem Herde. 
Poetter, G. m. b. 1L, in Düsseldorf. St. u. E. 1913, 
13. Febr., S. 295.

Kl. 18 b, Nr. 252 585. Verfahren und Vorrichtung 
zum Auswechseln von Brennerköpfen bei Martinöfen. 
Poetter, G. m. b. H., in Düsseldorf. St. u. E. 1913, 
13. März, S. 456.

Kl. 18 b, Nr. 254 609. Verfahren zum Brennen von 
Konverterböden für den Thomasprozeß, die durch Vergießen 
oder Mischung von Dolomit und Teer hergestellt sind. 
Société Anonymo des Forges et Fonderies de Montalairo 
in Paris. St. u. E. 1913, 1. Mai, S. 754.

Kl. 18 b, Nr. 265 306. Verfahren zum Raffinieren 
von Eisen und Stahl. Albert Hiorth in Kristiania. 
St. u. E. 1914, 15. Jan., S. 118.

Kl. 18 c, Nr. 224164. Verfahren und Vorrichtung 
zum Härten oder Enthärten von Panzerplatten durch koh
lende oder entkohlende Mittel. Paul Hesse in Düsseldorf. 
St. u. E. 1911, 19. Jan ., S. 114.

Kl. 18 c, Nr. 245 134. Ofen zum Anwärmen von 
Blöcken usw. mit einer Haupt- und Nebenkammer. 
Leonard Alfred Smallwood in Handsworth, Engl. 
St. u. E. 1912, 22. Aug., S. 1425.

Kl. 18 c, Nr. 245 355. Vorrichtung zum Ausglühen 
von Metallgegenständen in einer Atmosphäre von nicht 
oxydierenden Gasen. Anton, Kreidler in S tuttgart. 
St. u. E. 1912,; 22. Aug., S. 1426.

Kl. 18 c, Nr. 247150. Einrichtung zum Anwärmen 
von Röhren mit unter der Rollbahn liegenden Heizkammem. 
Eickworth & Sturm, G. m. b. H., in W itten, Ruhr. 
St. u. E. 1912, 21. Nov., S. 1966.

Kl. 18 c, Nr. 258 607. Mußeiofen zum Anlassen vom 
Stahlwaren. Böllinghaus & Rose in Dattenfeld a. Sieg. 
St. u. E. 1913, 7. Aug., S. 1334.

Kl. 18 c, Nr. 260 568. Wendevorrichtung für zu 
wärmende Brammen. Deutsche Maschinenfabrik A.-G. 
in Duisburg. St. u. E. 1913, 21. ,Aug., S. 1414.

Kl. 18 e, Nr. 261041. Gasdicht abschließbarer Kühl
raum für Glühöfen zum kontinuierlichen Blankglühen von
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Metallen in stehenden Retorten. Carl Kugel in Werdohl. 
St. u. E. 1913, 21. Aug., S. 1415.

. Kl. 19 a, Nr. 258 799. Schienenbefestigung für Eisen
querschwellenoberbau. Fried. Krupp, Akt.-Ges. in Essen, 
Ruhr. St. u. E. 1913, 7. Aug., S. 1334.

Kl. 21h, Nr. 245 629. Kohlenelektrode für elektrische 
Oefen mit zur Verminderung ihres elektrischen Widerstan
des eingegossenen Melalleinlagen. Planiawerke, Akt.-Ges. 
für Kohlenfabrikation in Ratibor, Oberschlesien. St. u. E. 
1912, 22. Aug., S. 1426.

Kl. 21h, Nr. 251207. Elektrischer Ofen mit Elek
troden aus festen Leitern zweiter Klasse und einer zur 
Strom-Zu- oder -Abführung dienenden Metallplatte. Jo 
hannes HerdcSn in London. St. u. E. 1913, 13. Febr., 
S. 290.

Kl. 24 c, Nr. 239 439. TPassergas-Schmelz- oder
Wärmofen. Dellwik - Fleischer-Wassergas - Gesellschaft 
m . b. H. in Frankfurt a. M. St. u. E. 1912, 4. April, 
S. 590.

Kl. 24e, Nr. 231510. Gaserzeuger mit drehbarer 
■wagerechter Vergasertrommel, insbesondere für Staubkohle. 
Oestcrroichischcr Verein für chemische und metallurgische 
Production in Außig a. E. St. u. E. 1911, 13. Juli, 
S. 1145.

Kl. 24f, Nr. 251118. Roststab aus auf eine oder 
mehrere Tragstangen gereihten Platten. Fritz ten Doorn- 
kaat-Koolman in Berlin. St. u. E. 1913, 6. Febr., S. 256.

Kl. 31a, Nr. 245 988. Schmelzofen. Karl Schmidt 
in Heilbronn a. N. St. u. E. 1912, 17. Okt., S. 1759.

Kl. 31a, Nr. 258 759. Schachtflammofen mit schrä
gem Schacht und unten angeschlossenem, kippbarem Herd. 
Wilhelm Bucss in Hannover. St. u. E. 1913, 14. Aug., 
S. 1374.

Kl. 31a, Nr. 258 760. Schmelzofen für Oel- oder
Gasfeuerung mit an das untere Ende eines Schachtes ayi- 
geschlossenem, kippbarem Herd. Wilhelm Buess in H an
nover. St. u. E. 1913, 28. Aug., S. 1448.

Kl. 31a, Nr. 261519. Kupolofen mit in den Be
schickung sschacht hineingefülirten Düsen. Per Anderson 
in Arvika, Schweden. St. u. E. 1913, 28. Aug., S. 1448.

Kl. 31 a, Nr. 265 062. Durch Oel- und Gasfeuerung 
geheizter Schmelzofen, der die Metalle und Metallrückstände 
in  zylindrischen, mittels durchbrochenen Bodens mit einem 
Sammelraum verbundenen Räumen auf nimmt. Anne Blccker 
in Wernigerode. St. u. E. 1914, 22. Jan., S. 160.

Kl. 31a, Nr. 267 935. Schmelztiegel mit einer vor
der Auslaßöffnung befindlichen Kammer. The Morgan
Cruciblc Company Limited in Battersea, London. St.u. E. 
1914, 28. Mai, S. 928.

Kl. 31b, Nr. 216 762. Formmaschine mit elektrischem 
Antrieb. Rudolf Geiger in Reutlingen. St. u. E. 1910,
27. April, S. 712.

Kl. 31b, Nr. 245 771. Rüttelformmaschine, bei der 
die oberen Schichten durch eine zusätzliche Preßwirkung 
verdichtet werden. Bernhard Keller in Duisburg-Meide- 
rich. St. u. E. 1912, 15. Aug., S. 1386.

Kl. 31b, Nr. 253 634. Maschine zum Verdichten des 
Formsandes durch Aufstoßen des den Formkasten und das 
Modell aufnehmenden Tisches o. dgl. Bernhard Keller 
in Duisburg-Meiderich. St. u. E. 1913, 3. April, S. 573.

Kl. 31b, Nr. 273 041. Formmaschine mit durch Hand
hebel bewegbarem Exzenterantrieb zum Anheben des Form
kastens. Löcknitzer Eisenwerk, G. m. b. H., in Löcknitz. 
St. u. E. 1914, 29. Okt., S. 166*2.

Kl. 31b, Nr. 277 025. Rüttelformmaschine, bei der 
ein Hammer abwechselnd entgegen der Spannung eines 
Spannmiltels niedergepreßt und durch das Spannmitlel 
gegen den Formträger geschnellt wird. Bernhard Koller 
in Düsseldorf-Oberkassel. St. u. E. 1915, 25. März, 
S. 319.

Kl. 31c, Nr. 213 509. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung von gußeisernen Formkasten unter Anwen
dung von in einer Grundplatte senkrecht stehend befestigten 
Bolzen für die Augenlappen. Paul Lochmann in Chem
nitz. St. u. E. 1910, 0. April, S. 486.

K1.31e, N r.215019. An einer Laufkatze aufgehängte 
Gießtiegelzange. Karl Weisse in Hannover. St. u. E.
1910, 6. April, S. 587.

Kl. 31c, Nr. 239 566. Vorrichtung zum zentrischen 
Anspitzen von Kernen beliebigen Querschnittes. Friedr. 
Feldhoff & Co., G. m. b. H., Eisengießerei in Wülfrath, 
Rhld. St. u. E. 1912, 25. April, S. 704.

Kl. 31c, Nr. 244708. Vorrichtung zum Verschluß 
von Metallformen während des Abgießens, deren an einem 
der zu verschließenden Teile befestigte hebelartige Verschluß
riegel mit ihren freien Enden ymter am anderen Formteile 
angebrachte Haken oder Vorsprüngc greifen. Hans Rolle 
in Eberswalde. St. u. E. 1912, 15. Aug., S. 1385.

Kl. 31c, Nr. 246 304 und Zusatz-Pat. Nr. 249 038. 
Vorrichtung zum Kippen von Gießpfannen um die unver
änderte Lage des von beengenden Maschinenteilen freien 
Abgusses. Hans Rollo in Eberswalde. St. u. E. 1912,
17. Okt., S. 1760; 12. Dez., S. 2099.

Kl. 31c, Nr. 257 000. Kernstütze an dreifach recht
winklig zu einem vollständigen Parallelepiped gebogenen 
Blechstreifen. Heesemann & Co. in Herscheid i. W. 
St. u. E. 1913, 19. Juni, S. 1041.

Kl. 31c, Nr. 257 619. Vorrichtung zum selbsttätigen 
Belasten von Gießformen in ihren Fördervorrichtungem mit 
voneinander unabhängigen Gewichten. The Enterprise Manu
facturing Company of Pennsylvania in Philadelphia,
V. St. A. St. u. E. 1913, 15. Mai, S. 835.

Kl. 3 le , Nr. 257 620. Vorrichtung zum Ausstößen 
von Sand und Gußstücken aus von Fördervorrichtungen 6c- 
wegten bodenlosen Formkästen. The Enterprise Manu
facturing Company of Pennsylvania in Philadelphia,
V. St. A. St. u. E. 1913, 17. Juli, S. 1212.

Kl. 31c, Nr. 266 419. Einrichtung zum blasenfreien 
Gießen von Metallen, insbesondere Stahl, Flußeisen und 
Gußeisen. Franz Heesemann in Neudeck bei Karlsbad, 
Böhmen. St. u. E. 1914, 26. Febr., S. 375.

Kl. 31c, Nr. 266799. Wendevorrichtung für Form
kasten. Oskar Meyer in Cöln-Ehrenfeld. St. u. E. 1914,
19. März, S. 504.

Kl. 31c, Nr. 278 520. Unterteilte Masselform für 
Gießmaschinen, bei welchen der Metallslrahl den Formen 
in deren Längsrichtung zugeführt wird. Deutsche Ma
schinenfabrik, A. G., in Duisburg. S t.u .E . 1915, 24. Juni, 
S. 661.

Kl. 49 b, Nr. 226 653. Drehschere zum Zerschneiden 
von J  - , [- und 1  -Eisen in zwei aufeinander folgenden 
Schnitten. Maschinenfabrik Weingarten vorm. Heb. 
Schatz, A. G. in Weingarten, W ürttemb. St. u . E.  1911, 
9. März, S. 400.

Kl. 49 b, Nr. 258 454. Maschine zum Brechen von 
Gußmetallstücken, insbesondere von Roheisenmasseln. The 
Enterprise Manufacturing Com pan}' of Pennsylvania in 
Philadelphia, V. St. A. St. u. E. 1913, 10. Juli, S. 1162.

Kl. 49 e, Nr. 235 897. Vorhalter mit einem in einem 
Zylinder angebrachten losen Hammer, der durch eine hinter 
ihm angebrachte Feder o. dgl. gegen einem vor ihm ange
brachten, mit dem Hammer zusammenwirkenden Kopfbildner 
gedrückt wird. Anders Olsen in Kopenhagen. St. u. E.
1911, 23. Nov., S. 1930.

Kl. 49 f, Nr. 252812. Rollenrichtvorrichtung für 
Profileisem. 3)ipl.*3ng. Johannes Ingrisch in Barmen. 
St. u. E. 1913, 15. Mai, S. 834.

Kl. 49 f, Nr. 272 884. Rollenrichtmaschine zum Rich
ten von Profileisem. Sigl.-Qng. Johannes Ingrisch in 
Barmen. St. u. E. 1914, 15. Okt., S. 1611.

Deutsche Patentanmeldungen1).
21. Juni 1915.

Kl. 7 b, S 41 212. Zweistufige Drahtziehseheibe. 
Société Méttallurgique de Gorey, Gorcy, Frankr.

l) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einspruchserhebung im Patentam te zu B e r l i n  aus.
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Kl. 7 e, D 31 697. Verfahren zur Herstellung von 
Patronenhülsen aus Eisen. Deutsche Waffen- und Muni
tionsfabriken, Karlsruhe (Baden).

Kl. 12 e, B 76 978. Verfahren, um Ffltcranlagcn 
für brennbare Gase bei Gegenwart von sclbstentzünd- 
lichem Staube zwecks Reinigung u. dgl. gefahrlos zu
gänglich zu machen und sie nach dem Reinigen wieder 
gefahrlos in Betrieb zu setzen. Rud. Böcking & Cie. 
Erben Stumm-Ilalberg und Rud. Böcking G. m. b. H., 
Halbcrgerhüttc, Brebach.

Kl. 121c, B 74 563. Verfahren zur Erhöhung der 
Ammoniak-Ausbeute bei dom Betrieb von Gaserzeugern. 
Dr. Bambach & Co., Chemische Gesellschaft m. b. H., 
Cöln a. Rh.

Kl. 24 b, W 40 992. Oclfenerung mit einem in der 
Stirnwand des Ofens liegenden Brennerrohr. William 
Albert White, Kew York.

Kl. 24 e, H 65 800. Vorrichtung zur selbsttätigen 
Entfernung der Eeuerungsrückständo aus rostlosen, unten 
mit einem Wasserabschluß versehenen Gaserzeugern oder 
ähnlichen Schachtöfen. S)ipl.«Qng. Fritz Hoffmann, Bern
dorf, K.-Oesterr.

Kl. 24 e, F 33 469. Gaserzeuger mit flüssiger Ab
führung der Sehlacke und Einführung von Wasserdampf 
oborhalb der Schlackenschmelzzono. Julius Pintsch Akt.- 
Ges., Berlin.

Kl. 24 e, W 44 880. Gaserzeuger, dessen drehbarer 
R ost einen zylindrischen und darüber einen konischen 
Teil hat. Jakob Albert Weil, Bowcsficld-Lane, England.

Kl. 31b, D 31575. Elektrisch angotricbcno R üttel
formmaschine; Zus. z. Anm. D 30 159. Otto Dahlmeyer, 
Berlin, Crcfcldoretr. 12, u. Vereinigte Modollfabriken 
Berlin-Landsberg a. W., G. m. b. H., Berlin.

Kl. 31 c, S 40731. Maschine zur Herstellung von 
K etten m it runden, zu mehreren ineinander in vier
teiliger Metallform gegossenen Gliedern. Friedrich Wil
helm Soehnlcin, Schierstein, Rheingau.

Kl. 31c, Sch 47 576. Formplatto oder Formplatten 
mit geteiltem Modell für Tübbingscgmcnto verschiedener 
Größe; Zus. z. Pat. 279 146. August Schwarze, Duisburg, 
Cecilienstr. 28.

Kl. 80 c, P  31 780. Sehlammbcschickungsvorfahren 
für Drehöfen. Fa. G. Polysius, Dessau.

24. Juni 1915.
Kl. 4 g, F  39 021. Schneidbrenner zum autogenen 

Schneiden. O tto Froitzheim, Cöln-Deutz, Gausstr. 26.
Kl. 4 g, J  17 145. Verfahren zum Schneiden von 

Metallen durch einen Sauerstoffstrahl unter Verwendung 
eines durch besondere Bohi-ungen zugeführten Gas-Sauer- 
stoff-Mischstrahls zum Vor- und Anwärmen; Zus. z. Pat. 
273 756. Karl Ilse, Cöln-Mülheim, Danzierstr. 166.

Kl. 7 b, IC 60 259. Vorfahren zur Herstellung von 
Schweißnähten; Zus. z. Anm. IC 57 508. Fa. G. lCuntzc
u. Matthäus Fränkl, Göppingon.

Kl. 31b, G 40 729. Umsteuervorrichtung an durch 
Treibriemen oder Elektromotor angetriebenen Form
maschinen. Emil Goiger, Zürich, Schweiz.

IC1. 31 b, K  51 468. Rüttelformmaschino m it E in
richtung zum Auslösen des Modells aus der Form durch 
auf das Modell oder den Formkasten ausgeübte Schläge. 
Maschinenfabrik Thyssen & Co., Akt.-Ges., Mülheim, Ruhr.

Kl. 31 b, M 51 114. Rüttelformmaschine, bei der 
das den Hammer gegen den Formträger treibende Mittel 
von Anfang an m it voller K raft auf ihn wirkt. Maschinen
fabrik Thyssen & Co., Akt. Ges., Mülheim, Ruhr.

Kl. 31 b, M 56451. Rüttelformmaschine mit heb- 
und senkbarer Wendevorrichtung. Mertens & Frowein,
G. m. b. H ., Maschinenfabrik, Keviges, Rhld.

IC1. 31 b, M 57 379. Rüttelformmaschine, bei der 
das Verdichten des Formguts durch Hämmern gegen den 
Formenträger erfolgt. Maschinenfabrik Thyssen & Co., 
Akt. Ges., Mülheim, Ruhr.

Kl. 80 b, H  67 528. Verfahren der Herstellung von 
Sintermagnesit aus Gemischen von Magnesiumoxyd und

überschüssigem Kalziumoxyd. Harburger Chemische Werke- 
' Schön & Co., Harburg a. Elbe.

Kl. 80 c, H 68 149. Beschickungsvorrichtung fü r 
Schachtöfen. Gustav Hcntschel, Duisburg-Meiderich.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
21. Juni 1915.

Kl. 10a, Nr. 631387. P latten m it Vor- und Rück
sprung für Kokslöschplätze. Rud. Wilhelm, Altenessen.

Kl. 10 a, Nr. 631388. P latten m it Nute und Feder 
für Kokslöschplätze. Rud. Wilhelm, Altcnessen.

Kl. 18 c, Nr. 631 164. Puffer-Glühofen, in welchem 
die Puffer mit den Tollem nach oben hängend geglüht, 
werden. Georg Müller, Cöln-Sülz, Sülzburgstr. 207.

Kl. 31a, Nr. 631200. Schmelzofen für Ocl- oder 
Gasfeuerung. Karl Schmidt, Ileilbronn a. N.

Kl. 31c, Nr. 631218. Zum Gießen von Granaten- 
dionendo Kokillo. Karl Hiittenes, Düsseldorf, Königs- 
allec 69.

Kl. 31 c, Nr. 631 250. Sehmelztrommel für Oel- 
schmclzöfen. Fa. August Neidig, Maschinenfabrik, Mann
heim.

Kl. 31 c, Nr. 631 353. Zentriervorrichtung für Guß- 
Formkern. Stahlwerk zu Pirna, Hermann Hunger, Pirna, 
a. Elbe.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 21 h, Nr. 277 972, vom 26. Oktober 1913. I w a r  

R e n n e r f e i t  in S t ockho l m.  Lichtbogenofen.
^ Der Lichtbogenofen mit wagorechtcr Längsachse 
wird durch mehrere Elcktrodensysteme beheizt, die 
hintereinander in je einer zur Ofenlängsaehse rechlwink-

ligön Ebene angeordnet sind. Jedes System besteht in 
bekannter Weise aus drei Elektroden, und zwar aus den 
beiden wagerechten oder fast wagerechten Elektroden a  
und b und der in der Mitte dazwischen angeordneten lot
rechten Elektrode c. Außerdem können noch im Boden 
des Ofens ein oder mehrere Kontakto vorgesehen sein, 
die mit den Elektroden a b c Zusammenarbeiten. D er 
Ofen ist zweckmäßig um eine wagerechtc Achse kippbar 
eingerichtet.

KI. 18 c, Nr. 278 269, vom 2. August 1913. C. H ö ck 
ma n n ,  A k t.-O e s ., in Du i sbur g .  IYarm-oder Glühofen 
mit liollgang.

Der Rollgang a mit Rollen b zur Beförderung des 
Gutes’durch den Öfen c ist seitlich in den Ofen einfahrbar

angeordnet; die Rollen b sind heb- und senkbar eingerich
tet. Die Rollen werden nur zur Beförderung des Glüh- 
gutes d durch den Ofen eingefahren, während der übrigen 
Zeit, also auch während des Erhitzens des Gutes, gesenkt 
und aus dem Ofen zurückgezogen.
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Statistisches.
Die Duisburg-Ruhrorter Häfen im Jahre 1914.
Nach dem IX . Jahresbericht der Verwaltung der 

Duisburg-Ruhrorter Häfen war der Betrieb und Verkehr 
"bis Ende Juli 1914 sehr rege, insbesondere war in den 
Sommermonaten der Andrang von Kolden so stark, daß 
Tag und Nacht gekippt werden mußte. Der Krieg brachte 
■zunächst eine Stockung des Verkehrs m it sich; nach 
Beendigung des Aufmarsches der Truppen und Freigabe 
■der Eisenbahnen tra t indes der Verkehr wieder in seine 
Rechte. Der Gesamtverkehr erreichte 19 641 596 t gegen 
26 824097 t  im Jahre 1913; darunter waren Steinkohlen 
13 296 366 (17277 323) t, Koks 512 146 (580853) t, Eisen
erz 2127 413 (3 229 671) t ,  Manganerze, Braunstein 
18 435 (26 835) t, Schwefelkies 137 275 (183 054) t, Eisen- 
und Stalilsehrott 183 568 (243 957) t, Roheisen 92 907 
(83512) t, Eisen-Halb- und -Fertigerzeugnisse 582077 
<850 663) t.

Im  Laufe des Jahres 1914 hat der Betrieb des 
R h o i n  - H o r n o  - K a n a l s  begonnen. Am 17. Juli wurde 
dio neue Wasserstraße unter gewissen Einschränkungen 
versuclisweise freigegeben; am 1. Dezember ist der Tarif 
für den Kanal in K raft getreten und der Frobebetrieb 
eröffnet worden. Der Gesamtverkehr vom 17. Juli bis 
31. Dezember 1914 betrug 574585 t, darunter 378486 t 
Kohlen und 106481 t  Erz.

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten.1)
Ueber die Leistungen der Koks- und Anthrazit

hochöfen der Vereinigten Staaten im M ai 1915, ver
glichen mit dem vorhergehenden Monate, gibt folgende 
Zusammenstellung Aufschluß: Mal 1916

t
. . . 2 299 6901. Gesamterzeugung.................

Arbeit8tüglicho Erzeugung.

Mal 1916
2. Anteil der Stahlwerksgesell- *

s c h ä f te n ................................... 1 721 409
Darunter Ferromangan und

Spiegeleisen..............................  13 655

am 1. Juni 
1915

3. Zahl der Hochöfen.........................  418
Davon im Feuer.............................  205

4. Leistungsfähigkeit dieser Hoch- t
Öfen in einem Tage . . . .  75 532

April 1915
t

1 609 457

12 534

am 1. Mai 
1915 

418 
195 
t

72 527

Die m it Jahresbeginn einsetzende Steigerung der 
Roheisenerzeugung hat auch im Mai weitere Fortschritte 
gemacht; seit langer Zeit wieder ist diesmal zuerst die 
Erzeugung des entsprechenden Monats des Vorjahres 
(2 126 169 t) überholt worden.

74 183

April 1915 
t

2 150 358 
71 679

ł) Nach The Iron Ago 1915, 10. Juni, S. 1306/7.

Roheisenerzeugung 
der Vereinigten Staaten

Insgesamt
t

Arbeltstäglich
t

1914
A u g u s t .......................... 2 027 185 65 393
S e p te m b e r .................... 1 912 698 63 757
O ktober.......................... 1 806 637 58 279
November....................... 1 542 609 51 421
D ezem ber....................... 1 540 004 49 678

1915
Januar .......................... 1 627 044 52 486
Februar .......................... 1 701 567 60 770
M ä r z ............................. 2 096 855 67 640
A p r i l ............................. 2 150 358 71 679
M a i ................................. 2 299 690 74 180

W irtschaftliche  R undschau .
Rheinisch-Westfälisches Kohlen-Syndikat zu Essen 

a. d. Ruhr. — Dio Gewinnung und der Absatz im M ai 
1915 stellten sich, verglichen m it April 1915 und Mai 
1914, wie folgt:

Mai
1915

April
1915

Mai
1914

a) K o h le n .
G esam tförderung............................. 5827 5751 8101
G esa m ta b sa tz .................................. I o 6162 6044 8425
B e te ilig u n g ........................................ 7051 7051 7340
Rechnungsmäßiger A bsatz. . . ) b 4837 4686 6643
Derselbe ln % der Beteiligung 68,60 66,46 90,51
Zahl der A rbeitstage . . . . 21 24 25
Arbeitstägl. Förderung . . . . u 242790 239629 336142

,, G esam tabsatz. . . >r 256755 251843 337017
, ,  rechnuugsm. Absatz h 201526 195243 265721

b) K o k s .
G e s a m tv e r s a n d ............................. 't*3 1508321 1362205 1461710
Arbeitstäglicher Versand . . . )a 48656 45407 47152

c) B r i k e t t s .
G e s a m tv e r s a n d ....................... \ V 319705 330363 376556
Arbeitstäglicher Versand . . . JB 13321 13765 15062

Die Entwicklung der Absatzverhiiltnisse hat im Be
richtsmonat wesentliche Aenderungen nicht erfahren. 
Die Nachfrage blieb anhaltend rege. Das Absatzergebnis 
in Koks weist wiederum eino beträchtliche Steigerung 
auf, während beim Kohlen- und Brikettabsatz ein aller
dings nur unerheblicher Rückgang eingetreten ist. Dio 
Ursache dieses Rückganges ist, da die Förderung noch 
eine kleine Besserung ergeben hat, auf den Umstand 
zurückzuführen, daß für die gesteigerte Kokserzeugung 
größere Kohlenmengen beansprucht wurden.

Verein deutscher Eisengießereien. — Wie dio Mittel- 
deutsch-Sächsischo Gruppe des Vereins mitteilt, erhöhen 
sich dio bisherigen Verkaufspreise für Grauguß am 1. Juli 
um 2 .11 für jo 100 kg. Auf Stückpreise tr itt ein ent
sprechender Aufschlag in Kraft. Dio Preiserhöhung wird 
begründet m it der Steigerung der Preise für Roh- und 
Betriebsstoffe.

Zur Lage der Eisengießereien. — Nach dem „Reichs
arbeitsblatt“ 1) waren im M ai 1915 die w e s t d e u t s c h e n  
E i s e n g i e ß e r e i e n  genügend beschäftigt, was haupt
sächlich auf Aufträge der Heeresverwaltung zurückzu
führen ist, während der übrige Absatz stockte. Eine 
Aenderung gegenüber dem Vormonat ist nicht eingotreten. 
Es wurde zum Teil mit Ueberstunden, Tag- und Nacht
schichten und Sonntags gearbeitet. Dio Beschäftigung 
der m i t t e l -  und n o r d d e u t s c h e n  Eisengießereien 
war, soweit dio Herstellung von Kriegsgut in Frago 
kommt, gut, im übrigen weniger befriedigend. Gegen
über dem Vormonat hat sich im allgemeinen nicht viel 
geändert. In einzelnen mit der Ausführung von Hcercs- 
lioferungen beschäftigten Betrieben war der Geschäfts
gang besser als zur gleichen Zeit des Vorjahrs. Der 
Mangel an männlichen Arbeitskräften nötigte teilweise 
zur Einstellung von Frauen und zur Ueber- und Nacht
arbeit. In  S a c h s e n  war der Beschäftigungsgrad der 
Eisengießereien befriedigend und gegenüber dem Vor
monat unverändert. Manche Betriebe zahlten höhere 
Löhne. Stellenweise wurde Ueberarbeit geleistet. Die 
s c h l e s i s c h e n  Eisengießereien konnten die Aufträge, 
welche im Mai noch zaldreicher als im April eingingen,

*) 1915, Juni, S. 448/9.
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teilweise nur m it Mühe bewältigen. In einigen Be
trieben wurde Uebcrarbeit geleistet. Aus den s ü d 
d e u t s c h e n  Eisengießereien wird über gute Beschäfti
gung infolge von Militäraufträgen berichtet. In manchen 
Betrieben war Uebcrarbeit erforderlich.

V ere in  d e u ts c h e r  N ie te n fa b rik e n . — Der Verein bat 
m it Rücksicht auf die weiteren Preissteigerungen für 
Stabeisen und D raht sowie die fortgesetzte Verteurung 
der Herstellungskosten eine sofort in K raft tretende 
Preiserhöhung für Kessel-, Brücken- und Schiffsnieten 
von 10 .11 f. d. t  beschlossen. Die Preise für Sortiments- 
Nieten wurden in gleicher Weise dadurch erhöht, daß die 
R abattsätze um 2y2 %' herabgesetzt wurden. Der Ver
kauf zu diesen erhöhten Preisen ist bis Endo 1915 frei- 
gegeben worden.

A u s fu h r-  u n d  D u rc h fu h rb e w illig u n g e n . — Nach einer 
Mitteilung des Reichskanzlers vom 23. Juni 19151) ver
lieren sämtliche ausgestellten Ausfuhr- und Durelifuhr-

') Deutscher Roiehsanzeiger 1915, 24. Juni.

H o h e n z o lle rn h ü tte ,  A . G. in  E m d e n . — Wie in den
Vorjahren, so blieb auch im letzten Geschäftsjahre der 
Betrieb der H ütte eingestellt. Die Einnahme aus dem 
Verkauf der Roheisenquoto im Roheisenverband zu 
Essen an die Norddeutsche H ütte zu Oslebshausen sowie 
aus kleineren Verkäufen und Paehteinnahmen beliefen 
sieh auf 137 014,75 Jl ; sie wurden aufgezehrt durch 
Werksunterhaltung m it 9144,72 .11, Geschäftsunkosten 
9482,96 Jl, Hypotheken und sonstige Zinsen 103 517,29 Jl 
und Abschreibungen 14 869,78 J l, so daß der aus dem 
Vorjahre übernommene Verlustsaldo von 498 222,83 Jl 
unverändert bleibt.

K re fe ld e r  S ta h lw e rk , A k tie n -G e se lls c h a f t zu  K re fe ld . 
Der Vorstand gibt in seinem Bericht über das m it dem 
31. Dezember abgelaufcne Geschäftsjahr 1914 zunächst 
eingehende Erläuterungen zu don einzelnen Posten des 
Rechnungsabschlusses und bemerkt dann zu den Aus
sichten für dns laufende Geschäftsjahr, daß dessen E r
gebnis, solange der Krieg dauert, ungünstig beeinflußt 
werden wird durch dio allgemeine Steigerung der Roh
stoffpreise, duroh dio Erschwerung der Versorgung mit 
Rohstoffen, soweit sie aus dem Auslände bezogen wer
den, durch die Schwierigkeit, das notwendige Arbeiter- 
personal zu erhalten, und ferner durch den Erlaß einer

iu Ji 1911 1912 1913 1914

Aktienkapital . . 
Teilschuldvcrschrei- 

bungen und H ypo

4 500 000 4 500 000 4 500 000 4 500 000

theken . . . . 3 130 000 3 130 000 3130 000 3 130 000

Vortrag . . . . 115G0 8 399 14 659 25 676
Betriebsgewinn .  . 
R o h g e w i n n  e i n 

1 512 G0G 1 847 380 1 931103 1 926 418

s c h l .  V o r t r a g  . 1 524 1G7 1 855 780 1 945 762 1 952 124
Abschreibungen . . 
Handlungsunk., Zin

sen, Steuern, Mie

425 023 566 684 585 334 669 813

ten usw..................... 494 711 536 899 596 719 609 935
Reingewinn . . . 
R e in g e w in n  e i n 

592 872 743 797 749 050 646 670

s c h l .  V o r t r a g  . G04 433 752197 763 709 672 316
Gesetzl. Rücklage . — 23 439 — —
SondcrrUcklage . . 
Deckung d. Disagios 

u. d.Stcm peikostcn

29G44 37190 37 452 32 334

der Anleihe 1911 
Zinsscheinsteuer

104106 — '

rücklage ................ — 20 000 10 000 —
Delkredererücklage . 
Sonderabschreibung.

— 100 000

50 000

60 000

auf Ofenanlagen . 
Sonderabschreibung. 

auf Beteiligungs
konto .......................

Vergütung an den
• 83 421

“
A ufsichtsrat. . . 12 284 16 908 17 159 19 167

Dividende . . . . 450 000 540 000 540 000 540 000
% • • • 10 12 12 12

Vortrag . . . . 8 399 14 659 25 676 20 846

bewilligungen, soweit nicht im Einzelfall in der Ausfuhr- 
und Durchfuhrbewilligung eine kürzere Befristung an
gegeben ist, m it Ablauf zweier Monate vom Tage der 
Ausstellung an ihre Gültigkeit. Unbefristet bleiben nur 
die Ausfuhrbewilligungen für Steinkohle, Braunkohle, 
Koks oder Preßkohle. Anträgo auf Erneuerung der un
gültigen Ausfuhr- und Durchfuhrbewilligungen sind unter 
Einsendung der erteilten Bewilligungsscheine an den 
Reichskanzler (Reichsamt des Innern) zu richten.

A u s n a h m e ta r if  fü r  S te in k o h le n . — Mit Gültigkeit 
vom 21. Juni 1915 werden gegen jederzeitigen Wider
ruf, längstens für dio Dauer des Krieges, dio Stationen 
Duisburg-Hafen und Ruhrort-Hafcn neu als Versand
stationen für Steinkohlen in den Tarif aufgenommen 
mit der Maßgabe, daß dio Frachtsätze nur für den Ver
kehr nach Hamburg gelten und zwar für be l g i sc l i o  
Kohlen, die in Duisburg-Hafen und Ruhrort-Hafen neu 
zu Wasser angebracht und in Hamburg an Staatskais 
zur Ausfuhr über See nach dem neutralen Ausland um
geschlagen werden.

Reihe von Ausfuhrverboten, die auch den Versand in 
das ohnseitige Ausland auf ein Mindestmaß beschränken. 
Der Umsatz in den ersten Monaten des Jahres 1915, 
m it demselben Zeitraum des Vorjahres verglichen, is t 
ganz erheblich gestiegen. Wenn dio glänzenden Erfolg» 
unseres Heeres andauern und damit für Deutschland 
ein erfolgreicher Frieden erhofft werden kann, erw artet 
die Gesellschaft auch für das laufende Jah r ein durch
aus befriedigendes Ergebnis.

N o rd d eu tsch e  H ü tte ,  A k tie n g e se lls ch a ft, O sleb sh au sen  
be i B re m e n . — Nach dem Bericht des Vorstandes brachto- 
das Geschäftsjahr 1914 infolge des durch den Krieg’ 
stark eingeschränkten Betriebes eine nioht unerhebliche- 
Erhöhung der Gestehungskosten mit sich, dio keinen 
genügenden Ausgleich in den nach und nach eingetretenon 
Erhöhungen der Rolieisenpreiso fanden. Der Absatz 
stockto im Monat August fast völlig, stieg dann aber 
von Monat zu Monat derart, daß nicht nur dio ganze 
laufende Erzeugung, sondern auch fast der gesamte vor
her angesammelte Lagerbestand von Roheisen zur Ver
ladung gebracht werden konnte. Die Nebenerzeugnisse, 
wie Teer, schwefelsaures Ammoniak, Benzol usw. er
zielten annehmbare Preise. Die Erzeugung des Zement
werkes fand glatte Abnahme; dio Verkaufspreise für 
Zement wurden für das laufende Jah r allgemein erhöht, 
doch stiegen auch dio Selbstkosten erheblich.

in .K 1911 1912 1913 1914

Aktienkapital . . 6 000 000 6 000 000 6 000 000 6 000 000
H ypotheken . . . 663 140 639171 639171 639 171

Gewinnvortrag . _ _ 68 776 62 348
Verlustvortrag . . 261 392 — — —
Effekten . . . . 46199 — — __
Mietseinnahmen . . 7 750 8 460 S 592 8 530
Betriebsgewinn . . — 1 050 782 1 347 242 1138 849
Erlös aus zur Vcrflig. 

gestellten  und zu 
13373%  begebenen 
1200 A ktien der 
G esellschaft. . . 1600 000

R o h  g e w in n  e i n 
s c h l .  V o r t r a g  . 1 392 557 1:059 242 1424 610 1 209 727

Z in s e n ....................... 344 073 372191 691 360 698 199
Abschreibungen . . 
Betriebsverlust . .

342 956 512 275 650 902 508 359
105 528 — — —

Zu weis, zur gesetzl. 
Rücklage . . . . 600 000 _ ___ _

Zinsscheinsteuer
rücklage . . . . — 36 000 __ _

Rücklage für Hoch- 
ofenemeuerung _ 70 000 20 000 _

Gewinnvortrag . . — 68 776 62 348 3169

O re n s te in  &  K oppe l —  A r th u r  K o p p e l, A k tie n g e se ll
s c h a f t ,  B e r lin . — Dem Bericht des Vorstandes über das 
Geschäftsjahr 1914 zufolgo hat der Umsatz des Unterneh
mens mit Einschluß der Tochtergesellschaften 107 270420
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(i.V . 139 728 364) JC betragen. Hierbei ist zu bemerken, 
daß die Rechnungsbeträge der Geschäftsbetriebe in R uß
land, Australien und Britisoh-Indien nur für die Zeit bis 
zum 30. Juni 1914, diejenigen der Betriebe in England nur 
für dio ersten sieben Monate des Berichtsjahres eingestellt 
werden konnten. Der Warenbestand betrug am Schluß des 
Berichtsjahres 24 653 931,39 (i. V. 28214253,40) JC . Der 
Rückgang beruht darauf, daß die Ausfuhrniederlassungen 
im ohnseitigon Auslände ihre Lager in der zweiten Hälfte 
des Berichtsjahres infolge des Krieges nicht mehr wie 
üblich ergänzen konnten, und daß ferner die Waren
bestände dieser Tochtergesellschaften nicht in den Rech
nungsabschluß eingesetzt werden konnten. — Dio Gcwinn- 
und Verlustrechnung zeigt einerseits neben 2 269 601,37 JC 
Vortrag aus dem Vorjahre, 197 513,75 JC Erträgnissen 
derTochtergesellschaftcn und 45 135,13 JC vertraglicher Ge
winnbeteiligung einen Warengewinn von 16 928 637,01 JC, 
anderseits nach Abzug von 12 360823,48 JC allgemeinen 
Unkosten, 50 539,97 JC Zinsen und 1 111 157,06 JC Ab
schreibungen auf Anlagen usw. einen Reingewinn von 
5 918 366,75 JC. Der Vorstand schlägt vor, hiervon 
110 925,92 JC satzungsmäßigo Vergütung an den Auf
sichtsrat zu zahlen, 196 639,10 JC der Benno-Orenstein- 
Stiftung zuzuwenden, 3 150000 JC Dividende (7 % gegen 
12%  auf die alten und 6 %  auf dio jungen Aktien i. V.) 
zu verteilen und 2 460801,73 .fC auf neue Rechnung 
vorzutragon.

S ta h lw e rk  K rie g e r , A k tie n g e se lls ch a ft z u  D ü ss e ld o rf .—
Nach dem Berichte des Vorstandes über das Geschäfts
jahr 1914 hielt der im letzten Bericht1) erwähnte ge
schäftliche Rückgang in der ersten Hälfte des laufenden 
Geschäftsjahres in voller Schärfe an. Mit der Vermin
derung der Aufträge ging ein stetes Fallen der Preise 
Hand in Hand, und da dio Gesellschaft den Verkauf 
zu schlechten Preisen ablehnte, so war ein Rückgang 
der Erzeugung nicht nur dem Wert, sondern ganz be
sonders der Menge nach unvermeidlich. Der Ausbruch 
des Weltkrieges verschärfte im zweiten Halbjahre die Lage. 
Etwa ein Drittel der Werksangehörigen wurde zu den 
Fahnen gerufen, Handel und Verkehr stockten zunächst 
ganz. Trotzdem gelang es, unter Verkürzung der Arbeits
zeit wenigstens die Entlassung von Arbeitern zu ver
meiden. Gegen Ende des Jahres setzte dio Lieferung von 
Kriegsmaterial ein, auch die Nachfrage nach den Friedens
erzeugnissen stieg, so daß das Unternehmen am Jahres
schluß so beschäftigt war, daß nicht nur dio vorhandenen 
Arbeiter volle Beschäftigung fanden, sondern noch neue 
Arbeitskräfte eingestellt werden konnten. Es war jedoch 
nicht möglich, den Rückgang in der Erzeugung auch 
nur einigermaßen wieder einzuholen. Der Versand blieb 
deshalb im abgeschlossenen Geschäftsjahre um etwa 30 % 
gegenüber dem Vorjahre zurück, während der Durch- 
sehnittsverkaufspreis um etwa 4 °/o fiel. Zur Zeit sind 
die Betriebe voll beschäftigt, und auch für die nächsten 
Monate ist dio Gesellschaft m it Kriegs- und Friedensauf
trägen ausreichend versorgt. Ueber dio weitere E n t
wicklung und das voraussichtliche Endergebnis des laufen

den Jahres lassen sich aus erklärlichen Gründen keine- 
bestimmten Angaben machen. Jedenfalls ist zu beachten, 
daß der Mangel an geeigneten Arbeitskräften auch heute- 
noeh nicht die volle Ausnutzung der Leistungsfähigkeit 
zuläßt und daß die außerordentliche Verteuerung aller 
Rohstoffe und die erhebliche Steigerung aller Löhne und 
Unkosten das Ergebnis beeinflussen wird. — Die Gcwinn- 
und Verlustreehnung zeigt einerseits neben 5 477,27 JC 
Vortrag aus dem Vorjahre einen Betriebsgewinn von 
392 388,86 JC, anderseits nach Abzug von 135 606,30 JC 
allgemeinen Unkosten, 4341,77 JC Zinsen und 191018,92 JC 
Abschreibungen einen Reingewinn von 66 899,08 JC. Nach 
dem Vorschläge des Vorstandes sollen 3071 JC der ge
setzlichen Rücklage überwiesen, 60 000 JC als Dividende 
(4 %  gegen 7% %  i.V.) ausgeschüttet und 3828,08 JC auf 
neue Rechnung vorgetrageu werden.

S te lla w e rk -A k tie n g e se lls c h a f t v o rm . W ilisch  &  C o., 
H o m b e rg -N ie d e rrh e in . — Das Geschäftsjahr 1914 schließt 
nach Abzug der Handlungsunkosten und zuzüglich des 
Gewinnvortrages von 64 301,98 JC m it einem B rutto
gewinn von 315 207,99 JC ab; davon gehen ab für An- 
loilie- und Hypothekenzinsen 94 000 JC , für Abgänge 
13 714,78 JC , so daß 207 493,21 JC verbleiben. Der 
Vorstand schlägt vor, 122 263,49 JC für Abschreibungen 
zu verwenden, 83 581,33 JC für Außenstände in feind
lichen Ländern zurückzustellen und 1648,39 JC als Ge
winn auf neuo Rechnung vorzutragen.

G an z  &  C om p. -  D a n u b iu s , M asch in en - , W a g g o n -  
u n d  S c h iff -B au -A c tien g e se llsc h a f t, B u d a p e s t. — Die Gesell
schaft erzielte nach dem Berichte der Direktion im Geschäfts
jahre 1914 einen Betriebsgewinn von 2304079,78 K. 
Nach Abzug von 1 227 859,37 K Abschreibungen ergibt 
sich ein Reingewinn von 1076 220,41 K. Unter Ein
schluß von 332 751,85 IC Gowinnvortrag und nach Ver
rechnung von 107622,04 K  Direktionstantiemo stehen 
1 301 350,22 K zur Verfügung. Hiervon sollen 100 000 K 
der Ruhegohaltskasse für Beamte zugeführt, 864 000 K 
als Dividende (10%  gegen 183/ 4% i.V .) ausgescliüttct 
und 337 350,22 K  auf neue Rechnung vorgetragen 
werden. In ihren Budapester Fabriken konnte die Ge
sellschaft erfolgreich für Kriegslieferungen tätig sein. 
Dagegen erlitt das Unternehmen in seiner Fiumor Werft 
infolgo des seit zwei Jahren herrschenden Mangels an 
Schiffsbestcllungen einen namhaften Verlust, auf den 
das verhältnismäßig schwache Ergebnis des Berichts
jahres zurückzuführen ist. Dio Ratiborer Zweignieder
lassung hat im abgelaufenen Geschäftsjahre nur mit 
geringem Nutzen abgeschlossen; doch ist sio für das 
laufende Jah r sehr gut m it Kriegsaufträgen versehen. 
Dio Ganz’sehe Elektrizitäts-A.-G. war während des 
größten Teiles des verflossenen Jahres schwach beschäf
tigt und wird trotz eines Ucbersehusses im Rechnungs
abschluß voraussichtlich keine Dividende verteilen 
können. Bei diesem Unternehmen und bei der Leobers- 
dorfer Masehinenfabriks-A.-G., dio ebenfalls für das ab
gelaufene Geschäftsjahr keine Dividende zahlen können 
wird, gingen in letzter Zeit dio Aufträge reichlicher ein.

Der Einfluß des Weltkrieges auf den Außenhandel der Vereinigten Staaten.
Ein Vergleich der je tzt vorliegenden amtlichen Nach

weise des Außenhandels der Vereinigten Staaten von 
Nordamerika, umfassend dio Zeit vom 1. Juli 1914 bis
31. März 1915 m it den Zahlen für den entsprechenden 
Zeitraum der beiden vorhergegangenen Jahre, zeigt ein 
interessantes Bild von dem Einfluß der durch den Krieg 
hervorgerufonen Verhältnisse, ln  der Gesamtsumme 
hat sieh die Ausfuhr amerikanischer Güter gegenüber 
den beiden Vorjahren nur wenig geändert; wesentliche 
Verschiebungen sind aber in den Anteilen der einzelnen 
Gruppen zueinander eingotreten. Die Ausfuhr betrug 
in den neun Monaten endend am 31. März :

■ ') St. u. E. 1914, 23. April, S. 734.

an
1913 1914 1915 

in Millionen Dollars

Rohmaterialien zur 
Verarbeitung . . 608

%
32,3 684

%
36,82 390

%
20,61

Nahrungsmittel in 
rohem Zustande
und Schlachtvieh 148 7,9 1 1 0 5,92 383 20,22

Sonstige Nahrungs
16,84m ittel ................. 246 13,05 233 12,53 319

Halbfabrikate . . . 303 16,13 281 15,10 242 12,78
Fertigerzeugnisse . 570 30,32 546 29,35 510 26,94
Verschiedenes . . . 0 0,30 5 0,28 49 2,61;

Zusammen 1881 100| 1859 1 0 0 1893 1 0 0 1
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Gegenüber dem Vorjahre weist die Ausfuhr von 
Körnerfrüchten eine Zunahme von rund 300 Millionen $ 
auf, während in der Ausfuhr von Baumwolle ein Rück
gang von 245 Millionen $ zu verzeichnen war.

Ausfuhr in 9 M onaten, endend am 31. März

1913 1914 1915

s s s

Eisen u n d  S t a h l . 128 909 378 105 263 089 79 308 009
darunter: 

D raht und Draht-
erzeugnisso . . 9 480 045 7 528 476 9 633 128

Feuerwaffen . . . 3 066 600 2 713 014 6 994 164
H ufeisen............. 74 330 78 029 1 026 914
Eisen bahn-

schienen . . . . 9 904 409 8 637 346 2 666 403
P latten  u. Bleche 18 381 379 13 015 846 7 836 091
Bauoisen............. 10 737 815 10 677 402 4 459 646
Landw. Maschi

nen u. Geräte 30 170 127 25 558 295 6 204 214
Eisenbahnwagen 11 806 796 9 346 181 2 809 104
Autom obilo und

Teile davon . . 21 350 174 23 688 995 32 405 826
Bloktr. Maschinen

und Apparate 19 348 066 19 828 136 13 867 092
Maschinen und

Maschinenteile
darunter:

96 626 059 86916016 62 982 935

Werkzeugmasch. 10 387 138 17 363 886 11 977 082

Ausfuhr in Monaten, endend am 31. März

1913 1914 1915

s s S

Aluminium . . . 869 901 892 758 2 188 758
B l e i .................... 436 896 740 233 5 092 639
K upfer................. 103 754 253 110 952 303 68 564 928
M ess in g ............. 6 330 264 5 691 280 8 727 397
N ic k e l................. 6 852 253 7 260 141 7 843 641
Z in k .................... 273 182 310 673 13 914 403
Z in n .................... 1 091 580 1 038 558 973 087

Explosivstoffe . . 3 803 819 4 719 543 15 086 210

Die Ausfuhr an Eisen und Stahl ist somit gegen
über dem Vorjahr um 24,7 % , gegenüber 1913 sogar 
um 38 %  zurückgeblieben, diejenige an Maschinen, Appa
raten, Fahrzeugen usw. um 28,4 % bzw. 34 %  und die 
der Metallindustrien um 15,4%  bzw. 11,2% . Die an
geführten Zahlen beweisen schlagend, daß die amerika
nische Ausfuhrindustrio in ihrer Gesamtheit durch die 
infolge des Krieges auf dom W eltmärkte herrschende 
Lago empfindliche Einbußen erleidet, die bei weitem 
nicht ausgeglichen werden durch die einzelnen Zwei
gen zugute kommenden Lieferungen von Kriegsmaterial, 
durch die der Krieg unnötig verlängert wird, da sie 
an dom endgültigen Ausgang des uns und unseren 
Verbündeten aufgezwungenen Kampfes nichts ändern 
werden.

B ücherschau.
K y se r , H erb ert, SnpUQng., Oberingenieur: Die 

elektrische Kraftübertragung. II. Bd.: Die Lei
tungen, Generatoren, Akkumulatoren, Schaltanla
gen und Kraitwerkseinrichtungen. Ihre Berech
nungsweise, Schaltung, Anwendung und Ausfüh
rung. Mit 469 Textfig. und 1 Taf. Berlin: Julius 
Springer 1914. (X, 578 S.) 8°. Geb. 16 J L

Das Buch soll dem Ingenieur beim Entwerfen 
elektrischer Anlagen zur Seite stehen. Im  vorliegenden 
zweiten Bande bespricht der Verfasser zunächst den Bau 
und die Berechnung der Leitungsanlagen, ferner die Strom
erzeuger mit den dazugehörigen Nebeneinrichtungen, den 
Instrumenten für die Betriebskontrolle, dann die Schalt
anlagen und zuletzt dio Kraftwerke und deren Energio- 
erzeuger und Antriebsmaschinen.

Das Buch ist klar geschrieben, die Abbildungen sind 
vortrefflich. Der Ingenieur wird in ihm manches finden, 
was er beim Entwerfen großer Zentralen, insbesondere 
Uebcrland-Zcntralen, gebrauchen kann, wobei ich ins
besondere auf das Kapitel Leitungsanlagen aufmerksam 
machen möchte, welches 271 Seiten umfaßt. Der Umstand, 
daß der Verfasser in seinem Buche davon Abstand ge
nommen hat, Einzelausführungen von Maschinen und

Apparaten bestimmter Elektrizitätsfirmen zu bringen, 
dürfte den W ert des Buches für den ungemein erhöhen, 
der sich ein unparteiisches Urteil bilden möchte; der Leser, 
der über elektrische Einrichtungen in Hüttenwerken Be
lehrung sucht, dürfte allerdings etwas enttäuscht sein. 
Ueber letztere Einrichtungen ist in dem Buche wenig zu 
finden. G. Kehren.

O san n, B ern h ard , Professor an der Königl. Berg
akademie in Clausthal: Leitjaden fiirGießereilabora- 
torien. Mit 9 Abb. im Text. Berlin: Julius Springer 
1915. (V, 34 S.) 8°. Geb. 1,60 M .

Das Heftchen ist für die Praxis der Eisengießerei ge
schrieben und besonders für solche Kreise bestimmt, die 
in Clausthal die Eerienkurso für Gießereifachleute be
sucht haben. Da die Teilnehmer dieser Kurse meist noch 
nicht in einem Laboratorium gearbeitet haben, so stellt 
sich das Werkchen als eine Art Kochbuch dar, bei dem 
als L iteratur die Leitfäden von Ledebur und Wencelius 
benutzt worden sind. Der Inhalt des Werkehens gliedert 
sich wie folgt: 1. Beschreibung der einzelnen Verfahren;
2. Die chemischen Vorgänge bei den einzelnen Bestim
mungen; 3. Anweisungen für die einzelnen chemischen 
Operationen. K,

V ereins - N achrich ten .
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

A e n d e ru n g e n  in  d e r  M itg lied erlis te .

Cupey, Bernhard, teelm. Direktor, Vorstandsmitglied der 
Eiscnind. zu Menden u. Sehwerte, A. G., Sehwerte i. W.

Hagen, Johann, Gießereiingcniour, Siegburg, Aulgasse 98.
Höfinghoff, Wilhelm, H üttendirektor a. D., Hermsdorf 

bei Berlin, Waldseestr. 25.
Loo, Adolf van de, Oberingenieur der Mannesmannröhron- 

Werke, Düsseldorf-Gerresheim, von Gahlen-Str. 26.
Wol/f, Konrad, ®ipi.«Qng., Betriebsleiter der Gußstahl* 

schmelze, Bismarckhütte, O.-S.

N o u o  M i t g l i e d e r .

Brandenburg, Peter, 3)ipl.«Qng., Betriebsing, des Salzw.
Heilbronn, Heilbronn a. N., Salzgrund 1.

Meer, 5)r.-Qng. G. ter, Direktor der Hannoverschen Ma- 
schincnbau-A. G. vorm. Georg Egcstorff, Hannover- 
Linden.

Overmann, Betriebsdirektor bei der Kgl. Geschoßfabrik, 
Spandau.

G e s t o r b e n .

Lehnartz, C. F., Ingenieur, Düsseldorf. 25. 6. 1915. 
Meyer, Fritz, Zivilingenieur, Cöln. 21. 6. 1915.
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Bessemer-Konvcrter S.-Sfartin-Ocfcn Itohblockzah! Geringste
Entfernung

Dauer S c h i e n e n
Werden die 

.Schienen

----------------

Zahl Fassung (1er Querschnitt Werden dio Qesamtstlchzahl Anzahl der zwischen oge der 45.4 kg/m 30,5 kg/m entsprechend Werden die
Erzeugung Ausglelch- Stichzahl Fertlg- 

durchgnng 
und Schnitt

___________________ !• assiingn-

»V erk O r t
der Stahlgattung inni Vorblöeke I’rolil- gewöhnlich zwischen Anzahl

Vorblöcke
Anzahl

Schienen

Verkürzung Verkürzung Anzahl
Vorblöcke

Anzahl
Schienen

Anzahl
Schienen

Verkürzung 
der 10-m- 
Schlcnc 

hinter der 
Warniaäge

Schienen vermügen
eines

zuerst an Zahl der Zahl der
G e s e l l s c h a f t Hoch

öfen

lu 24 st
Zahl

Fassung 
je st

t

Zahl
Fassung 

je st

t

für Schienen gruben Art (1er IiloekstraUr an dor 
Blockstraße vorblocks nach- stichzaht

Kleinste
Zahl

Grollte
Zahl

benutzten Warm säge 
und letztem marke beim Schienen der 10-m-

Vorblöcke
Anzahl

Schienen
Anzahl

Schienen iler 10-m- 
Schicne 

hinter tier 
Warnisiigc 

nun

Warmbette auf dem der Fu li
nder Kopf Itlcht- Uohr-

t

Querschnitt I.angc Bessemer S.-Martin
Itohblock-

zalil mm

gc wärmt? Warinsjgen Stich

m

der ersten 
Schiene

sek

Walzen
von nach

zu einem 
Rohblock

von 10 m 
zu einem 
Vorblock

von 10 m 
zu einem 
ltohblock

hinter der 
Warmsäge 

m in

zu einem 
ltohblock

von 10 ni 
zu einem 
Vorblock

von 10 m 
zu einem 
Rohblock

zu einem 
Rohblock

von 10 m 
zu einem 
Vor block

von 10 m 
zu einem 
Rohhloek

Warmbett
gewendet?

WarmbeUs seite auf das 
Warmbett 

geschoben V

presson maschincu

A lgom a S tee l Go. . . . A lgom a
S au lt-S te .-M a rio  

O n t. C an.
3

2 — 300
1— 400

2 5 5 35 B ess. u. S .-M. 457 X 483 1829 2 18 90 U m kehrduo 15— 17 203 X 203 J a 11 2G 28 1 3G,6 30 u n te n ICopfendo F u ß o n d e 2 2 4 171 — — — — 2 3 +  2 5 105 9 J a 05 K o p f 5 5

B e th le h e m  S te e l Co. . . S au co n So. B e th le h e m , P a . 6 2— 200 
4 — 450

2 25 10
G

50
75

S.-M .
(cinf. u. D u p lex ) 4 8 3 x 5 8 4 1829 — 24 120 13— 15 203 X 203 N ein 11 24 26 1 64,3 33 F u ß e n d e K o p fen d e 2 3 0 102 2 4 u n d  3 7 159 2 4 8 156 G »0 F u ß 0 0

C a m b ria  S tee l Co. . . . C a m b ria Jo h n s to w n , P a . 8 4 — 400
4 — 300

4 12 28 50— 100 B ess. u. S.-M . 507 X 584 
584 X 737 1981 4 16— 24 1401)

1801)
3 U m kehrduos 
1 T rio 14— 28 2 2 9 x 2 5 4 J a 12 2G 40 4 24,1 30 11 beid en b  h  ä n g i g V O 11 1 e r  B i o c k g r ö ß O 4°) tt 70 K o p f 8 4

C arneg ie  S tee l Co. . . . E d g .T h o m so n B ra d d o c k , P a . 11 jo 500 4 15 14a) 75 Boss. u. S.-M. 470 X 405 1803 7 40 1G0 Trio 7 2 4 8 x 2 4 8 tt 13 20 20 4 13,1 15 it F u ß e n d e K opfendo 2 2 u n d  1 3 171 1 « 3 108 2 2 4 105 4 11 85 F u ß 12 12
C arneg ie  S tee l Co. . . . O hio Y o u n g s to w n , P a . G jo 500 2 12 12 75 S.-M . 483 X 533 1880 — 20 144 it 9 2 0 3 X 2 0 3 N ein 11 20 20 3 37,2 25 >t tt ” 2 2 4 171

2

o 4 108 o 3 +  2 5 105 2 I) 70 0 0

C olo rad o  F u o l & Iro n  Co. M inn eq u a P u e b lo , Col. G 2— 250
4 — 425

2 10 12 G5 S.-M . 4 5 7 x 5 0 8 1702 — 30 144 U m kohrduo 13— 17 2 0 3 x 2 0 3 .. u ) 10 23 27 1 32,9 20 i » ii „ 2 2 4 178 2 2 4 175 2 2 4 171 3 00 K o p f 0 0
D o m in io n  I ro n  & S tee l 

Co..........................................
D om in io n S y d n e y  N. & Can. G jo 250 3 18 10 50 S.-M.

(einf. od. D u p lex ) 470 X 54G 2083 — 18 90 it 13— 19 203 X 203 „ ll) 11 24 30 1 3 2 ,G 25 it K o p fe n d e F u ß e n d e 2 2 u n d  3 5 171 2 2 +  3 5 107 2 3 (i 102 2 » 170 •1 4

.Illino is S tee l Co. . . . G a ry G ary , In d . 8 je  400 — —
28
14

80
100 S.-M . 5 0 8 x 0 1 0 1981 — 24 192 4 D uogoriisto 

1 T riogeriist 9 203 X 203 tt 9 18 18 5 48,2 29 ti F u ß e n d e K o p fen d e 2 3 0 108 2 3 +  4 7 105 2 4 8 159 0 80 F u ß 10 10

J llin o is  S tee l Co. . . . S o u th So. C hicago  I I I 11 jo 500 3 15 20*) 50 Boss. od. E lo k tro — . 457 X 495 1702 7 — 108 Trio 9 203 X 203 )) 9 18 18 5 18,3 25 ti tt tt 1 3 3 171 1 4 4 108 1 4 4 105 3 90 K o p f 10 10

L a c k a w a n n a  S tee l Co. . L a c k a w a n n a B u ffa lo , N . Y. 7 jo  500 4 15
14
2

00— 90 
2003)

Boss. u. S .-51. 
(oinf. od. D up lox ) 4 8 3 x 4 8 3 1829 G 34 120 2 Duogerüsto 

1 U m kehrduo 0 2 0 3 X 2 0 3 -> 9 15 15 1 82,3 24 ti K o p fe n d e F u ß e n d e 1 4 4 105 1 4 4 102 1 5 5 159 4 tt 120 boitlos 12 12

M a ry la n d  S te e l Co. . . M a ry lan d S p arro w s l ’t . Md. 4 je  300 3 15 5 00 Boss. u. S .-51. 
(einf. od. D up lo x ) 508 x  533 1727 G 22 108 U m kohrduo 13— 17 203 X 203 >) 11 24 28 1 48,2 32 ii F u ß o n d o K o p fen d e 2 2 4 171 2 2 +  3 5 108 2 2-1-3 5 105 0 N ein 150 K o p f 7 7

I M o n to rey  I ro n  a n d
S te e l C o.............................

M on to rey M o n te rey , M exiko 1 je  350 1 10 4 30 S.-5I. 483 X 559 1776 — 10 72 it 15 203 X 203 J a 10 25 25 1 02,5 40 ii K o p fen d e F u ß e n d e — — — — — — — — — — _ 2 Ja 00 tt 3 3

1 N a tio n a l T u b o  Co. . . L o ra in L o ra in , O hio 5 jo 500 o 15 G 80 S.-M . 559 X GG0 1829 — 22 04 -■ 21— 25 v e rsc h ie d e n 6) tt l l 7) 32 3G 2 37,5 20 oben F u ß e n d e K o p fen d e 3 2 6 105 3 2 0 105 4 o 8 102 4 Noin 120 boitlos 12'»)

•1

11

1 P e n n sy lv a n ia  S te e l Co.
P e n n s y l

v a n ia
S tc e lto n , P en n . 5

2— 200
2— 450
1— 500

3 15

5
2
2
G

75
50
30
00

B ess. u. S .-51. 
(cinf. u. D up lo x ) 483 X 483 1880 — 30 GO Trio 9 v o rsch ied en 6) tt l l 7) 20 20 2 2,4 24 » K o p fe n d e F u ß e n d e 2 2 4 171 2 2 4 108 3 2 0 105 4 Ja 70 tt 0

j T en n essee  C oal, I ro n  
j & R . R . Co.....................

E nsloy E nsloy , Ala. G je  350 2 25 8 100 S.-M .
(D u p lex ) 5 8 4 x 5 8 4 2007 — 30 144 U m kehrduo 11— 15 2 0 3 x 2 0 3 N ein 11) 10 21 25 4 30,0 25 u n te n t t t t — — — — 3 3 +  2 8 175 3 3 Í) 171 4 t t 75 K o p f 10 10

Für jede Straße. *) Einschließlich der im Bau befindlichen. *) Talbot-Verfahren mit lOO-t-Chargen. *) Ferner ein lo-t-lIeroult-Elektroofen. *) Falls nicht ausdrücklich bemerkt, sind die Straßen durchlaufend ohne Anstellung. •) Verschieden nach den» Schienengewicht. ») Für Normalschiencn. «) Gewöhnlich nur eine im Betrieb. •) In» Freien liegend ohne Ueberdachung. *•) Einschließlich vier selbsttätiger Maschine»». ») Einige Blöcke müssen naohgewärmt worden.


