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Geschaft_sfuhrer der stellvertr. Geschéftsfiihrer
tgdﬁi:::egelmﬁ (o] U M W u t H T™des Vereins deutsche:
Eisen- und Stahl- Z E I T S C H R I F T Eisenhitienleute.
FUR DAS DEUTSCHE EISENHUTTENWESEN.
Nr. 36. 9. September 1915. 35. Jahrgang.

Zeichnet die dritte Kriegsanleihe!

Abermals ergeht an das gesamte deutsche Yolk die Aufforderung:

Schafft die Mittel herbei, deren das Vaterland
zur weiteren Kriegfiuhrung notwendig bedarf!

Seit mehr als Jahresfrist steht Deutschland einer Welt von Feinden gegen-
uber, die ihm an Zahl weit Uberlegen sind und sich seine Vernichtung zum Ziel
gesetzt haben. Gewaltige Waffentaten unseres Heeres und unserer Flotte, grofR-
artige wirtschaftliche Leistungen kennzeichnen das abgelaufene Kriegsjahr und gehen
Gewadhr flr einen gunstigen Ausgang des Weltkrieges, den in Deutschland niemand
gewunscht hat, auf dessen Entfesselung aber die Politik unserer heutigen Gegner
seit Jahren zielbewul3t hingearbeitet hat. Aber noch liegt Schweres vor uns, noch
gilt es, alles einzusetzen, weil alles auf dem Spiele steht. Téglich und stindlich
wagen unsere Brider und Sohne drauBen im Felde ihr liehen im Kampfe fir das
Vaterland. Jetzt sollen die Daheimgebliebenen neue Geldmittel herbeischaffen, damit
unsere Helden drauBen mit den zum Lehen und Kampfen notwendigen Dingen aus-
gestattet werden koénnen. Ehrensache ist es fur jeden, dem Vaterlande in dieser
groBen, Uber die Zukunft des deutschen Volkes entscheidenden Zeit mit allen Kréften
zu dienen und zu helfen. Und wer dem Rufe Folge leistet und die Kriegsanleihe
zeichnet, bringt nicht einmal ein Opfer, sondern wahrt zugleich sein eigenes Interesse,
indem erWertpapiere von hervorragender Sicherheit und glanzender Verzinsung erwirbt.

Darum zeichnet die Kriegsanleihe! Zeichnet selbst und helft die Gleichgultigen
aufritteln! Auf jede, auch die kleinste Zeichnung kommt es an. Jeder muR nach
seinem besten Konnen und Vermdgen dazu beitragen, dalR das groBe Werk gelingt.
Von den beiden ersten Kriegsanleihen hat man mit Recht gesagt, dal3 sie gewonnene
Schlachten bedeuten. Auch das Ergebnis der laut heutiger Bekanntmachung des
Reichshank-Direktoriums) zur Zeichnung aufgelegten dritten Kriegsanleihe muR sich
wieder zu einem groflen entscheidenden Siege gestalten!

') Siehe Seite 1 und 2 des Anzeigenteils.
XXXV 1.35 118
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Ueber das Chlorat- und Pcrsuljalterfahren zur Manganbcstimmung.

35. Jahrg. Nr. 36.

Ueber das Chlorat- und Persulfatverfahren zur Manganbestimmung.

(Mitteilung aus der Chemikerkommission des Vereins deutscher Eisenhiittenleuto.)

Chloratverfahren.

A /\ it dem Cliloratverfahren liat sich bereite im

Jahre 1891 die damalige Chemikerkommission
des Vereines deutscher Eisenhittenleute im Anschlufl
an die Untersuchung der Manganbestimmung nach
Volhard-Wolif]) befal3t.

Die zuerst von Beilstein und Jawein2d ge-
machte Beobachtung, da Mangansalze behn Kochen
mit konzentrierter Salpetersdure unter Zusatz von
chlorsaurem Kali das Mangan als Superoxyd aus-
scheiden, wurde seit 1880 im Laboratorium der
Hitte Phonix praktisch verwertet, wie eine dies-
beziigliche Notiz von C. Holthoff3) erkennen laRt.
Das Mangan des Superoxydes wurde damals in Ver-
bindung mitderOxalsédure-Chaméleon-Methode maR-
analytisch bestimmt. Hampe4) hat sodann in einer
ausfuhrlichen Arbeit die Bedingungen festgelegt,
unter denen die Fallung des Mangans auszufiihren ist.
Nach den Untersuchungen des Unterausschusses der
obengenannten Chemikerkommission sollte die Titer-
stellung der Oxalsdure bzw. des Ferroammonsulfates
und der Kaliumpermanganatlésung empirisch ge-
stellt werden unter Benutzung von reinem Kalium-
permanganat als Ursubstanz. Spater hatsich Heike5
auf den entgegengesetzten Standpunkt gestellt und
den Mangantiter aus dem Eisentiter hergeleitet.

Die Chemikerkommission des Vereins
deutscher Eisenhuttenleute sah sich daher ver-
anlaBt, dieser Frage nochmals naherzutreten, und
erstattet nunmehr auf Grund eines auferordentlich
umfangreichen Analysenmaterials nachfolgenden Be-
richt Folgendes Versuchsprogramm wurde den Ar-
beiten fiir die Untersuchung der Manganbestim-
mung nach dem Chloratverfahren zugrunde gelegt:

Titerstellung mit Permanganat von bekanntem
Gehalt.

Reduktion des Permanganate mit einer aus-
reichenden Menge Oxalsaure bei Gegenwart von
Salpeterséure.

Féllen der salpetersauren L6sung mit Kalium-
cblorat, mit und ohne Zusatz einer manganfreien
Eisennitratlosung, die am besten aus weichem FluB-
eisen durch Ausdthem der salzsauren Ldsung des
Eisens und wiederholtem Einengen mit Salpeter-
sdure (1,2 spez. Gew.) hergestellt wird.

Prufung der Filtrate auf nicht geféalltes Mangan.

Lésen des Mangansuperoxydniederschlages mit
Ferroammonsulfatlésung bzw. mit Oxalséurelésung
von bekanntem Gehalt. Welche von beiden Lésungen

') Vgl. St. u. E. 1891, Mai, S.373/85.

2) Ber. d. deutsch, ehem. Ges. 12,S. 1528.

3) Zeitschrift f. analytische Chemie 1884, S. 497.

4) Chemiker-Zeitung 1883, 30. Aug., 'S. 1103 ; 1885,
29. Juli, S. 1083; 21.0kt., S. 1513.

5) Vgl. St. u. E.1909, 8. Dez.,: S. 1925.

ist unempfindlicher gegen ein etwaiges imgeniigendes
Auswaschen? (Gegenwart von Chlorat bzw. Per-
chlorat.)  Vergleich mit den nach Volhard-Wolff
ermittelten Mangangehalten. Untersuchung von Leit-
proben (Stahl, Thomasroheisen, GieBereiroheisen,
Spiegeleisen, Ferromangan).

EinfluR fremder Metalle.

Um eine einwandfreie manganfreie Eisennitrat-
I6sung zu erhalten, und zur Vermeidung von Fehlern,
die das Ausathern einer Eisenchloridlésung mit sich
bringen koénnte, ging die Kommission bald dazu
Gber, Elektrolyteisen zu benutzen; das von den
Langbein-Pfannhauser-Werken A. G. in Leipzig in
Blechform bezogene Material erwies sich als véllig
manganfrei.

Ein neuerdings bezogenes Kaliumpermanganat
wunde auf seine Reinheit nach verschiedenen Ver-
fahren untersucht; von den einzelnen Analytikern
wurden hierbei folgende Mangangehalte gewichte-
analytisch ermittelt: 34,72; 34,75; 34,74; 34,73,
34,72; 34,73; 34,71% Mangan; als Mittelwert wurde
34,72% angenommen.

Aus diesem Kaliumpermanganat wurden nun
unter Zusatz entsprechender Mengen einer Eisen-
nitratlésung Mischungen hergestellt, die bei 3 g Ein-
wage einem Stahl mit 1% Mangan, bei 0,5 g Einwage
einem |Oprozentigen Spiegeleisen und bei 0,2 ¢
Einw-age einem 80prozcntigen Ferromangan ent-
sprechen. Das mit Kaliumchlorat geféallte Mangan-
superoxyd wurde zu Vergleichszwecken mit Ferro-
ammonsulfat wie auch mit Oxalsdure in Lo6sung
gebracht und der Ueberschul dieser Lésungen mit
Kaliumpermanganat zuriicktitriert. Die Filtrate der
Manganfallungen wurden mit Salzsdure zur Trockene
verdampft, der Rickstand mit Salzsdure wieder
aufgenommen und die Losung nach der Féllung
des Eisens mit Zinkoxyd auf 500 cc verdinnt. In
300 cc des Filtrates 'wurde dann nach Volhard-Wolff
ein etwa vorhandener Manganrest titrimetrisch er-
mittelt unter Beriicksichtigung der fiir blinde Ver-
suche verbrauchten Permanganatmenge.

Zur Herstellung der Mangannitratlésung wurden
28,80 g Kaliumpermanganat, entsprechend rd. 10 g
Mangan, in einem 1-1-Kolben in Wasser geldst und
mit 50 cc Salpetersdure versetzt. In die auf 800
erwarmte Losung wurde die berechnete Menge reiner
Oxalsdure allmahlich zugegeben und ein etwa ver-
bleibender geringer Mangansuperoxy dniederschlag mit
einer verdinnten Oxalsdurelésung in Ldsung ge-
bracht. Von dieser auf 11 verdiinnten Mangannitrat-
I6sung wurden dann die oben erwdahnten, verschie-
denen Gehalten entsprechenden Mischungen her-
gestellt durch Hinzufiigen einer entsprechenden
Menge Eisennitratlésung, die durch Ldsen von
50 g Elektrolyteisen in der erforderlichen Menge
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Salpetersaure und Auffiillcn auf 1 1 hergestellt
wurde.

Zunéchst gelangten einige Leitproben zur Unter-
suchung, um festzustellen, wie groR die Genauig-
keit des Chloratverfahrens an verschiedenen Stellen
gegeniber der Volhard-Wolffschen Methode ist. Als
Leitproben wurde ein Tiegelstahl, ein Thomasroh-
eisen und ein Spiegeleisen benutzt. Wie aus Zahlen-
tafel 1 ersichtlich, zeigen die einzelnen Ergebnisse,
die Mittelwerte darstellen, eine verhéltnismaRig gute
Uebereinstimmung, gleichgililtig ob der Mangan-
superoxydniedcrsehlag mit

Uebcr das Cklorat- und Pcrsitljalverjahren zur Manganbcstimmung.
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dann mit heiBem Wasser ausgewaschen. Um bei
dem Filtrieren gewohnliche Trichter benutzen zu
kénnen, empficldt es sich, in diese zunachst etwas
Glaswolle zu bringen, die vorteilhaft zu einer Kugel
gerollt wird, die sich wiederholt benutzen IlaRt.
Eine verhéltnismaBig dinne Asbestschicht geniigt
alsdann, um ein flottes und sicheres Filtrieren zu
ermoglichen.

Zu den weiteren Versuchen wurden nun Mangan-
Idsungen von bekanntem Gehalt benutzt unter Zu-
gabo von entsprechenden Mengen einer mangan-

Oxalsdure- oder Ferro- * Zahlontafol 1 Mangnnbostimmung in den Loitprobon nach Kampe
sulfatlésung in Loésung ge- und nach Volhard-Wolff. Vorvorsuclio.
bracht wurde. Gegeniiber Nach I Tlegelstah ™ | Spieqclci
der Volhard - Wélfischen ﬁ,‘fjrdead";i?c ege Sha omasclscn plege ﬂsen

; ; Niedcrschlag nac nach nac
'Vler[h'[Odte smd' 3'? Gehi!te 2 mit_ ?xalsiiure Volhard |hard Ihard
meist etwas niedriger. Am eliis olhard- Volhard- Yolhard-

- o dg_ ap. D it Ferro- woltf  TAMPC Vouir MM Ty flampe
grobten sind  die \D- sulfut gelGst. MF % Mh % Mh % Mh % Mh % Mh %
weichungen bei dem Spie- )
geleisen, sowohl nach Vol- Laboraltorlum 2) 0,635 2 121 &) 13.94

0,04 ) ) ,
hard-WoIf_f als auch nach b) 0,024 1,25 b) 1,205 14,09 b) 14,06
dem Cliloratverfahren.
Fast allgemein wurde die 2 0,65 a) 0,03 119 a) 1183, .0 & 1405

Beobachtung gemacht, b) 0,63 b) 1,176 ’ b) 14,02
daB bei der Verwendung 3 0,08 a) 0,03 L2 a) 1,20 1453 a) 14,24
von Ferroammonsulfat zur b) 0,63 ' b) 1,20 ' b) 14,25
Losung des Mangansuper-

oxydniederschlages die 4 0,03 a) 0,63 119 a) 1,24 1415 @) 1428

L . b) 0,02 ! b) 1,22 ’ b) 14,20
Uebereinstimmung der ein-
zelnen Analysen unter- 5 0,05 a) 0,03 105 a) 1,21 1432 a) 14,25
einander nicht so gut war b) 0,02 ' b) 1,21 ’ b) 14,22
wie bei der Anwendung
. S 6 0,62 a) 0,01 a) 1,20 a) 14,19
yon Oxalsédure. Es ist dies b) 0.00 1,22 b) 1.20 14,20 b) 1411
jedenfalls darauf zuriick-
zufiihren, daR das Filter 7 0,64 a) 0,03 a) 1,23 a) 14,07
R ; b) 0,61 1,24 b) 1,23 1415 b
allzu leichtgeringe Mengen d ) L ) -
Chlorat bzw'_f Perc.hlorat 8 0.07 a) 0,02 120 a) 1,215 1408 a) 13,95
zurlickhalt, die oxydierend ' b) 0,02 ' b) 1,235 ' b) 13,95
auf das Ferroammonsulfat ) )
einwirken, wodurch sich GroRte Ab- a) 0,02 a) 0,057 a) 0,34
weichung 0.00 1) o3 007 by oosa 945 ) 030

ein zu hoher Mangange-

halt ergibt. Wird das Aus-

whschen des Manganniederschlages zu lange fort-
gesetzt, so geht ein Teil des Niederschlages leicht
tribe durch das Filter, wenn nicht zum Auswa-
schen eine verdinnte Salzlésung von Kaliumnitrat
oder Kaliumsulfat (etwa 1,5 :1000) oder sonst einem
indifferenten Salze benutzt wird. AuRerdem muf be-
rlicksichtigt werden, daR die Art der Titration eine
Restmethode ist, bei der ein geringer Mehrverbrauch
an Kaliumpermanganat ein niedrigeres Endergebnis
zeitigt, wahrend bei der Volhard-Wolffschen Methode
der gleiche Ueberschuf an Permanganat ein etwas
zu hohes Ergebnis bedingt.

Die nach dem Kaliumchloratzusatz auf etwa die
Halfte eingeengte Flussigkeitsmenge wurde teils
sofort, teils nach dem Verdinnen mit kaltem Wasser
durch ein Asbestfilter unter etwaiger Anwendung
einer Séugpumpe filtriert und anfangs mit kaltem,

freien Eisennitratlésung. Fir die Lésung, die einem
Stahl mit 1% Mangan bei 3 g Einwage entsprach,
wurden je 30 cc der auf das Zehnfache verdiinnten
obigen Permanganatlésung und je 60 cc der Eisen-
nitratlésung benutzt. Die Ldsung wurde auf 30 cc
eingeengt, mit 30 cc Salpetersdure (1,4 spez. Gew.)
versetzt und 6 bis 8 g Kaliumchlorat zugegeben.
Darauf wurde die Lésung zum Kochen erhitzt und
bis auf etwa die Héalfte des Volumens eingedampft.
Die von den verschiedenen Analytikern gefundenen
Mittelwerte sind in Zahlentafel 2 zusammengestellt.
In den Filtraten der Manganniederschlage konnten
meistgeringeManganmengen nachgewiesenwerden,und
selbst unter Beriicksichtigung dieser geringen Mengen
fallen fast aligemein die Ergebnisse gegeniber der
Volhard-Wolffschen Methode aus den vorhin aus-
einandergesetzten Griinden etwas niedriger aus.
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Zahlentafel 2. Manganbostim mung

Ueber das Clilorat- und P ersuljatvtrfahren zur 3langanbeslimmung.

nach dom Chloratvorfahron

35. Jahrg. Nr. 36.

in oinor Stahl -Ldsung.

Lo6sung entsprechend einem Stahl mit 1% Sin bei 3 g Einwagc

a) 1 3 Abweichung gegen 3
unverdunnt N .
Labora- Fcrroammonsulfatiésung Oxalsaurelosung
b) Mn nach
torium __ Mn im H Mn i i Volhard-
verdunnt Nieder- M_n M Zisammen Nigdlerp- M.n M Zusammen (\)N '::frf 1 2
titriert schlftg Filtrat schlag Filtrat o
% 9% % % % % % % %
a / 0,98 Spur 0,98 1,00 Spur 1,00
B | 0,90 n 0,96 0,96 0,02 0,98 | eo — 0,05 — 0,03
1 b 0,98 " 0,98 1,00 Spur 1,00
h | 0,99 » 0,99 1,02 t 1,02 — 0,035 — 0,001
a 0,980 0,005 0,99 0,997 0,006 0,99
\ 0,980 0,005 0,99 0,990 0,006 0,99 i ec — 0,01 — 0,01
2 b £ 0985 0,006 0,99 1,003 0,006 1,00
h i 0,985 0,006 0,99 0,997 0,006 1,00 — 0,01 + 0,00
. ( 0,995 0,005 1,00 0,995 0,005 1,00
1,00 0,003 1,00 1,005 0,004 1,01 1 fil — 0,01 — 0,005
3 b , 0992 0,005 1,00 0,996 0,003 1,00
b\ 0995 0,007 1,00 0,998 0,005 1,00 — 0,01 — 0,01
4 a 0,988 0,0003 0,99 0,989 0,0003 0,99 i ah — 0,01 — 0,01
b 0,985 0,0004: 0,99 0,996 0,0003 1,00 — 0,01 + 0,00
a ; 1,02 0,00 1,02 1,02 0,00 1.02
\ 1,01 0,00 1,01 1,02 0,00 1,02 — 0,025 — 0,02
5 b ) 1,02 0,00 1,02 1,02 0,00 1,02
y 1,02 0,00 1,02 1,02 0,00 1,02 — 0,02 — 0,02
a 5 0,9873 0,0004 0,99 0,9971 0,0003 1,00
0,9933  0,0003 0,99 0,9996  0,0004 1,00 1 AR — 0,015 — 0,005
0 b . 09971 10,0003 1,00 1,0032  0,0001 1,00
0,9971  0,0003 1,00 0,9999  0,0001 1,00 — 0,005 — 0,005
7 a 0,97 0,0004 0,97 0,98 Spur 0,98 AW — 0,02 — 0,01
b 0,98 0 0,98 0,99 0,99 — 0,01 + 0,00
a — — — 0,98 0,98
8 * \ 1,00 st 1,00 100 — — 0,01
b / — 0,98 n 0,98 '
i 0,98 " 0,98 — — 0,02

Diese Unterschiede werden bei Ldsungen, die
einem IOprozentigen Spiegeleisen entsprechen, noch
etwas grofRer, wie aus Zahlentafel 3 ersichtlich ist.
Das Mischungsverhéltnis der Mangan- und der
Eisenlésung fir die einem Spiegeleisen bei 05 g
Einwage entsprechende Ldsung war folgendes: 50 cc
der auf 1 :10 verdiinnten Mangannitratlésung wur-
den mit 8,5 cc der Eisennitratldsung gemischt und
die Mischung beider vor der Féllung eingeengt und
weiter behandelt, wie oben angegeben.

Bei Losungen, die einem 80prozentigen Ferro-
mangan entsprechen, steigern sich diese Unter-
schiede noch weiter, und in den Filtraten wurden
stellenweise recht erhebliche Manganmengen ge-
funden, wie aus Zahlentafel 4 hervorgeht. Gerade
bei hochprozentigem Ferromangan ist das triibe
Durchlaufen des Niederschlages sehr haufig zu be-
obachten, da der Mangansuperoxydniederschlag bei
den vorhandenen geringen Eisenmengen sehr fein
ausfallt. Zu der einem 80prozentigen Ferromangan
bei 0,2 g Einwage entsprechenden Mischung wurden
benutzt: 40 cc der im Verhéltnis 4 :10 verdunnten

Mangannitratlésung, und 11 cc der im Verhaltnis
2 :10 verdinnten Eisennitratldsung.

In Zahlentafel 5 sind die Ergebnisse der zahl-
reichen Versuche Uber den EinfluR fremder
Elemente auf das Chloratverfahren zusammen-
gestellt. Zu diesen Versuchen wurde eine Mangan-
l6sung benutzt, die einem Stahl mit 1% Mangan
entsprach. Die einzelnen Zusdtze betrugen steigend
bis zu 5% . Die griften Abweichungen wurden
hier bei steigenden Cliromzusatzen festgestellt. Der
Grund hierfir ist darin zu suchen, daB die Chromsalze
teilweise auflerordentlich hartnackig von dem Asbest
festgehalten werden. Wdirde man bei dem Aus-
waschen des Mangansuperoxydniederschlages zu
weit gehen, so lauft man Gefahr, dal der Nieder-
schlag triilbe durch das Filter geht. Von den anderen
Metallen fallen noch besonders diejenigen auf, die
sich als Sauren abscheiden, wie Titan, Wolfram und
Zinn. Diese neigen leicht dazu, tribe durch das
Filter zu gehen, und reifen hierbei eine geringe Menge
des Manganniederschlages mit sich oder erschweren
bei der Titration das Erkennen des Endpunktes.
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Zahlentafel 3. Manganbostimmung nach

Ueber das Ghlorat- undPersulfatverlahren zur Manganbestimmung.

dem Chloratverfahron in

Stahl und Eisen. 921

oinor Spiogoloison-Ld6sung.

Losung: entsprechend einem Spicgcleisen mit 10% Mn bei 5 g Einwage

Labora- unverdinnt | 2 3 Abwei thung
Fcrroammonsuifa losung 0 talsilurclosL »ff nach ffeffen 3
tori b) Mn im R Mn im i R
oM erdiinnt Bicder- M_n Im Zu Xicder- M_n ‘m Zu- Y:{C&ir;i 1 2
titriert schlag Filtrat  sammen  “oojaf, Filtrat ~ sammen
% % % % % % % % %
. 10,00 Spur 10,00 10,00 Spur 10,00
a f ' ’ ' A AO
2 9,96 0,14 10,10 10,00 ft 10,00 UUS * 0.6
9,96 Spur 9,96 9,96 ft 9,96 e + 0 004
- { 10,10 10,10 10,02 ft 10,02 - -
A~ 9990 0014 10,0 10,00 0,004 10,00 LA I3
5 9,990 0,014 10,0 10,00 0,004 10,00 1A 60 1 *
10,003 0,008 10,01 10,00 0,004 10,00 ' a6l 001
B % 10003 o0.008 10,01 10,03 0,004 10,02 o o
9,90 0,06 9,96 9,94 0,05 9,99
a
8 { ge3 0,06 9,99 9,97 0,03 10,00 1A AO 0.045 0.025
9,94 0,05 9,99 9,95 0,07 10,02 505
B 9,95 0,06 10,01 9,97 0,04 10,01 6.69 6,
2 a 9,90 0,06 9,90 9,97 0,10 10,07
b 9,86 0,13 9,99 9,94 0,09 10,03
9.95 0,00 9.95 9,95 0,05 10,00
a _ _
8 { 9.95 0,00 9.95 10,00 0,00 10,00 1A Al 0.09 0.04
b i 9,95 0,00 9,95 10,00 0,00 10,00 A AO 6,64‘
b 1 9,95 0,00 9,95 10,00 0,00 10,00
9,786 0,16 9,95 9.971 0,12 10.09
a —
8 U 9772 o1 9,93 9.971 0,12 10.09 P AKK 0.015 + 0.135
9.727 0,24 9.97 9.758 0,32 10,08 ' 0015 0105
b { 9727 0,24 9.97 9.758 0,28 10,04 A M
i a 9,95 0,03 9,98 9,90 0,02 9,98 o0 + 0,01 + 0,01
b 9,89 0,08 9,97 9,90 0,07 9,97 + 0 £ 0
i - - - 9,85 Spur 9,85
a \ — — — 9,92 ft 9,92 --- 0,09
8 T — — 9,85 ft 9,85 9,96
b T — — 9,80 0,09 8,89 A
b — — — 9,95 Spur 9,95
Chrom- und Wolframstdlde dirften bei der Be- Graphit das Erkennen des Endpunktes er-
stimmung des Mangangehaltes nach dem Chlorat- schwert.

verfahren kaum in Betracht kommen, da sieh diese
bei einem bemerkenswerten Gehalt an diesen Me-
tallen nur unvollstindig in Salpetersaure losen.
Fur solche legierten Stahle fuhrt daher die Volhard-
Wolffsche Methode sicherer zum Ziele, wenn darauf
Bedacht genommen wird, den Eisenniederschlag vor
der Titration abzufiltrieren.

Bei der Untersuchung von Roheisen ist auch
noch der EinfluB des Graphits in Betracht zu ziehen.
Die Versuche, die mit einem GieBereiroheisen an-
gestellt wurden, das einen Graphitgehalt von 3,35 %
aufwies, sind aus Zahlentafel 6 ersichtlich. Die
Unterschiede, die sich mit und ohne Abfiltrieren des
Graphites ergeben haben, sind nach dem Chlorat-
verfahren bei einer Einwage von 3 g nicht so
erheblich wie diejenigen bei der Volhard-Wolff-
schen Methode, die stellenweise um mehr als
10% des Gesamtmangangehaltes hoher ausfallen.
Vielfach sind die Mangangehalte ohne Abfiltrieren
des Graphites niedriger als mit dessen Abschoi-
dung, was darin seinen Grund hat, daR der

Zum Schlisse wurden noch einige weitere Leit-
proben untersucht, und zwar ein manganarmes
FluBReisen, ein GielRereiroheisen und ein Ferromangan.
Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 7 zusammen-
gestellt.

So geringe Mangangehalte, wie in dem inangan-
armen FluBeisen vorhanden, kommen im groBen
und ganzen in der Praxis nicht allzu haufig vor.
Durch Erhéhung der Einwaage auf etwa 10 g lassen
diese sich jedoch immerhin noch genligend genau
bestimmen, wenn das Filter so dicht hergestellt
wird, daR es fir die geringe Niederschlagsmenge
undurchldssig ist. Bei dem GieBereiroheisen traten
auch hier wieder die Abweichungen des Chloratver-
fahrens gegeniber der Volhard-Wolffschen Methode
zutage, die nur ihre Erklarung darin finden kdnnen,
daB das Chloratverfahren eine Restmethode ist.

Bei der Untersuchung des Ferromangans finden
sich zum Teil recht erhebliche Manganmengen im
Filtrat, mit deren Beriicksichtigung die Ergebnisse
gegeniiber der Volhard-Wolffsehen Methode als gut
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Zahlontafol 4. Manganbostimmung

Ueber das Chlorat- und Persuljatverjahren zur Manganhestimmung.

nach dom Chloratverfahron

35. Jahrg. Nr. 36.

in einer Eorromangan -Ldésung.

Ldésung entsprechend einem Ferromangan* mit 80 % Mn bei 2 g Einwage

a) unver- 1 2 3 Abweichung gegen 3
Labora- dinnt Ferroammonsulfatlgsung Oxalsaurelésung h
naci
torium  b) verdlinnt Mn im Mn im N_In im Mn im Volhard-
— Nieder- N Zusammen  Nicder- R Zusammen Wolif 1 0
titriert echlag Filtrat schlag Filtrat
% % % % % % % % %
79,85 Spur 79,85 79,67 Spur 79,67
i - 79,75 ft 79,75 79,63 ft 79,63 @ 1K + 0,05 — 010
79,67 79,67 79,75 ft 79,75 ' 0.015 0075
« { 7980 tt 79,90 79,90 ft 79,90 o +
i ( 79,57 0,10 79,67 _ — _ 0.19
@ 79,57 0,10 79,67 — — — PR
h , 7960 0,20 79,80 80,00 0,10 80,10 ' iy 096
' 79,60 0,20 79,80 79,90 0,10 80,00 * o
a 79,58 0,15 79,65 79,70 0,15 79,85 0 0OK & 68
0 i 79,58 0,10 79,60 79,63 0,12 79,75 0 Qg '
b , 7943 0,20 79,63 79,70 0,17 79,87 0646
b \ 79,43 0,15 79,58 79,68 0,12 79,80 '
A a 79,05 0,41 79,46 78,13 0,23 79,25
b 78,88 0,60 79,48 78,65 0,71 79,36
79,15 0,00 79,15 79.75 0,00 79.75 0.63 o
o 78,77 0,32 79,09  79.75 0,00 79.75 79.76 - *
“ { 79,15 0,00 79,15 79,90 0,00 79,90 '
_ 0,535 + 0,225
b { 7928 0,00 79,28 80,05 0,00 80,05
i 78,937 0,50 79,44 79,513 0,25 ,
a 79,76 9.17 + b5
it 79,030 0,45 79,48 79,606 0,20 79,81 79.89
b f 78959 0,45 79,41 79,60 0,20 79,80 ' T b it
h X 78,959 0,50 79,46 79,650 0,20 79,85 ' A
7 A 79,65 0,15 79,80 79,55 0,18 79,73 110} — 0,02 — 0,09
b 79,62 0,16 79,78 79,08 0,19 79,87 — 0,04 + 0,05
( — — — 79,29 0,15 79,44
a < — — — 79,40 Spur 79,40 — 0,12
8 — — 79,35 " 79,35 79,52
— 79,49 i 79,49
b | — — 79,45 f= 79,45 — 0,04
| — — - 79,40 0,10 79,50
Ubereinstimmend zu bezeichnen sind; immeriiin Folgende Arbeitsweise ist fiir das Chloratverfahren

dirfte die Chloratmethode fir die Manganbestim-
mung im Ferromangau aus den vorstehenden Griin-
den nicht zu empfehlen sein.

Der Hauptvorteil des Chloratvcrfahrens gegeniber
der Volhard-Wolffschen Methode kann darin erblickt
werden, dal die Einwage weit grofRer genommen
werden kann, und daB die Titration in dem Ldsungs-
gefal selbst geschieht, was bei der Volhard-Wolffschen
Methode bei genauen Bestimmungen nicht der Fall
ist, da ein Abfiltrieren des Eisenoxydniederschiiges
hierbei vorzuziehen ist. Die Versuche haben weiter
ergeben, dal Oxalsdure zum Ldsen des Mangan-
superoxydniederschlages weit mehr zu empfehlen ist
als Ferroammonsulfat, und zwar wegen dessen
leichter Oxydierbarkeit. Fir Ferromangane ist
das Chloratverfahren nicht zu empfehlen. Es bietet
hingegen fir die Betriebskontrolle in Eisen- und
Stahlwerken mancherlei Vorteile, und die Bestim-
mungen lassen sich auch schnell genug ausfiihren,
wie es der Betrieb erfordert.

zu empfehlen: 1 bis 3 g Eisen bzw. Stahl werden
in 60 cc Salpetersaure (1,2 spez. Gew.) geldst; nach
Verschwinden der braunen Dampfe werden 6 bis 8 g
chlorsaures Kali in Tabletten oder groRen Kristallen
zugegeben und die Lésung auf ein Drittel des ur-
springlichen Volumens bis zum Entweichen dichter
weiller Nebel eingedampft. Die etwas abgekiihlte L6-
sung wird, ohne verdinnt zu werden, durch ein As-
bestfilter filtriert und zundchst mit kaltem, dann
mit heiBem Wasser ausgewaschen. Bei etwaiger
Verwendung von Papierfiltern ist die Losung auf
100 bis 150 cc zu verdiunnen. Nach Absitzen des
Niedersclilages wird filtriert und ausgewaschen,
wobei ein 8- bis IOmaliges Auswaschen meist genigt.
Der Mangansuperoxvdniederschlag wird darauf mit
dem Asbestfilter in das Fallungsgefa zuriickge-
bracht, 10 bis 20 cc Oxalsaurelésung und 10 cc ver-
diinnte Schwefelsdure (1:3) hinzugegeben, und mit
heiBem Wasser verdinnt; nach dem Ldsen des Man-
gansuperoxydes wird der Ueberschuf an Oxalsaure
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mit Kaliumpermanganat
zurlcktitriort. Beider Ver-
wendungvon Ferroammon-
sulfat istdcrMangansuper-
oxydnicderschlag in der
Kalte zu l16sen; das Zuriick-
titrieren des Uebersclmsses
hat gleichfalls bei Zimmer-
temperatur zu erfolgen.

Die erforderlichen L&-
sungenwerden in folgender
Weise hcrgestellt: Oxal-
saurelésung: 25 g kristalli-
sierte Oxalsaure werden in
11 Wasser geldst, die Lo-
sung wird in ein Gemisch
von 1600 cc Wasser und

400 cc konzentrierter
Schwefelsaure (1,84 spez.
Gew.) eingetragen. Ferro-
ammonsulfatlésung: 52 ¢
kristallisiertes ~ Ferroam-
monsulfat werden in Was-
serunter Zusatz von 100 cc
konzentrierter  Schwefel-
sdure gelést und die LO-
sung auf 11 verdinnt. Ka-
liumpermanganatldsung:
4,2 g Kaliumpermanganat
werden in 1 1Wasser ge-
l6st; die Bereitung der
Losung erfolgt wie bei der
Methode von Volhard-
Wolffy. Die Ldsung wird
zweckmalig so verdinnt,
daB 1 cc gleich 1 cc der
Oxalsdure- bzw. Ferro-
ammonsulfatlésung  ent-
spricht.  Der Titer der
Permanganatlésung  wird
mit Kaliumpermanganat
von bekanntem Gehalte
bestimmt in dervorher be-
schriebenen Weise unter
Zugabe einer entsprechen-
den Menge manganfrcier
Eisennitratldsung. Fir Be-
triebszwecke kann die Per-
manganatlésung auf Na-
triumoxalat Sorensen ein-
gestellt werden.

'y Durch ausgeschiodono

Titansduro war dor End-
punktschwororzuorkonnon.

2) davon im Filtrat
0,002 %.

3) davon im Filtrat
0,05% .

* davon im Filtrat
0,07% .

4) Vgl. St. u. E. 1913,
17. April, S. 035.

Zahlontafol 5.

Labora-
torium
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-
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(3 N O R NN
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0,0%

0,995
1,00
1,00
1,00
1,00

1,00
1,00

0,995
1,00
1,00
1,00
1,00

1,00
1,00

1,005
1,00
1,00
1,00
1,00

1,00
1,00

1,005
1,00
1,00
1,00
1,00

1,00
1,00

1,005
1,00
1,00
1,00
1,00

1,00

1,005
1,00
1,00
1,00
1,00

1,00
1,00
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EinfluB fromdor Elomonto auf dio Manganbestimmung

nach dom Chloratvorfahron.

0,05% 0,10%
Kupfer
1,02 1,01
1,00 1,00
1,00 1,00
1,00 1,00
1,00 1,00
1,00 1,01
1,00 0,98
Nickel
1,00 1,00
1,01 1,00
1,00 1,01
1,00 1,01
1,00 0,99
1,01 1,00
0,98 0,98
Titan
1,01 1,01
1,00 1,01
1,00 1,01
1,00 1,00
1,00 0,98
1,00 1,01
1,00 0,98
Wolfram
1,01 1,01
1,01 1,00
1,00 1,01
1,00 1,00
1,00 1,00
1,01 1,01
1,00 0,98
Arsen
1,00 1,00
1,00 1,01
1,00 0,97
1,00 1,00
1,00 1,00
0,99 1,00
Blei
1,00 1,02
1,01 1,00
1,00 0,99
0,99 1,00
1,00 1,00
0,99 1,00
1,00 0,99

% Sin bei einem Zusatz von

1,0% 5% 0,0%  0,05% 0,10% 1,0%
Chrom

1,02 1,00 0,995 1,03 1,04 1,06
1,01 1,01 1,00 1,02 1,02 1,06
1,01 1,00 1,00 1,01 1,02 1,06
1,01 1,00 1,00 1,01 1,05 1,08
1,00 1,00 1,00 1,00 1,01 1,01

0,99 1,00 1,00 1,00 0,98 1,00
0,97 0,97 1,00 0,99 1,02 1,05

Kobalt

1,00 1,01 0,995 1,00 0,99 1,00
1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
1,01 1,00 1,00 0,99 1,00 1,00
1,00 1,01 1,00 1,01 1,00 1,00
0,99 0,99 1,00 1,00 1,00 0,99

1,00 0,99 1,00 1,00 0,99 1,00
0,96 1,00 1,00 1,00 0,99 0,97

Vanadin

1,01 1,01°) 1,005 1,02 1,01 1,01
1,01 1,02 1,00 1,00 1,01 1,00
1,00 0,99 1,00 1,00 1,00 0,99
1,00 0,98 1,00 1,00 0,99 1,00
0,99 0,98 1,00 1,00 1,00 0,99

1,00 0,99 1,00 1,00 1,00 1,01
0,97 0,99 1,00 1,00 1,00 0,99

Molybdéan

1,01s) 1,01s) 1,005 1,00 1,00 1,00
1,01 1,00 1,00 1,00 1,01 1,01
0,98 1,00 1,00 0,98 1,00 0,99
1,00 1,02 1,00 1,00 1,00 1,00
1,00 1,00 1,00 0,99 0,99 1,00

1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
0,97 0,97 1,00 1,00 0,97 1,01

Wismut

1,00 0,98 1,005 1,00 1,00 1,00
1,01 0,99 1,00 1,01 1,01 1,00
0,99 1,02 1,00 1,00 0,98 0,99
1,00 1,00 1,00 1,00 1,01 1,00
1,00 1,00 1,00 1,02 1,00 0,99

1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00

1,02 1,02 1,005 1,01 1,00 0,99
1,01 1,00 1,00 1,00 0,99 0,99
1,01 1,00 1,00 1,00 0,99 1,02
1,00 1,00 1,00 1,00 1,01 1,01
1,00 1,00 1,00 1,02 1,00 0,99

1,00 0,99 1,00 0,99 1,01 1,01
0,98 1,02 1,00 1,00 1,01 1,04

5,0%

1,10
1,07
1,16
1,16
1,01

1,05
1,14

0,99
1,01
1,01
1,01
1,00

1,01
1,01

1,02
1,01
1,00
1,00
1,00

0,99
1,00

0,99
1,00
1,01
1,00
0,98

1,00
0,99

1,02
1,02
1,02
1,00
0,93

1,00

LO14)
0,99
1,01
1,00
0,93

1,00
1,02
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Zahlentafel 6. EinfluR von Graphit auf die

% Mn in einem GieBereiroheisen mit 3,35 %

Betriebsorganisation im Walzwerk.

Manganbostimm ung

35. Jahrg. Nr. 36.

nach dem Chtoratverfahren.
Graphit (Einwage 3,0 g). .

| 2 3

I 3 Abweichung Abweichung
Labora- Graphit Gr_aphit Nach gegen 3 Labora- Graphit Grgphit Nach gegen 3
abil- nicht Vol- . abfil- nicht Vol-
abfil- hard- torium . abfil- liard-
tricrt triert Wolfi 1 2 triert triert WOIfT 1 2
1 0,37 0,355 0,40 — 0,03 — 0,045 5 0,38 0,36 0,38 + 0,00 — 0,02
2 0,35 0,37 0,36 — 0,01 + 0,01 6 - - - — —
3 0,367 0,342 0,40 — 0,033 — 0,058 7 0,36 0,35 - — —_
4 0,36 0,34 0,39 — 0,030 — 0,05 8 0,385 0,345 0,39 — 0,005 — 0,045
Zahlentafel 7. Manganbostimmung nach dom Chloratverfahrcn.
Manganarmes FluRReisen GieRerei-Roheisen Ferromangan
Labora- Chloratveriahren Nach Chloratveriahren Nach Chloratverfahren Nach
torium Mnim o im Zu- Yolhard- Mnim o im 2 Yolhard- Mn im  pn im Zu- Yolhard-
Nieder- R Wolff Nicder- . Wolff Nieder- R Woiff
schlag Filtrat sammen schlag Filtrat sammen schlag Filtrat sammen
% % % % % % % % % % % %
1 »)» 0,04 0,05 0,09 0,35 Spur 0,35 79,46 S 79,46
P) ’ : 0,08 ’ pur 9, 0,40 : pur. 79, 79,60
b)2) 0,005 0,03 0,095 0,36 0,36 79,54 79.54
2 a) 0,045 0,05 0,095 0.09 0,355 0,355 040 79,475 79.48
b) 0,06 0,03 0,09 ! 0,36 0,36 ’ 79,53 0,005 79.54
3 a) 0,06 0,02 0,08 0,36 0,36 79,49 Spur 79.49
b) 0,05 0,03 0,08 0.09 036 001 037 0,40 79,45 0,10 79.55 79.05
4 a) 0,091 0,35. 79,30
! 0,094 ' ' ,
b) 0,09 0,36 0.39 79,42 79,54
5 a) Spur 0,08 0,08 0,38 0,38 78,51 0,93 79,44
b) 0,08 0,08 0.08 0,37 0,37 0.38 78,55 1,14 79,69 79,01
6 a)
b)
7 a) 0,06 0,025 0,085 0,35 0,01 0,30 79,32 0,22 79,54
' ) s ) ) , ) 79.55
b) 0,07 0,02 0,09 0.085 0,34 0,01 0,35 0.37 79,20 0,22 79,48
8 a)
b) 0,04 0,02 0,00 0,07 0,35 Spur 0,35 0,395 79,05 Spur 79,05 79,20
Far Spiegeleisen nimmt man 05 g Einwage, der Graphit durch ein Glaswollefilter filtriert, das

Graue Eisensorten werden in Salpetersaure geldst,

>) Niederschlag mit Forroammonsulfat gelost.
2) Niodorschlag mit Oxalsdure geldst.

Filter mit Salpetersaure (1,2) ausgewaschen und die

Lo6sullS dann woiter behandelt, wie oben angegeben.
(SchluB folgt.)

Betriebsorganisation im Walzwerk.
Von S)ipl.*Snfl. A. Falk in Dillingen..

(Mitteilung aus der Walzwerkskommission des Vereins deutscher Eisenhittenleute.)

(SchluB von Seite 898.)

Arbeitseinteilung, Buchfiihrung des
M aterialdurchgangs.

w dhrend in bezug auf Arbeitshewertung zwi-

schen Walz- und Adjustagebetrieb ein loser
Zusammenhang besteht, erstreckt sich die Arbeits-
einteilung einheitlicher (ber den Gesamtbetrieb.
Adjustagen mit ausgesprochener Selbstandigkeit,
wie z. B. als Massenadjustierung einer Profilgattung
die Schienenadjustage, haben eine gewisse Sonder-
stellung. Die Betriebsbuchfiihrung zerfallt in zwei
scharf voneinander getrennte Arten, und zwar in
die Buchfihrung des Materialdurchgangs
und Buchfihrung der Betriebskontrolle.
Erstere hat die sachgemale Anlieferung, Auswalzung
und Fertigstellung des Materials der laufenden Be-

Stellungen zu regeln, letztere dient der Selbstkoston-
feststellung.

Wie aus der schematischen Darstellung Abb. 1 her-
vorgeht, erstrecken sich die Beziehungen des Walz-
und Adjustagebetriebs nach drei Richtungen, ndam-
lich zum kaufmé&nnischen Bureau, zum Stahlwerk
(Blocklager) und zur Versandstelle (Expedition). Die
Zwischenglieder, Blocklager und Fertiglager, bilden
im Interesse der Selbstkostenverringerung eine mog-
lichst einzuschrankende Unterbrechung. Der Arbeits-
gang bildet einen Kreis. Im geordneten Geschafts-
verhéltnis zu diesen drei Stellen des Werks soll die
Betriebsbuchfiihrung bei moglichster Einfachheit und
Vollstandigkeit, im Walz- und Adjustagebetrieb
selbst, auf Regelung und Beschleunigung des Ma-
terialdurchgangs bis zur Expedition hindrangen.
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In jedem Fabrikationspunkt soll sie eine leichte Kon-
trolle seitens der Betriebsleitung ermdglichen und
sich mehrfach selbstkontrollierend aufgebaut sein.

Betriebsorganisation im Walzwerk.
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genergebnisse  (Kohlenstoff, Phosphor, Mangau,
Schwefel) mit den von der Betriebsleitung des Walz-
werks beigefligten Festigkeitsziffern enthalten. Alle

1'Sfoli/wer/t

YR/oclttva/ziver/f

Rloctflager_

Stab-u.
Profi/eisen

Lager
AExpedition
Abbildung 1.
des Stab- und Profi

Wie diese Aufgaben bei der
mehrfach angezogenen Stabeisen-
anlage sich ldsen lassen, ist aus
der schematischen Darstellung
Abb. 2 ersichtlich. Abb. 3a, b
bis m veranschaulichen die Ein-
teilungen der Biicher oder Bucli-
gattungen A, B L. Aus-
gangspunkt ist die Auftrag-
mappe A, in welcher die vom
kaufméannischen. Bureau ausge-
fertigten  Auftragskopien nach
AVerksnummern geordnet sind.
Fir Abnahmebcstcllungen ist der
Uebersicht und Wichtigkeit hal-
ber eine gleiche Mappe Ax vor-
handen. Aus beiden werden die
einzelnen nicht vorrdtigen Po-
sten in die entsprechenden Pro-
filblicher B bzw. Bj, B2usw.
nebst Zahl und Gewicht der be-
notigten Blocke emgetragen. Die
vorratigen Stdbe sind in den Auf-
tragkopien bereits angezeichnet

Redarf

Afardf

Perbrauch

Die unmittelbaren Fabrikationsbeziehungen

loisen-W alzwerkes.

Qualitatsblécke tragen den Chargen
Stempel, maoglichst auch Handelseisen.
Nach Eingang ins Warmlager und zum
Beginn der Adjustierung tritt das
Anfahrerbuch G in Wirkung. Durch
diesen, besonders bei starkem Betrieb
.wichtigen Posten werden die einzelnen
Ricntpresscn und -Maschinen ohne Zeit-
verlust mit dem dringlichsten Material
versorgt und Zusagen, auf Reklamati-
onsbriefe hin, sofort bericksichtigt.
Nach erfolgter Adjustierung und Be-
sichtigung durch den Aorarbeiter oder
Meister wird das Material vom Abfahrer
gewogen und in die betreffenden Rich-
terbiicher J eingetragen, wobei der

Origind/beste/ibfe »  S& ndnnieties Biiro

Refr/eis4 Leifang

Al
2um QR ENTF-
Lager m-

zum
mm Vorrots/ager Porratsfager
F «

F | Wamfger-"

Abbildung Darstellung \ff o\

derBetriebs- und Adjustage- Adjustierungs-

Buchfiihrung eines Stab- Aasebinaj

eisenwalzwerks.
A = Bestclimappc ohne Abnahme.
Ai t= Bestcllmappc mit Abnahme.
B = Profilbliclier. C = Vorrat.
D = Blockbestellbuch. E = Sige-
buch. F — Blockeinsatzbuch.
G — Anfahrerbuch. H — Arbeits-
zettcl fir Vorrat. J = Richter-
blicher. K = Tageblcher. L —
Kommissiouslagerbuch. M = Fer-
tigmeldezettel an die Expedition.

ff ”|
v

Z -H
1i: Bearbeitung ¢
"~

auf Grund des A”orratsvermerks,
den die Betriebsleitung auf dem
Originalbestellbrief an Hand der Betriebsvorrats-
bicher Cgemacht hat. Mit Umgehung der Betriebs-
bucher D, E, F, G, J werden die Aorratshestel-
lungon von A aus sofort in die Arbeitszettel H ein-
getragen, danach fertiggestelltin C geléscht, gewogen
und laufend bis Tagebuch K eingeschrieben. Das den
Fabrikationsweg gehende Material wird aus den
Profilblichern B ins Blockbestcllbuch D, ferner ins
Siigebueh E und Blockemsatzbuch F eingetragen.
D regelt die Blockanfuhr vom Blocklager bzw. Stahl-
werk. Die erforderliche Abmessungs- und Qualitats-
kontrolle wird bebn Sagebuch durch eine beigegebene
Bestellzettelmappe A, A: und beim Blockeinsatzbueh
durch das Analysenbuch N bewirkt. In letzterem sind
die vom Stahlwerkslaboratorium eingetragenen Char-

XXXV1.35

N = Analysenbuch.

andie Expedition

Stempel Uber den Richter Aufschluf gibt. Die
Blicher J werden, wie spater dargelegt wird, haupt-
sachlich zur Lohnverrechnung fiir die einzelnen Richt-
preB- und Richtmaschincn-Besatzungen gefiihrt. Das
in J enthaltene Material ist zweierlei, nd&mlich versand-
fertiges und noch weiter zu bearbeitendes Material
(Kaltsédge- und Kaltschercnschnitt, Bohren, Stanzen
usw.). Letzteres wird nach Fertigstellung in K
(Tagebuch oder -biicher) laufend vermerkt, ebenso
wie das vom Vorrat oder unmittelbar vom Ararmlager
(Warmrichten) mit Ausschaltung der mechanischen
Adjustierung fertiggestellte Eisen. Ins \rorratslager
gehende Stdbe werden in C gebucht und, soweit
es sich um Qualitatsmaterial handelt, entsprechend
mit Farbe gezeichnet. Letzteres tragt auflerdem

119
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35. Jahrg. Nr. 36.

Zahlentafol 5. Umwertung und Lohnsé&tze zu oinor Stabeison- und Schienon-Richtpresse.
M aschine: Richtpresse. M onat: s
I | 150 bis \ j i105 bis
100 mm 175 mm
i ) - . . Wirk-  Umge-’ Besatzung
5 bis 20 bis  (J) 36—60 mm Uber 20 mm (f) 81 bis 0 103 bis
13,9 kg/m 30 kg/m Starke 103 mm 150 mm liches wertetes
U 1 36=85mm () 61—80 MM [ 70 bis Q] 105 bis  Ge- Ge-
. 1| 1105 bis ~P 56—68 mm 80 mm 150 mm
von 5 ?'S 170 mm l wicht/t wicht/t ! 2 erste
15mm Starke ) )
von 15—12 mm Richter Gehilfen
Starkp
Bewertung
in % der
160 140 120 100 85 75 — — — —
wirklichen
Leistung
Datum
1 8 _ _ — _ 8 12,8 1 2
2 — — 15 - - - 15 18 1 2
3 - — 9,5 - — — 9,5 11,4 1 1
4 2 — - — — 18,5 20,5 17,07 1 2
s — — 0,7 - 19,9 20,6 15,76 1 2
6 - — 6,8 — — — 6,8 8,16 1 1
i — — 4,6 12,2 — — 16,8 17,72 1 2
8 10,4 - — 10,4 12,48 1 1
den Hartegradstempel von der AVarmsdge. Aus J Die Gehalte an Kohlenstoff, Phosphor, Mangan und

und K wird nun die Fertigware in das nach der Be-
stellnummer eingeteilte Kommissionsbuch L
welches mit A, A, fast ftbercinstimmt, und auf M,
Fertigmeldezettel an die Expedition, Ubertragen.
An Hand der Fertigmeldezettel wird das Material
mit Datum und Stickzahl in der Mappe A, A, der
Betriebsleitung angezeichnet, womit der Fabri-
kationskreis geschlossen ist. Die in Schema 1 an-
gedeutete Acrbindung zwischen AVélzwerk und den
drei Stellen: Kaufméannisches Bureau, Stahlwerk
bzw. Blocklager und Expedition, ist, wie ersichtlich,
in der Einzeldarstellung der Buchfiihrung erreicht.

Der geschaftliche Aerkehr mit dem kauf-
mannischen Bureau schneidet, wie es auch wohl
das Natdrlichste ist, mit dem Beginn der tech-
nischen Aufgaben ab. Vom Betrieb wird mit der
erforderlichen A'orratsangabe gedient; durch Ein-
sichtnahme in die Originalbestellbriefe, durch An-
gabe der Lieferzeit seitens der AValzwerksleitung
ist ein AYalzprogramm gesichert, das mit den Be-
triobsinteressen nicht in AViderspruch gerdt. Die
Ausnutzung der Ocfen, Abstellung des einen oder
anderen Ofens zur Reparatur, der oft verschieden
zu handhabende AValzenweclisel und manche unvor-
hergesehene Falle, die ein anderes Disponieren er-
fordern, kénnen nur so sachgemdR und im A®erks-
interesse durchgefuhrt werden.

Der Betriebsgang zwischen AYalzwerk und Stahl-
werk bzw. Blocklager ist klar und verursacht
praktisch keine Schwierigkeit. Das vorgeblockte
Material -wird vor dem Einsetzen in bezug auf
Qualitdit nach der chemischen Analyse geprift.

Schwefel lassen eine den praktischen Anforderun-
gen genigende Beurteilung zu. Afas aulere Be-
schaffenheit anlangt, mufl das AValzwerk die Blocke
in einem fabrikationsfahigen Zustand verlangen.
Verputzen, Aussortieren u. dgl. ist Sache dos liefern-
den Teiles. Minderwertige Blocke sollten, wenn
Einschmelzen nicht vorzuziehen ist, auf dem Block-
lager gesondert liegen, um gelegentlich vom AValz-
werk nach Abruf auf geeignete Profile verarbeitet zu
werden. AVem der Schaden anzurechnen ist, durfte
auch nicht unklar sein. — Dadurch, daR die An-
gaben an die Expedition mittels der Fertigmelde-
zettel M aus den Richter- und Tagebtichern (J und K)
gezogen sind, ist eine scharfe Kontrolle der ein-
zelnen Arbeitsgruppen der Adjustage und des Lagers
erreicht. Etwaige UnregelmaRigkeiten wiirden sofort
aufgedeckt. Daher sind diese Biicher als Unterlagen
fir die noch zu besprechende Lohnverrechnung
dieses Betriebsteils recht geeignet. Die Expedition
und die Betriebsleitung erhalten nach dieser Anord-
nung stets umgehenden Bescheid lber den jeweiligen
Fertigstellungsgrad der einzelnen Bestellungen.

Zur Buchfihrung eines Betriebs des voraus-
gesetzten Umfangs von rd. 60 000 bis 80 0001 Jahres-
leistung genligen zwei Schreibgehilfen vollkom-
men. Die praktische Beobachtung zeigt, da falsche
Sparsamkeit bei der Betriebsbuchfiihrung und Ueber-
birdung der Meister oft sehr teuer durch Betriebs-
verluste bezahlt wird. Die Bicher J, K, L kdnnen
durch den Abfahrer und Abwieger gefiihrt werden.
Einzelne Bucher, wie G und C, erfordern fast keine
Schreibarbeit. DieArorratshlicherC werden zur Jahres-

1 zwei-
er Ge-

hilfe

[N
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Inventur neu angelegt oder berichtigt und geben
bei gewissenhaftem Abstrich bis zum Ende des Ge-
schaftsjahres ein richtiges Bild des Vorratshestandes.

Arbeitsbewertung in der Adjustage.

Die Verschiedenartigkeit der Arbeitsumwertung
beim Walz- und Adjustagebetrieb ist durch die
Reihenfolge beider im Materialdurchgang begriindet.
Dem Walzwerk sind in der Hoéhe der Erzeugung
keine bestimmten Grenzen gesetzt. Die Adjustage
ist hingegen in ihrer Gesamtleistung vom Walz-
betrieb abhédngig. Wahrend demnach Umwertung
und Lohnsatz im Walzbetrieb eine Hochstleistung
in den einzelnen Profilen erstreben, bezwecken sie
in der Adjustage auBerdem, das (bernommene
Material mit moglichster Leute-Ersparnis in kir-
zester Zeit versandfertig zu stellen. Jede einzelne,
eine gewisse Teilarbeit der Fertigstellung leistende
Maschinenbesatzung ist als geschlossene Gruppe auf-
zufassen. Sie erfordert eine besondere Arbeitshewer-
tung. Als solche Gruppen seien hier, um nicht zu
weit zu greifen, die Stabeisen-Richtpressen, die Richt-
maschinen und die Stanzmaschinen fir Gruben-
schienen mid Laschen ins Auge gefalit. Die Gruppen-
einteilung bedingt, wie erwéhnt, eine sichere, Unregel-
maRigkeiten ausschaltende Buchfiihrung. Dem ge-
nigen die Richterbicher J und Tagebiicher K in
der schematischen Darstellung Abb. 2.

Die in Zahlentafel 5 bis 8 laufend eingetragenen
Schichtleistungen werden gemal der prozentualen
Bewertung der einzelnen Profile umgewertet. Das
umgerechnete Gewicht ist den verschiedenen Lohn-
sdatzen zugrunde gelegt. Fur die angefiihrten Tage-
I6hne, Zahlentafel 5 und 6, Spalte a, ware die Um-
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Zahlentafel 5. Umwertung und Lohnsédtze zu einer Stabeisen- und Schienen-Richtpresse.
RCHTEr: e
a b c d
. . f f f i _ Gesamt-Schichiverdienst
. Schlcbtlolm mit Einzel- Einzelgruppengedinge Schichtlolin mit Einzel
Ta,'clohn gruppengedinge der Besatzung nach:
gedingc
0,90 M/t Gedinge: 0,40 Jt/t
X 2 erste lzweiter 1 2 er«te |zweiter 1 2 erste lzweiter 1 2 erste lzweiter
Richter ~ Gehilfen Gehilie Itichter Gehilfen Gehilfe Itichter Gehilfen Gehilie Richter Gehilfen Gehilfe
[ 9 9 3K 250M 2.K
550 12« 3200 220« 320K 280M 33% 2359 20% - oioh Schicht- Schicht: @ b c d
] ] ) Schicht- Scbleht* Schicht*  des des des lohn lohn lohn
Schicht- Schiebt- Schicht- o lohn lohn  Gesamt- Gesamt. Gesamt- 33 % +23,5% + 20 %
_ - - des des des
fohn fohn lohn + 70+ 50 + 40 Ge Gedinge- _GC Gesamt- Gesamt- Gesamt-
X1 X2 X1 Ge- Oe- Ge-  dinge- dinge-  Gedinge- Gedinge- Gedinge-
dingo/t dinge/t dinge/t satzes Satzes satzes satzes satzes- satzes
5,50 8,40 3,20 5,09 3,84 3,31 3,80 2,70 2,30 4,09 3,70 3,02 17,10 16,08 11,50 15,11
5,50 8,40 3,20 5,46 4,10 3,62 5,34 3,80 3,24 5,37 4,19 3,44 17,10 17,18 10,18 17,19
5,50 4,20 3,20 5,0 3,77 3,25 4,42 3,14 2,68 4,98 3,91 3,19 12,90 12,02 10,24 12,08
5,50 8,40 3,20 5,39 4,05 3,48 5,00 3,61 3,07 5,25 4,10 3,36 17,10 16,97 15,35 10,81
5,50 8,40 3,20 5,30 3,98 3,43 4,68 3,33 2,83 5,08 3,98 3,26 17,10 10,69 14,17 16,30
5,50 4,20 - 4,77 3,00 — 4,29 3,05 - 4,90 3,85 - 9,70 8,37 7,34 8,75
5,50 8,40 — 5,44 4,08 — 6,57 4,08 — 5,92 4,58 — 13,90 13,60 15,93 15,08
5,50 4,20 3,20 5,07 3,82 3,29 4,84 3,45 2,94 5,14 4,03 3,30 12,90 12,18 11,23 12,48
Zus 117,8 113,09 101,94| 113,8

wertung nicht nétig. Der Schichtlohnsatz mit Einzel-
gedinge, Zahlentafel 5 bis 8 b, bietetin allen Gruppen
einen gewissen Anreiz zu guten Leistungen. Er hat
jedoch den Nachteil, daR er einer Leute-Ersparnis
nicht Vorschub leistet. Fur einen fehlenden Mann,
wodurch die Arbeit zweifellos erschwert wird, ist
keine Entschddigung geboten. Die ersten Leute
wirden daher, im Fall es auch mdoglich wadre,
einen Mann nicht zu sparen suchen. Die Gruppen-
gedingesatze ohne Schichtlohn, Zahlentafel 5 und
6 c, Zalilentafel 7 a, und mit Schichtlohn, Zahlentafel 5
und 6d, Zahlentafel 7c, haben einen feststehenden
Gedingesatz je t umgewertete Leistung. Die Be-
satzung hat stets ein Interesse daran, madglichst
gute Leistungen zu erzielen. Die Gruppenfiihrer
werden zweifellos im geeigneten Fall einen etwa
entbehrlichen Mann dem Meister zwecks anderer
Beschaftigung zur Verfigung stellen. Wahrend
der reine Gruppengedingelohn zu schwankend ist,
hat er in Verbindung mit Schichtlohn den Vorzug
groRerer Stetigkeit. Dazu kommt noch, daB der
Betrieb den Schichtlohn des fehlenden Mannes
spart und nur dessen Zusatzgedinge unter die Ubrige
Besatzung prozentual verteilt wurcL

Bei den Stanzmaschinen fiir Grubenschieneu und
Laschen sind Stiicklohne gewahlt. Da bei der Laschen-
stanzmaschine stets nur zwei Akkordarbeiter in
Betracht kommen, sind beide Arten der Gruppen-
gedingesatze, Zahlentafel 8 a und b, ziemlich gleich-
wertig. Beide Satze dirften jedoch mit Pramien-
zusétzen, 8 ¢ und d, besser sein.

Gegeniiber der in Stab- und Profileisenadjustagen
gewahlten Bewertung sind in reinen Schienen-
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adjustagen noch andere Gesichtspunkte in Betracht
zu ziehen. Die einzelnen Arbeiten folgen hier in ge-
schlossener Reihe: Richten, Frasen, Bohren, Revi-
dieren. Beim Richten,

2. die Gewichts- bzw. Werlkontrolle samtlicher im
Walz- und Adjustagebetrieb verbrauchter Mate-
rialien: feuerfeste Steine, Walzenlager, Ersatz-

einer von der Stab- Abbildung 3. Bucheinteilungcn.

lange abhangigen Teil-
arbeit, wird am geeig- @ Werks-Nr.
netsten die Meterzahl,
beim Fréasen der Quer-
schnitt bzw. das Ge-
wicht, beim Bohren
letzteres oder die Stiick- Versandadresse:
zahl nach Gewichts-
stufen kg/m umgewer- Lieferfrist:
tet und den Lohnsatzen
zugrunde gelegt. Jede Komm.-Nr.
Maschine gilt auch hier
wiederalsEinzelgruppe.
Richten als erste Arbeit
wird man am meisten
durch Gedinge inter-
essieren, um den ubri-
gen Maschinen geniigen-
de Mengen zu sichern. D)
Die Revision und die og*
Ubrigen auf den Ge- I«
. . wt

samtbetrieb gerichteten
Leistungen sind auch
auf die Gesamterzeu-
gung zu beziehen.

Die Zusammenfas-
sung der Einzclgruppen
zu einer Gesamt-

Betriebsabteilung:

Besteller:

@

Datum des Bestellbriefes.

Datum der Zustellung an den Betrieb.

Zeichen Menge Dat_um der Gewicht
des der kg oder Abmessung Fertigmeldung
Bestellers Stabe Stiickzahl

an die Stiick
Expedition

Fertiggestcllt: Blocke

. Bemer-
von Adjustage
. kungen
E 1-
Schicht Schicht Lager Anzahl |n_ze
1 1 gewicht

Lange m

gruppe, fr[]her, als Abmessung Qualitatsziffer

die Arbeitsteilung im
heutigen Umfani noch 1
nicht bestand, sehr be- bis
liebt, entspricht den g
heutigen Verhéltnissen

3,5 4 usw.

durchaus nicht mehr. Bemerkung: Bei Formeisen, das nur in Handelsqualitat hergestellt
Auch Pramiensatze wird, fallt Spalte 2, Qualitatsziffer, fort.

ahnlicher Art fordern
die Einzelarbcit wohl B gk, Werks-nr.
kaum und erwecken, des
da ihre Verteilung oft
unibersichtlich ist,
nicht selten mehr MiR-
trauen als Arbeitsfreu-
digkeit.

Arbeitseinteilung, 8)  werks-
Buchfihrung der NE Abmessung
Betriebskontrolle.

Ueber diesen zweiten
Puukt der Arbeitsein-
teilung sei noch einiges
erwéhnt. Sie umfalt
1. neben der Feststellung des Brennstoffverbrauchs
die Gewichtskontrolle des Walzgutes: Einsatz
und Abfall;

i Anzahl Block--
Far Bemer-
der Einzel- Querschnitt  Qualitéat

Bestell.-Nr. Auftrags Walzung Blocke Gewicht kungen

Blocke

Lange Stabzahl Bemerkungen
Stick Gewicht

teile, Schmiermaterial usw. nebst den seitens
der Nebenbetriebe darauf vcrreelmeten Léhnen
(Magazin- und Reparaturkosten).
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Beide Arten der Gewichtskontrolle spielen mit stindige Gewichtskontrolle des Materialdurchgangs
den Produktionsléhnen eine wichtige Bolle in den  muR, im Falle einige Genauigkeit beansprucht wird,
Vorarbeiten zur Selbstkostenbereehnungl). Die be- sich nicht nur auf den Einsatz, sondern auch auf

den Abfall in den ein-

Abbildung 3. Bucheinteilungen. zelnen  Profilgruppen:
Winkel-, Kund-, Flach-
f) Block- Ei - . ii - K
Datum inzel Querschnitt Fur Chargen Ofen Bemerkungen eisen usw., erstrecken.
hi icht , : ) .
= gewie Walzung NY Nr Wiahrend die  Selbst-
kostenverrechnung

hdéchstens bis zur Profil-
gruppe geht — ver-
schiedentlich wird alles
Stab- und manches
Profileisen zusammen-
gelegt —, hat die Be-
triebsleitung durch die
laufende Gewichtskon-
trolle ein sicheres Mittel
an Hand, jede Schicht-
leistung zu beurteilen,
Werks- Abmessung stab- Qualitat Ze(ijcer;en Besteller Erledigte ]';md kan.n SOTOI’IP:IngI’GI-

Nr. zahl Stabe Stabzahl en. Sie wird sich da-

mit auch selbst Auf-

schluf verschaffen, in

welchem Umfang ge-

wisse unginstige Pro-

filsorten einer Gruppe

Der M eiSter meeeeecseesesnnen Erledigt duUrch e AM oo jn  Zeiten schlechten
(Unterschrift) Geschaftsganges  noch

hergestellt werden kon-

u-k)  patum Werks- Abmessung  Stabzahl  Lénge Gewicht Besteller nen, ohne daR die
' Selbstkosten den Ver-

kaufspreis Ubersteigen.

Wenn auch die Solbst-

kostenverrechnung als

eine samtliche Teilbe-

Fertigstellung Lager triebe umfassende Ein-

Werks-  Stab- Bemer- . .
Besteller o0 > Apmessung Name des platz oo richtung unabhangig

. Stabzahl i Dat ki :
Nr zahl abzahl Gewicht Datum Nr. ungen sein soll, was Schu-

Abfahrers
chart besonders be-
tont), so mull der Be-
triebsleitung doch die
Maoglichkeit gegeben
sein, alle dem Walz-
werk von den Neben-
Datum Lfde. N r. betrieben verrcchneten
Abmessung Magazin- und Kepa_ra-
Werks- Stickzahl Gewicht Qualitat Besteller turkosten vordemEin-
Nr. Form Léange gang an das Kalkula-
tionsbureau zu prifen.
Dies kann ohne Zeit-
verlust geschehen. Dem
Walzwerk muB dann

Werks- 3 Zuletzt zugesagte
q Abmessun Stabzahl Lange gesag
Nr. 9 g Lieferfrist Bemerkungen

h) Arbeitszettel fur Datum. Nr..,

m) Ablieferung des Stabeisenwalzwerks an die Expedition:

U NterSCRTIFloeeeceseseee e fenier gestattet sein,
Empfang bestiatigt fur die Expedition: alle unter obiges Gebiet
U NtersChrifto e ieseseeseesnens fallenden Gegenstande,

die es selbst billiger

U Vvgl. Dr. Wagnor: Solbstkostenborechnung J) Vgl. Schuchart: Dio Selbstkostenberechnung
eines gemischten GroBeisonbotriebes, Berlin 1912, fur Hattenwerke, Dusseldorf 1909, Verlag Stahleisen

Verlag J. Springer, S. 12 ff. m.b. H., S. 9.
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35. Jahrg. Nr. 36.

hersteilen kann, in eigene Regie
zu Ubernehmen. Als erstes Ziel
gilt die Selbstkostenverringerung
des Gesamtbetriebes, und dies
erfordert eine maoglichste Selb-
stindigmachung den Neben-
betrieben gegenlber. Auf diese
Weise werden eine Menge Sonder-
kostenl): Werkzeugkosten, Ma-
terialien, Gehalter usw., die den
Wert der Leistung oft mehr als
verdoppeln, vom Walzwerk fem-
gehalten. So wird z. B. jedes
groRere Walzwerk das Ausgie-
Ben der Walzenlager leicht
selbst Ubernehmen kénnen. Fur
laufende und unvorhergesehene
Félle hat das Walzwerk Schlosser
und einen Schmied unbedingt
notig, ohne daB diese immer
voll beschaftigt sein konnen.
Durch kaum nennenswerte Ver-
gltung wird etwa letzterer das
Ausgieflen mit einem Drittel der
Kosten besorgen.

Auf weitere Besprechung der
Betriebsbuclifikrung dieser Gat-
tung kann hier nicht eingegangen
werden, da sonst zu weit ins Ge-
biet der Selbstkostenverrechnung

gegriffen werden miRte.
* *
*

Manche der im Bisherigen
entwickelten Punkte der Einzel-
betriebsorganisation werden auch
fur die Gesamtorganisation
groRer, aus Teilbetrieben zusam-
mengesetzter Walzwerke zutref-
fen. Ihre Aufgaben dirften haupt-
sachlich in der Regelung des
Materialibergangs von der Block-
'strale auf die Einzelbetriebe und
in der zweckmaBigen Zusam -
menfassung der Einzelorgani-
sationen liegen. Da ferner gerade
im GrofRbetrieb der Walzwerke
die Selbstkostenverrechnung eine
viel starkere Gliederung aufweist
als in den (brigen, einheitlicher
gestalteten Werksabteilungen, so
wdére eine umfassende Darstel-
lung dieses Gegenstandes sehr zu
begriBen. Es wirde dabei sich
auch zweifellos der grofe Unter-
schied der Anschauungen ergeben,
wie dies in der heute noch spér-
lichen Literatur der Selbstkosten-
verrechnung durch das erwéhnte

1) wvgL Schuchart: a a 0.
S. 19 ff.
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Zahlentafel 7. Umwertung
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Grubenschienen-Stanze.

Maschine: (Gruben-) Stanzmaschine. Monat:
a b c
Reiner Stucklohn mit Stucklohn mit
1 1 i Wirk-  TJmge- Stucklohn Schichtlohn Schichtlohn
5 kg/m 9 kg/m 12 kg/m liche werteto Besatzung Einzelgruppen- Einzelgruppen-
. . gedinge Ei Jacdi gedinge
| 10 kg/m 13 kg/m g yg/in Stuck-  Stiick- 100 Stiick = inzelgedinge 100 stick »
GV.kg/m 11 kg/m 13,9kg/m zahl zahl 3,50 . 150
2 erste 4 Ge- 2 erste 4 Ge- 2erste 4 Ge- 2erste 4 Ge-
Leute hilfen Leute hilfen Leute hilfen Leute hilfen
Bewer: 4K 3501 3fC 2401
tung in . . R ) : ,
% ger g 0200 e 15% schicht- Schicht- Schicht- Schicht-
wirkl. 400 70% 100 % . o3 es des  Iohn -f lohn -f lohn + lohn -f
L 6 6 b 200 % - - - £ Gesamt- Gesamt- 18 ¢) je 10 Qje 20 % des 15 % des
stung S d_ver- d_Ver- 100 100 Gesamt- Gesamt-
lenstes dienstes  gyjjck  Stick  gedinges gedinges
Datum
1 1890 - - - 1890 756 2 4 5,29 3,97 5,36 4,25 5,26 4,10
2 — 840 — — 840 588 2 3 4,84 3,63 5,05 4,08 5,07 3,95
3 — — 760 —- 700 760 2 4 5,32 3,99 5,36 4,26 5,28 4,11
o 1240 — — 176 1416 848 2 4 5,93 4,45 5,52 4,34 5,54 4,30
5 — 740 - — 740 518, 2 2 5,18 3,88 4,93 4,01 5,22 4,06
Zahlontafol 8. Lohnsdtzo zu oinor Laschenstanzmaschine.
M aschine: Laschonstanzmascliino. Monat:
a b c d
Reiner Sticklohn Stiicklohn Reiner Stiicklohn stiicklohn
Besatzung Em;iléqi;ugpepen- mit Schichtlohn Einzelgruppengedinge mit Schichtlohn
Laschen o Einzelgedinge Uber
1000 Stiick Einzelgedinge 1000 St. 1,80 JC, lber  gogq Stiick 100 % Ge-
2u = 1,90 11 6000 St. 50% Pramie dingezuschlag
5bU13,9 3 250 it 3 .« s i,_f)(; ,I«h
kg/ 1 f f Schichtlohn Schichtlohn
g/m 1erster 2 Ge- o' Schichtlohn  Schichtlohn  orgtor Mann 1 Gehilfe
Mann  Gehilfe + 38d Ge- + 25d Ge- * 82d Ge + 22d Ge-
Mann hilfen . e . € = 40 % = 30% dinge/1000  dinge/1000
= 40% = 30% ingeACOO  dinge/1000 Stick + Zu- Stick + Zu-
Datum Stiick Stuck schlagpritmie schlagpriimie
1 8000 1 2 6,08 4,56 6,04 4,50 6,48 4,86 6,20 4.7
2 6500 1 2 4,94 3,70 5,47 4,12 4,86 3,64 5,24 4,04
3 7000 1 2 5,32 3,99 5,66 4,25 5,40 4,05 5,56 4,26
4 6000 1 2 4,56 3,42 5,28 4,0 4,32 3,24 4,92 3,82
5 7500 1 2 5,70 4,27 5,85 4,37 5,94 4,45 5,88 4,48
Werk Dr. Wagners bis zu gewissem Grade kri- Versandbetrieb dem Walzwerk angegliedert. Dal

tisch beleuchtet wird. Dann mufte wohl auch
auf die oft grundverschiedenen Lager- und Ver-
sand-Organisationen hingewiesen werden. Wahrend
manche Werke zwischen Walzwerk und Expedition
einen selbstdndigen Lagerbetrieb einschalten, ist

an anderen Stellen ein Teil oder gar der ganze
*

Direktor A. Thiele (Esch): Der Vortragende hat

durchaus recht, den Stoff, den er soeben behandelt hat,
als einen besonders spréoden zu bezeichnen. Obwohl
seine Ausfihrungen einige ganz interessante Gesichts-

punkte namentlich bezuglich des Akkordwesens bringen,
bin ich doch nach wio vor der Ansicht, daf sich dio Organi-
sation flir verschiedene Walzwerke Uberhaupt nicht
normalisieren 14B8t, weil dazu eben dio Betriebsverhalt-
nisso zu verschieden sind. Eine wohl ausgebildete und
zuverlassige Beamtenschaft, welche auch die Gabe hat,
ihre Belegschaft entsprechend zu erziehen, wird immer
das Ausschlaggebende fir einen wirtschaftlichen Betrieb
bleiben. Wie sich dann die Organisation im einzelnen zu

es sieb in diesen und &hnlichen Dingen nicht immer
um Grinde ortlicher Katur, sondern um grund-
satzliche Auffassungsverschiedenheit handelt, ist
nicht zu bezweifeln. Sollte auch in dieser Beziehung
vorliegender Bericht eine Anregung zum Meinungs-
austausch geben, so wére sein Zweck erreicht.

*

gestalten hat, wird sich von Fall zu Fall am besten be-
stimmen lassen. Nebenher méchte ich davor warnen, eine
zu weitgehende Betriebsbuchfihrung zu veranlassen,
weil dadurch leicht wichtigere Arbeiten liegen bleiben
und gréBere Richtlinien verwischt werden kénnen. Sie
werden mir aus Erfahrung zugeben miussen, daB wohl
schon jetzt auf jedem Hittenwerk Bicher fir Betriebs-
notizen gefihrt werden, die ein ziemlich interessen-
loses Dasein fihren. Es liegt daher gewill kein AnlaR vor,
die Anzahl solcher Bicher zu vermehren, womit ich
anderseits durchaus nicht zu behaupten beabsichtige,
daB der Vortragende Vorschlage in diesem Sinne gemacht
haben wollte.
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In einem Punkto muf ich jedoch trotz der Ein-
schrankung, welche der Vortragende von vornherein
gemacht mhat, diesem ganz entschieden widersprechen.

Ersagtu. a., daB eszweckmdRig oder doch wenigstens
winschenswert sei, dio Maschinisten der sogenannten
Hilfsmaschinen dem Walzwerksbhetrieb zu unterstellen,
anstatt, wie wolu bislang noch allgemein {blich, der
M asehinenabtcilung. Zwar kann ich mir ganz gut vor-
stellen, daB der Betriebsingenieur oder der Chef des W alz-
werks es manchmal unangenehm empfinden wird, nicht
gleich gegen Pehlor solcher Maschinisten mit der ganzen
Autoritat seiner Persénlichkeit cinsehroiten zu konnen.
Es sollte aber das Verhdltnis zwischen Maschinen- und
W alzwerksbctrieb derart beschaffen sein, daB sich jederzeit
dio walzwerksseitig gowiinsclito Abhilfe ohne wesentlichen
Verzug erreichen 1aBt. Zudem besteht ja in jedem groReron
Betrieb gewdhnlich eine hohere Instanz, welche in strittigen
Fallen den Ausschlag zu geben vermag. Jedenfalls wirdo
ich es fur viel bedenklicher halten, wenn nach dem Vor-
schlag des Vortragenden dem Maschinenchef gar kein
oder doch nur ein loses Vorgesetztenverhéltnis zu den
erwahnten Maschinisten oingerdumt wirde. Ohne den
Herren von den Walzwcrksbetrioben irgendwie nalio-
treten zu wollen, glaubo ich, daB der Zustand der Ma-
schinen bald nicht mehr der ordnungsméaRige sein wirdo
und vormehrto Reparaturen die bedauerliche Folge
bilden durften, ganz abgesehen davon, daB bei einer der-
artigen Organisation dem Maschinenchef aucli dio Md&g-
lichkeit benommen sein wirde, mit der theoretischen
M mdestzahl an Leuten auszukommen. Er kénnto dann
oben, beziiglich der Besetzung der einzelnen Posten und
Verteilung der gerade vorhandenen Leute auf dieselben,
nicht mehr so zweckmaRig disponieren, was jeder Betriebs-
mann ohne weitores zugeben wird. SchlieBlich glaubo ich,
mdal dio meisten Herren, welcho vielleicht auf dem Stand-
punkt des Vortragenden stohon, sich spéter, d. h. sobald
sio in dio Lage kommen, einen gemischten Betrieb zu
leiten, mausern werden. Fir alle Maschinen darf meines
Erachtens nur oino Instanz, dafiir aber voll und ganz,
verantwortlich sein, und das ist der Chef der Maschinen-
abteilung.

Betriobschef A. Lichthardt (Dortmund): Ich
mochte dem Vorredner zustimmen. Sicher hat jeder
Betriebsleiter es bei dom bekannten ,.guten“ Einvernehmen
zwischen dem Walzwerks- und Maschinenbetrieb schon
mal unangenehm empfunden, daf ihm dio Maschinisten
nicht unterstellt waren und er deshalb nicht so scharf an
dieselben herangehen konnte, wie erwohl méchte. Ander-
seits hat cs aber auch seino schweren Bedenken, in dieser
Richtung eine Aenderung eintreten zu lassen; denn ein-
mal wéare cs bei dem groBen Umfang, den dio maschinellen
Einrichtungen in einem neuzeitlichen Walzwerk angenom-
men haben, fir den Betriebsleiter eino schwere Belastung,
wollte man ihm auch noch die Verantwortung fir diesen
Heil des Betriebes aufladon, und vor allen Dingen wirde
das dio Selbstkosten sehr unginstig beeinflussen. Jeder
Betriebsleiter muRte fir seinen Betrieb eine groRere
Anzahl Betriebsschlosser und auch dio notigen Reserve-
Maschinisten fisw. halten, was die Maschinenabteilung
nicht nétig hat, da sie mit der anndhernd gleichen Anzahl
von Schlossern und Reservemannschaften fir die gesamten
Betriebe auskommen wird. Es dirfte meiner Ansicht nach
in Werken, die eino geeignete Oberleitung zur endgultigen
Schlichtung von Streitfragen haben, vollauf genigen,
daR die Maschinisten streng angewiesen werden, den
Anordnungen der Betriebsleitung wéahrend des Betriebes
unbedingt Folge zu leisten.

W as den Vorschlag des Vortragenden betrifftbezuglich
der Umwertung der verschiedenen Fabrikate einer StraRe
gewissermafen auf eino Normalqualitdt, so muf ich sagen,
daB ich denselben fiur durchaus undurchfuhrbar halte.
Eino solche Umrechnung kann man auf dem Bureau wohl
ausfiihren, und sie ist ja auch sicher recht interessant, aber
einem normalen Arbeiter kann man sie nicht zumuten;
er wirde es auch gar nicht verstehen, wenn man ihm
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beispielsweise sagen wollte, dio 160 t, dio in der oder
jener Schicht gemacht sind, sind eigentlich nur 96 t.
Der Arbeiter ist an und fur sich schon jeder Aenderung
der bestehenden Pramiensdtzo gegenuber miBtrauisch,
selbst wenn sie fur ihn glnstig ist; liier aber wirde er
sofort eino Benachteiligung wittern und wirde nicht
mittun. Fur richtiger halte ich es, fir eino StraBe mit so
umfangreichem Walzprogramm dio Fabrikate in eine
Anzahl Katcgorion einzuteilen, von denen jede mdglichst
gleichwertige Fabrikate umscldieBt, und fir jede Kategorie
bestimmte Pramiensédtze festzulegen. Das wirde im
Ergebnis dasselbo sein, der Arbeiter wiirdo auch den Sinn
begreifen und auch in der Lage sein, sieh seinen ver-
dienten Lohn ohne Schwierigkeit selbst auszurechnen,
wie es ja das Gesetz verlangt. Was die Buchfiihrung be-
trifft, so muB ich auch hier Direktor Thiolo vollkommen
rechtgeben. Man muR sieh wohl hiten, den Betrieb mit
Schreibarbeit zu Uberlasten, wenn man nicht Gefahr laufen
will, daB dadurch wichtigere Sachen aus dem Augo ge-
lassen und vernachlédssigt werden. Uebrigcns ist mit

zwei Leuten, wie’ der Vortragende meint, die Durch-
fuhrung einer solchen Buchfihrung ganz undenkbar,
es sei denn, daB die Obermeister und Vorarbeiter mit

dazu herangezogen werden, und das ist doch sicher nicht
erstrebenswert. Wirhaben fir eine dhnliche, aber wesent-
lich einfachere Methode, allerdings einschlieRlich der Lohn-
listen-Fiihrung, rd. 10 Leute auf eino &hnliche Produktion
beschaftigt, und es bedarf dabei intensiver Arbeit und
scharfer Ucberwachung, um die Sacho ordnungsgemaR
durchzufihren.

Oberingenieur C.Ebbccko
mich auch zu der vom Vortragenden angeschnittenen
Frage ,Verwendung von Maschinenpersonal im Walz-
werk“ duBern und bemerko gleich voraus, daR icli
mich voll und ganz meinen Vorrednern anschliefe. Ich
halto es ebenfalls fir vollstandig falsch, wenn man das
dio Rollgdnge und Krane bedienende Personal dem Walz-
werk unterstellt, weil sich dabei nur Nachteile und nicht dio
vom Vortragenden dargcstelltcn Vorteile ergeben. Wir
haben in Haspo eine Méglichkeit gefunden, allen Streitig-
keiten zwischen Walzwerk und Maschinenbau zu be-
gegnen, indom wir bestimmten, daB wahrend des Walz-

(Haspe): lch mochte

betriches das gesamte Bedienungspersonal den Anord-
nungen des Walzwerks Folge zu leisten hat, im dbrigen
jedoch dem Maschinenmeister, der fir dio Betriebs-

bereitschaft der Anlagen zu sorgen hat und auch dio
Reparaturen an Sonntagen ausfihrt, unterstoht. Wiir
haben uns an verschiedenen Betriebsstdtten davon uber-
zeugen konnen, daB dies der beste Weg ist, denn uberall da,
wo Steuerleute fir die Instandhaltung der Antriebe nicht
selbst zu sorgen haben, also ihren Maschinen intcressenlos
gegeniberstehen, steigen dio Stérungen und dio Repara-
turen gegeniuber den Betrieben mit vorher genannter
Regel um mehr denn 100 % . Damit steigt aber auch dio
Belastung der Reparaturwerkstatt, ein Umstand, der
meines Erachtens den Vortragenden zu der irrigen Auf-
fassung bringt, das Walzwerk kénne eino Reihe der bisher
von der Reparaturwerkstatt erledigten Arbeiten billiger
selbst ausfiihren. Der Vortragende sagt ndmlich weiter,
das AwusgieBen von Lagern wirdo zweckméaRig vom
Walzwerk mit eigenen Leuten ausgefihrt, weil dadurch
an Kosten gespart wirde. Meines Erachtens kdnnte aber
seitens der Walzwerker gar nicht schlimmer gesindigt
werden als durch Vornahme derartiger Arbeiten, dio
rationell nur von geschultem Personal ausgefihrt werden.
Wenn sich das Walzwerk noch Leute fiir diese Arbeiten
halten wollte, wirden die Unkosten nicht unerheblich
steigen. Richtig dagegen ist, daB sich das Walzwerk
einige Schlosser und einen Schmied fir Anfertigung und
Bearbeitung der Fihrungen und zur Vornahme von
kleineren Arbeiten héalt, cs darf aber dabei nicht in Fehler
verfallen und sich Arbeiten aufladon, die besser von der
Reparaturwerkstatt ausgefuhrt werden, die ihrerseits
dem Walzwerk den ihm zufallenden Teil der Unkosten
berechnet. Ich rede selbstredend dabei von einem groReren
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Werke, bei dom die Kosten der W erkstatt richtig ver-
teilt werden. Ich glaube, daB die meisten Herren diese
Ansicht teilen werden.

Direktor F. M etzmaohor (Witkowitz): Ich muB
mich denjenigen Vorrednern bezlglich der Maschinisten

usw. anschlieRen, welche in vielen Fallen eine Unter-
stellung der Maschinisten unter den Botriobsingeniour
winschen. Nehmen wir beispielsweise folgenden Fall an:

W ir haben zur Bedienung unserer elektrisch angetriebenen
BlockwalzstraBe und deren Nebenapparaten nur drei
M aschinisten, welche die Apparate bedienen und die frithere
W alzmannschaft vollstandig ersetzen. Wenn diese Maschi-
nisten nicht dem Walzwerker unterstellt wéren, so wirde
die Produktion vielfach darunter leiden. Es genlgte
daher, meiner Ansicht nach, wenn diese Lcuto nur wahrend
der Reparaturen dem Maschineningenieur unterstellt
werden.

Direktor H.Ortma nn (Bonn): Den Ausfihrungen
der Vorredner kann ich mich im allgemeinen an-
schlieBon; nach meinen Erfahrungen kénnte ich das wieder-
holen, was die Herren gegeniiber den Ausfihrungen des
Vortragenden gesagt haben. Ich méchte aber doch her-
vorheben, daB in einzelnen Féllen cs mdéglich und sogar
winschenswert ist, die Maschinisten oder Steuerleute
an einfachen oder einfach zu bedienenden Maschinen,
Kranen oder sonstigen Einrichtungen dem Walzwerk
zu unterstellen. So z. B. werden die Steuerjungen der
Daohwippen in der Regel vom Walzwerk gefihrt, auch
die Stoucrlcuto vom Walzenwcchsclkran und von ein-
fachen Verladekranen, weil der Kontakt mit den Walzern
notwendig ist. Sobald aber dio Krano und Maschinen

komplizierter sind und ein schnelles, vielfach unter-
brochenes Fahren der heutzutage fast nur elektrisch
angetrichenen Krane, Rollgdngo, Querziigo usw. noétig

wird, ist es zweckméRBiger, dio Maschinisten dem mechani-
schen oder elektrischen Betriobo zu unterstellen. Die
Fahrer werden von den Walzworksarbeitern zu immer
schnellerem und ricksichtsloserem Fahren bzw. Umschalton
angehalten, so daR schlieBlich so viel zerstért wird, daB
dio Reparaturen teuer werden. Sodann aber achten solche
Steuerleute auch nicht auf die Instandhaltung der Ein-
richtungen, wéahrend der Maschinist, der dem mechani-
schen oder elektrischen Betriebe unterstellt ist, fir Zer-
storungen zur Rechenschaft gezogen wird und vor Sach-
verstdndigen beweisen muB, daR er an der Zerstdrung
keine Schuld tragt; im &ndern Falle wird er bestraft.
Diese Maschinisten werden von don betreffenden Betrieben
auch in der Handhabung der Einrichtungen gut unter-
richtet, besonders werden sie auch in der schnellen Be-
seitigung kleiner Sohddon, dio sonst Betriebsstdrungen
zur Folge haben wiirden, unterwiesen. Der Betrieb erhélt
eine erhohte Sicherheit, wenn kleine Schéden sofort vom
Maschinisten beseitigt werden und dio Maschine oder
der Kran daraufhin stets beobachtet wird und nicht
fur jede Saclio erst ein Handwerker aus der W erkstatt
geholt werden muB. Die Maschinisten werden vorsichtiger
und kdénnen so sicher und ruhig fahren, daB sio nichts
zerstdren.

Dann habe ich noch einen Punkt im Vortrage zu
erwahnen. Der Vortragende erwéahnte die Gowichts-
bestimmung des Fertigmaterials. Ich mochte fragon,
wio dieso von don Werken gehandhabt wird bei Tréager-
lieferungen und &hnlichen groBen Profilen. Stabeisen
wird nach den verschiedenen Abmessungen gewogen,
bei groReren Profilen bestimmt man aber vielfach die
Langen, rechnet das Gewicht der einzelnen Dimensionen
danach aus und wiegt spater die ganze Wagenladung,
wobei dann die ausgerechneten Gewichte dem wirklichen
Gewichte entsprechend ausgeglichen werden, voraus-
gesetzt, daB verschiedene Profile in einem Wagen ver-
laden werden.

Direktor F. Metzmacher (Witkowitz): Wir haben
das Wiegen von Trégern in unserem neuen Werke so ein-
gerichtet, daB jeder Trager, nachdem dcrsolbo dio Richt-
maschine verlassen hat, gewogen werden kann. W ir wiegen

YOV

Betriebsorganisation im Walzwerk.

Stahl und Eisen. 933

jedoch nur ungefahr jede Stunde, solango die Walzung
dauert, einen Trager und rechnen nach dom so ermittelten
Gesamtgewichte der betreffenden Trdgor das Meter-
gewicht derselben aus und schreiben es auf dio ein-
zelnen Trager der betreffenden Serie. Wird nun spéter
ein solcher Lagertrager aus dem Lager herausgeholt und in
verschiedene kleinere Stiicke geschnitten, so brauchen
diese Stiucke nicht nochmals gewogen zu werden, sondern
dio Gewichte koénnen nach dem darauf geschriebenen
Metergewicht leicht rechnerisch ermittelt werden. Dieso
Art und Weise der Gewichtsbezeichnung gilt natirlich
nur fir Lagortriigor, wahrend dio an der Walze bereits
auf genaue Lange geschnittenen Kommissionstriigor auf
derselben Wage normal vorwogon und bezeichnet werden.

®ip(.-3lig. A. F a 1k (Dillingen): Der dritto Redner
hat vorhin erwahnt, wenn das Walzwerk Nebenarbeiten,
z. B. Lagcrausglssc, Uberndhme, w'irde es mehr Leute
brauchen und mithin teurer arbeiten. Ich bin durch prak-
tische Ergebnisse vom Gcgonteil iberzeugt. Jedem groBeren
Walzwerk stehen, wie angedeutet, mehrere zu seinen Lasten
gehende Schlosser und Schmiede zur Verfiigung, die als ,,ge-
schultes Personal“ bezeichnet werden miissen. Sio kénnen
nun aber nicht immer vom Betrieb aus voll beschéftigt
werden. Es wird wohl doch billiger sein, man gibt diesen
Leuten obige Arbeiten, notigenfalls im Akkord. Gegeniber
dem Bezug von auswdéarts sind dann erspart: Fracht
und Herstellungsgewinn, gegeniiber Nebenbetrieben des
eigenen Werks: dio erwé&hnten Sonderkosten und Zu
schlage!

Zu den Ausfiuhrungen der anderen Herren mdchte
ich noch folgendes bemerken: Es ist gesagt worden,
die dargologte Umwertung erschwere dem Arbeiter die
Ausrechnung, sie lado ihm gewissermafen etwas auf,
was er mitzumachen nicht gesonnen sei. Die Umwertung
soll nicht — wie z. B. 6fters Adjustageleute ihre Schicht-
leistungen zur Lohnverrechnung selbst aufzeichnen —
von der Arbeiterschaft vorgenommen werden. Der Arbeiter
darf nicht in diese geschéaftliche Buchfihrung cingreifen.
Er kann aber und wird sich zu Hause AufschluB geben tber
die Verrechnung seines Verdienstes. Wenn Sie, m. H.,
eine derartige Umwertung und Buchfihrung cinrichton,
werden Sie beobachten, daR manche Leute bis auf den
Pfennig auszurechnen verstehen. Sio finden Interesse
daran, und jeder erfaBt zweifellos den Kern der Sache,
ndmlich: daB der Wort seinor Arboit, nicht das
Gewicht an sich, bezahlt wird. In unserem Fall ergab dio
Umwertung sofort eino erhebliche Steigerung des Betriebs.
Es sei ferner nochmals betont, daB eine Buchfihrung,
etwa des geschilderten Umfangs, praktisch durch zwei
den Anforderungen gewachsene Bureaugehilfen voll-
standig besorgt wird.

Ueber die Grinde, weshalb Direktor Thiele mit
Angliederung der fraglichen Hilfsmaschinen an don
Fabrikationsbetrieb schlechte Erfahrungen gemacht hat,
bin ich im unklaren. Mein Vorschlag ist dahin zu ver-
stehen, daB dio direkt in dio Fabrikation eingreifenden
Hilfsmaschinisten durch zweckmaBiges Gedinge nicht
nur fir hohe Erzeugung, sondern auch fir Instandhaltung
der Maschinen interessiert sind. In mir bekannten Fallen
sind z. B. die Maschinisten der Blockziehkrane, ferner
der fahrbaren, kompliziert gebauten Hebetische, welch
letztere fast ununterbrochen an schwierigster Stelle des
Fabrikationsbetriebs tatig sind, letzterem ohne Bean-
standung unterstellt. Andernfalls kdmo man bei dem
fortschreitenden maschinellen Ausbau der Walzwerke
schlieBlich zu leicht ausdenkbaren, widerspruchsvollen
Ergebnissen.

Betriebschef A. Liehthardt (Dortmund): Meine
Ausfihrungen beziglich der Lohnberechnung sind wohl

vom Vortragenden mifverstanden worden. lch wollte
natlrlich nicht sagen und habe das auch nicht ge-
sagt, daR man den Arbeitern die Arbeit aufkneten

solle, sich ihren Lohn selbst auszurechnen; das wére
ja auch gar nicht durchfuhrbar. Aber die Leute sollen
sich ihren Lohn ausrechnen konnen, sonst glaubon sie

120
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sofort, sio wirden tUborvorteilt. Durch das vorgcsehlageno
System aber wird das auBerordentlich erschwert; die
meisten Arbeiter werden cs Uberhaupt nicht fertig bringen.

Der Vortragende hat weiter ausgefihrt, cs durfte
selbst der schneidigsten Betriebsfihrung nicht maoglich
sein, auf dio Dauer zu verhindern, daR die eino Schicht
immer bestrebt sein wirde, der anderen die besseren
Sorten vorwegzunehmon. Dem muB ich ganz entschieden
widersprechen. Bei zweckentsprechender Organisation

Umschau.
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und ordnungsméBiger Botriobsfihrung missen derartige
Schiebungen vollkommen ausgeschlossen sein. Wenn
jeder Obermeister fir seine Schicht sein genaues Walz-
programiu bei Beginn der Schicht erhélt, von dem er
grundsatzlich ohne Zustimmung der Betriebsleitung
nicht abweiohen darf und Uberdies nur die fur dieses
Programm passenden Blocke zugewiesen bekommt,
sehe ich tberhaupt keine Madglichkeit, anders als nach
Vorschrift zu arbeiten.

Umschau.

Fortschritte der Metallographie.
(Januar bis Marz 1915))

1. Die Konstitution des Eisens und seiner
Legierungen.

Thermische Untersuchungen an Eisen-Kohlenstoff-
Legierungen von A. Spieker1 ergaben keine Anhalts-
punkte fur das Vorhandensein der von Roozeboom ver-
muteten Wagcrechten bei 1050°. Die von Carpenter
und Ivecling bei 800° bzw. 000° gefundenen Haltepunkte
traten auf den Abkuhlungskurvon nicht auf. Im ubrigen
brachten die Versuche gegeniber fritheren Untersuchungen
nichts wesentlich Neues. Als Hauptergebnis einer wei-
teren Versuchsreihe wére noch zu erwéhnen, dal 1%
als untere Grcnzo desjenigen Kohlen3toffgchaltes gilt,
bei dem noch Graphitausscheidung stattfinden
kann ; doch gilt dieso Feststellung nur unter der Voraus-
setzung, daB wahrend der (im luftleeren Raum vorge-
nommenen) Abkihlung der Schmolzen zwischen 1120
und 200° keine Tomperkohlobildung stattgefunden hat.
Der genannte Kohlenstoffgehalt ware damit gleichzeitig
als Hochstwert der Léslichkeit des elementaren Kohlen-
stoffs im y-Eiscn gekennzeichnet.

Eino von G. Auchy 2 auf rein chemischer Grund-
lage entwickelte Auffassung der Konstitution von Eisen-
Kohlenstoff-Legierungen bedeutet zweifellos einen Rick-
schritt der Metallographie und gehdrt daher nicht an
diese Stelle.

Die Theorie der Héartung von Metallen beschéf-
tigte die Winter-Versammlung vom 23. Novombor 1914
der Faraday-Gesollsehaft in London3). Im Vordergrund
des Interesses stand natlrlich dio Stahlhéartung und
das Wesen des Martensits. Die zahlreichen Vortrage ver-

leihen fast ebensovielen verschiedenen Ansichten Aus-
druck, dio alle in der Erdrterung mehr oder minder
scharf angegriffen werden. Als Anhénger der von

G. T. Beilby aufgcstellton Theorie vom amorphen und
kristallinen Zustande der Metalle, die ihr Urheber noch
einmal in zusammenfassender Darstellung vortragt, tritt
C. H. Desch auf. Dio hohe Harte der festen LOosungen
im allgemeinen fihrt Desch auf eine Stérung des kri-
stallinen Aufbaues und dio Entstehung einer amorphen,
regellosen Anordnung der Molekile zurick. Der Haéarte-
steigerung, dio dio Metalle durch Kaltformé&nderung er-
leiden, lage dieselbe Ursache zugrunde. Nach H. H. Car-
ponter und C. AL, Edwards ist Martensit ein Austenit
m it reichlicher Zwillingsbildung, und auf letztere ist die
dem Austenit gegeniber gesteigerte Héarte dos Marten-
sits zurtickzufihron. Wirde dieso letztere Annahme zu-
treffen, so ware Zwillingsbildung gleichbedeutend mit
Hartesteigorung. DaR dies nicht der Fall zu sein
braucht, weist C. H. Desch an zahlreichen Beispielen
nach. Dio vorgenannten Verfasser halten jedoch die
von Desch gewéhlten Beispiele fir unzweckmaRig, glau-
ben aber schlieBlich doch an das Auftreten amorpher

1) A. Spieker:
stoff-Legierungen. Dissertation. Aachen 1914.
*) G. Auohy: Constitution of the iron-carbon alloys.

The Iron Ago 1915, 7. Jan., S. 50.
3) The hardening of metals. Engineering 1914,
27. Nov., S. 649/50.

McCance erlaubt sieh
ob der experimentelle
dal dem amorphen Zu-

Schichten im gehdarteten Stahl.
dio berechtigte Zwischenfrage,
Nachweis schon erbracht sei,

stande gréBere Harte zukomme als dem kristallinen,
J. C. W. Humfrey macht eine feste Lé&sung von
Eisenkarbid in amorphem a-Eisen fir dio Harte des ab-

geschreckten Stahles wverantwortlich. Das amorphe
a-Eisen wdére ein Uebergangszustand vom kristallisierten
y- zum kristallisierten a-Eisen. H. M. Howe weistauf
eino Schwierigkeit hin, dio sich bei der Anwendung der
Bcilbyschen Theorie zur Erklarung der Héartovorgéange
ergibt, namlich dio Tatsache, daR kohlenstoffreiohcr
M anganstahl mit nustenitischem Gefiige ohne M artensit-
bildung unabh&ngig von der Abkihlungsgeschwindigkeit
Hartung annimmt. Das Fir und Wider der einzelnen
Ansichten wird endlich noch von J. E. Stead einer
Kritik unterzogen, der inshesondere an dio Rolle des
Kohlenstoffs erinnert.

Die Hauptgosiohtspunkto der bemerkenswerten, von
McCancel vertretenen Theorie seien hier noch kurz

erwahnt. R-Eison ist im Gegensatz zu a- und'y-Eisen
keine selbstandige allotrope Form des Eisens. y-Eiscn
(Austenit) kann nicht magnetisch werden, ohno dafB

gleichzeitig eino Verdnderung des spezifischen Volumens
auftritt. Diese letztere aber ist ohno dio Annahme
einer Umwandlung des y- in a-Eisen undenkbar. Der
magnetische Martensit muB also a-Eisen enthalten ; es
fragt sich nur, in welcher Form. Das Beilbyscho
amorphe a-Eisen dirfte sich vom entsprechenden y-Eisen
nicht wuntorscheiden ; beide muRBten magnetisch sein,
was durch den Versuch jedoch nicht bestatigt worden
ist. Wiédre der bei der Hartung geldoste Kohlenstoff
die Ursache der Hartesteigerung, so miiBte mit dem
Kolilcnstoffgehalt auch die Harte ansteigen. Da dies
nicht der Fall ist, ergibt sieh, daB die Wirkung des
Kohlenstoffes" indirekt und das Eisen selbst das hartende
Element ist. Bei der Héartetemperatur ist der Stahl
unmagnetisch, nach dem Harten ist er magnetisch. Dio
Verdnderung der magnetischen Eigenschaften kann also
nur wéhrend der Abschreckung wund zwar dadurch er-
folgen, daR ein Teil des y-Eisens in a-Eisen verwandelt
wird, ohne daR Bisenkarbid zur Ausscheidung gelangt,
was mit dem Verhalten des elektrischen Widerstandes
in Widerspruch stehen wirde. Zur Erklarung der Haérte
des Martensits mufR die Annahme gemacht werden (und
mit dieser Annahme steht und fallt die Theorie), daR
bei der Umwandlung des y-Eisens in a-Eisen wé&hrend
der Abkuhlung eine Temperatur erreicht wird, bei der
der Uebergang der y-Kristalle aus ihren Gleichgewichts-
lagen in die der a-Kristallo infolge der vergroBerten
inneren Reibung stillsteht. Der hierdurch erzeugte Zu-
stand ist dem durch Forméanderung in bezug auf Stérung
des Raumgitters erzeugten &hnlich, was in der gestei-
gerten Héarte Jos Stoffes zum Ausdruck gelangt, denn
nach McCance braucht Forméanderung nicht notwendiger-
weise die Bildung der amorphen Modifikation nach sich

Zur Kenntnis der Eisen-Kohlerzu ziehen, vielmehr gentigt dio Annahme, daR das Raum -

gitter mehr oder minder stark gestért wird. Das Ver-
halten der Sonderstdhle sowie die Versuchsergebnissc

m McCance: The interstrain theory of hardness.
Engineering 1914. 27. Nov., S. 657/8,
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Maurers stehen, wie der Verfasser ausfihrlich erdrtert,
mit den vorcntwickelten Anschauungen keineswegs im
W iderspruch.

SchlieBlich sei noch auf oinon Beitrag von J. 0.
Arnoldl zur Frage der Stahlhédrtung verwiesen, der
eine kurze Darlegung der aus fritheren Verdffentlichungen
bekannten Stellungnahme dieses Verfassers enthélt.

Die in den Systemen Eisen-Kobalt, Eisen-Kupfer,
Eisen-Silizium wund Eisen-Kohlenstoff von Ruer und
seinen M itarbeitern nachgewiesene o-y-UmWandlung des
Eisens finden neuerdings G. Rimelin und K. Fick?2
auch im System Eison-Man gan. Wie das die
Ergebnisse der Verfasser vereinigende Zustandsdiagramm
Abb. 1 zeigt, l0st o-Eisen im Hochstfall 2 % Mangan.
Die Umwandlung der 5- in dio y-Mischkristallc steigt
von 1410° auf 1455° und vollzieht sich in einem Inter-
vall.  Zwischen 2 und 13 % Mangan setzen sich dio
gesattigten o-Mischkristallo mit der Schmelze bei kon-
stanter Temperatur (1455 °) je nach der Konzentration
ganz oder teilweise zu y-Misehkristallen um. Bei fernerer
Abkiuhlung gehen dio dbrigbleibenden 3-Mischkristalle in

Abbildung 1. Zustandsdiagramm des Systems Eisen-Mangan.

y-Misohkristallc tber, bzw. dio Ubrigbleibendc Schmelze
erstarrt zu y-Mischkristallen. Schmelzen mit mehr als
13% Mangan erstarren zu einer lickenlosen Reihe von
Mischkristallen, und die Gestalt der Schmelzkurven
stimmt mit der von Lewin und Tammann gefundenen
gut Uberein. Wesentlich Neues bieten ferner die auf
die Umwandlung der festen Legierungen bezlglichen
Ergebnisse. Die Umwandlungspunkte des Eisens werden
bis zu einem Gehalt von 50 % Mangan verfolgt. Die
Temperatur der y-B-Umwandluug wird durch 1% Mangan
um etwa 70 % erniedrigt und bleibt Gber diesen Gehalt
hinaus unverédndert. Die Temperatur der B-a-Umwand-
lung sinkt zunéchst rasch, dann langsamer. Die In-
tensitdt der Haltepunkte sinkt mit steigendem Mangan-
gehalt. Erhitzungskurven sind von den Verfassern nicht
aufgenommen worden. Bis zu einem Gehalte von 10 %
Mangan stimmt dio Temperatur des Verlustes und der
W iederkehr der Magnetisierbarkeit mit dem thermisch
beobachteten Umwandlungspunkte A2 gut Uberein. Die
Legierung mit 13% Mangan ergab dagegen folgendes:

DJ. o Arnold: The hardening of steel.
Engineer 1914, 18. Dez., S. 577.

2 G. Riumelin und K. Fick: Beitrage zur
Kenntnis des Systems Eisen-Mangan. Ferrum 1915, Jan.,
S. 41/4.
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Um-

Verlust Wiederkehr
wandlungs-  gor Magnetisierbarkeit der Magnetisierbarkeit
punkt beim Erhitzen beim Erkalten

3-ct beim
Erkalten Beginn Ende Beginn Ende
729° 680° 710° 200° 70°

Endlich wurdo
Mangan bei 1146“

auf thermischem Wege im reinen
eino Umwandlung beobachtet, die
durch einen Zusatz von 5 % Eisen auf 1141 Oerniedrigt
wird und bei 10 % Eisenzusatz verschwindet. Dio Ver-
fasser halten es fir verfriht, eino bestimmte Meinung
Uber die Ergdnzung der die Umwandlungen in den festen
Legierungen kennzeichnenden Kurven zu &uBern.

2. EinfluB von UngleichmaBigkeiten.

(Sehlackoneinsehliisse, Seigerungen,

rdume usw.)

Schwindungshohl-

Zahlreiche Untersuchungen tber die Verteilung des
Kohlenstoffes in Schienen, die aus Blocken mit und ohne
Titan-Zusatz ausgewalzt wurden, fihrten nach F. A. J.
Fitzgerald1l zu dem Ergebnis, daB nur 36% der
nicht mit Titan behandelten Schienen den von der Pennsyl-
vania Railroad Company vorgeschriebenen Bedingungen
genugten, wahrend 87 % der mit Titan behandelten
einwandfrei waren. Nach den erwéahnten Bedingungen
soll dio Schiene verworfen werden, wenn der Kohlen-
stoffgchalt im Uebergang des Kopfes zum Steg um 12 %

hoher ist, als der Gehalt im seitlichen oberen Teil des
Kopfes.
Statt durch Titan-Zusatz sucht R. Hadfield

Scigerungen und Schwindungshohlrdume durch ein be-
sonderes GioBverfahren zu verhiten. G. K. Burgoss
und R. Hadfield?2 untersuchten eine Reihe von nach
diesen Verfahren hergestellten Blécken auf mikrosko-
pischem Wege und brachten den Nachweis, da der Pro-
zentsatz der aus derartigen Bldcken ausgewalzton, in
jeder Beziehung gleichméaBig zusammengesetzten Schienen
zwischen 88 und 91 schwankt, ein Prozentsatz, der mit
den nach dem gewdhnlichen Verfahren hergestellten
Blécken bei weitem nicht erreicht werden soll.

Ein bemerkenswertes und aussichtsreiches Verfahren

fur die Ermittlung von Hohlrdum on in GubRB-
sticken beschreibt Wlioelcr P. Davey3). Das
Verfahren beruht auf der Anwendung einer Coolidge-
Rohre zum Durchleuchten der GuBsticke. Der Erfolg

des Verfahrens beruht zweifellos auf dem Wesen der in
der Coolidge-Réhre erzougten Strahlen, da frihere Ver-
suche zur Durchleuchtung von Eisensticken bekanntlich
ergebnislos gewesen sind.

Die haufig im SchienenfufR auftretenden sichel-
formigen Ausbriche schreibt R. W. Hunt4) den in der
Mitte der Untorflaiche des SchienenfuBes auftretenden
Ueberlappungen zu. Ihre Beseitigung durch Acnderung
der Kalibrierung gelang nicht. T. H. Mathias fihrt
das Auftreten dieser Ueberlappungen auf die an den
Blockwénden durch festgehaltene Gase gebildeten' Hohl-
raume zuriick, die durch Oxydation an der Luft er-
weitert werden. Eine weitere Quelle fiir die Entstehung
von Ueberlappungen wére die mikroskopisch leicht nach-
weisbare Oberflaichenentkohlung. Die Beseitigung des
Uebelstandes gelang Mathias durch Anwendung eines
von ihm erfundenen mechanischen Reinigungsverfahrens

4H F. A. J. Fitzgerald: Segregation in steel
rails. The lron Ago 1915, 4. Febr., S. 309.

2 G. K. Burgess und R. Hadfield: Sound
steel ingots and rails. The Iron Ago 1915, 11. Febr,,
S. 347/8.

“Yy Wheeler P. Davey: X-Ray inspection of

steel. The Iron Ago 1915, 21. Jan., S. 186.
4) R. W. Hunt: The elimination of scams in
steel rails. The Iron Age 1914, 10. Dez., S. 1334/8.
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der in Betracht kommenden Schienen!lachen, fir dessen
Einzelheiten auf die Quelle verwiesen wird.

m 3

Eine klaro und uUbersichtliche Darstellung des Ein-
flusses der fir das Harten von Werkzeugstahl
mafRgebenden Punkte, wie Dauer der Erhitzung, Ge-
schwindigkeit des Abschreckens, EinfluB der Masse des
Hartegutes auf die erreichbare Héarte, AnlaRdauer und
-temperatur, Verdnderung der Form und Abmessungen
des Hartegutes, gebenJ. A.Mathows und H.J.Staggl.
Aus dem reichen Inhalt des Aufsatzes sei besonders auf
die planmaRigen Versuche der Verfasser iuber den Ein-
fluR der Masse des Héartegutes auf die erreichbare Harte-
zahl hingewiesen.

H. G. Bowen und Leo Loob?2)
mikroskopischem Wege die Ursache von Briichen meh-
rerer Schiffsmaschinenteile zu ermitteln. Die mitgeteilten
Ergebnisse sind jedoch dirftig und tberzeugen nicht von
der Richtigkeit der SchluBfolgerungen.

Den Lebens- und Krankheitserscheinungen der orga-
nischen Lebewesen vergleichbare Erscheinungen treten
auch bei Metallen auf, wio J. Czochralsky:l) in gut
gewéhlten wund illustrierten Beispielen aus der Warme-
behandlung und Verarbeitung der Metalle nachweist.

Verschiedenes.

3) J. H. Mathews
in hardening tool steel.
S. 1340/4.

) H. G. Bowon und Leo Loob Micrographie
inspection of steel. Tho Iron Age 1915, 4. Febr.. S.292/3.

5 J. Czochralsky: Das Loben dor Metalle.
GieBerei-Zeitung 1915, 1. Jan., S. 1/5.

und H. J.
The

Factors
10. Dez,,

Stagg:
Iron Age 1914,

Patentbericht.

versuchten awf. Lautz:

35. Jahrg. Nr. 36.

AuBerdem wurden oder werden noch in dieser Zeit-

schrift besprochen bzw. kamen zur Veroffentlichung
folgende Aufsétze :

F. Giolitti und S. Zublema: Ueber das
halten dor in saurem Stahl eingesohlossenen Schlacken.

I. Mitt.: Beobachtungen Uber die Einwirkung der
Schlackcneinschliisse auf die Struktur eines Nickelstahls.

Int. Z. f. Metallogr. 1914, Dez., S. 35/79. li. Hane-
mann: Uober dio Deutung von Abkuhlungskurven.
St. u. E. 1915, 14. Jan., S. 45/6. G. Hannosen:
Ueber Borstdhle. St. u. E. 1915, 11. Febr., S. 173/4.
H. M.Howe : Forméanderung durch FlieRen. St. u. E.
1915, 18. Febr., S. 197. J. E. Johnson: Der Ein-

fluR von Sauerstoff, Stickstoff und einigen anderen Ele-
menten auf GuBeisen. St.u.E. 1915, 21. Jan., S. 78/80.
Einwirkung der Temperatur auf die Bieg-
barkeit von FluBeisen- und Kupferdrahten. St. u. E.
1915, 7. Jan., S. 22. F. C.Lea und 0. H. Crowther:

Veranderlichkeit der Elastizitatsgrenze von Metall mit
wechselnder Temperatur. St. u. E. 1915, 4. Maérz,
S. 248/9. (Eng. 1914, 16. Okt., S. 487/8.) P. Ober-
hoffer: Ueber das Gefiige des Damaszenerstahls.
St. u. E. 1915, 4. Febr., S. 140. P. Oberhoffor:
Die Bedeutung des Glihens von StahlformguB. St. u. E.
1915, 28. Jan., S. 93/102; 25. Febr., S. 212/6.
J. Allen Pickard und F. M. Pottor: Sauerstoff-
gehalt von Siemens-Martin-Stahl. St.u.E. 1915, 4. Febr.,
S. 146/7. W.S. Potter : Ueber Manganstahl. St. u. E.
1915, 18. Febr., S. 197. E. Toucoda: Novel tests

of malleablo cast iron. The Foundry 1915, Jan., S. 13/5;
Metallographischc Untersuchung einiger Granatsplitter.
St. u. E. 1915, 11. Febr., S. 170/1.

P. Oberhoffer.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.)

30. August 1915.

KI. 31a, A 25385. Mit fliissigom Brennstoff be-
triebener Brenner zum Trocknen von Rohsandgufformen.

Carl Axel Aahmann, Christiania, Norwegen.

KI. 49b, M 54517. Presse zum Bearbeiten von
Blocken. Maschinenfabrik Sack G. m. b. H., Dusseldorf-
Rath.

2. Septomber 1915.
KIl. 18a, N 14 986. Verfahren zur Verhinderung

des Zerfaliens von Eisenerz und Eisenerzbriketts unter
der Einwirkung heifer kohlenoxydhaltiger Gase wéahrend
der Verhittung. Dot Norsko A/S for elcktrokemisk
Industri, Kristiania, Norwegen.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

30. August 1915.

Kl. 7a, Nr. 635 394.
Kupferbadnder in Geschosse.
Obercassel, Schanzenstr. 36.
KI. 18c, Nr. 635301. Gliuhofen mit an dor Unter-
seite der Herdplatte angeordneten labyrinthartigen Ver-

Maschino zum Einwalzen der
Richard Huhn, Disseldorf,

teilungsrippen zur Drosselung der Flammgase. ®r."Qltg
Eugen ERieh, Stuttgart, Hohenheimerstr. 77.
KI. 19a, Nr. 635 109. Unterlagsplatte fiir Schienen-

befestigung. Faijoncisen-Walzwerk L. Mannstaedt & Cie.,
Akt.-Ges., Friedrich-W ilhclmshiitte a. d. Sieg.

KI. 31c, Nr. 635337. Form zum GielRen %'on Stahl-
blécken fir Rohlinge aus vollem M aterial mit eingeform-
tem Einschnitt. Franz K. Axmann, Coln-Ehrenfeld,
Vogelsangorstr. 260.

3 Dio Anmeldungen
Tage an wahrend zweier Monate firjedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamtc zu Berlin aus.

liegen von dem angegehenefr Héhe von

Deutsche Reichspatente.

KI.10 a, Nr. 279 015, vom 13. Februar 1914. Schroe-
der & Comp, in Bochum. Heizgaszufihrung fiir Koks-
ofen u. dgl. mit Einrichtung zur Vermeidung von Explosionen.

Zwischen jedem Du-

senstrang a und dem

Hauptgasrohr b ist ein

Siphon o eingeschaltet,

der fur gewdhnlich leer

ist, aber bei eintreten-

dem Stillstdnde des an

die Ofonkammern an-

geschlossenen  Gassau-

gers selbsttatig mit

Flissigkeit sich fullt

und dadurch die Disen

gegen dio Hauptgaslei-

tuug absperrt. Dio

Sperrflissigkeit wird aus einer Leitung d zugefuhrt, dio
durch ein Ventile geschlossen gehalten wird. Dieses kann
in bekannter Weise mit der Antriebsmaschine des Saugers
verbunden sein und 6ffnet sich selbsttatig, sobald jener

stillsteht.

KI.31C, Nr.279400, vom 14. August 1913.
EduardLiuhr inBerlin-Togo 1 Verfahren zur
Herstellung von StahlguBRstiicken, z. li. Zylindern, mit

einer Oberflache von hoherem Kohlenstoffgehalt, der in
die noch fliissige Oberflache aus einer Graphitbekleidung
der Formwandung aufgenommen wird,

Das GieBen von GuBsticken, z. B. von Zylindern,
m it einer Obcrfliieho von hoherem Kohlenstoffgehalt, er-
folgt in bekannter Weise in einer Form mit einer Graphit-
auskleidung der Formwandung. Um nun hierbei den
Kohlenstoffgehalt in der Oberflaiche des GuRstickes bis
GuBeisen zu steigern, wird erfindungs-
gemaR die GuRstickoberflache in der Form mittels Be-
heizung langere Zeit flussig gehalten.

Ver-
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Bessemerstahl- Th omasstahl-Roh blocke
Rohblécke

Basische Martinstahl-
Rohbldcke

Saure Martinstahl-
Rohblocke

StahltormguB

Basischer

StahltormguB

Saurer

Die FluBstahl-Erzeugung im Deutschen Reiche einschlieBlich Luxemburgs

Bezirke

Rheinland-W estfalen
SCHIESIEN coc e
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland

Konigreich Sachsen
Stddeutschland
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz .
ElsnB-Lothringen
Luxemburg

Zusammen
Davon geschéatzt

Anzahl der Bctriobe
Davon geschatzt

Rheinland-W estfalen
Kénigreich Sachsen

Davon geschatzt

Anzahl der Betriebo
Davon geschatzt

Rheinland-W estfalen
Schlesien
Siegorland und Hessen-NasSauU ...
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland

Konigreich Sachsen
Sitddeutsehland
Saargebiot und bayerischo Rheinpfalz .
ElsaR-Lothringen
LUXEMBUIG oo

Zusammen
Davon geschatzt

Anzahl der Betriebe
Davon geschéatzt

Rheinland-W estfalen
Schlesien
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland
Konigreich Sachsen
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz .

Zusammen
Davon geschatzt

Anzahl der Betriebo
Davon geschétzt

Rheinland-W estfalen
Schlesien
Siegerland und Hessen-NassauU ...
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland

Konigreich Sachsen
Studdoutschland..
Saargebiet und bayerischo Rheinpfalz .
ElsaR-Lothringen
Luxemburg

Zusammen
Davon geschéatzt

Anzahl der Betriebe
Davon geschatzt

Rheinland-W estfalen
Schlesien
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland
Kénigreich Sachsen..
Sitddeutschland
ElsaB-Lothringen..
Luxemburg

Zusammen
Davon geschatzt

Anzahl der Betriebe
Davon geschéatzt

Stahl und Eisen.
Statistisches.
im Juli 19151).
Juni Juli Januar bis Juli Januar bis
1616 1915 Juli 1915 1914 Juli 1914
(2G Arbeits- (27 Arbeits- (177 Arbeits- (27 Arbeits- (178 Arbeits-
tage) tage) tage) tage) tage)
t t t t
272 438 279 790 1822 005 393 428 12718 741
11 501 12 C93 70 487 20 705 126 101
30 051 31 134 208 230, 43 082 ! 297 912
01 419 00 775 450 118 152 750 ! 901 284
88 114 88 033 599 S79 180 000 1235524
79 444 S5 201 521 500 1c0000 «41 809
542 907 503 092 3 084 885 940 025 6 821 431
42 000 42 000 299 188 299188
27 24 2S 29 29
2 2 9 9
13 035 13 285 89 271 7 894 58 810
00 00 420 100 600
3 3 3 3 3
1 1 1 1 1
278 803 291 023 1887 480 392 556 2 025 781
09 094 79 957 512 723 101 365 000 204
22 400 22 415 153 114 32 504 213 343
21 807 23 509 144420 30 292 208 500
13 517 14 721 95 222 18 010 117 S33
550 149 3 987 2 694 17 413
14 741 17 151 102 582 20 029 100 735
0 592 0711 40 130 17 000 108 688
3 300 23 248
428 170 455 090 2 939 070 624 356 4 141 811
22 170 11 930 128 557 69 945 336 271
71 G5 73 ! 70 76
10 8 10 1 14 14
10 940 18 777 95 938 10 242 170 272
4 788 3332 20 517 5 804 37 704
1091 1 304 0 851
22 819 23 473 129 300 22 040 207 970
500 500 3482 2 400 10 870
12 10 12 13 14
2 2 2 4 5
25 009 28 202 159 914 15 920 100 804
2 941 3 001 15 091 1270 8 £03
1417 1402 8521 707 4508
4782 5217 29 967 2 121 15 203
243 243
4G2 1042 5 43S 513 2 067
3 207 4 783 17 559 270 3 158
870 1 101 4 500 471 3409
39 294 45 771 241 833 21 332 143 412
490 1012 4 201 1831 9 551
39 45 45 42 44
4 4 5 7 7
10 195 11 020 52 498 6 651 42 530
507 558 2 957 749 5178
1740 1807 9 707 1 205 8 395
1702 2 043 10 040 1234 7 251
1117 304 3099 155 1060
130 170 300
106 52 158
15 503 15 900 78 705 9 994 64 420
2 995 3 842 10 768 3010 18 480
42 40 42 40 40
11 11 11 14 15

Statistisches.

937

i
|
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Wirtschaftliche Rundschau.

35. Jahrg. Nr. 36.

Juni Juli Januar bis Juli Januar bis
1015 1915 Juli 1315 1014 Juli 1914
Bezirke (26 Arbeits- (27 Arbeite- (177 Arbeits- (27 Arbeits- (178 Arbeits-
tage) tage) tage) tage) tage)
t t t t t
Rheinland-W estfalen 8 084 8 122 56 066 8 288 52 351
Schlesien 240 336 1891 229 1096
Siegerland und Hessen-NassaU ...
N4 Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . . . . } _an 97 308 50 404
%b ElsaR-Lothringen _ 22 170
0
ﬁ- Zusammen 8 366 8 555 58 265 8 589 54 021
Davon geschatzt 97 137 694 694 4217
Anzahl der Betriebe 20 22 23 22 23
Davon geschéatzt 5 5 5 10 10
Rheinland-W estfalen
SCHIESIEN s ! 6490 r29 42 525 8 089 50 375
Saargebiet und bayerische Rheinpfalz 1
2} ElsaB-Lothringen 1 3482 4317 19 439 1723 13 414
g Luxemburg..
@ Zusammen 9 972 12 046 01 964 10 412 63 789
u Davon geschétzt 280 280 2 639 1080 4 647
Anzahl der Betriebe 14 14 15 13 13
Davon geschatzt 1 1 2 3 3
Rheinland-W estfalen 631 756 657 146 4 202 468 848 910 5 821 571
fr Schlesien 88 045 99 690 629 658 125 097 806 862
,% Siegerland und Hessen-NassaUl ... 23 877 23 877 161 635 33 271 218 005
@ Nord-, Ost- und Mitteldeutschland 47 094 48 419 309 448 61 620 430 150
i Konigreich Sachsen . 19 870 21 011 136 491 26 960 174 026
li) Suddeutschland 10 942 11 951 75 237 17 219 107 602
5 Saargebiet und bayerische Rheinpfalz 81 988 91 860 594 162 180 222 1139 229
% ElsaR-Lothringen.. 96j838 98 297 648 168 197 472 1347 614
%; Luxemburg 80 376 86 221 526 692 153 871 970 617
« Zusammen 1080 7S6 1138 478 7283 959 1644 64S 11015676
3 Davon geschétzt 68 592 17 761 203 888 378 248 689 824
to
&» Anzahl der Betriebe 228 223 241 238 242
Davon geschéatzt 36 32 38 62 64

Die Koksgewinnung der Vereinigten Staaten im Jahre 1914").

Nach denAngabcn desUnited States GeologicalSurvey
betrug dio Kokserzeugung der Vereinigten Staaten im
Jahre 1914 31349 135t gegen 42013211t im Jahre 1913,
der Wert der Erzeugung wird mit 88334217 $ (i.V.
128 951 430 S) angegeben; der Menge nacli ist somit ein
Rickgang von 25 %, dem Werte nacli ein solcher von
31,5 % zu verzeichnen. Von der Erzeugung des Jahres
1914 wurden 21 170403 t (i. V. 30478562 t) oder 67,2 %
(72,6 %) in Bienenkorbéfen und 10 179 0951 (11 534 649 t)
oder 32,8 % (27,4 %) in Oefen mit Gewinnung von
Nebenerzeugnissen gewonnen. Der Wert der gewonnenen
Nebenerzeugnisse wird auf tber 17,5 Millionen $ oder
rund 1,70 $ fir dio metrische Tonne Koksorzeugung
berechnet; da die Nebenerzeugnisse bei dom Bienenkorb-
betrich fast ganzlich verloren gehen, berechnet sich der
hierdurch entstehende Verlust auf j&hrlich 35 bis 40
Millionen S.

Kanadas Eisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1914.

Nach den Ermittelungen des Statistischen Bureaus des
American Iren and Steel Institute2) betrug die Rohcisen-

*) Nach The lIron Age 1915, 12. August, S. 365.
2) Special Statistical Bulletin Nr. 5, 1915.

erzeugung Kanadas im Jahre 1914 717 268 t gegen
1031 360 t im Jahre vorher. Ende 1914 waren 6 Hoch-
6fen unter Eeuer, gegen 11 Hochéfen am 30. Juni 1914;
dio Zahl der vorhandenen Hochdéfon betragt 22. Auf
die einzelnen Sorten verteilte sieh die Roheisenerzeugung
wie folgt :

1914 1913
Basisches Roheisen 336 759 567 460
Bessemerroheisen 186 998 231 305
GieBereiroheisen 228 835
Sonstiges Roheisen 10 376 3 760
717 268 1031 360

Die Erzeugung von Stahlblécken und StahlformguB
aller Art belief sich im Jahre 1914 auf 705558 t gegen
1059183 t im Jahre 1913, davon entfielen auf
Bessemerstahl 146 758 (i. V. 277 765) t und auf Martin-

Wirtschaftliche Rundschau.

Saarkohlenpreise. — Die Konigliche Bergwerks-
direktion Saarbricken teilt mit, daR ihre Richtpreise ab
1. Oktober d. J. eine Erhohung von 1 Jt f. d. t erfahren;
die Abschlisse werden fur das Winterhalbjahr, also vom
1. Oktober d. J. bis Ende Méarz 1916 getétigt.

stahl 558 511 (780962) t. An Fertigerzeugnissen aus
Eisen und Stahl wurden hergestellt:
1811 1913
t t
Schienen ... 388 461 514 816
Baueisen und Walzdraht 59 995 69 137
Bleche, Stabeisen usw. 221 415 398 617
670 071 982 570
United States Steel Corporation. — Der Vicrteljahrcs-

ausweis der Steel Corporationl) zeigt fur die Monate des
zweiten Vierteljahres 1915 — verglichen mit den

) The Iron Age 1915, 29. Juli, S. 255.
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Ziffern fur die entsprechenden Monate des Vorjahres —
nach Abzug sédmtlicher Betriebskosten unter EinschluB
der laufenden Ausgaben fiir Ausbesserung und Erhaltung
der Anlagen, der Zinsen auf die Schuldverschreibungen

sowie der festen Lasten der Tochtergesellschaften fol-
gende Gewinne: 1915 1911
§ g
April. 7 286 409 6 920S79
M ai 9 320 576 6 845823
Juni.. 11 343 070 6 690894

Gesamteinnahmen 27 950 055 20 457 596

Hiervon gehen ab:

fur Tilgung dor Schuldverschreibungen der Tochter-

gesellschaften sowie fir Abschreibungen und Riuck-
stellungen zusammen. 7 638 571 7 159968
alsdann verbleiben. 20 311 584 13 297628

zu kirzen sind ferner:

die vierteljahrlichen Zinsen fur dio eigenen Sehuld-

Bergbau- und Hitten-Aktien-Gescllschaft Friedrichs-
hitte zu Herdorf. — Das am 30. Juni 1915 abgolaufeno
Geschéftsjahr brachte einen Betriebsiberschufl von
1031 863,97 .11; davon gehen ab fiir Steuorn, Zinsen
und Unkosten 226 488,26 fir Kriegsunterstiitzungon
usw. 74014,93 Jl, an Abschreibungen 319 830,83 .11,
an Ricklagen 59 843,15 .li, so daB ein Reingewinn von
351 686,82 Jl verbleibt, der sieh durch 1300 414,40 Jl
Vortrag aus dem vorigen Jahre auf 1652 101,22 Jl er-
hoht. Die Verwaltung beantragt die Ausschiittung einer
Dividende von 8 % = 320000 .li auf das 4 Millionen Jl
betragende Aktienkapital, der Rest von 1323953,75 Jl
soll auf neuo Rechnung vorgetragen werden. Ucher die
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1915 191-1

S S
Verschreibungen der Steel Corporation und die Zu-
wendungen fir den Fonds zur Tilgung dieser Obliga-
tionen mit insgesamt. 5739020 5798 145
danach verbleiben 14 572 564 7 499 463

hiervon sind abzuziehen die vierteljahrlichen Dividenden:

1*/« % aufdie Vorzugsaktien 6 304 919 6 304 919
1Vi% ai*f Stam maktien 0353 781
d. li. im ganzen ... 6 304 919 12658 700
Demnach ergibt sich f. d.
1. Vierteljahr Verlust 5 159 237
Gewinn 1267 645

Das erste Vicrtol 1915 schloB mit einem Verlust
von 5389 681 $ ab: es ergibt sich somit fir das erste
Halbjahr 1915 ein UcberschuBB von 2877 784 §, wéahrend
das erste Halbjahr 1914 einen Verlust von 11 448 881 $
aufzuwoisen hatte.

Geschéaftsontwicklung wahrend des abgelaufenen Jahres
sagt der Bericht, daB dio Gesellschaft dazu beitragen
dirfte, das deutsche Wirtschaftsleben stark zu erhalten.
Aus den gefdrderten und zugekauften Erzen wiirde Roh-
eisen erblasen, das Uberwiegend zur Herstellung von
Kriegsmaterial Verwendung fand. DieFluBeisenerzeugung
wurde als Halbzeug und Blech auf direktem wund in-
direktem Wege in gleicher Weise verbraucht. Da den
Lieferungen zum gréRten Teile frihere Abschlisse zu-

grunde lagen, so seien ,Kriegsgewinne“ nicht zu ver-
zeichnen gewesen, wahrend dio Unkosten und Selbst-
kosten stiegen, wie es Zeit und Umstdnde mit sich
brachten.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhlttenleute.

Auszug aus der Niederschrift Uber die Sitzung des Vor-
standes am 31. August 1915, nachmittags 3 Uhr, im
Vereinshause.

Anwesend sind die Herren: Kommerzienrat ®r.«£(ng. 1). c.
Fr.Springorum, Dortmund; Geh.BauratBeuken-
berg, Dortmund; Generalsekretdr Dr. W. Boumcr,
M. d. A., Disseldorf; Generaldirektor Brennecke,
Kneuttingcn; KommerzienratW. Briigm ann, Dort-
mund; Generaldirektor Dahl, Bruckhausen; General-
direktor a. D. Doworg, Diusseldorf; St.«”ng. h. c.
Ehronsbergor, Essen;Direktor Esser, Duisburg-
Mcidorich; Geh. Baurat h.c. Gillhauscn,

Essen; Kommerzienrat Ernst Klein, Dahlbruch;
Direktor van Vlotcn, Ho6rde; Direktor Woin-
lig, Dillingen-Saar; Generaldirektor Winkhaus,

M ilheim-Ruhr.
fBr.-QtiCj. h. c.
Lemke.

Altencssen; Direktor Wirtz,
Von der Geschaftsfihrung die Herren:
Schrodter, Sr.'Qftg. Fetorsen,

Entschuldigt sind die Herren: Geh. Kommerzienrat
3)rQltg. h. c. Baaro, Bochum; Geh. Kommerzienrat
Moritz Boker, Remscheid; Generalsekretdr Bueck,

Berlin; Diroktor Dr. H. Hilbenz, Rheinhausen;
HiittendircktorJ an tzen, Wetzlar; Geh. Kommerzien-
rat H.Lueg,M.d. A, Dusseldorf; 3)t.«Qhg. h. c. Fritz
W. Lirmann, Berlin; 3r.*§ltg. h. ¢. Macco,
M.d. A, Siegen; 2)r.«Qltg. li.,o.Massen ez, Wiesbhaden;
®r.*3iitg. li. c. Meier, Bismarckhitte; Huttenbesitzer

L. Metz, Esch; Sr.-ftug. k. c. Niedt, Gleiwitz;
Geh. Kommerzienrat W. von 0 swald, Koblenz;
Kommerzienrat iBr.'Qltg. h. e. Reu sch, Oborhausen,

Huttenbesitzer Herrn. R6chling, Vdlklingen-Saar;
Direktor Saef tol, Berlin; Dr.techn. h. c. Schuster,
W itkowitz;Direktor Seidel. Esch; Geh.Kommerzien-
rat Scrvaos, Diusseldorf; Direktor SlIt.'"*ng. h. c.
Sorgc, Magdeburg-Buckau; Kommerzienrat Uge,

Kaiserslautern; Direktor Heinrich Ve h1ling, Aachen-
Rothe Erde.

Dio Tagesordnung lautet:

[N

. Verteilung der Aemtcr im Vorstande.
Bericht Uber die finanzielle Lage des Vereins.

3. Bericht tUber dio weitere Entwicklung der Vereins-
gcschifto unter dem Kriege, unter besonderer Be-
ricksichtigung der zwischenzeitlich vom Verein
Ubernommenen Kriegsaufgaben, u. a. Versorgung
mit Rohstoffen, der Sparbestrebungen mit Metallen,
Lieferung von GoschoBmaterial usw.

4. Tag und Tagesordnung der nachsten Hauptversamm -
lung.

5. Stellungnahme zu den Vereinsmitgliedern
lichen Auslénde.

6. Verschiedenes.

Den Vorsitz fuahrt Herr Kommerzienrat iRr.'Jlig.
Springorum. Es wird verhandelt wie folgt:

Vor Eintritt in dio Tagesordnung erteilt Vorsitzender
das Wort Herrn 55t.«<3ng. Ehrensbcrgcr zu folgenden

™~

im feind-

Ausfuhrungen:

Meine Herren, gestatten Sie mir einige wenige W orto
im Auftrag des Herrn Krupp von Bohlen und Halbaeh.
Derselbe ist vor einigen Monaten auf freundliche Ein-
ladung von Herrn Dr. Schrodter hier im Vereinshause
gowesen, um die sehr interessante Sammlung alter Ofen-
platten und sonstiger Kunstgeniisse zu besichtigen. So-
gleich nach dieser Besichtigung ist in ihm der Wunsch
rego geworden, diese Sammlung zu bereichern, und zwar
lag diese Mdglichkeit vor in der Hergabe einer Samm-
lung der ,Sayncr Neujahrskarten“. Es sind dies kleine
KunstguBplaketton, die die Koénigl. Hittenverwaltung
der Saynerhitte in den Jahren 1821 bis 1864 alljahrlich
zu Neujahr hat herstellen und an ihre Kundschaft ver-
senden lassen. Diese Sammlung ist auch in kinst-
lerischer Hinsicht um so wertvoller, als die Modelle seiner-
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zeit von ersten Kinstlern hergestellt worden sind. Die
Uberreichte Plakcttcnsammlung ist nach den noch samt-
lich vorhandenen Originalmodellen angefertigt, die Ab-
gusse sind zwar nicht mehr ganz so schon wie dio alten
Abgisse, weil die Modelle zum Teil etwas gelitten haben,
vielleicht auch das heutige Roheisen nicht in dem MaRe
fiur diese Zwecke geeignet ist und endlich die Kunst-
fertigkeit der Leute fur die Herstellung solcher Gilsse
in etwa verloren gegangen ist. Ich bitte Sie, die Samm-
lung im Namen des Herrn Krupp von Bohlen und Hai-
bach entgegenzunehmen, wobei dieser sich dankbar der
Liobo und der Ereundlichkoiton erinnert, dio ihm sowohl
von seiten des Vereins als auch von dem Vorsitzenden,
dem Geschaftsfuhrer und Vorstandsmitgliedern entgegen-
gebracht worden sind.

Der Voraitzendo nimmt mit herzlichem Dank an
den Redner und an Herrn Krupp von Bohlen und
Haibach das Geschenk entgegen, das eine wertvolle
Bereicherung der im Vcrcinshaus zusammengetragenen
Sammlung darstellt.

Sodann gibt Vorsitzender Kenntnis von der soeben
eingelaufenen Nachricht des plétzlichen Hinscheidens von
Generaldirektor Martin Bocckcr, Friedenshitte, und
wirdigt seine Verdienste um die Eisenhitte Oberschlesien.
Versammlung ehrt das Andenken an den Verstorbenen
durch Erheben von den Sitzen.

Zu Punkt 1 Der Vorsitzende macht Mitteilung,
daB dio Kricgsereignissc c¢s mit sich gebracht hétten,
daB eine Einberufung des Vorstandes unterblieben sei,
um unsere zum Teil auf das duRerste in Anspruch ge-
nommenen Vorstandsmitglieder nicht unno6tig zu be-
helligen, daB aber infolgedessen auch die Verteilung der
Aemtor im Vorstande hinausgeschoben worden sei. Nach
den Satzungen sind dio gewahlten Herren in ihren
Aemtern verblieben und glaube er vorschlagen zu sollen,
bis zum Ende dieses Jahres dio Verteilung der Aemtcr
im Vorstande wie fir das Jahr 1914 zu belassen.

Dieser Vorschlag wird einstimmig zum BeschluB
erhoben.

Zu Punkt 4 der Tagesordnung, der dann zur Ver-
handlung kommt, wird beschlossen, die Festsetzung des
Tages und der Tagesordnung fir dio ndchste Haupt-
versammlung bis zur nachsten Vorstandssitzung zu ver-
tagen; grundsétzlich ist Vorstand der Meinung, daR
eine Hauptversammlung stattfinden soll, wenn die Zeit-
vorhéltnisso cs irgend gestatten.

Zu Punkt 2 wund 3 berichtet die
fuhrung.

Zu Punkt 5 wurde beschlossen, das Vorgehen des
»lron and Steel Institute“ gegen die deutschen und
Osterreichischen Mitglieder diesor Gesellschaft nicht
durch oine gleiche MaRregel gegen die aus feindlichen
Landern stammenden Mitglieder unseres Vereins zu
vergelten.

Geschéafts-

Fir die Vereinsbicherei sind eingegangen:
(Die Einsender sind mit einem <« bezeichnet.)

Institut*, Das Konigliche, fiir Seeverkehr und Weltwirt-
schaft an der Christian-Alhrcchts-Vniversitat zu Kiel.
Kaiser-Wilhelm-Stiftung. [Bericht Uber die] Fest-
sitzung der Erdffnungsfeier am 20. Februar 1914.
Jena 1914. (50 S.) 8°.

[Vorlesungs-Verzeichnis des/
Polytechnikum/sj* zu Cothen in Anhalt
Winter-Semester 1915/10 (Cothen 1915.)

= Dissertationen, ==

Benetsch, A.: Die volkswirtschaftliche Bedeutung der
Torfmoore und Wasserkrafte unter besonderer Beriick-
sichtigung der Luftstickstoff-Fragc. Phil. Diss. (Univer-
sitat* Erlangen.) Berlin 1914. (232 S.) 8°.

Blumenthal, David; Die Bedeutung der deutschen
elektrotechnischen Spezialfabriken fiir Starkstromerzeug-
nisse und ihre Stellung in der Elektra-Industrie. $r.*E)ng.-
Diss. (Koénigl. Techn. Hochschule* zu Aachen.) Cédln
1914. (152 S.) 8».

Stadtische[n] Friedrichs-
[fur das]
(158 S.) 8».
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Brumdcr, Emil: Beitrag zur Kenntnis der Eisenerz-
lagerstatten des norddstlichen Bifs (Marokko). Si.-E)np.-

Diss. (Konigl. Techn. Hochschule* zu Aachen.) Essen
1914. (20 S.) 4».
Cosoiu, Mihail N.: Die belgische Handelspolitik der

letzten 10 Jahre. Staatswissensch. Diss.
Minchen.) Stuttgart 1914. (SO S.) 8°.
Edelmann, Fritz: Beitrdge zur Kenntnis der volume-
trischen Bestimmung von Metallen mit KCN. ‘sr.-Qug.-

(Universitat*

Diss. (Konigl Sachs. Techn. Hochschule* zu Dresden.)
Borna-Leizpig 1915. (82 S.) S°.
Kraft, Philip, jun,: Ucber die genetischen Beziehungen

des dichten Magnesits zu den Mineralien der Nickel-
silikatgmppe. Or.djng.-Diss. (Konigl. Techn. Hoch-
schule* zu Berlin.) Berlin 1915. (115 S.) 8°.

Lembert, Max Ernost: Ucher die verschiedenen Atom-
gewichte des gewdhnlichen und des radioaktiv entstandenen
Bleies. sr.'3ltp--Diss. (GroRhorzogl. Bad. Techn. Hoch-
schule* zu Karlsruhe.) Karlsruho 1915. (59 S.) 8°.

besser, W illy: Die Gesclidflsstadt Berlin in baulicher,
stadtebaulicher und wirtschaftlicher Hinsicht am Vor-
abend des Weltkrieges. 3)r.*$ltp.-Diss. (Kénigl. Techn.
Hochschule* zu Berlin.) Borlin 1915. (128 S.) 8°.

Liihrs, Joh.: Statische Berechnung des llahmentréagers.
®V.«"sll(l.-®iss. (Konigl. Techn. Hochschule* zu Hanno-
ver.) Leipzig 1915. (22 S.) 4° (8°).

Muller, Fritz: Ueber die kohlehaltigen Abwasser der
Braun- und Steinkohlenbergwerke.  jE'r.-Qng.-Diss. (Kgl.
Teohn. Hochschule* zu Berlin.) Kattowitz 1913.
(32 S.) 8».

Sehmehl, oOtto: Ueber die Einwirkung von Schwefel-
Wasserstoff auf einige Metalle und die Deduktion von
Mtlallsulfiden durch Wasserstoff. $r.>£(lig.-Diss. (GroB-
lierzogl. Techn. liochschulo* zu Darmstadt.)) Darm-
stadt 1914. (85 S.) 8°.

Schmidt, Friedrich A.: Der Saarkohlenbergbau in
Lothringen. Staatswissenseh. Diss. (Universitat* StraB-
burg.) Berlin 1914. (78 S.) 8*

Schupp, Ludwig: Studien zum Bayerischen Verfahren
der Herstellung von Tonerdehydrai.  ®r.*Qitp.-Diss.
(GroBhorzogl. Techn. Hochschule* zu Darmstadt.)
Darmstadt 1915. (50 S.) S°.

Stratmann, Fritz: Ueber die Entwasserung der Fein-
kohle in den Steinkohlenwaschen. ®©t.-Jiilp.-Diss. (Kénigl.

Tcchn. Hochschule* zu Aachen.) Gelsenkirchen 1915.
(34 S.) 4"
WeiRbach, Willy: Die Raumgcstall der Triebslrdmc in

der Scheibe eines Ferraris-Zahlers. sr.-Qug.-Diss. (GroB-
herzogl. Tcchn. Hochschule* zu Darmstadt.) Disseldorf
1915. (78 S) 8U

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Abcking, Kurt, ingenieur, Frankonthal i. Pfalz, Gartenstr. 9.

Betsch, Fritz, Ingenieur, Crefcld-Bockum, Windmiihlen-
stralo 42.

Brandenburg, Paul, Direktor der Stein- u. Thon-Industrie-
ges. Brohlthal, Burgbrohl, Bez. Koblenz.

Havekost, Friedrich Wilhelm, Ingenieur der Mannesmann-
rohren-Werke, Abt. Walzw. Rath, Ratingen, Schwarz-
bachstr. 17.

Janitzky, Emanucl J., Hiutteningenieur der
Steel Co., New Duluth, Minn., U. S. A.

Ketller, Heinrich, Ingenieur, Peine, Gathestr. 11.

Strecker, Dr. Arthur, Chefredakteur u. Verleger der Deut-
schen Volkswirtschaft!. Korrespondenz, Berlin-W ilmers-
dorf, Prinzregentenstr. 2.

Tiemann, Heinrich, Tcilh. der Eiseng. Winter & Co,
G. m.b. H., Arnstadt.

Minnesota

Gestorben.
Boecker, Martin, Kommerzienrat, Generaldirektor, Frie-

denshitte. 30. 8. 1915.
Bornemann, Georg, Hiittendircktor, Milheim-Ruhr-Spcl-
dorf. 24.8.1915.

Lomberg, Friedrich, Ingenieur, Gelsenkirchen. 10.8.1915.



