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Die Herstellung von G eschossen in amerikanischen und kanadischen 
W erkstätten.

I

(IT .

ii amerikanischen Zeitschriften ’) finden sich 
eine Reihe von A ufsätzen, in denen die Her

stellung der gepreßten Rohlinge für die Geschoß- 
herstellung ausführlich beschrieben wird. D a be
sonders für diesen Zweck gebaute Gcschoßpresscn 
in den meisten W erkstätten  nicht vorhanden  
waren, wurden zunächst vorhandene Schmiede
pressen, Dampfhämmer, Stauchmaschinen für 
diesen Sonderzweck umgebaut und auch 
je tz t noch im Betriebe gehalten, trotzdem  
in der Zwischenzeit eine größere Anzahl 
Geschoßpressen aufgestellt sein sollen.

Das M aterial zur H erstellung der 
lSpfiindigen Schrapnells wird in Stangen  
von 3'/n  bis 4 m L änge angeliefert. E s soll 
0 .45  bis 0 ,5 5  % K ohlenstoff, 0 ,7 0  % Man- 
gan und weniger als 0 ,0 4  % Schwefel und 
Phosphor enthalten. D ie Stangen werden 
in Stücke von etw a 125 mm Länge ge
schnitten, von denen beispielsweise die 
Montreal Lokom otive Co., deren Einrich
tungen zuerst beschrieben werden sollen, 
täglich 3 0 0 0  verarbeitet.

Das Zerschneiden erfolgt in verschie
denster W eise, da alle für diesen Zweck 
irgend geeigneten Maschinen verw endet 
werden mußten. Es werden sowohl K alt
sägen benutzt, die vier Stäbe gleichzeitig  
durchsclineiden, als auch Abstechbänke 
und große Tischhobelmaschinen. Die L ei
stung für die zehnstündige Schicht wird 
dabei im ersteren F all zu 250  und im letz
teren F a ll zu 26 5  angegeben. D er beim Abbrechen 
der B löcke stehenbleibende Grat wird dann mit 
einem Preßluftm eißel entfernt. D ie Blöckchen  
werden zu diesem Zweck in einen etw a 45 kg 
schw eren , mit einer entsprechenden Bohrung 
versehenen B lock eingespannt, und es soll ein 
Arbeiter genügen, um alle 3 0 0 0  Stück abzugraten.

Zur W eiterverarbeitung der Blöckchen stan
den zuerst eine Bördelpresse und eine motorisch

') American Machinist 1915, 27. Mai, S. 889/93;
3. Juni, S. 947/52; 10. Juni, S. 977/80; 1. Juli, S. 1/6;
8. Ju li, S. 45 /8 ; 15. Juli, S. 89/91.
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angetriebene wagerechte Stauchpresse zur V er
fügung. Später wurden noch zwei besondere Pressen  
aufgestellt. D ie Blöckchen werden in gewöhnlichen  
Flammöfen mit Oelfeuerung erhitzt. Zu jeder  
Presse gehören zwei Oefen. Jede Presse besitzt 
zwei Stem pel und Matrizen. D ie Stempel sind 
aus gehärtetem Stahl mit 0 ,7 0 %  Kohlenstoff, 
die Matrizen ebenfalls aus Stahl mit 0 ,7 0 %
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Abbildung l.
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G epreßter Rohling.
Höchstmaß, N —- Niedrigstmaß). Die Abmessungen A, B und C 

sind die inneren Fertigmaße. Bei D Ist rundum 1,3 mm Bearbeitungs
material. Das von 0  nach D wegzuarbeitende Material läuft konisch 
von 0 bis 1,3 mm zu. An dem Vorsprung E ist 2,5 mm zur Bearbeitung, 
bei P  rundum 1,3 mm und ebenso bei G 1,3 mm; bei G muß der Sinter 
vollkommen weggearbeitet werden. Die Flüchen II und K mllssen von 
den Preßxverken bearbeitet werden. Das Stück J  ist stehen zu lassen, 
wenn bei der Lieferung nichts Besonderes vorgeschrieben ist. Die Be
arbeitung von L soll nicht Uber 88,9 bis 90 mm hinausgehen. Die Innen
seite der Preßlinge von K bis C muß im fertigen Zustande g latt und 
frei von Sinter, VorsprUngcn, Ungleichmäßigkeiten und sonstigen Fehl

stellen sein; auch muß der Geschoßkörper gerade sein.

Kohlenstoff oder aus Hartguß. Die Abmessungen 
der fertiggepreßten Rohlinge mit den von den Ab
nahmebeamten zugelassenen Abweichungen gehen  
aus Abb. 1 hervor. D ie H erstellung des fertigen 
Rohlings vollzieht sich in zwei Arbeitsgängen. 
D as Blöckchen wird zuerst gelocht und dann 
durch Ziehen auf die genauen Fertigäbmessungen 
gebracht. D ie Bördelpresse besaß einen Preß- 
druck von 155 t bei 750  mm Hub. D ie R ück; 
zugskraft wurde auf 55 t gebracht, da festgestellt 
wurde, daß zum sicheren Abstreifen eines vor
gelochten Blockes 25  t notwendig waren.
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einandcrgclegenen Ziehringe gegangen waren. 
D ie Ausbeute soll, wenn alles g la tt geht, etw a  
70 Rohlinge in der Stunde betragen.

D ie Stem pel und Matrizen werden m it Gra
phit und W asser geschm iert. Für das Lochen

y v v v // / / / / / / / / \__
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Abbildung 3. Stem pel und Matrize.

soll sich eine Blocktem peratur von 1 1 0 0 °  als 
zweckmäßig erwiesen haben, während das Ziehen 
bei etw a 98 0  ° vor sich gehen soll. A ls günstigste  
Geschwindigkeit wird zum Lochen 9 m und zum 
Ziehen 6,G m i. d. min angegeben. Abweichungen  
um nur 0 ,6  m nach oben und unten sollen die 
Ergebnisse schon ungünstig beeinflussen und S tö 
rungen verursachen. Der Prozentsatz der von  
den Beam ten abgenommenen Rohlinge soll etw a  
70 bis 90 betragen.

In den Turcot-W erken der Canadian Car & 
Foundry Co. in Montreal werden die RohlingeAbbildung 2. Presso.

Die Ausbeute einer Presse, deren Abmes
sungen aus Abb. 2 hervorgehen, beträgt etw a  
1000  vorgelochte Blöckchen in zehn Stun
den. D ie Lebensdauer der Matrizen und der 
Stem pel (vgl; Abb. 3 und 4) ist natürlich  
verschieden, doch sollen erstere häufig ‘24 
Stunden ausgehalten haben, während die 
Stem pel etw a vier- bis fünfmal am Tag  
ausgew echselt werden müssen, w eil an die 
G enauigkeit der Höhlung größere Anforde
rungen gestellt werden.

Zum Fertigziehen der Rohlinge wurde 
zuerst eine Stauchpresse (s. Abb. 5) ver
w endet, bei der die drei Ziehringe neben
einander angeordnet s in d , so daß das ge
lochte Blöckchen nach jedem  Mal vom Stem
pel abgestreift und auf den nächsten Stempel

x ----91$----- *<
Abbildung 4. Stempel und M atrizen, 

erster, b =  zweiter, c =  d ritter Arbeitsgang auf der Presse.
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aufgesteckt werden mußte. Später fanden senk
rechte Sonderpressen Verwendung, die auch mit 
Vorrichtungen ausgerüstet waren, um die fertig
gezogenen Rohlinge selbsttätig  vom Stem pel ab
zuziehen, nachdem sio durch die drei hinter-
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unter dem Dampfhammer und auf Stauchmaschinen 
hergestellt. Auch das Abschneiden der B löck
chen von der Stange erfolgt im warmen Zustande 
auf Schmiedemaschinen. D ie einzelnen Arbeits
gänge, die der Rohling durchläuft, sind aus Abb. 6

Abbildung 5. Stauchpresse.

nicht nötig. Die Leistung von insgesamt 30 A r
beitern beträgt bei dieser A rbeitsweise 1200  Roh
linge in der 24stündigen Doppelschicht.

In den Dominion-W erken derselben G esell
schaft werden in ähnlicher W eise Rohlinge für

CL

a =  Stempel illr den letzten Arbeitsgang. b =  Stempel für den 
ersten und zweiten Arbeitsgang, c -= Abstreifer, d =  Ziehringe für 
die ersten, zweiten und dritten Arbeitsgänge, e =  Matrizen für die 

ersten, zweiten und dritten Arbeitsgänge.
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ersichtlich. D ie Stangen werden rotwarm senk
recht von oben in die Schmiedemaschine einge
führt und von den Klemmbacken A  und B 
(s. Abb. 7) festgehalten. W ährend der Scherstem- 
pel C ein Stück von 1 32 mm Länge aus der Stange 
ausschert, bleibt in der unteren  
Klemmbacke ein Stiick von der 
gleichen Länge sitzen, so daß 
bei jedem  Ilub der Maschine 
zw ei Blöckchen abgeschnitten  
werden. D ie abgeschnittenen  
Stücke werden unter dem 
Dampfhammer in eine im Ham 
merbär befestigte konische Ma
trize geschlagen, so daß sie die 
Form  B annehmen. Das ge
schieht in derselben H itze, in 
der sie von der Maschine ab
geschnitten werden. D ie L ei
stung von drei Mann beträgt 
GOO Stück in  der Schicht. Dann  
werden die konischen Blöckchen neu erhitzt und 
unter dem Dampfhammer gelocht. Das Lochen 
erfolgt in zwei H itzen, aber mit denselben W erk
zeugen. Nach dem Lochen wird der Hohlblock  
auf einer Stauchpresse in drei aufeinanderfolgen
den Arbeitsgängen genau wie in Abb. 5 fertig
gezogen. Eine nochmalige Erhitzung ist dabei

die 4 1/ 27,ölligen Brisanzgranaten liergestellt. Das 
Ausgangsmaterial sind hier rohgegossene B löck
chen von 120  mm Durchmesser und etw a 23 0  mm 
Länge. D er fertige Rohling ist 325  mm lang, 
hat 125 mm Durchmesser, eine Höhlung von

Abbildung 6. Höhen maße der Körper.
(Von links nach rechts): 1 =  132, 2 =  95, 3 — 111, 4 =  130, 5 =  152, 6 == 20G, 

7 =  267, 8 =  245 mm hoch.

80 mm Durchmesser und 38 mm Bodenstärke. 
Die Rohblöckchen werden in einem Ofen m it Oel- 
feuerung erhitzt, und zwar erreichen sie die nötige  
H itze in etw a 45  Minuten, wenn der Ofen ein
mal warm ist. Dann werden sic unter einem  
schweren Zweiständer-Dampfhammer gelocht. D ie  
tägliche Ausbeute beträgt dabei 50 0  Stück iu
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2 4  Stunden; doch sind auch schon 3 2 0  Stück in 
10 Stunden bew ältigt worden. D as Blöckchen ist 
nun konisch m it 133 mm Durchmesser oben und 
127 mm Durchmesser unten, 2 3 0  mm lang und 
hat ein Loch von 70 mm Durchmesser und 102 mm

Ihre Lebensdauer schwankt von 1 bis 2 Stück an 
bis hinauf zu 1000  Rohlingen. Der Zugstempel 
ist aus K ohlenstoffstahl und hält im Durchschnitt
50 0  Pressungen aus. Einmal wurden sogar 50 0 0
Rohlinge mit demselben Stem pel hergestellt.
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Abbildung 7. Stempel und Matrizen für Dam pfham m er und Stauchmaschine.

a =s Abschneidematrizen. Maße für A: 98 mm für den ersten, 95 mm für den zweiten, 91 mm für den dritten 
b ~  Matrize zum Aufsetzen, c =  Lochstempel, d =  Matrize zum Lochen, e =  Ziehring, f =  Matrize für den Boden.

für die fUnften, sechsten und siebenten Arbeitsgänge.

Arbeitsgang, 
g =  Stempel

16 16

K ------------------------ ------------- 5 5 9 -------------------
I}
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Abbildung 9. Ziehringo und Stempel für den 
d ritten  Arbeitsgang.

„L ’Industria“ 1) veröffentlicht, auf den hier nur 
verw iesen sei.

D a s  S t a n z e n  d er  P u lv e r k a m m e r - V e r 
s c h lu ß s c h e ib e n  fü r  b r i t i s c h e  S c h r a p n e l l -  
h ü ls e n .  D ie Sprengladung der 18pfiindigen

!) 1915, 15. Ang., S. 521/5.

Tiefe. Nachdem der B lock neu erhitzt worden 
ist, wird er unter einer hydraulischen 500 -t-  
Presse m ittels der W erkzeuge Abb. 8 w eiter ge
locht Dabei wird das Blöckchen etw a 7(5 nun

D ie Form gebung des oberen spitzbogenfönnigen  
T eiles des Geschosses erfolgt ebenfalls unter einer 
Presse, zuweilen auch unter dem Dampfhammer, 
mit besonderen entsprechend geform ten Stempeln 
und M atrizen. E ine kurzgefaßte Besprechung dieser 
A rbeitsw eise in einigen französischen W erkstätten  
is t in einem A ufsatz „D ieH erstellung derG eschosse 
in Frankreich“ in der italienischen Zeitschrift

Abbildung 8. M atrize und Stempel für den 
zweiten Arbeitsgang.

länger. D ie L eistung dieser Presse beträgt eben
falls 50 0  Stück in 24  Stunden. Nach nochmaligem  
Erhitzen wird dann der B lock auf einer zweiten  
500-t-P resse mit 750  mm Hub durch zw ei un
m ittelbar aufeinanderliegende Ziehringe (s. Abb. 9) 
gezogen. D ie Matrizen sind aus Gußeisen; die 
Arbeitsflächen sind durch Eisenkokillen gehärtet.

‘,SO^
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Schrapnells ist in einer ilußerst kräftigen Büchse 
aus Zinn untergebracht, die in die Pulverkamm er 
ein gesetzt is t. Außerdem w ird die Pulverkammer 
noch durch eine Stahlscheibe abgeschlossen, deren 
untere Form sich genau an die Zinnbüchse an
schm iegt. D ie Abmessungen dieser Scheibe sind 
aus Abb. 10, das Aussehen während der ver
schiedenen A rbeitsgänge aus Abb. 11 ersichtlich.

in  letzterer Abbil
dung sind auch die 
zur H erstellung nö- 

_ T tigen W erkzeuge  
«largestellt. D ie 
Verschlußscheibe 

hat den Zweck, den 
gew altigen  Druck  
aufzunehmen, den 
die Füllung von

i f
-N636—J

Abbildung 10. VersohluDsolieibe.

ungefähr 11 Pfund B leikugeln infolge des B ehar
rungsverm ögens beim Abfeuern des Geschosses 
auf die Zinnbüchse m it der Treibladung ausüben 
würde, und le tz tere  vor Zerstörung zu schützen.

D ie Scheiben werden aus Flachstäben aus Stahl 
von niedrigem K ohlenstoffgehalt ausgestanzt. Die 
Flachstäbe sind etw a 3 m lang, G3 mm breit und
12 mm dick und werden in Oefen mit Oelfeuerung 
zunächst bis zur m ittleren  
Gelbglut erhitzt. Zuerst w er
den aus dem glühenden F lach
stab auf einer D oppelstanze  
die rohen Scheiben A (s. Abb.
11) au sgestan zt, die einen 
Durchm esser von etw a 57 mm 
haben. D ie von einem Motor 
angetriebene Stanze macht 
etw a 35 Hübe in der Minute; 
zwei Mann können in zehn  
Stunden rund 3 5 0 0  Scheiben 
stanzen. Nach etw a 2 0 0 0  
Scheiben muß die Matrize 
ausgew echselt werden, wäh
rend die Stem pel etw a 5 0 0 0  
Scheiben aushalten. D ie un
tere F läche der Stem pel ist  
etw as gew ölbt. Im zw eiten  
A rbeitsgang erhält die Scheibe 
durch die W erkzeuge II 
und J die G estalt B . D ie Ausbeute ist etw as 
geringer; sie beträgt nur etw a 2 8 0 0  in zehn 
Stunden, aber die Stempel halten zw ischen 60 0 0  
bis 7 0 0 0  Prägungen aus. B ei diesem und dem 
folgenden A rbeitsgang werden die neu erhitz
ten Scheiben vom A rbeiter mit Zangen g e 
faßt, deren Greifschenkel K höher und am oberen 
Hand etw as w eiter sind als das zu ergreifende 
Stück, damit der A rbeiter das A rbeitsstück mittels 
des überstellenden Zangenrandes genau unter den 
von oben kommenden Preßstem pel legen kann. 
Ehe der Scheibe durch eine dritte Pressung ihre 
endgültige G estalt gegeben wird, werden die vor

gepreßten Scheiben in einer Putztrom mel vom  
Hammerschlag befreit und dann, aufs neue erh itzt, 
m it der Zange einzeln aus dem Ofen genommen 
und unter den Preßstem pel gebracht, der die 
Form M hat. Matrize N und A uswerfer L, der 
durch einen Handhebel betätigt wird, sind eben
falls aus Abb. 11 ersichtlich. W ährend dieser 
Fertigpressung sind die Stempel und die Matrize 
ständig vom Kühlwasser überflutet; der sich ent
wickelnde Dampf kann durch eine kleine 5-mm- 
Bohrung entweichen. D ie Scheiben sind dann 
sowohl an den Rändern als auch an den Ober
flächen vollständig fertig und blank, so daß ein 
w eiteres Putzen und Bearbeiten nicht nötig ist. 
D ie Leistung einer Presse beträgt etw a 1700  
Stück in zehn Stunden.

D ie Scheiben werden nun auf einer mit zw ei 
Bohrern und einem Gewindebohrer versehenen  
Drehbank gebohrt und das Gewinde eingeschnitten, 
wobei ein Arbeiter in zehn Stunden etw a 600  
Scheiben bew ältigen kann. Dann wird auf einer 
ändern Maschine ein etw aiger leichter Grat an 
den Rändern entfernt; hierbei können bequem 
1000  Stück in derselben Zeit fertig  gem acht 
werden. D ie Scheiben werden nun mit einer 
A nzahl Lehren genau nachgemessen und insbe-

Abbildung 11. Herstellungsgang der Verschlußscheiben.

sondere die genaue axiale L age der Bohrung ge
prüft. D a die zur H erstellung gebrauchten F lach
stäbe nicht immer genau gleich dick sind, so 
werden ab und zu die Scheiben zu stark aus- 
fallen. Solche Scheiben werden dem letzten  P räge
vorgang nochmals unterworfen, wobei das über
flüssige Material in die Bohrung fließt, von wo 
es beim Nachschnciden mit dem Gewindebohrer 
entfernt wird.

D a s  S c h m i e d e n  v o n  G r u n d p l a t t e n  f ü r  
H o c h  e x p l o s i v - G r a n a t e n .  D ie gebräuch
lichen Hülsen für Hochexplosiv-Granaten werden 
aus Rundstahl geschm iedet. Dabei lieg t immer
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die Gefahr vor, daß kleine Lunker im Bodenstück  
vorhanden sind, und daß die Flamme der Treib
ladung im Kanonenrohr durch solche Lunker hin
durchschlügt, die Füllung der Granate in Brand 
se tz t und so Rohrkrepierer veranlaßt. B ei den 
gew öhnlichen Schrapnells lieg t diese Gefahr nicht 
vor, weil die Explosionsladung des Schrapnells 
ja  in einer besonderen Pulverbüchse aus Zinn 
eingeschlossen ist. D ie Hochexplosiv-Granaten  
aber bergen unmittelbar die Ladung und werden 
deshalb alle am Bodenstiick von außen mit einer 
Eindrehung verseilen, in die Gewinde geschnitten  
sind. In diese Eindrehung wird eine besondere 
Bodenplatte eingeschraubt, die aus F lachstahl g e 
schmiedet ist, so daß sich die W alzfasern  des 
Bodenstücks und dieser Bodenplatte kreuzen. 
Selbst bei etw aigen Haarrissen im Bodenstück  
ist dann ein D urchschlagen der Flamme bei der 
Entzündung der Treibladung nicht mehr möglich. 
D ie B odenplatte wird nach dem Einschrauben gut 
vern ietet und das Bodenstiick neu abgedreht.

In den W erkstätten  der Canadian Car & Foun- 
dry Co. in T urcot werden diese Bodenplatten  
auf einer liegenden Schmiede- bzw. Stanzmaschine 
hergestellt. A ls A usgangsm aterial dient F lach
stahl von 25 x  75 mm, der in Stücke von rd. 
1 m Länge geschnitten wird. V ier solcher Stäbe 
werden gleichzeitig in einem Ofen mit Oelfeue- 
rung erhitzt. Zwei L eute können in 2 4  Stunden 
2 0 0 0  Bodenplatten schmieden, obgleich die Ma
schine für diese A rbeit etw as unbequem einge
richtet is t. Der durch die zw eiteilige M atrize  
entstehende Grat wird auf einer doppelspindllgen  
selbsttätigen  Drehbank entfernt, mit der zw ei 
L eute in 24  Stunden 1 2 0 0  Bodenplatten abgraten  
können.

D a s  G ie ß e n  v o n  B l ö c k c h e n  zu m  P r e s s e n  
v o n  1 1 , 4 - c m - S c h r a p n e l l s .

Tn der Stahlgießerei der Canadian S teel Foun- 
dries L td . in Longue Pointe bei Montreal (Kanada) 
werden die Blöckchen für 11,4-cm -H aubitzen- 
Sclirapnells in gußeisernen Dauerformen (Kokillen) 
gegossen1). D ie von der R egierung an diesen Stahl 
gestellten  Bedingungen sind die gleichen wie bei 
den 6 ,8 - und 8,2-kg-Schrapnells, die aus W alz
stäben hergestellt werden. Das M aterial muß eine 
E lastiz itä tsgrenze von m indestens 30 kg/qm m, eine 
Zerreißfestigkeit von 55 bis 77 kg/qmm und eine 
Dehnung von 20 % haben. Der Kohlenstoffgehalt 
soll zwischen 0 ,4 5  und 0 ,5 5 %  liegen, N ickel unter 
0 ,5 0  %, Mangan zwischen 0 ,4  und 1,0 %, Schwefel 
und Phosphor unter 0 ,0 5 % . Der hierfür geeignete  
Stahl wird aus folgendem E insatz erschmolzen: 
20  % Roheisen mit niedrigem Phosphorgehalt, 
40  % M artinstahlsclirott, der R est Schmiedeisen
schrott m it geringem  Phosphorgehalt. Der Stahl

1) Amorican Machinist 1915, 17. Jun i, S. 1021/4; 
24. Jun i, S. 1065/8.

wird in zwei sauren Oefen von 30  t  F assung er
zeugt. D ie Oefen werden m it gewöhnlichem  H eizöl 
mit 5 ,6  at Pressung und L uft von 7 at Pressung  
betrieben. Der Ö lverbrauch  ist sehr gering, etwa  
125 bis 130  L iter für die Tonne Stahl. Jede 
Charge dauert ungefähr fünf Stunden.

Die zuerst benutzten Dauerformen (Kokillen) 
waren etw a 53 0  mm lang und hatten einen inneren 
Durchm esser von 125 mm und eine W andstärke 
von 38 mm. Oben wurde ein Eingußring aus feuer
festem  M aterial aufgesetzt. Beim  Gießen bildete 
sich auf diese W eise ein ziemlich großer verlorener 
Ivopf, der auf der Drehbank gleichzeitig bei dem 
Zerteilen des B löckchens in zwei Stücke abge- 
sclm itten werden mußte. D ie Kokillen standen auf 
einzelnen kleinen Gußplatten reihenweise neben
einander. Um das Gießen zu erleichtern, hat man 
die K okillen je tz t auf einen großen drehbaren 
K reisring gesetzt, der beim Gießen durch ein 
Handrad gedreht werden kann, während die Gieß
pfanne stehen bleibt, in gleicher W eise wie bei 
dem Gießen von Rohren nach K arussellart. Man 
gebraucht je tz t K okillen von 8 4 0  mm Länge und 
28 mm W andstärke. Der feuerfeste A ufsatz wurde 
etw as verkleinert, uni keinen großen verlorenen  
Kopf zu erhalten; er mißt unten 2 4 0  mm, oben 
215  mm, bei einer H öhe von 100 111111 und einem  
inneren Durchmesser von 152 111111 oben und 76 mm 
unten. Das Vergießen einer Charge nimmt 55  Mi
nuten in Anspruch. Es sind vier derartige K a- 
russellgießtische vorhanden; jeder Gießtisch trägt 
50  K okillen und hat einen äußeren Durchmesser 
von 5 ,6  111 und einen inneren Durchmesser von 
5 111. E in neuer Gießtisch soll zwei konzentrische 
Ringe erhalten und so die Erzeugungsmenge auf 
das Doppelte erhöhen, ohne mehr P la tz  zu be
anspruchen.

Zurzeit werden in 24  Stunden vier Chargen ge
schmolzen mit einer Erzeugung von 300  Blöckchen  
je  Charge oder annähernd 2 4 0 0  Schrapnellblöckchen  
in 24 Stunden. Um die Erzeugung m öglichst zu 
steigern, werden demnächst sieben 25-t-Chargen  
täglich geschmolzen m it einem Ausbringen von  
4 0 0 0  Schrapnellblöckchen in 24 Stunden.

Von den gegossenen Blöckchen werden oben 
4 0 % , entsprechend 33 cm, abgeschopft; dieser 
T eil enthält dann den 5 bis 7 ,5  cm langen Lunker.

D ie B löckchen werden zunächst auf etw a vor
handene R isse oder sonstige F ehler untersucht 
und dann zu den Drehbänken geschafft, wo der 
verlorene Kopf abgestochen und das Blöckchen  
geteilt wird. D as Aufspannen, Einstechen (vier 
Schnitte) und Entfernen des Stückes von der 
Drehbank dauert etw a 12 Minuten, so daß jede  
Drehbank rund 20 0  Schrapnellblöckeheu von  
233  mm Länge in 10 Stunden liefert. D ie ein
geschnittenen B löcke werden dann m it einem  
Handhammer in die drei Stücke (Ivopf und zwei 
Blöckchen) zerschlagen. D ie R egierungsvorschrift 
verlangt, daß ein Sechstel des Querschnittes für
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Zahlcntafcl 1. A n a ly s e n -  u n d  F e s t ig k e i t s w e r t e .

i Elasti- 
Charge i grenze

kg/qmm

Zerreiß
festigkeit

kg/qmm

Dehnung

%

Kohlen
stoff

%

Silizium

%

Mangiin

%

Phosphor

y/o

Schwefel

%

1 3 0 ,2 64 ,1 25 ,7 0 ,4 2 0 ,2 8 0 ,7 2 0 ,031 0 ,0 3 2
2 34 ,5 05 ,9 27 ,0 0 ,41 0 ,3 0 0 ,8 5 0 ,0 3 0 0 ,0 3 2
3 3 5 ,2 00 ,2 20 ,3 0 ,4 0 0 ,27 0 ,8 7 0 ,0 3 0 0 ,0 3 4

den Bruch übrigbleiben 
soll, um den Bruch prü
fen zu können.

W ährend der Kopf 
wieder zum Einschmelzen  
ins Stahlwerk geht, ge
langen die Blöckchen zu 
besonderen Tischen, wo 
sie von Abnehmern der 
R egierung auf etw aige Hisse, Lunker oder F ehl
stellen  geprüft und, falls gut befunden, gestem pelt 
werden. D ie etwas vorstehenden Bruchflächen  
werden dann auf W erkzeugmaschinen abgehobelt, 
oder, wenn nur wenig M aterial zu entfernen ist, 
auf Schleifscheiben abgeschmirgelt.

Von jeder Charge werden zwei Proben zur 
A nalyse entnommen, eine Probe, wenn ein D rittel 
der Charge aus dem Ofen gelaufen ist, und eine 
zw eite Probe am Schluß des A bstiches. A ußer
dem werden noch von einem Blöckchen Bohr- 
proben zur A nalyse entnommen. Die chemische 
Untersuchung erstreckt sich auf Kohlenstoff, 
Schwefel, Phosphor und Mangan. D ie Analysen

und Festigkeitsw erte von drei Chargen sind aus 
Zahlentafel 1 zu entnehmen.

D ie Aenderung der F estigkeitsw erte durch das 
Pressen geht aus folgenden Zahlen hervor: Ein  
Stahl mit 0 ,4 2  % Kohlenstoff, 0 ,2 8  % Silizium,
0 ,7 2 %  Mangan, 0 ,0 3 2 %  Schw efel, 0 ,0 3 1 %  Phos
phor hatte im gegossenen Zustande eine E lasti
zitätsgrenze von 15,7 kg/qmm und eine F estig 
k eit von rd. 63 ,0  kg/qmm. Eine Probe aus 
dem gepreßten Stück ergab eine E lastiz itäts
grenze von 3 0 ,3  kg/qmm und eine F estigkeit von 
04,1 kg/qmm, also ungefähr die gleiche F estig
keit wie im gegossenen Zustande; die Dehnung 
betrug 25 ,7  %.

Verfahren zur Erhöhung der Zitronensäurelöslichkeit der 
Phosphorsäure in Thomasschlacken.

Von Generaldirektor W . I l a e n e l  in Haspe.

\  /  or einiger Zeit ist in dieser Z eitschrift1) ein 
’  neues Verfahren zur Erhöhung der Zitronen

säurelöslichkeit der Phosphorsäure in Thoinas- 
schlacken beschrieben worden. Nachdem in dem 
B ericht auf die w ohl a llse itig  anerkannte W ich tig 
keit der m öglichst hohen Zitronensäurelöslichkeit 
der Phosphorsaure hingew iesen worden ist, die 
insbesondere in der jetzigen  K riegszeit für die 
wirksam e D üngung außerordentlich an W ert ge
wonnen hat, wird auf die Schw ierigkeiten hinge
wiesen, die einer Beim ischung des kieselsäure
haltigen  Sandes, der zur Erhöhung der Zitronen
säurelöslichkeit benutzt wird, im W ege stehen. 
D a diese Beim ischung bei der bisher ausgeübten 
A rt eine sehr unvollkommene is t  und, w ie der 
B ericht hervorhebt., vollständig von der mehr oder 
weniger großen Geschicklichkeit und G ew issen
haftigkeit der damit betrauten A rbeiter abhängt, 
ist auf dem P einer W alzw erk ein V erfahren in 
Anwendung gekommen, demzufolge die nachträg
liche gu te Durchmischung des während oder nach 
dem Abgießen eingeführten Sandes m ittels eines 
maschinellen R ührwerkes bew erkstelligt wird.

W enn auch zuzugeben ist, daß dieses Verfahren 
einen w esentlichen F ortschritt gegenüber dem bis
lang üblichen Zusatz des Sandes durch Schippen 
darstellt, so erscheint doch das Hinzufügen des 
R ührwerksvorganges zu den schon recht mannig

>) 1914, 15. Okt., S. 1593/5.

faltigen Vorgängen der Thom asstahlbereitung nicht 
gerade angenehm. Das Rühren selbst kann auch 
nur mit teilweisem  E rfolg  durchgeführt werden, 
da dieser abhängig ist von der mehr oder w eniger  
großen Steifigkeit und dem Hitzegrad der Schlacke. 
Die trotzdem  zu erzielende Verbesserung der 
Schlacke beweist, wie w ichtig es ist, den Sand
zusatz möglichst gleichmäßig und innig gemischt 
der Schlacke zuzuführen.

D iese Hauptforderung des innigen und gleich
mäßigen Mischens stand bei der Einführung eines 
neuen Verfahrens zur Erhöhung der Zitronensäure
löslichkeit der Phosphorsäure in der Thomas
schlacke, das auf dem H a s p e r  E i s e n -  u n d  
S t a h l w e r k  durchgeführt wrorden ist, im Vorder
gründe. E s war bei den örtlichen V erhältnissen  
des Stahlwerks und auch w egen der kurzen Pausen  
zwischen den einzelnen Chargen ausgeschlossen, 
den Rührwerksvorgang einzuführen. Auch war 
nicht zu verkennen, daß das Rührwerk ja  nur 
dazu diente, den durch das ungenügende Mischen 
hervorgerufenen Fehler in der Zusammensetzung 
der Schlacke nachträglich wieder zu verbessern.

E s ist zw eifellos richtiger, von vornherein  
ein vollkommenes E rzeugnis herzustellen, als ein 
m angelhaftes nachträglich zu verbessern. D ie 
Beachtung dieses G rundsatzes führte dazu, ein 
Verfahren einzuführen, das ohne jedwede B etriebs
schw ierigkeit und mit vollkommener Sicherheit, 
unabhängig von der Aufmerksamkeit von A r
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beitern, den Sand der Schlacke beimischt. D er  
richtigste Zeitpunkt hierfür ist nun derjenige, in 
dem die Schlacke aus dem K onverter gegossen  
m rd, denn während des A usgießens besitzt die 
Schlacke noch die größte H itze und Dünnflüssig- 
keit. D as ziem lich gleichm äßige Abschütten der 
Schlacke b ietet gar keine Schw ierigkeiten, so 
daß also ein Sandstrahl, der mit großer Kraft 
und gleichm äßig unmittelbar mitten in den aus
fließenden Schlackcnstrahl eingeführt w ird, sich 
aufs innigste mit der Schlacke mischen muß. 
H ierzu eignen sich vorzüglich die bekannten, 
in den Stahl- und E isengießereien seit langem  
eingeführten Sandstrahlgebläse, nachdem sie für 
den besonderen B etriebszw eck entsprechend um
gew andelt sind. Es ist vor allen D ingen ein 
Sandbehälter notw endig, dessen Größe der jew eils  
zuzufülirenden Sandmenge entspricht.

Der ganz feine und gleichm äßige Sand wird 
vorher gctrocknet und hierbei möglichst hoch er
h itzt. D ie erhitzte Sandmenge wird vor jeder  
Charge dem in der N ähe des K onverters an be
liebiger S telle  eingebauten Sandstrahlgebläse zu

geführt. Durch regelbaren Luftdruck wird der 
Sand dann während der ganzen D auer des Aus
gießens m ittels eines bis unmittelbar an die Kon- 
vertenniindung herangeführten, schräg nach unten 
gerichteten Düsenrohres in den ausfließenden 
Schlackenstrahl hereingepreßt. Der Querschnitt 
der am Ende des Sandrohres befindlichen Düse 
und der Druck, m it dem der Sand aus der Düse 
herausgepreßt wird, wird gemäß der Chargen
größe ein für allemal durch Versuch festgeleg t, 
derart, daß die im voraus berechnete Sandmenge 
m öglichst während der ganzen Dauer des Aus
schüttens gleichm äßig und ohne Unterbrechung  
in den ausflicßcnden Schlackenstrahl eintritt.

Auf dem Hasper W erk ist das Verfahren seit 
A nfang dieses Jahres dauernd mit dem Erfolg  
im Betrieb, daß die Z itronensäurelöslichkeit der 
Thom asschlacke seit Einführung des Verfahrens 
10 bis 1 2 %  höher ist als vorher. D as Verfahren, 
das durch D. R. P . 67 821 gesch ü tzt ist, zeichnet 
sich durchbesondereEinfachheit der A nlage undB e- 
dienung aus; sein E rfolg ist w egen dieser V orzüge  
jeder Z ufälligkeit und jeder Störung entzogen.

U eber das Verhalten m ehrerer Eisen- und Stahlsorten 
beim Druckversuch.

Von '35ipi.*8"9- H e r b e r t  M o n d e n  in B eth len-Falvah iitte, O.-S.
(Mitteilung aus dem Eiscnhüttenm ännischen In s ti tu t der Kgl. Techn. Hochschule zu Breslau.)

(Schluß von Seite 1028.)

N, achdem so die Frage nach dem Einfluß der 
~  Probekürperform auf die Ergebnisse hinläng

lich geklärt schien, konnte die kritische Beleuch
tung dieser selbst erfolgen.

D ie Ergebnisse der Zugversuche, die zur Beur
teilung der Druckversuche angestellt wurden und 
ebenfalls in den Zahlentafeln 2 bis 4 zusammen
gestellt sind, bedürfen der Erklärung einiger schein
barer Widersprüche. Infolge derselben chemischen 
Zusammensetzung müßten die gefundenen F e s t i g 
k e it s z a h le n  der Rund- und Quadratstäbe Gruppe 1 
A bis D und Gruppe 2 A bis E  vollkommen überein
stimmen. Für die Festigkeit, Bruchdehnung und Kon
traktion trifft das auch zu, abgesehen von den 
Stäben Gruppe 1 A und Gruppe 2 A und B . Daß 
diese Stäbe unter sich Unterschiede aufweisen 
müssen, liegt daran, daß bei ihnen die aus den 
Quadratstäben angefertigten Proportionalstäbe dem 
seigerungsreichen Teil entstammen, während die 
m it Walzhaut verwendeten Rundstäbe den Durch
schnittswert des gesamten Querschnitts ergeben. 
Eine zunächst nicht zu erklärende Unstimmigkeit 
findet man dagegen bei den Werten für die Span
nungen an der Streckgrenze. Vergleicht man dann 
aber diese Spannungen für Zug und Druck ins
besondere unter Berücksichtigung der Druckprobe
körper h/V / f = 3 ,  so ergibt sich hier eine Ueber- 
einstimmung, wie sie innerhalb der Verschiedenheiten

des Materials überhaupt möglich ist. Daraus ist der 
Schluß zu ziehen, daß für gewöhnliche Flußeisen- 
und Stahlsorten die S p a n n u n g e n  an  der F l i e ß 
g r e n z e  fü r  Z ug u n d  D r u c k  g le ic h  g ro ß  sind. 
Auch bei den Druckproben aber zeigt sich wieder 
der anscheinend gesetzlose Unterschied der Fließ
grenze bei den runden und quadratischen Probe
körpern gleicher chemischer Zusammensetzung. D ie  
Erklärung für diese Tatsache fand sich in der M ik ro 
s tr u k tu r . Ein Vergleich derselben bei den Rund- 
und Quadratstäben der beiden Gruppen 1 und 2 
unter sich ergab, daß das Gefüge der Quadratstäbe 
der Gruppe 1 gröber war als das der Rundstäbe 
derselben Gruppe, während bei Gruppe 2 ein solcher 
Unterschied nicht vorhanden war. D ie n ie d r ig e r e  
F lie ß g r e n z e  bei den quadratischen Probekörpern 
der Gruppe 1 mußte demnach als eine F o lg e  des  
g r ö b e r  a u s g e b i ld e te n  K ornesbetrachtetw erden. 
In dieser Form ausgesprochen, dürfte der gezogene 
Schluß neu sein, es war daher zu seiner Bestätigung  
eine weitere Versuchsreihe empfehlenswert. War der 
Schluß richtig, so mußte sich bei ein und demselben 
Material die Fließgrenze erhöhen oder erniedrigen 
lassen, wenn es ein M ittel gab, das Korn zu vergrößern 
oder zu verfeinern. Ein solches M ittel ist aber in 
jedem Falle die th e r m is c h e  B e h a n d lu n g .

Es wurden daher Stücke der Stäbe Gruppe 1 
etwa 2 l/z Stunden bei einer Temperatur geglüht,
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die auch für die weichen Kohlenstoffsorten über der 
Kristallisationslinie des Ferrits liegen, d. h. bei 
etwas über 9 0 0 11. Der Erfolg des Glühens war eine 
Vergrößerung des Kornes. Es wurde auch das 
verhältnismäßig große Korn der Quadratstäbe noch 
vergrößert. Aus den geglühten Stäben wurden 
Probekörper von dem Verhältnis h/vT =  3 und 1 
dem Druckversuch unterworfen, und tatsächlich 
wurde die Fließgrenze bei einem wesentlich tieferen 
Wert ermittelt, als sie das ursprüngliche Material 
aufgewiesen hatte. In Zahlentafel 5 sind die ent
sprechenden AYerte zusammengestellt. Das über
zeugendste Moment dieser Versuchsreihe liegt darin, 
daß die Fließgrenze beider Probesorten nicht nur 
wesentlich herabgedrückt worden ist, sondern nach
dem sowohl die Quadrat- als auch Rundstäbe durch 
die gleiche Glühbehandlung eine annähernd gleiche 
Korngröße erhalten haben, die Spannung an der 
Fließgrenze für beide Fälle annähernd die gleiche 
geworden ist (s. Zahlentafel 5). Es ergibt sich daraus 
der allgemeine Schluß, daß die Spannung an der 
Fließgrenze von Flußeisen- und Stahlsorten gleicher 
chemischer Zusammensetzung m it abnehmender 
Korngröße zunimmt.

Was dann die e la s t is c h e n  E ig e n s c h a f t e n  
anlangt, also insbesondere die Dehnungen — s 
im Vergleich zu +  e, so lassen die gewonnenen 
Versuclisergebnisse einen einwandfreien Schluß noch 
nicht zu. Es hat aber den Anschein, daß auch die 
Dehnungen — s und +  s  gleich sind, daß dieses 
im Druckversuch aber erst dann zutage tritt, wenn 
die Form des Probekörpers, also insbesondere die 
Höhe, eine solche ist, daß der durch die Behinderung 
der Querdehnung und durch die Unebenheiten an 
den Endflächen hervorgerufene Einfluß nicht mehr 
in den Bereich der Feinmeßlänge fällt. D ie Druck
versuche scheinen zu erweisen, daß obige Vorbedin
gung im allgemeinen gegeben ist, wenn bei q u a 
d r a t isc h e m  Querschnitt der Probekörper das Ver
hältnis li/vT mindestens gleich 3 ist. Bei rundem 
Querschnitt genügt dieses Verhältnis dagegen in 
den meisten Fällen noch nicht, um die einwandfreie 
Feststellung von —  s. zu gewährleisten.

Als letzte Versuchsreihe zur Beurteilung der 
Druckversuche wurde die K u g e ld r u c k h ä r te  nach 
Brincll des verwendeten Materials ermittelt. Es 
wurden etwa 20 mm hohe Stücke aus den Versuchs
stäben herausgeschnitten und m it je einem oder zwei 
Eindrücken versehen. D ie Mittelwerte aus je vier 
Versuchen sind ebenfalls in der Zahlentafel 2 bis 4 
zusammengestellt. Die gefundenen Werte zeigen 
in Abhängigkeit von der chemischen Zusammen
setzung innerhalb der einzelnen Gruppen eine ge
wisse Gesetzmäßigkeit, während dies beim Vergleich 
verschiedener Gruppen miteinander nicht fest
gestellt werden kann. D a nun die Ermittlung der 
Kugeldruckhärte nach dem Brinellschen Verfahren 
eine Härtezahl liefert, die zweifellos eine Funktion  
der Streckgrenze sein muß, da ja ein bleibender 
Eindruck nicht erfolgen kann, solange diese nicht

;x l i .3S

Z ahlontafel 5. G l ü h v e r s u e h s r e i h e  m i t  dom  
M a te r ia l  v o n  G ru p p e  1.

öo
s'S
S 2

c5

1
a
1

h
v r

Flicßgrenze

kg/qmm

il
®
ü:=ja
f i

cSK
Bemerkungen

ü
o* a b M

A ts
3
i

25.0
25.1 20,5 — (110) K orn s ta rk  u n 

gleichförm ig

B ÖJ
3
1

26,2
25,2 24,0 11,0 138

C tD
3
1

31,9
? 28,5 11,0 106 Elicßgrenze nicht: 

fe sts te llb ar

D £&
3
1

34,0
33,7 33,9 11,0 190

A

B

0

(D

1

1

24,8

(22,8)

23,9

27,1 11,0 —

Flioßgrcnzo nach : 

Diagr.unm 
desgl.

C 1 31,7 31,1 10,5 — desgl.

D 0 1 34,2 34,4 n ,0 — desgl.

überschritten worden ist1), lag es nahe, auch im vor
liegenden Falle eine solche Gesetzmäßigkeit zu suchen. 
Es wird nötig sein, hier eine literarische Bemerkung 
einzuschieben. Die Arbeiten über dieses Thema 
setzen gleich m it der allgemeinen Aufnahme der 
Brinellschen Kugeldruckprobe in die Material
prüfung ein und sind außerordentlich umfangreich. 
Die gewonnenen Ergebnisse aber sind für eine 
praktische Verwertung negativ. Die ältesten größeren 
Versuche dieser Art sind von Dillner und Bretiil — 
unabhängig voneinander — gemacht worden2), die 
zu dem Ergebnis kommen, daß die Streckgrenze 
sich durch die bis dahin bekannte Methode der 
Kugeldruckprobe nicht bestimmen lasse. Nach 
neueren Untersuchungen von Kürth3) steht die 
Kugeldruckhärte zur Streckgrenze an sich in keiner 
linearen Beziehung, die Härte an d er  ung eines zähen 
Stoffes du rch Kaltrecken dagegen is td erA en d eru n g  
seiner Streckgrenze proportional. Diese letztere 
Beziehung kann man demnach in der allgemeinen 
Form schreiben

H  =  H0 +  e - O s .......................................................... 1)
H  =  Härtezahl
Ho =  H ärtezahl f. d. Streckgrenze Null (extrapoliert) 
c =  K onstante, die die Neigung der Geraden I I  =  f 

(cs) bestimmt.
Schreibt man die Gleichung 1 in etwas anderer Form 

g3=  l /o ( H  —  H p ) .................................................  2)

') K i r s c h :  Ueber die Bestimmung der H ärte, M itt. 
d. K. K. Technol. Gewerbemuseums, Wien 1891 (nach 
K ü rth  z itiert); M ayer: Untersuchungen über H ärte 
prüfung und H ärte, Forschungsarbeiten auf dem Gebiete 
des Ingenieunvesens, herausgeg. v. V. d. I ., H eft 65.

2) J .  A. B r in e l l  u. G u n n a r  D i l l n e r : Die Brinellsche 
Härteprobe und ihre praktische Verwendung S. 16, M itt. 
d. Intern. Verb. f. d. M at.-Prfg., Kongreß, Brüssel 1906.

*) K ü r t h :  Ueber die Beziehung von Kugeldruck
härte  zur Streckgrenze und zur Zerreißfestigkeit zäher 
Metalle. Forschungsarbeiten, H eft 05/66.
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so könnte man danach die F lie ß g r e n z e  eines 
Stoffes ganz allgemein a u s seiner H ä r t e z a h l  be
stimmen, falls m anH 0 und c von vornherein kennte1). 
Nach dem gegenwärtigen Stande der Wissenschaft 
ist das aber nur möglich durch getrennte Bestim
mung der Härtezahl und der Streckgrenze, wie man 
sieht, ein Circulus vitiosus.

Versucht man nun aus den Zahlenangaben der 
vorliegenden Versuchsreihen eine lineare Beziehung 
zwischen H  und as abzuleiten, so erscheint dieses 
Beginnen zunächst gänzlich fruchtlos. Ein einziges 
Beispielm ag hierfür viele genügen. Die Materialien 1 C 
und 3 B haben beide trotz verschiedener chemischer 
Zusammensetzung bei einer Härtezahl von rd. 175 
eine Fließgrenze von rd. 34 kg/qm m , während das 
Material 1 C, das also die gleiche chemische Zu
sammensetzung hat wie IC  [p! zwar auch die Härte-

A bbildung G. Einfluß von K ohlen
stoff und M angan auf Z erre ißfestig 

keit, E ließgrenze und H ärtezah l.

zahl 175 aber eine Fließgrenze von 39 kg/qm m be
sitzt. Zweifellos ist die chemische Analyse des 
Materials von W ichtigkeit auch für diese Eigen
schaften, wie sich aus den Schaubildern Abb. 6, 
7 und 8 ergibt, aus denen z. B. hervorgeht, daß der 
Mangangehalt die Fließgrenze weit mehr beeinflußt 
als die Härtezahl und Zerreißfestigkeit. Anderseits 
aber geht aus diesen Schaubildern auch hervor, 
daß diese Einwirkung des Mangangehaltes bei den 
drei untersten Materialgruppen eine verschiedene 
ist. Es müssen also doch noch andere Umstände 
hier von W ichtigkeit sein. D as Dunkel beginnt 
sich schon etwas zu lichten, sobald man die Werte für 
a, und H in ein Schaubild einträgt, wie es 
in Abb. 9 geschehen ist. Hier zeigt sich die 
merkwürdige Tatsache, daß die Materialien der 
einzelnen Gruppen auf parallelen Linien liegen 
(strichpunktiert gezeichnet), die anfangs eine Gerade

1) Beide K onstan ten  sind übrigens noch Funktionen 
der Kugeldruckdurchmesser bzw. der Belastung.

sind, um in weiterem Verlauf in eine krumme Linie 
überzugehen. Es ist also festzustellen, daß in jeder 
Materialgruppe für die niedrigeren Härtezahlen 
tatsächlich die lineare Beziehung 

<js =  l /c  (H  — Ho) 
besteht, ja daß sogar die Konstante c für allcM ateiial- 
gruppen die gleiche ist, während H 0 verschiedene 
Werte aufweist. Es ist ferner ersichtlich, daß unter 
den vorliegenden Flußeisensorten bei gleicher Härte-

Abbildung 7. Einfluß von Kohlenstoff und 
M angan auf Z erre iß festigkeit, F lioßgrcnze und 

H ärtezah l.

zahl in der Fließgrenze z. B. Werte zwischen 30 und 
42 kg/qmm auftreten, d. h. also Unterschiede von  
30 %. Die Erklärung dieser Tatsache liegt in dem 
Kleingefüge. Vergleicht man nämlich das Klein
gefüge der einzelnen Gruppen, insbesondere die 
Korngröße, so kann man feststellen, daß m it ab
nehmender Korngröße die betreffenden Gruppen im 
Schaubild (Abb. 9) immer höher zu liegen kommen, 
und daß die Probematerialien gleicher Korngröße 
auf einer geraden Linie liegen, die auch in ihrem 
Verlauf im Gebiete der höheren Härtezahlen nicht in 
eine andere Kurve übergeht. Einen guten Beweis 
für die Richtigkeit der gegebenen Begründung liefert 
wieder die Glühversuchsreihe, in der durch Ver
größerung des Kornes von rd. 3 bez. 6,5 auf 11 ¡x2, die 
Konstante I-I0 von rd. — 80,6 bez. — 63,7 a u f— 31,6 
gesunken ist, während sich im übrigen in der linearen 
Beziehung os =  l / c  (H  — H J  nichts verändert hat.

Daß die Linien gleicher Gruppen in ihrem End
verlauf allmählich in eine gekrümmte Linie über-
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gehen müssen, hat folgenden Grund. Sämtliche 
Kolilenstoi'fsorten einer Gruppe sind von den einzelnen 
Werken beim Walzen eines entsprechenden Profils 
m it ausgewalzt worden. D a die Blockwärmtempe- 
ratur aber einem Kohlenstoffgehalt angepaßt ge
wesen sein muß, der dem Kohlenstoffgehalt der- 

Handelseisensorten entspricht, d. h. also 
war die Walztemperatur für die

artiger
einem niedrigen,
Sorten m it höherem Kohlenstoffgehalt zu hoch, was 
die Bildung eines gröberen Kornes hervorrief, als bei

I
1

!?!
7

M'at. G/nu'ppe M

f

/
/

/f
/

¿6
j r
nre/sfi°sn °/f

/

Abbildung 8. Einfluß von Kohlenstoff 
und M angan au f Z erreißfestigkeit, 

F ließgrenzo und H ärtezah l.

legte die Vermutung nahe, daß dieser auch wirk
sam sein könne bei der Beziehung zwischen 
Härtezahl und Zerreißfestigkeit oder Fließgrenze und 
Zerreißfestigkeit. Tatsächlich scheint diese Beziehung 
auch in dem Einfluß verschiedener Korngröße zu 
liegen, wie aus dem Schaubild Abb. 10 zu ersehen ist. 
Auch liier lassen sich wieder gerade Linien gleicher 
Korngröße ziehen, und auch hier zeigen die Linien 
gleicher Materialgruppen die schon auf Schaubild 
Abb. 9 gekennzeichnete Form. Nachdem nun durch 
die Arbeiten von O b e r h o ffe r  über die zweckmäßige 
Glühbehandlung von Gußstählen1) die Korngröße

frg/omm
70

780 200
H ärtezahl

Linien g/e ic/ier\ fforntj/r. 
"  M ate rio /'

\9Lu/P L n

A bbildung 9.

Z usam m enhang von K ugeldruckhärte , Fließgreuze und K orngrüße.

dem Material m it mittlerem Kohlenstoffgehalt. Was 
nun die Werte von c und I i0 allgemein anlangt, so 
geht aus den Versuchen hervor, daß c für gewöhnliche 
Flußeisen- und Stahlsorten stets gleich groß ist, wäh
rend H0 m it wachsender Korngröße abnimmt. Sei
nem Werte nach läßt sich c aus den gewonne
nen Ergebnissen bereits berechnen, und zwar 
erm ittelt es sich zu 1 /c  =  tg a  =  rd. 0,2962 . K

a =  Neigungswinkel der Geraden gleicher 
Korngröße

K  == K onstante, die das V erhältnis der in
dem K oordinatensystem  angewandten
,  r H ärtezahl
Malistabe für —----------angibt.

Flioßgrenze

Dieser Wert gilt aber nur für den Fall, daß 
man bei der Kugeldruckprobe m it dem kon
stanten Druck P  =  3000 kg arbeitet, der 
Druckdauer =  1f 1 Minute und dem Kugel- Abbildung 10.
durchmesser =  5 nnn. Bezüglich des Wertes 
von H0 ist anzunehmen, daß er eine bestimmte 
Funktion der Korngröße sein wird, die vorläufig 
noch nicht aufgefunden werden konnte, wahrschein
lich wegen einer gewissen Unsicherheit, die in der 
Ermittlung dieser Korngröße, besonders bei Material 
mit hohem Kohlenstoffgehalt, besteht.

Die Auffindung eines neuen Gesichtspunktes in 
der Beziehung zwischen Härtezahl und Fließgrenze

des Gußstückes einer gewissen Vorausbestimnning 
zugänglich geworden ist, im übrigen aber schon 
an sehr kleinen Probestiickchen, die leicht au irgend
einer Stelle entnommen werdon können, unter dem 
Mikroskop festzustellen ist, dürfte die Weiterver-

Linien g/e/c/rer ffo r/jg rö /ie  
G ri/flpe/i

70 SO SO 700tfg/^mm
Festig/reit

Z usam m enhang  von Festigkeit, F ließgrenze 
und K orngröße.

folgung des hier eingeschlagenen Weges der Brinell- 
schen Kugeldruckprobe vielleicht den Zugang zu 
einem Verwendungsgebiet ebnen, wo sie ihre 
wichtigste Rolle zu spielen geeignet is t ,  näm
lich zur B e s t im m u n g  d er  F e s t ig k e i t s e ig e n -

1) St. u. E . 1912, 30. Mai, S. 889/93.
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s c h ä f t e n  von Flußeisen und Stahl am g r o ß e n  
S tü c k .

Zum Schluß möchte ich nicht verfehlen, den 
Herren3)r.«3ng. P u p p e  und 2>r.=3ng. O b e r h o f f e r  
meinen verbindlichsten Dank auszusprechen für 
die Ueberlassung reichhaltigen Versuchsmaterials 
und für wertvolle Anregungen bei Ausführung der 
Arbeit.

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

Es wurden verschiedene Flußeisen- und Stahl
sorten auf die Beziehungen zwischen Streckgrenze 
und Dehnungen beim Druck- und Zugversuch, 
im Zusammenhang m it der Kugeldruckhärte und 
dem Klcingefüge untersucht. Das Ergebnis läßt sich 
in folgende Sätze zusammenfassen.

1. Bezüglich des Einflusses der Probekörperform 
beim Druckversuch:

D ie Spannung an der Fließgrenze — er wird 
durch die Probekörperform in den untersuchten 
Grenzen ihrem Werte nach nicht, wohl aber in ihrer 
Deutlichkeit beeinflußt.

Die Dehnungen —  s nehmen m it wachsendem  
Verhältnis für h /v T  innerhalb der angewandten 
Grenzen von (0,5) 1 bis 3 zu, sie sind bei gleichem  
Verhältnis von h /V T  beim kreisförmigen Querschnitt 
kleiner als beim quadratischen.

2. Bezüglich der oben genannten wechselseitigen 
Beziehungen:

D ie Spannungen an der Fließgrenze bei Druck 
sind gleich denen bei Zug, d. h. a + s =  a _ s .

D ie Spannung an der Fließgrenze cjs wird durch 
die Konigröße des Materials wesentlich beeinflußt 
derart, daß sie unter sonst gleichen Bedingungen 
m it wachsender Korngröße abnimmt.

Die von Kürth aufgestellte lineare Beziehung 
zwischen Steigerung der Fließgrenze und Kugel
druckhärte ff*=  1 /c  (H — H0) durch Kaltrecken 
hat für die technischen Flußeisen- und Stahlsorten.

allgemeine Gültigkeit derart, daß die Konstante —O Ö » c
für alle Flußeisensorten gleich groß bleibt, während  
die Konstante H 0 von der jeweiligen Korngröße 
abhängig ist, und zwar so, daß sie mit Zunahme 
derselben abnim m t

Umschau.
Ueber die Verwendung von Selbstentladewagen für Seiten

entleerung bei der Beförderung von Massengütern.

Die fortschreitende Entw icklung der deutschen In 
dustrie h a t auf allen Gebieten des W irtschaftslebens 
große Um wälzungen hervorgerufen; so auch bei der 
Eisenbahn-Güterbeförderung. Besonders die zu beför
dernden industriellen M assengüter haben eine solche 
Steigerung erfahren, daß es den Eisen bahn Verwaltungen, 
tro tz  ausgedehnten Ausbaus des Eisenbahnnetzes, E r
weiterung der Bahnhofsanlagen und Verbesserung der 
Be- und Entladungsanlagen, n icht gelungen ist, den ge
stellten Anforderungen an die Leistungsfähigkeit der 
deutschen Eisenbahnen in vollem Umfange gerecht zu 
werden. Infolgedessen bewegen sich auch die G üter
tarife der deutschen Eisenbahnen auf einer Höhe, daß 
dadurch der W ettbewerb unserer deutschen Industrie  
auf dem W eltm ärkte sta rk  beeinflußt wird. Sowohl die 
Eisenbahnverwaltungen als auch berufene Kreise der In 
dustrie und Landw irtschaft haben sich daher schon seit 
Jahrzehnten  m it der Frage beschäftigt: Wie läß t sich 
die Leistungsfähigkeit der deutschen Eisenbahnen auf 
dem Gebiete des Güterverkehrs, durch welche allein eine 
Herabsetzung der G ütertarife herbeigeführt werden kann, 
e rhöhen! In der bekannten Schrift von S c h w a b e :  
„D ie Erm äßigung der G ütertarife auf den deutschen 
Eisenbahnen“ , Berlin 1889, h a t dieser Fachm ann be
reits den Nachweis geführt, daß eine Xarifermäßigung 
in erster Linie in der Erhöhung des Ladegewichtes der 
offenen Güterwagen zu finden ist. Angestellte Versuche 
der deutschen Eisenbahnverw altungen nach dieser R ich
tung  hin haben dann auch den Erfolg gehabt, daß diese 
seit dem Jah re  1892 s ta t t  der bis dahin allein üblichen 
offenen Güterwagen von 10 t  Ladegewicht solche von 
15 und 20 t  Ladegewicht in D ienst gestellt haben. Aus 
bau- und betriebstechnischen Gründen sind die deut
schen E isenbahnverw altungen der Ansicht, daß in diesen 
die Grenze des w irtschaftlich Erreichbaren gefunden 
sei. W eite berufene Kreise des deutschen W irtschafts
lebens vertre ten  jedoch die gegenteilige Ansicht. Be
sonders sei hier auf einen V ortrag hingewiesen, den 
Oberbaurat a. D. S c h e i b n e r ,  Berlin, über die E r 
höhung der Leistungsfähigkeit der deutschen Eisenbahnen

im Verein deutscher Maschineningenieure in Berlin ge
halten h a t ,  und der in Glasers Annalen für Gewerbe 
und Bauwesen') veröffentlicht ist, hingewiesen. Scheibner 
h a t seinen Vortrag in sechs Abschnitte gegliedert, und 
zw ar:

1. Das Ladegewicht der offenen Güterwagen;
2. Die Selbstentladewagen;
3. Die Beschleunigung des W agenumlaufes;
4. Die Verkehrs- und betriebstechnischen M aßnahm en;
5. Die Maßnahmen fü r die Uebergangszeit und
6. Die Endergebnisse der Anregungen.

Auszüglich sei hier folgendes wiedergegeben: Auf
den Preußisch-Hessischen Staatsbahnen waren bis zum 
Jah re  1909 von den 20-t-W agen bereits 1500 Stück in 
Betrieb. Diese Zahl war bis zum Jah re  1911 auf 21 377 
gestiegen. Bis zum Jah re  1908 war der Betriebs
koeffizient, also der Gradmesser der W irtschaftlichkeit, 
auf 73,56 angeschwollen und das Verhältnis der ge
leisteten Tonnenkilom eter zu den Achskilometern auf 
2,91 gesunken. E reterer h a t sich bis zum Jah re  1911 
auf 67,47 verm indert und letzteres auf 3,00 erhöht. 
Diesen Erfolg schreibt O berbaurat Scheibner in e rster 
Linie der Erhöhung des Ladegewichts zu. Zum Beweise 
hierfür gab er eine vergleichende Uebersicht über die 
Betriebsverhältnisse der wichtigsten A uslandsstaaten. B e
sonders seien hier die der Eisenbahnen Nordam erikas 
hervorgehoben, die vor 10 bis 15 Jahren  ähnliche E r
gebnisse wie unsere deutschen Eisenbahnen ha tten . D o rt 
waren bis dahin offene Güterwagen von 1 1 t  L ade
gewicht in Betrieb. Inzwischen ist ih r Ladegew icht 
durchweg auf 27,2 t  erhöht worden. Außerdem haben 
die nordamerikanischen Eisenbahnen aber auch bereits 
eine stattliche Anzahl offener Güterwagen von 36 und 
45 t  in  Betrieb. D adurch wurde ihre Leistung auf das 
Doppelte der deutschen Eisenbahnen gesteigert. In 
folgedessen konnten die amerikanischen G ütertarife tro tz  
höherer Löhne auf der H älfte  unserer Tarife gehalten 
werden. Besonders sei noch hervorgehoben, daß m it 
der Erhöhung des Ladegewichtes gleichzeitig eine innige

!) 1915. 1. Jun i, S. 209/23; 15. Jun i, S. 251/63;
1. Juli, S. 13/6.
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Zusam m enarbeit m it den Anschlußinhabern beim Bau der 
Wagen und Ladeanlagen Hand in H and ging. In  letzterer 
H insicht sind die Verhältnisse in D eutschland wesentlich 
günstiger als in Nordam erika, denn dort is t der prozentuelle 
Anteil der schweren industriellen M assengüter am  Ge
sa m tgüterverkehr weit geringer als bei uns. Som it dürfte  
es heute kaum  noch zweifelhaft sein, daß eine Verbilli
gung unseres Güterbetriebes am wirksam sten erfolgt 
durch  eine E rhöhung des Ladegewichtes der offenen 
Güterwagen und innige Zusam m enarbeit der beteiligten 
K rä fte  beim Bau der Wagen und Ladeanlagen, beson
ders der Entladeanlagen; denn es darf n icht verkannt 
werden, daß die E ntladung m it der Ladegewichts- 
erhöhung auch entsprechend zeitraubender und k o st
spieliger wird. E ür die Beladung sind seitens der be
teilig ten  Kreise heute bereits durchweg Vorrichtungen 
geschaffen und in Betrieb, die kaum  noch verbesse
rungsfähig sein dürften, und die durch eine Erhöhung 
des Ladegewichtes in keiner W eise beeinflußt werden. 
D aher haben die beteiligten Kreise schon seit längerer 
Z eit fü r die Beschleunigung der W agenentleerung ein 
großes Interesse gezeigt.
So h a t der preußische 
Minister der öffentlichen 
Arbeiten bereits im Jah re  
1907 un ter den deutschen 
Eisenbahnverwaltungen 

•einen W ettbewerb veran
s ta lte t. Von den darauf
h in  eingegangenen 17 
Entw ürfen und Probe
wagen sind zwar vier m it 
Preisen bedacht worden, 
doch war keiner darun ter, 
der den Bedingungen des 
Preisausschreibens ganz 
entsprach. Trotzdem sind 
d ie deutschen Eisenbahn
verwaltungen dazu über
gegangen, Selbst- bzw.
Schnellentladewagen ver
schiedener A rt. die aber 
nur als Spezialwagen be
trac h te t werden, zu be
schaffen. Auf den preu
ßisch-hessischen S taa ts
bahnen waren von diesen 
■am Schlüsse des vorigen 
Jahres bereits 1411 m it einem Ladegewicht von 10 bis 
20 t  in Betrieb. In  der D enkschrift: „Die Verwaltung 
d e r öffentlichen Arbeiten in Preußen 1910 bis 1911“ 
findet sich die B em erkung: „Selbstentladewagen sind 
fü r  bestim m te Verkehrsbeziehungen in Verwendung; 
solche herzustellen, die dem allgemeinen Verkehr dienen 
können, ist bisher, tro tz  eifriger M itarbeit der Industrie, 
n ich t gelungen.“

Auch der Verein für E isenbahnkunde h a t im Jah re  
1913 durch ein Preisausschreiben versucht, eine Lösung 
d e r Frage der Selbstentlader herbeizuführen. An Preisen 
waren insgesamt 16 000.Ä  ausgesetzt. T rotz großer 
Beteiligung an dem W ettbewerb entsprach der Inhalt 
der eingelieferten Arbeiten n icht den Erwartungen. 
Im m erhin befriedigten einige der eingelieferten Arbeiten, 
so  daß im ganzen 9000 .IÍ als Preise gew ährt werden 
konnten.

O berbaurat Scheibner gib t flann noch eine m it Ab
bildungen versehene Beschreibung von vier preisgekrönten 
Entw ürfen und der wichtigsten auf den Eisenbahnen 
des In- und Auslandes in Betrieb befindlichen Selbst
entlader sowie von dem neuerdings bekannt gewordenen 
Selbstentlader der O b e r s c h 1 e s i s c h e n E  i s e n b  a  h n  - 
b e d a r f s - A . - G . ,  B a u a r t  M a l c h e r ,  D. R . P. 
N r. 279 823. Der Boden dieses Selbstentladers (Abb. 1) 
ist in der Längsrichtung in drei Teile geteilt. Der m ittlere 
T eil is t feststehend und ru h t beiderseits längsseitig auf

Trägern von “L-förmiger Gestalt, deren Stege schräg nach 
außen gerichtet sind, und die über die W agenräder hin
wegreichen. Die offenen, nach außen gerichteten Winkel 
dieser Träger sind für das Anbringen von Gleitbleehen 
durch eine keilförmigo Holzverschalung ausgekleidet, so 
daß das Massengut ohne Nachhilfe restlos abgleitet. 
Die Seitenwände dieses Wagens sind im unteren Teile 
m it drehbaren Entladeklappen versehen, die m it diesen 
Trägern so verbunden werden können, daß beiderseits, 
längsseitig, geschlossene spitzwinklige Taschen gebildet 
werden. Die beiden äußeren Längsteile des Bodens sind 
derart drehbar angeordnet, daß diese über den m ittleren, 
feststehenden Teil des Bodens umgelegt werden können, 
wodurch der bekannte Eselsrücken gebildet wird. Die 
hierdurch bedingte Verringerung des Laderaum es wird 
durch die beiden längsseitigen Taschen wieder ausge
glichen, so daß der Laderaum  fü r Massengüter sich m it 
dem für N ichtm assengüter deckt. Die für das Umlegen 
der beiden Seitenteile des Bodens und das Oeffnen bzw. 
Verschließen der Entladeklappen angeordneten Vorrich
tungen sind höchst einfacher A rt und so übersichtlich,

daß sie von jedem Arbeiter ohne weiteres m it Leichtig
keit bedient werden können. Auch sind sie, da  die 
verwendeten Bauteile im Eisenbahnbau üblich und sach
gemäß ausgenutzt sind, als betriebssicher zu erachten. 
Das Eigengewicht eines solchen Wagens ist nur um ein 
geringes größer als das eines Normalwagens von gleicher 
Größe. Ebenso sind seine Mehrkosten nur gering. So ist 
z. B .c in  20-t-W agen nur um 400 bis 500 M  teurer als ein 
solcher Normalwagen. Scheibner gib t dann noch eine um 
fangreiche Uebersicht über die Verkehrsleistung im ge
sam ten Güterverkehr. E r kom m t dabei zu dem Ergebnis, 
daß die kilometrische Leistung eines Güterwagens für ein 
Ja h r  nur 17 000 km  beträg t oder täglich 57 km, die 
m it Nahgüterzügen in 5 st und m it Ferngüterzügen in 
2,6 s t  zurückgelegt werden. H ieraus ergibt sich, daß 
innerhalb 24 s t  der Güterwagen nur etwa 3 s t  rollt. 
Aus dem dann folgenden Ueberbliek über den hier in 
Frage kommenden M assengüterverkehr folgt, daß die 
Menge der Massengüter, die zur Erhöhung der Leistungs
fähigkeit der deutschen Eisenbahnen den Selbstent
ladern zugewiesen werden können, sehr bedeutend sind; 
etw a  5 5 %  der gesamten Güterbewegung. F ü r die E n t
ladung legt Scheibner seinen weiteren Berechnungen 
eine Entladefrist von 12 s t  fü r den Freilade verkehr und 
von 6 s t für Anschlußgleise und Lagerplätze zugrunde. 
Diese E ntladefristen lassen sieh nach Einführung von 
Selbstentladern auf 6 bzw. 4 s t abkürzen, wodurch der

Abbildung 1. Selbstentlader der Oberschlesischen Eisenbahnbedaris-A.-G., B auart Malcher.
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W agenumlauf entsprechend beschleunigt wird. Wie groß 
dieser ist, ergibt sich daraus, daß die Wagenaclisleistung, 
die gegenwärtig durchschnittlich 17 041 k m /Jah r beträgt, 
auf 31 201 km gesteigert wird, wodurch sich ein Minder
bedarf an Wagen von 115 000 Stück ergibt. Die weiter 
besonders angeführten Ersparnisse und Verminderung der 
Leerläufe nach allgemeiner E inführung des Selbstent
laders für Massengüter und N ichtm assengüter führen zu 
dem Ergebnisse, daß Bich die jährlichen Ersparnisse für 
die Verkehrtreibenden auf 38,2 Millionen und für dio 
Eisenbahnverwaltungen auf 55,5 Millionen Jl belaufen 
werden. E rw ähnt sei noch, daß auch der W irkliche Ge
heime O berbaurat S c h ü r m a n n i n  einem V ortrage, 
den er im Jahre  1914 im Verein für Eisenbahnkunde 
über die Verwendung von Selbstentladern gehalten h a t, 
zu ähnlichen Ergebnissen gekommen ist. Aus alledem 
läß t sich ohne weiteres folgern, daß sowohl dio E r
höhung des Ladegewichtes als auch dio allgemeine E in
führung von Selbstentladern durchaus geboten ist. Daß 
besonders letztere bisher unterblieben, ist, wie auch aus 
der erw ähnten D enkschrift: „Die Verwaltung der öffent
lichen Arbeiten in Preußen 1900— 1910“ hervorgeht, 
lediglich auf den bisherigen Mangel eines für alle Ver
kehre geeigneten Selbstentladers zurückzuführen.

Aus der anschließenden Besprechung des eingangs 
genannten Vortrages sei folgendes hervorgehoben:

O berbaurat J a l i n k e  hä lt es für zweifelhaft, 
ob dio allgemeine E inführung von Selbstentladewagen 
praktisch die berechneten Vorteile herbeiführen würde, 
denn cs sei mindestens fraglich, ob die Wagen jedesmal 
nach Zustellung alsbald entladen und nach der E n t
ladung alsbald dem Betriebe wieder zugeführt werden 
können. Nichtsdestoweniger würde er es begrüßen, wenn 
cs gelänge, einige Selbstentlader der Malcherschen B au
a r t  in den Eisenbahnbetrieb einzuführen, da  nu r die 
praktische E rfahrung die Gewinnung eines abschließenden 
Urteils herbeiführen könne.

O berbaurat D ü 11 i n g stim m te den Ausführungen 
des Vorredners durchaus zu. Besonders führte er an, 
daß die ungünstige Ausnutzung des Güterwagenbestandes 
der deutschen E isenbahnen zum großen Teile dadurch 
bedingt ist, daß der Güterverkehr großen Schwankungen 
unterw orfen ist, denn dio Höhe des W agenbestandes 
muß nach den Anforderungen des stä rksten  Verkehrs 
bemessen sein. Es is t daher unvermeidlich, daß w äh
rend eines großen Teiles des Jahres eine große Anzahl 
W agen unbenutzt herum stehen, dio alle in der S ta tistik  
berücksichtig t sind.

In  seiner Erwiderung konnte O berbaurat S c h o i b -  
n o r  allen geäußerten Zweifeln und Bedenken beweis
kräftig  entgogentreten. R . Otto.

Die größte Minensprengung in Europa.

In  Finm arken im nördlichsten Norwegen liegen die 
Eisonerzfelder der Aktiengesellschaft Südvaranger. D ort

fand im  Laufe dieses Sommers eine technisch bemerkens
werte Minensprengung s ta tt ,  die dio größte bisher in 
E uropa ins W erk gesetzte und die zweitgrößte der W elt 
war. Es galt dabei, wio in einem Bericht des „Prom e
theus“ 1) m itgeteilt wird, große Mengen Eisenerz zu 
lösen, und die Ladung, die m an hierzu benutzte, bestand 
aus nicht weniger als 23 000 kg D ynam it, wclche unge
heure Sprengmasse man in der Weise anbrachte, daß 
ein Berggipfel und eine Bergwand abgesprengt wurden. 
Aus Anlaß dieser Begebenheit h a tte  sich eine Menge- 
Zuschauer aus der B ergw erkstatt Kirkenes und anderen 
Gegenden cingefunden. Abends 7 Uhr wurden dio zu- 
sammengekoppeltcn elektrischen Leitungen in Tätigkeit 
gesetzt und sio w irkten sofort. Die Zuschauer, die auf 
einem Höhenzuge etwa 500 bis G00 m von der Mino 
Aufstellung genommen ha tten , fühlten unter ihren Füßen 
eine gewaltsame Erschütterung des Bodens, wobei gleich
zeitig ein dröhnendes K rachen ertönte; der Teil des 
Gebirges, un ter dom dio 23 000 kg D ynam it lagen, hob 
sich aufw ärts und stürzte dann zu einer mächtigen Masse 
zusammen, die gleich darauf von einer riesigen R auch
wolke eingehüllt wurde. Dio Sprengwirkung war sehr 
befriedigend, indem die abgesprengte Gesteinsmasso etwa 
300 000 t  R ohm aterial um faßt, das auf mehrere Monate 
A rbeit zur Veredelung gibt. Dio Dynam itm engen, die 
bei den Sprengungen in den Gruben von Südvaranger 
verwendet werden, sind im m er größer geworden. Die 
erste Sprengung 1911 hatto  eino Ladung von 8000 kg, 
wonach m an dann Ladungen von 10 000, 12 000, 14 000,. 
18 000 und je tz t von 23 000 kg benutzte. •— D er größte 
Sprengschuß der W elt war derjenige, der bei den Arbeiten 
zum Panam akanal abgefeuert wurde.

Ungefähr gleichzeitig m it der Sprongung in N ord
norwegen fand bei der Erweiterung des Trollhätta- 
K anals in der Nähe von Gotenburg in Schweden eino- 
D ynam itsprengung s ta tt ,  die ein noch großartigeres Schau
spiel bot. Eine auf dem K analboden liegende Felspartie 
von etw a 1000 cbm Umfang m ußte m ittels U nterw asser
sprengung beseitigt werden, und dies geschah m it 1550 kg- 
D ynam it, dio man auf 200 Bohrlöcher verteilte. D ie 
H erstellung der Löcher w ar sehr zeitraubend. Man h a tte  
die Bohrmaschine auf einem Gestell im F lu ß b e tt an 
gebracht und dio fertigen Löchcr versah m an m it 
Sprengladungen und elektrischen Zündanordnungen, welch 
letztere alle an einem Punkte  in bedeutendem  A bstande 
vom Platzo vereinigt wurden. Den elektrischen Strom , 
der die Zündung bewirken sollte, erzeugte man m it einer 
besonderen von einer Lokomobile betriebenen D ynam o
maschine. Bei der Sprengung selbst explodierten die 
1550 kg D ynam it unter fürchterlichem Krachen, und 
ein m ächtiger W asserpfeiler wurde etw a 100 m hoch in 
dio L uft geschleudert. Von der K ra ft des Sprengschusses. 
zeugt der U m stand, daß Steinblöcke von gu t 10 cbm 
Um fang emporgeworfen wurden.

') 1915, 2. Okt., S. 1.

Patentbericht.
Z urücknahm e und Versagung von Patenten.

Kl. 7 a, M 51 093. Einstellvorrichtung für den )Vcrk- 
stückvorholer von Pilgerschritiivalzwerken. Mannesmann- 
röhren-W erke, Düsseldorf. St. u. E. 1915, 19. März, S. 503.

K l. 10 a, Sch 43 630. Motor/üllwagen m it Förder
schnecke zum Beschicken von Koksöfen. Curt Schnacken
berg, Essen a. d. R uhr, Schönleinstr. 34. St. u. E. 1914,
30. Juli, S. 1308.

K l. 14 c, M 54 755. Oberflächenkondensator fü r T u r
binen m it Wasserkammern und senkrecht oder schräg 
stehenden Rohren. Maschinenbau - Action - Gesellschaft 
Balcke, Bochum i. W. S t. u. E. 1914, 23. Ju li, S. 1270.

K l. 14 h, H  58 057. Vorrichtung zur Verwertung des 
aus Dampfmaschinenanlagen entnommenen Zwischen

dumpfes bei Krafterzeugungsanlagcn, in  welchen das aus 
Kohle erzeugte Generatorgas zur Befeuerung eines Dampf
kessels dient, m it dessem Dam pf die Dampfmaschinen- 
anlage betrieben wird. ThomaB William Stainer Hutchins, 
Parkfield-W erke, D urham , England. St. u. E . 1913,
6. Nov., S. 1873.

Kl. 18 a, K  58 054. Wärmespeicher zur Vorwärmung 
von Verbrennungsstoffen. Heinrich Köppers, Essen a. d. 
R uhr, Moltkestr. 29. St. u. E . 1915, 15. April, S. 402.

Kl. 18 b, T  19 630. Um seine Längsachse drehbarer 
Konverter fü r Flußeisenerzeugung. Johan  Theobald, 
Stahlheim, Lothr. S t. u. E . 1915, 18. Febr., S. 199.

Kl. 18b, B 65 385. Verfahren, das zum  Vergießen 
bestimmte flüssige Eisen (Flußeisen, Stahl, Gießereieistn) 
durch Zusätze bekannter A rt zu veredeln (desoxydieren,
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cnlschwe/eln, entgasen, legieren). J .  Israel Bronn, R om 
bach i. L othr. St. u. E . 1912, 1. Aug., S. 1281.

K l. 24 o, K  55 342. Verjähren zur Ausnutzung der 
beim Kokslöschen entstehenden Dämpfe. Eduard  Kuhl, 
Essen a. d. R uhr, Gutenbergstr. 26. St. u. E. 1914,
1. Okt., S. 1559.

Kl. 31c, T  18 136. Verfahren zum Verdichten von 
Stahlblöcken, die unter Zusatz von A lum inium  oder 
anderen Reduktionsmitteln gegossen sind, mittels seitlichen 
Pressern ‘nach Herausnahme aus der Gußjorm. Benjam in 
Talbot, Middlesborough, England. St. u. E . 1914,
2. April, S. 598.

K l. 46 a, A 21 822. Verfahren und Vorrichtung zur 
Ausnutzung von schwer zündbaren, flüssigen Brenn
stoffen (Teeröl, Teer, asphaltartige Rohöle o. dgl.) in  
Dieselmotoren ohne Verdränger. Actien - Gesellschaft 
„W eser“ , Bremen. St. u. E . 1913, 28. Aug., S. 1447.

Kl. 46 d, S 40 846. Verjähren zur Verwertung der 
Abwärme von Gasmaschinen fü r die Herstellung von M ond
gas oder Generatorgas. W ärm e-Verwertungsgesellschaft 
m. b. H ., Siem ensstadt bei Berlin. St. u .E . 1915, 1 1 .März, 
S. 273.

K l. 48 b, IC 58 305. M it einem Reinigungsmittel 
versehene Drehtrommel zum Reinigen bzw. Entfetten von 
Blechen, namentlich Weißblechen. Willi. K räm er, Duis
burg, Düsscldorfer-Str. 89. St. u. E . 1914, 19. Nov., 
S. 1746.

Kl. 75 c, S t 18 577. Verfahren zum Herstellen von 
metallischen Ueberzügen mittels gasförmiger Druckmittel 
und verdampften Metallen. Zus. z. Anm. St 18 042. 
Georg Stolle, Berlin - Scliöneberg, Sachsendamm 43. 
St. u. E . 1913, 18. Sept., S. 1578.

L öschungen.
Kl. 1 b, Nr. 228 691. Verjähren zur magnetischen 

Aujbereitung unter Verwendung walzenjörmiger, um  ihre 
wagerechte Achse sich drehender Scheidekörper m it ring- 
oder scheibenartiger Unterteilung der magnetisch w irk
samen Walzenoberjläche. F . 0 .  Schnelle in Velten i. d. Mark. 
St. u. E . 1911, 8. Juni, S. 933.

K l. 7 a, Nr. 225 022. Walzenstraße zum  Auswalzen 
nahtloser Rohre. Heinrich Stiiting in W itten a. Ruhr. 
St. u. E . 1911, 9. Febr., S. 239.

Kl. 7 a, Nr. 239 302. Vorrichtung zum Verhindern 
des Abgleitens der Domstange vom Widerlager bei Rohr
walzwerken. Deutsche Maschinenfabrik A. G. in Duis
burg. St. u. E . 1912, 14. März, S. 453.

Kl. 10 a, Nr. 256 023. Regenerativkoksöjen für wech
selnde Beheizung durch Koksojengas oder Schioachgas m it 
je zwei Regeneratoren fü r L u ft und Gas. Dr. C. O tto 
& Co., G. m. b. H ., in Dahlhausen, R uhr. St. u. E . 1913, 
12. Jun i, S. 1001.

Kl. 18 a, Nr. 215 826. Aufhängevorrichtung für m it 
einem senkbaren Boden ausgestattete Beschickungsgejäße 
von Hochöfen. Maschinenfabrik Augsburg - Nürnberg, 
Act.-Ges. in Nürnberg. St. u. E . 1910, 27. April, S. 712.

Kl. 18 a, Nr. 250 707. Winderhitzer m it gleichachsig 
ineinanderliegenden Ringkanunem, die nacheinander von 
den Gasen bzw. dem Winde im  Schlangenwege durch
strömt werden und durch radiale Wände in Ringausschnitte 
bildende Züge unterteilt sind. S te ttiner Cham otte-Fabrik 
Akt.-Ges. vorm. Didier in S tettin . St. u. E. 1913, 
20. Febr., S. 336.

Kl. 18 b, Nr. 254 904. Einrichtung zur Flammen- 
fiihrung von Herdöfen, Vorfrischmischem u. dgl. Johann 
Theobald in Stahlheim, Lothr. St. u. E . 1913, 15. Mai, 
S. 83G.

Kl. 18 c, Nr. 255 545. Einstoßmaschine f  ür Knüppel- 
undBlockwärmöjeno. dgl. W. Oswald in Koblenz. S t .u .E .
1913, 12. Juni, S. 1000.

K l. 19 a, Nr. 263 780. Verfahren zur Befestigung 
von Eisenbahnschienen auf geschlitzten metallenen Unter
lagsplatten oder Schwellen. Theophil H eydt in Straßburg 
i. E . S t. u. E. 1913, 18. Dez., S. 2125.

K l. 21h , Nr. 216 734. Verjähren zum Betrieb von 
elektrischen Induktionsöfen. A lbert H iortli in Christiania. 
St. u. E. 1910, 25, Mai, S. 887.

Kl. 2 1h , Nr. 231378. Schmelzrinne jür elektrische 
Induktionsölen. Carl Grunwald in Bredenov. S t. u. E. 
1911, 20. Juli, S. 11S9.

Kl. 24 e, Nr. 228 370. Verjähren und Gaserzeuger 
zur Herstellung von Sauggas aus bituminösen Brennstoffen 
m it Einsaugen der L u ft durch den Rost und den Füll- 
schacht. A k t.-G es. Dresdner Gasmotorenfabrik vorm . 
Moritz Hille in Dresden. St. u. E . 1911, 13. April, S. 598.

K l. 24 f, N r. 218 582. Treppenrost m it ebenen, in  
ihrem vorderen Teil durchbrochenen Rostplatten. Paul 
L indau in Tegel bei Berlin. St. u. E. 1910, 27, Juli, 
S. 1306.

Kl. 24 f, Nr. 260 068. Vorrichtung zur Luflzujührung  
und zur gleichzeitigen selbsttätigen Aschenentfernung für  
Wanderroste m it unter der oberen Rostbahn eingebauten 
Luftkäslen. F ranz Hof in F rankfurt a. M. St. u. E.
1913, 4. Sept., S. 1046.

Kl. 3 1 a , Nr. 252 457. Kupolofen m it in verschie
dener Richtung einstellbarer Oel- oder Gasjeuerungsdüse. 
Wilhelm Buess in Hannover. St. u. E. 1913, 27. März, 
S. 530.

Kl. 3 1a , Nr. 259 205. Kippbarer Tiegelojen m it 
Oeljeuerung. Friedrich H undt in B irlcnbachcrhüttc, Geis
weid bei Siegen i. W. St. u. E. 1913, 7. Aug., S. 1335.

Kl. 3 1 b , Nr. 231455. Formmaschine m it einem als 
Füllrahmen ausgebildeten Formkastenträger. Rudolf Geiger 
in C annstadt. St. u. E. 1911, 3. Aug., S. 1264.

Kl. 31c, Nr. 252 458. Aus gleichgestalteten Teilen 
zusammengesetzter Formkasten. Dingler, K archer & Cie.,
G. m. b. H. in Saarbrücken. St. u .E . 1913,20. März, S. 496.

Kl. 31b , Nr. 261887. Rütlelformmaschine, deren 
Formtisch unter der Wirkung eines Hebedaumens steht. 
W itwe Emily M errietta Prindm ore und H enry Adelbert 
Prindm ore in Chicago. St. u. E. 1913,27. Nov., S. 1989.

K l. 3 1 b , Nr. 266 666. Aus mehreren Einzelmaschi
nen zusammengesetzte Rütteljormmaschine. Bernhard 
Keller in Düsscldorf-Obcrkassel. St. u. E. 1914, 5. März,
S. 421.

Kl. 31c, Nr. 271 277. Vorrichtung zum Gießen von 
Draht in  fortlaufendem Strang m it übereinanderliegenden 
Gießtrögen oder Behältern und A ustritt des Drahtes aus 
einer Düse des letzten Troges. Gebrüder Geck (Inhaber: 
Kaufm ann Theodor Geck) in Altena i. W. St. u. E.
1914, 25. Juni, S. 1096.

Kl. 31 e, Nr. 271490. Ausjlußdüse für Vorrichtungen 
zum Herstellen von Draht unmittelbar aus flüssigem M e
tall. Gobrüder Geck (Inhaber: K aufm ann Theodor Geck) 
in A ltena i. W. St. u. E. 1914, 16. Juli, S. 1231.

Kl. 40 a, Nr. 245 680. Aus Schnecke bestehende Aits- 
tragsvorrichtung für Röstöfen. M aschinenbau-Anstalt H um 
boldt in Cöln-Kalk. St. u. E . 1912, 22. Aug., S. 1426.

Deutsche Patentanm eldungen1).
4. Oktober 1915.

Kl. lb ,  K  60 280. Magnetscheider, bestehend aus 
zwei oder mehreren m it A bstand nebeneinander auf 
einer gemeinsamen Achse sitzenden, von einer A ustrag
trom m el umgebenen scheibenförmigen Polen. Fried. 
K rupp, Akt.-Ges., Grusonwerk, Magdoburg-Buckau.

7. Oktober 1915.
Kl. 42 b, B 79 610. M eßgerät für Geschosse, ins

besondere Granaten. E rnst Boersken, Cöln-Mülheim, 
Vincenzstr. 29.

Kl. 80 b, K  58 490. Verfahren zur Herstellung von 
praktisch alkalifreiem Portlandzem ent aus alkalihaltigen 
Gesteinen. Fried. K rupp, Akt.-Ges., Grusonwerk, Magde
burg-Buckau.

l ) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jederm ann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im P aten tam te zu B e r l i n  aus.
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Kl. 24 b, Nr. 036 461. Heizbrenner für R ohnaph
thalin. Gebrüder Pierburg, Berlin.

Kl. 24 b, Nr. 636 462. V orrichtung zum Heizen 
m it R ohnaphthalin. Gebrüdor Pierburg, Berlin.

Kl. 24 c, Nr. 636 523. Muffelanordnung für Gas
feuerungen. Siegfried B arth , Düsseldorf, W ildenbruch
straße 27.

K l. 24 c, Nr. 636 524. Muffclanordnung für Gas
feuerungen. Siegfried B arth , Düsseldorf, W ildenbruch- 
straßo 27.

Kl. 47 b, Nr. 636 450. Schale für W alzenlagerschalen. 
L othar Sempcll, Duisburg-Hochfeld, Forbachstr. 2 I4 a .

D eutsche  Reichspatente.
Kl. 31 c, Nr. 278 290, vom 23. März 1913. L e n tz  & 

Z im m e rm a n n , G ie ß e re im a s c h in e n -  G e s e l ls c h a f t  
m. b. H ., in  D ü s s e ld o r f - R a th .  M it Stijtscheiben und  
jtinem Becherwerk versehene Aujbereilungsvorrichtung für  
Formsand.

Die zum Aufberciten des Form sandes dienenden Stift- 
schciben a  sind zwischen der B echerkette b in deren Ge
häuse c angeordnet. Letzteres ist m it zwei Einschütt-

Kl. 7 c, Nr. 279 677, vom
10. Ju li 1913. K a r l  D o c r r e  

r i n  B e r l i n  - M a r i e n f e l d e .  
/" Abkantmaschine.

ä
Die aus einer unteren Spann
wange a  und einor oberen Spann
wange c bestehende A bkantm a
schine, zwischen welchen beiden 
das zu biegende Blech b cinge- 
spannt wird, träg t in einem 
durchgehenden offenen Lager d 
die Biegewango e, die in dem 
Lager d in achsialer Lago ver
schiebbar ist und so ein E in
stellen gegen das zu biegende 
Blech g esta tte t, sofern dieses 
nur teilweise, also n icht auf seiner ganzen Länge, um 

gebogen werden soll.

KI. 24 c, Nr. 278 428, vom 29. Mai 1913. P o c t t e r
G. m. b. H ., in  D ü s s e ld o r f .  Steuerschieber für Regene
rativölen, insbesondere fü r solche m it gleichbleibender 
Flammenrichtung.

D er als Steuerschieber dienende Schlitten a, 
der zweckmäßig auf einem Wagen gelagert 
ist, besitzt eine Kanalverbindung b für die 
Frischgase in der M itte und zwei äußere, nach 
den entgegengesetzten Seiten gerichtete Kanal-

-öffnungen versehen, von denen die eine c1 zwischen dio 
Stiftscheiben a  und dio andere d am Boden einm ündet. 
In  den Seitenwänden des Becherwerksgehäuses sind kleine 
Luftzutrittöffnungen e vorgesehen. Ferner sind Bolzen f 
so angeordnet, daß die B echerkette b bei einem Reißen 
n icht in die Stiftscheiben a fallen kann.

Kl. 24 e, Nr. 278 512, vom 4. November 1913. Zusatz 
zu Nr. 275 221; vgl. St. u. E. 1915, 15. April, S. 402. 
D e l lw ik - F le is c h e r  W a s s e rg a s -  G e s e l ls c h a f t  m. b .H . 
in  F r a n k f u r t  a. M. Verjähren zur Erhöhung der Ausbeute 
a n  Nebenprodukten bei der Erzeugung von Gas aus bitum i
nösen Brennstoljen in intermittierendem ( Wassergas-) 
Betrieb.

Es wird oberhalb der W assergas erzeugenden Koks- 
aäulo und un ter dem daraufliegenden Brennstoff 'Wasser

verbindungen e und d für die Abgase, während die Ver
bindungen nach den Regenerativkam m ern e nach unten 
führen.

S
KI l a ,  Nr. 281324, 
p vom 7. Februar 1913. 
M a x E r f u r t h i n B i r -  
k e n h a i n ,  O .-S . S e tz
maschine m it stufenförmig 
abgesetztem Setzgutträger.

Der treppenförmige 
Setzgutträger a steig t vom 
E intrag b nach dem Aus
trag  c stufenförmig an. 
Auf jeder Stufe wird ein 

-3 Produkt abgezogen.

K l. 80 b, K  59 302. Verfahren zur Herstellung von 
praktisch alkalifreiem Portlandzem ent aus alkalihaltigen 
Gesteinen. Zus. z. Anm. K  58 490. Fried. K rupp, Akt.-Ges., 
Grusonwerk, Magdeburg-Buckau.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
4. Oktober 1915.

K l. 17 f, Nr. 636 501. Großraumkühler für D estil
lationsgase. Berlin-Anhaltische Maschinenbau-Akt.-Ges., 
Berlin.

Kl. 20 d, Nr. 636 414. Acbslagerung für Schienen
fahrzeuge. Eduard  Weiler, Maschinenfabrik, Berlin- 
Heinersdorf.

dampf und L uft in solchem Mischungsverhältnis einge- 
blasen, daß durch die Verbrennung der L uft m it dem von 
unten zuströmenden W assergas der W ärm everlust aus
geglichen wird, der durch den nassen und niedrig tem pe
rierten  W asserdampf entstehen würde. Bezweckt wird 
eine gesteigerte Ausbeute an Nebenprodukten, besonders 
an Ammoniak.

Kl. 18b, Nr. 281386, vom 10. August 1912. S t a h l 
w e r k  B e c k e r ,  A k t . - G e s . ,  i n C r o f e l d - W i l l i c h .  
Verfahren zur Erhöhung der SchnitthaUigkeit von Schnell- 
arbeitsstahl.

Schnelldrehstähle bekannter Zusamm ensetzung er
halten einen Zusatz von Kobalt.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Vierteljahres - M arktbericht. (Juli, August, September 1915.)

I. RH EIN LA N D -W ESTFA LEN . -  In  dem ab- 
gelaufenen Berichts-V ierteljahre blieb die allgemeine Lage 
bei zum eist g u ter Beschäftigung eine günstige. Durchweg 
herrschte ein em pfindlicher Mangel an A rbeitskräften, be
sonders an Facharbeitern, da  der Bedarf der Heeresver
waltungen naturgem äß in e rster Linie berücksichtigt 
werden m ußte. Die gesam te M ontanindustrie blieb be
m üht, diesem Mangel an Arbeitern durch die verschieden
sten  M aßnahmen m it allen K räften  tunlichst abzuhelfen, 
was aber n icht in allen Fällen gelang. Auch fü r die Auf
rechterhaltung der Ausfuhr nach neutralen Ländern, die 
fü r unser gesamtes W irtschaftsleben von größter W ichtig
keit ist, war die Industrie  bem üht, vielfach auftretende 
H indernisse zu überwinden.

Auf dem K o h le n -  und K o k s  m a r k t  t r a t  weder in 
der Förderung noch im Absatz gegenüber unserem vorigen 
Berichte irgendwelche nennenswerte Aenderung ein. 
W enn sich in letzter Zeit ein etwas größerer Absatz ergab, 
so liegt das verm utlich darin , daß die Verladung von Koks 
aus den Kokslagern augenscheinlich seit dem 1. Septem ber 
in verstärk tem  Maße vor sich ging.

Der E rz  m a r k t  w ar fortgesetzt fest. Die Siegcr- 
länder Gruben erhöhten fü r das d ritte  V ierteljahr den 
R ostspatpreis um  20 JC für den Doppelwagen, den Roh- 
spatpreis um 14 JC, und für das vierte V ierteljahr wurden 
diese Preise wieder um 10 oder 8 JC heraufgesetzt, so daß 
sich fürs vierte  V ierteljahr der R ostspatpreis auf 245 JC 
und der R ohspatpreis auf 164 JC fü r den Doppelwagen ab 
G rube stellt. Die oberhessischen und nassauischen G ru
ben erzielten auch fü r ihre kleinen noch freigebliebcnen 
Mengen weitere Preisaufschläge.

Auf dem R o h e is e n  m a r k t e  hielt sich der Verbrauch 
von Gießereieisen in gleicher Höhe wie im  letzten  V iertel
jahr. Das angeforderte Roheisen konnte n icht restlos 
geliefert werden, obwohl zur Ergänzung der inländischen 
Erzeugung aus den am  Kriege n icht beteiligten Ländern 
größere Mengen bezogen wurden. Großer Bedarf m achte 
sich besonders in H äm atit und kupferarm em  Stahleisen 
wie auch nam entlich in Spiegeleisen bem erkbar. Die Ver
käufe von Roheisen, Ferrom angan und Ferrosilizium 
wurden bis Jahresende aufgenommen. Die Preise er
fuhren hinsichtlich Roheisen und Ferrom angan keine 
Aenderung. N ur der Ferrosiliziumpreis stieg um  1 JC.

Auf dem S ta b e i s e n  m a r k t  w ar die Beschäftigung 
eine rech t gute, weshalb lange Lieferzeiten von den W erken 
verlangt wurden. Die Preise blieben fest, und zwar nicht 
m inder für Flußeisen und Stahl, als fü r Schweißeisen, da 
der Bedarf fü r Heereslieferungen ein rech t großer war.

In  D r a h t  war die Beschäftigung eine leidliche, doch 
m achte sich der große Ausfall von A uslandsaufträgen infolge 
der Kriegslage fühlbar, weil hierfür kein E rsatz  möglich war.

Die Lage auf dem G r o b b le c h m a r k t  blieb infolge 
der regen Ausfuhr eine gute. Die Grobblechausfuhr Ver
einigung, die bekanntlich in erster Linie geschaffen ist, 
die Ausfuhr nach neutralen L ändern in bezug auf die 
Reichsinteressen zu kontrollieren, w ar in der Lage, ihren 
M itgliedern Aufträge zu erhöhten Preisen zuzuführen. 
Auch das Inlandsgeschäft führte  den W erken Aufträge in 
bisherigem Um fange zu.

F ü r F e in b le e h o  wrar die Nachfrage eine recht gute, 
die W erke waren befriedigend beschäftigt, und es konnten 
in  Qualitätsblechen infolge der vielfach neuen Verwen
dungszwecke, die sich besonders fü r Stanzbleche ein
gestellt haben, höhere Preise eingestellt werden. Der Be
darf w ar ein sehr großer. Die von den W erken verlangten 
höheren Preise wurden willig angelegt.

Der S ta h lw e r k s - V o r b a n d  sendet uns folgenden 
B erich t:

Das Geschäft in den syndizierten Erzeugnissen des 
Stahlwerks-Verbandes hielt sich im  R ahm en der durch

X L I .a,

die Kriegsverhältnisse bedingten E inschränkung. N ach
dem in den Vorm onaten März bis Mai der F rüh jah rs
bedarf gedeckt war, ließ der Versand nach; er betrug 
gegen 51 %  der Beteiligung und ergab 73 %  des Ver
sandes der vorjährigen Vergleichszeit.

In  H a lb z e u g  blieben die inländischen Verbraucher 
im Verhältnis zu ihrer verringerten Leistungsfähigkeit 
durchweg gu t beschäftigt; der Inlandsversand bewegte 
sich etw a auf der Höhe der Vormonate. Der Verkauf für 
das letzte  Jahresviertel wurde Ende Septem ber zu u n 
veränderten Preisen und Bedingungen freigegeben. — Im

Kohlen und Koks:

F lam m forderkohle
K o k s k o h l e .................
H o ch o fen k o k s  . . . 
G ieß ere ik o k s  . . . .

Erze:
R o h s p a t .....................
G erü st. S p a te i s e n - i

s t e i n ...................../
N a ssau e r  R o te ise n 

s te in ,  50 % Eisen ab
G ru b e .........................

B r ie y  -M l n e t t e 1) 
37—38 % Eisen ab 
G ru b e ............................

Roheisen: G ie ß e re i
eisen

ab H ütte i Nr‘ n r '  ’
94.00
89.00

preise \  i ik m a tit : : 115,00
B essem er ab HUtte . 115,00
S ie g e rlä n d e r  Q uali-
. tä ts -P u d d e le is e n

ab S ie g e n ................ 85,50
S ta h le is e n , weißes.

m it nicht Uber 0,1 %
Phosphor, ab Siegen 88,50

T h o m a s e is e n  mit
mindestensl,5%  Man-
gan, ab Luxemburg . —

Dasselbe ohne Mangan —
S p ie g e le i s e n ,  10 bis

12%, ab Siegen . . 98,50
E n g l. G ieß ere ie isen

Nr. III, frei Ruhrort —
L u x e m b u rg e r P a d 

de le isen  ab Luxem
burg ............................. 71,50

L u x e m b u rg e r
G ieß ere ie isen
Nr. I I I  ab Luxemburg 74.50

Gewalztes Elsen:
Inland ab

Ausland

S tabeisen.
Werk ............................

Stabeiaen, Ausland ab
W e r k ............................

T räg e r, ab Diedenhofen 
fiir Norddeutschland . 
filr SUddeutschland . 

Kesselbicche. Inland ab 
Essen . . . 

Kesselbicche,
ab W e r k ......................

Grobbleche. Inland ab
E s s e n ............................

Grobbleche. Ausland ab
W e r k ...........................

Feinbleche. Inland ab
AVerk ............................

Feinbleche. Ausland ab
W e r k ............................

Flußelscn-Walzdraht. 
Inland frei engeren 
rhein.-vrestf. Bezirks . 

Fl u ßclscn-W al zdraht. 
Ausland ab W erk . . .

Monat
Juli

f. d. t

13.00—1-1,50
13.00—14,50 

15,50
10.00—17,50

15,C0 

23,50

20,00

4,75

Monat
August

1. d. t 
M

13.00—14,50 
13,00 -11,50

15,50
16.00-17,50

15,60

23,50

20,00

4,75

94.00
89.00

115.00
115.00

85,50

88,50

98,50

74,50

140-145 140-145 140

145—150 145—150 145-150

130.00
133.00

130.00
133.00

130.00
133.00

165,00 165,00 165,00

195,00 200,00 2 J0,00

150,00 150,00 150,00

175,00 175,00 180—185

165,00 165,00 165,00-170,00

170-180 175-180 180,00

140,00 140,00 140,00

140,00 140,00 140,00

Monat
September

f. d. t 
JC

14.00—15,50 
14 25—15,75

17,50
18.00—19,50

15.00

23.50

20.00 

4,75

94,0»
89,00

115.00
115.00

85.50 

8850

98.50

71.50

74.50

l) Nur „ te l-que l“ -Verkäufe.
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Ausfuhrgeschäft wickelten sich die m it neutralen Ländern 
laufenden Abschlüsse ordnungsm äßig ab.

In  schwerem Oberbaum aterial ging von den Reichs- 
eiseabahnen oino N achtragsbestellung fü r das R echnungs
jah r 1915 ein, wom it der Gesam tbedarf dieser Bahnen auf 
die durchschnittliche Höho der letzten Jah re  golangto. 
Von den Bayerischen S taatsbahnen wurdo der Bedarf 
fü r das R echnungsjahr 1910 aufgegeben, der gegenüber 
dem Vorjahre eine E rhöhung aufweist. Dagegen bleibt 
der von den Preußischen und Reichs-Eisenbahnen bisher 
angemeldote Bedarf für das R echnungsjahr 1910 hin ter 
dom Vorjahre ziemlich erhoblich zurück. Aus dem neu
tra len  Auslande konnten  währond der B erichtszeit m ehrere 
umfangreiche Aufträgo hereingenommen werden, andere 
stohen in Behandlung. In  Rillenschionen verlief das 
Inlandsgeschäft verhältnism äßig ruhig und der Eingang 
an A ufträgen war n icht erheblich. M it dom noutralen 
Auslände wurde im Ju n i ein n icht unerhoblicher Ab
schluß ge tä tig t; doch zoigto sieh im allgemeinen auch hier 
in der Beriohtszeit kein größerer Bedarf. — Dor A uftrags
eingang an  Grubenschienen war dagegen zufriedenstollond 
und hielt sich ungefähr auf der Höho der Vormonato.

In  F o rm o is e n  war das Geschäft, soweit dor B au
m ark t in Erago kom m t, weiter still. K onstruktionsw erk
s tä tte n  und W aggonbauanstalten waren dagegen offenbar 
gu t beschäftigt und riefen verhältnism äßig flo tt ab. Der 
Verkauf für das lotzto Viertel des Jahres wurde Endo 
Septem ber zu den bisherigen Proisen und Bedingungen 
eröffnot. — Die Lago dos Geschäftes im noutralen Aus- 
lando war nach wie vor ruhig, da  auch hier dio B au tä tig 
ke it m it geringen Ausnahm en schwach ist.

Dor M a s c h in e n b a u  war befriedigend beschäftigt; 
dasselbe g ilt vom E is e n - H o c h -  u n d  B r ü c k e n b a u .

Dio Lago des R ö h r o n m a r k to s  war befriedigend.
Dio G estaltung der Preiso ist aus de r Zusammen

stellung auf Seito 1061 zu ersehen.

I I .  O BERSC H LESIEN . — A llg o m e in o  L ago . 
Dio W erke, dio sich m it Herstellung von Kriegsbedarf 
befaßten, waren in der Beriohtszeit m it Aufträgen gu t 
versehen; soitens der Privatkundschaft gingen laufend 
Bestellungen ein, wenn auch, infolge der ungeklärten 
Preislage, bei manchen Artikeln der Auftragseingang 
sich teilweise etwas stockcnd gestaltete. A ußerordent
lich störend für Erzeugung und Absatz orwios sieh 
leider, infolge der laufenden Einziehungen zu den F a h 
nen, dor Mangel an Facharbeitern, für dio oin passender 
E rsatz nur schwer geschaffen werden konnte. Dies h a tte  
in Verbindung m it der Aufwärtsbewegung der Lohnsätzo 
und  der Rohstoff preiso oino E rhöhung dor Selbstkosten 
zur Folge. Die Verkaufspreise behielten im allgemeinen 
den S tand  des vorigen V ierteljahres und erfuhren für ein
zelne W aren — den vorgenannten Verhältnissen en t
sprechend —  Erhöhungen. Absatzstockungon durch 
Streckensperrungen waren, bis auf kurze Zeit gegen Ende 
der Beriohtszeit, n icht zu beklagen, Störungen in den Be
trieben tra ten  dadurch n icht oin.

Die Ausfuhr nach den noutralen S taaten  h a tte  sich 
im  allgemeinen in den alten Grenzen gehalten, nu r seitens 
der nordischen S taaten  war für gewisse W aren oino etwas 
lebhaftere Nachfrago bem erkbar.

K o h le n . E ine E ntspannung auf dom Kohlenm arkto 
is t gleichfalls n ich t oingotretc:i. Der B edarf seitens der 
E isenbahn und dor M ilitärbehörde, der Landw irtschaft 
und der Industrie  war nach wio vor rech t lebhaft, wozu 
noch m it dem Beginn des H erbstes dio Nachfrago nach 
H ausbrandkohlen hinzukam . Dio Versand Verhältnisse 
waren im allgemeinen günstig, da  den Gruben fast du rch 
weg ausreichend Wagen zur Verfügung gestellt werden 
konnten und dio Strecken nach den östlichen Provinzen 
nu r wenige Tago gesperrt waren. Dio Förderung der 
Gruben hielt sieh im allgemeinen auf dor Höhe des vor
herigen Vierteljahres, obwohl den Zechen durch E in 
berufung zum Heeresdionste weitere Belegschaftsm it
glieder entzogen werden m ußten. Infolge des VorrückenB

der deutschen Heoro im  Osten erwuchsen der oberschlc- 
sischen K ohlenindustrie, hinsichtlich dor Kohlenbeschaf
fung fü r dio besetzten Gebiete, neue Aufgaben, deren 
Lösung jedoch durch dio V erm ittlung der Kriegskohlon- 
gesellschaft keine Schwierigkeiten bereitete.

K o k s . Dio Entw icklung des K oksm arktes war 
gleichfalls als recht günstig zu bezeichnen. Die Hochofen- 
werke riefen laufend größero Mengen ab und gegen Ende 
der Beriohtszeit setzte auch das Koksgeschäft fü r Heiz- 
zwecko recht gu t oin, da  die Verbraucher dazu übergingen, 
ihro Lagor für den W interbedarf zu füllen. D urch das 
englischo A usfuhrverbot auf Brennstoffe nahm  das Ge
schäft m it dom neutralen Auslande, nam entlich den 
nordischen Ländern, oino gegen früher günstigere E n t
wicklung. Befriedigend w ar gleichfalls der Absatz nach 
Oesterreich-Ungarn. —  Zünder und Lösche konnten ohne 
Schwierigkeiten auf dom M arkte untergebracht werden.

E rz e . Die Versorgung der oborschlesischen Hoch- 
ofonwerko m it Erzen war, dank den Zufuhren aus dem 
Auslande und den besetzten Russisch-Polen-Gebietcn, 
ohne Schwierigkeiten möglich. Dio Preiso erfuhren, infolge 
dor sonstigen allgemeinen Preissteigerung, ebenfalls eine 
kleine Aufwärtsbewegung.

R o h o iso n . Dio Nachfrage nach Roheisen, besonders 
nach Spozialroheison, war sehr lebhaft. Die über den 
eigenen Bedarf der H üttenw erke hinausgeliendo E rzeu
gung fand auf dem M arkte bei guten Preisen schlanken 
Absatz. Dor Rohcisenvorband war infolgedessen in der 
Lage, fü r nouo Vorkäufo eine weitoro Preiserhöhung vor- 
zunohmen.

F o rm e is o n . Das Handelsgeschäft in Formeisen ver
lief infolge dor ruhenden B autätigkeit im  allgemeinen 
ziemlich still, H andel und Verbraucher verhielten sich 
neuen Käufon gegenüber zurückhaltend und beschränkten 
sich auf dio Deckung des notwendigsten Bedarfs. Lagor- 
bestellungen blieben größtenteils aus. E tw as lebhafter 
als sonst gestaltete sich das Geschäft in den höheren P ro 
filen infolge des größeren Bedarfs der Eisenbahn und der 
Heercsvorwaltung. Seitens der K onstruktionsw erkstätten  
und W aggonfabriken gingen laufend befriedigende Be
stellungen ein. Dio Preise erfuhren keine Veränderung.

E i s e n b a h n o b e r b a u m a to r ia l .  Die Beschäftigung 
dor W erke in schwerem Eisenbahnoberbaum atorial war 
ausreichend, obgleich dio Abrufe der Staatseisenbahnen 
wegen stärkerer Einberufung zu don Fahnen an m anchen 
Stollen ein wenig geringer geworden waren. Das Grubon- 
scliionengeschäft entw ickelte sieh in der bisherigen Weise. 
Dio Preiso blieben unverändert.

S ta b e is o n .  Das Stabeisengeschäft nahm  in dor Bo- 
richtszcit einen etwas ruhigoren Verlauf, da  m it der zu
nehmenden W alzeisenerzeugung der westlichen Werko ein 
größeres Angebot auf don M arkt gekommen war und dor 
Verbrauch, infolge der fortgesetzten Einziehungen der 
m it der V erarbeitung des M aterials beschäftigten A rbeits
k räfte  und des Danioderliegens der B autätigkeit, n icht 
größer geworden war. Im  großen und ganzen war es jedoch 
möglich, die Notierungen der Stabeisenkonvention duroh- 
zusetzen und Abschlüsse für don Jahresrest zu diesen 
Preisen hereinzunehmen. Die Beschäftigung der W erke 
w ar infolgedessen eine vollkommen ausreichende ge
blieben, und es m ußten noch nach wie vor längere Liefer
fristen gefordert worden. Dio Erlöso gestalteten sich auf 
diese Weise befriedigend, wenn ihnen auch freilich auf 
dor anderen Seite infolge der wesentlich gestiegenen 
M aterialpreiso und Arbeitslöhne höhere Selbstkosten 
gegenüberstanden. —  Der A bsatz nach dem noutralen 
Auslände und besonders nach den nordischen S taaten  
uud ferner nach den von den deutschen T ruppen besetzten 
Teilen Russisch-Polens entw ickelte sieh zufriedenstellend. 
Nach dem B alkan h a tte  er u n ter den Verkehrshindernissen 
teilweise zu leiden.

G ro b b le c h e . Entsprechend dem Verlaufe des W alz
eisengeschäfts h a tte  auch die Nachfrage an Grobblechen 
oin wenig nachgelassen, jedoch war der Eingang an Be
stellungen noch ausreichend. Die Preise waren im all



14. Oktober 1015. Wirtschaftliche Rundschau. Stahl und Eisen. 1063

gemeinen auskömmlich. Die Ausfuhr blieb gleichfalls 
auf einer befriedigenden Höhe.

F e in b le c h e .  Der Bestclhingseingang an Fein
blechen war nach wie vor recht lebhaft und der Beschäfti
gungsgrad der W erke hierin deswegen ein recht guter. 
Besonders lebhaft w ar die Nachfrage nach dünnen Blechen, 
Dio Preise bewegten sich fortdauernd in steigender D ich
tung.

R ö h re n . Das Gasrohrgeschäft nahm  einen recht an 
geregten Verlauf. Es war infolgedessen mpglich, hierfür 
und ebenso fü r dio Siedoröhren in der B erichtszeit wiederum 
eine den höheren Gestehungskosten entsprechende Preis
erhöhung vorzunohmen. Dio W erke waren auf mehrere 
M onate m it A rbeit vorsehen. Dio Nachfrago aus dem neu
tralen  Auslando war gleichfalls rcch t lebhaft.

D r a h t .  Auf dem D rah tm ark te  ist eine Aenderung 
der Verhältnisse gegenüber dem vorhergehenden V iertel
jah r n icht eingetreten. Das Verkaufsgeschäft war zwar 
ein ziemlich ruhiges, jedoch waren dio vorliegenden Be
stellungen — entsprechend der verm inderten Leistungs
fähigkeit der W erke infolgo von Einziehung der A r
beiter zu den Fahnen — durchaus ausreichend.

G io ß o ro ie n , M a s c h in e n f a b r ik e n  u n d  K o n -  
s t r u k t i o n s w o r k s t ä t t e n .  Die Eisen- und Stahlgieße
reien waren dank der guten  Nachfrago fü r Kriegsbedarf 
und 'ausreichender Aufträge der p rivaten  K undschaft aus
reichend beschäftigt. Im  E isen-H och- und Brückenbau 
sowie bei den M aschinenfabriken war dio Beschäftigung 
gegenüber der vorhergehenden Berichtszeit etw as besser 
geworden; auch die Erlöso konnten teilweise Aufbesserun
gen erfahren, wenn ihnen auch infolgo gesteigerter Löhne 
und M inderleistung der W erkstä tten  höhere Selbstkosten 
gegenüberstanden.

1 > r e i s e :  f. d. t  ab Werk
a) R o h e i s e n :

G ießerei-R oheisen.................. 02 bis 94
H äm atit-R oheisen ..................100 „ 125
P u d d e l-R o h c iso n .................. 82 ,, 84
S .-M .-R oheisen ......................  85 ,, 90

durchschnittlicher
, , , , Grundpreis f. d. t
b )  W a l z e i s e n :  ab Werk

M
S t a b e i s e n .......................... 140 „  160
Grobbleche .......................... 150 „  170
K e sse lb le c h e .......................... 160 „  180
F e in b le c h e ...............................180 „ 200
W a lz d ra h t ............................... 140 ,, 150 ab  Ham m .

II I .  V ER EIN IG TE STAATEN VON N O R D 
AM ERIK A. —  Das abgelaufene V ierteljahr brachte der 
amerikanischen Eisen- und Stahlindustrie eine ununter
brochene Steigerung der Erzeugung und zugleich eine 
ste te  Aufwärtsbewegung fast aller Preise. Der Auf
tragsbestand des S tah ltrusts nahm in der Berichtszeit 
tro tz  der inzwischen erfolgten starken Lieferungen um 
640 000 S zu und h a t m it 5,3 Millionen S dio größte 
Höhe seit Endo Ju li 1913 erreicht. Zugleich hat dio 
täglieho Roheisenerzeugung die bisher noch nicht er
reichte Höchstziffer von 98C00 t  erklommen, und man 
rüste t zu weiterer kräftiger Ausnutzung der K riegs
konjunktur.

Dio nach anfänglicher scharfer Ableugnung nun doch 
als vollendete Tatsacho gemeldote Fusion der Bethlehem-, 
der Pennsylvania- und der Midvalo-Stccl Co. bezweckt 
die Herstellung von K riegsm aterial in großem Stil und 
dam it eine V erstärkung der H ilfsm ittel unserer Gegner, 
deren Riesenpum p von 500 Millionen $ wohl sehr bald 
in dio Taschen von Schwab und Genossen gewandert 
sein wird. Es verlautet, daß auch dio Lackawanna- 
und dio C.'ruciblo-Steel Co. sowie die American Car and 
Foundry Co. und die Baldwin-Lokomotiv-W erke dem 
neuen T rust boitreten werden.

Auf dem R o h e i s e n  m a r k t  haben dio verfügbaren 
Mengen an Bessemerroheisen bei dom starken Bedarf

natürlich g latte  Abnahme gefunden ; dagegen war der 
Absatz in Gießereiroheisen weniger günstig, da die Be
schäftigung der Eisengießereien m it alleiniger Ausnahme 
der Gußstücke für den W erkzeugmaschinenbau rocht 
schleppend war. Die Roheisenausfuhr nach Italien , dio 
zu Anfang der Borichtszeit noch in gewissem Umfange 
anhielt, ha t inzwischen fast ganz nachgelassen, da  dio 
gegenwärtigen hohen Preise zusammen m it den hohen 
Schiffsfrachtsätzen die Ausfuhr unmöglich machen. Große 
Mengen Roheisen sollen von H ändlern zu Spekulations- 
zwecken aufgekauft und zurückgehalten worden sein. 
D er Mangel an F  e r  r  o m a  n g a  n h a t noch weiter zugo- 
nom men; Fcrrom angan m it 8 0 %  Mn erzielt 110 bis 
112,50 $ f. d. t  frei P ittsburg.

In  R o h s t a h l  und H a l b z e u g  übersteigt der 
Bedarf ständig das Angebot und dio Erzeugung; manche 
Stahlwerko sind mehrere Wochen m it ihren Lieferungen 
im Rückstand. Dio Preise für Halbzeug sind von Monat 
zu Monat gestiegen und weitere Preiserhöhungen werden 
m it Sicherheit erwartet.

W as S c h i e n e n  anlangt, so ist dio Nachfrage nach 
schweren Eisenbahnschienen für nächstjährige Lieferung 
nicht gcrado sehr stark, dagegen sind dio Anforderungen 
an leichtem M aterial für die Ausfuhr sehr bedeutend; 
dio Preiso für leichte Schienen stiegen auf 28 $ f. d. t  
ab Pittsburg . Allo Schienenwalzwerke sind gu t be
schäftigt, auch in sonstigem Oberbaum aterial ist die 
Beschäftigung gut.

F ü r B a u e i s e  n sind belangreiche Aufträge, die z. T. 
bis M itte nächsten Jahres reichen, heroingekommen und 
dio Nachfrago nim m t w'eitor zu. Dio D r a h t  w e r k e  
sind nach wie vor bis auf das äußersto in Anspruch 
genommen, sowohl für W alzdraht, wio für alle Sorten 
weiterverarbeiteten Materials, namentlich zur Ausfuhr; 
die Werke lehnen zum eist dio Uebernahme weiterer 
Aufträge für diesjährige Lieferung ab. Die B l e c h 
w a l z w e r k e  arbeiten ebenfalls m it Hochdruck. Der 
Bedarf der Schiffswerften und Eisenbahnwagen - B au
anstalten is t außerordentlich gestiegen, nicht zuletzt durch 
die großen Ausfuhraufträge; auch in Feinblechen herrscht 
rege Beschäftigung. In R ö h r e n  ist der M arkt weniger 
lebhaft, wenn auch hier dio W erke durchweg gu t be
schäftigt sind.

Die Preisbewegung von Anfang Juli bis Mitte Sep
tem ber ist aus nachstehender Zusammenstellung ersicht
lich; dio Preisangaben für Endo Septem ber haben uns 
nicht mehr rechtzeitig für diesen Bericht erreicht.
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Dollar für die Tonne zu 1016 k£

Gießerei-Roheisen S ta n 
d ard  Nr. 2 ab P h ila 
delphia ............................ 14,25 14,50 15,50 10,00 14,75

Gießerei-Roheisen Nr. 2 
(aus dem Süden) ab
C in c in n a t i ....................... 12,65 13,15 13,90 13,90 13,25

Bessem or-Roheisen 1 “ 14,70 15,20 16,45! 16,95 14,90
G rauesPuddelrohcis. ]■%%, 13,35 13,45 14,45‘14,70 13,65
B essem erknüppel . J g 21,00 22,50 23,50:24,00 21,00

Cent für das Pfund

Schwere S tahlschieneu
ab W 'e rk ............................ 1,25 1,25 1,25 1,25 1,25

Behälterbleche . .1 , ^ 1,20 1,25 1,30 1,35 1,20
Feinbleche Nr. 28  . }■§ 1  = 1,75 1,80 1,90 1,90 1.95
D rah tstif te  ............| c<’= 1,55 1,00 1,65 1,65 1,60

Rheinisch-Westfälischcs Kohlen-Syndikat, Essen. —
In  der am 5. Oktober d. J .  abgehaltenen B e ira ts s i tz u n g  
wurde beschlossen, die gegenwärtigen R i o h  t p r e i s e  auch 
während der letzten beiden Monate dieses Jahres, bestehen
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zu lassen. Die Berufung der Gewerkschaft Graf Bismarck 
gegen die Festsetzung der Verrechnungspreise für Hoch
ofenkoks wurde vertag t. — Die im  Anschluß daran ab 
gehaltene Versammlung der Z e c h e n b e s i t z j e r ,  zu deren 
Beginn der Vorsitzende, Geheimrat D r. K irdorf, des Ab- 
lobens des Bergwerksdircktors Starck in ehrenden W orten 
gedachte, setzte die Beteiligungsanteile für Oktober in 
Kohlen auf 80 %  (wie bisher), in Koks auf 80 %  (wio

Bismarekhütte zu Bismarckhütte 0 . S. —  Dem Bericht 
des Vorstandes zufolge stockte bei Ausbruch des Krieges 
die Beschäftigung in allen Betrieben und setzte erst im 
Oktober in Kriegs- und Friedensm aterial wieder ein. 
Zur rechtzeitigen Erledigung aller Aufträge m ußten um 
fangreiche Neuanlagen errichtet werden. Die Werke sind 
ausreichend beschäftigt, so daß, falls n icht ungewöhnliche 
U m stände eintreten, auch für das neue Geschäftsjahr ein 
befriedigendes Ergebnis erw arte t werden darf.

in 1911/12 1912/13 1913/1 *4 1914/15

A ktienkapital. . . IG 000 000 IG 000 000 IG 000 000 16 000 000
Anleihen . . . . 7 9G7 500 7 937 500 7 907 500 7 877 500

V o rtrag ..................... 313 075 315 83G 337 289 333 549
Betriebsgewinn . . 2 078 7G2 4 162 844 3 912 072 8 077 323
R oh  g e w in n  e i n 

sc h l.  V o r t r a g  . 2 391 83G 4 478 680 1 2-19 360 8 410 S72
Abschreibungen . . 2 000 000 2 509 169 2 279 560 1497162
Heingewinn . . . 78 762 1 653 675 1632 511 3 5S0161
R e in g e w in n  e in 

sc h l.  V o r t r a g  . 391 83C 1 969 511 1 969 800 3 913 710
Tantieme . . . . — 99 222 99 251 214 016
Belohn, an Beamte . 70 000 85 000 85 000 |  050 000Qemeinn. Zuwend. . 6 000 8 000 12 000
Dividende . . . . — 1 410 000 1 410 000 2 -100 000

„  % • • • 0 9 9 15
V o rtrag ..................... 315 836 337 289 333 549 319 094

Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und Hütten- 
Aktiengesellschaft zu Bochum. — Dem Bericht über das 
am  30. Ju n i d. J .  abgclaufeno Geschäftsjahr entnehm en 
wir, daß es den in Deutschland belegenen Betrieben der 
Gesellschaft bald nach Kriegsbeginn gelang, sich den 
veränderten Verhältnissen und Arbeitsbedingungen an
zupassen und dabei allmählich befriedigende Erfolge zu 
erzielen, daß aber in Differdingen der Betrieb erst später 
nach und nach aufgenommen werden konnte, ohne daß 
dadurch Erträgnisse hätten  erzielt werden können, die 
einen Ausgleich für die durch die Stillegung entstandenen 
Verluste boten. Durch den gänzlichen Ausfall des in 
den letzten Friedensjahren sehr erheblichen und wesent
lichen Gewinnes aus Differdingen bleibt das Gesam t
ergebnis sta rk  beeinflußt. In der nebenstehenden 
Zahlentafel sind dio Abschlußzahlen wiedergegeben; be
m erkt sei dazu noch, daß der im vorigen Jah re  gebil
deten Kriegsrücklago von 0 500 000 Ji ein B etrag von 
5 000 000 J i  wieder entnom m en wurde, da der R est von
1 500 000 Ji als Rückstellung für dio Forderungen an 
das feindliche Ausland genügend erscheine.

Die Angaben über die Absatzverhältnisso der ein
zelnen B etriebsstätten haben wir in obenstehender Zahlen
tafel zusammcngestellt.

Der U m satz der N o r d s e e  w e r f t  i n  E m d e n  
stellte sich auf 3 200 000 Ji gegen 1989 000 Ji im Vor
jahre.

Von den Tochtcrunternehm ungen h a tte  die S a a r -  
u n d  M o s e l  - B e r g w e r k s  - G e s e l l s c h a f t ,  deren 
Betriebe im Aufmarschgebiete liegen, unter den E in
wirkungen der Verkehrsstörungen besonders zu leiden 
gehabt. D er erzielte Gewinn von 947 243 Ji ist zu Ab
schreibungen verw andt worden. (Auch im Vorjahre 
wurde keine Dividende gezahlt.) Die R ü m e l i n g e r  
G e s e l l s c h a f t  wird eine Dividende von 1 0 % ,  wie im 
Vorjahre, zur Ausschüttung bringen, allerdings nur unter 
Zuhilfenahme eines auf Grund des Interessengemein
schaftsvertrages von „Deutsch-Luxem burg“ zu leistenden 
Zuschusses von 815 082 J i ,  der den Betrieben von Differ
dingen und D ortm und belastet worden ist. (Im Vorjahre

bisher) und in B riketts auf 80 %  (wie bisher) fest. So
dann m achte der Vorstand M itteilung über einige Ver
änderungen der Koksbeteiligungsziffern zum 1. Oktober 
d. J . Schließlich fand dio konstituierende Versammlung 
der Zcchonbesitzcr des neuen Syndikates s ta tt , in der 
dio im neuen Syndikatsvertragc vorgesehenen verschie
denen ständigen Ausschüsse gebildet wurden. Geheimrat 
Dr. K irdorf übernahm  den Vorsitz in dieser Versammlung.

1914/15
t

1913/14
t

Abteilung Bochum :
K o h le n ..................................... 4 048 718 5 531 157
K o k s .......................................... 1 190 445 2 089 469
B r ik e t ts ..................................... 476 025 514 429
Ziegelstcino . . . .  Stck. 8 156 690 10 876 780

Differdinger H üttenw erke:
M in e tte ..................................... 1 133 483 2 121 382
R o h e is e n ................................. 329 815 004 285
R ohb löcke ................................ 217 963 537 353
W alzerzeugnisse1) .................. 217 940 521 321

D ortm under Union cinsclicß- 
lich H orst:
E is e n e rz e ................................. 213 567 214 580
R o h e is e n ................................. 348 941 404 153
Stahl .......................................... 412 750 514 234
W alzerzeugmsse1) ................... 393 882 538 787

Friedrich-W ilhelm s-Hütte'-);
K o k s .......................................... 166 455 240 892

war ein Zuschuß nicht zu leisten.) Dio G c w c r  k s e h  a f t  
T r c m o n i a  erbrachto einen Betriebsüberschuß von 
5 2 1 8 1 8 ^ ;  hiervon wurden 173 092 .fi zur Tilgung der 
noch vorhandenen Unterbilanz und der Rest von 348 720 Ji 
zu Abschreibungen verwendet.

An K r i e g s  U n t e r s t ü t z u n g e n  erhielten auf allen 
Abteilungen die Beam ten und Arbeiter bzw. deren A n
gehörige und Hinterbliebenen im ersten Kriegsjahr ins
gesamt den B etrag von 2 210 580 J i.

in Ji 1911/12 1912/13 1913/14 1914/15

Aktienkapital . . 130 000 000 130 000 000 130 000 000 130 000 000
Anlcilie-Schuld . . 57 096 530 57 110 555 85 111 133 81165 807

.Vortrag...................... 553 508 567 221 535 800 473 079
Betriebsüberschuß . 25 638 360 32 431 832 28 544 476 17 075 296
Ï ¡ypoth.-Oblig.-Zms. 2 515 G58 2 459 305 2 663 226 3 7G3 1G7
Steuern . . . . 1 4G1 305 1 083 158 I 493 600 1 692 688
Abschreibungen . . 10 000 000 16 113 223 16 000 000 16 500 000
Reingewinn . . . 11 661 397 12 776 147 8 387 650 119 500
R e in g e w in n  e i n 

s c h l .  Y o r t r a g  . 12 214905 13 343 369 8 923 150 592 579
RUckl. f. Talon- u. 

Wehrsteuer . . . 200 000 350 000 500 000 270 000
Abschreibung für 

Kursverluste . . _ 1 324 371 „
Kriegsrlicklage . . — — 6 500 000 —

Tantiemen . . . . 447 681 457 569 126 000 —

Dividende . . . . 11000 000 12 000 000 — —

% . . - 3) 11 «) 10 0 0
567 221 535 800 473 079 322 579

Eisenwerk Nürnberg A.-G., vormals J. Tafel & Co., 
Nürnberg. — Das am 30. Juni 1915 abgeschlossene Ge
schäftsjahr erbrachte einen Reingewinn von 01 800,80 JI, 
der sich durch 78 820,10 Ji V ortrag aus dem Vorjahr 
auf 140 020,90 Ji erhöht. Hiervon sollen 50 000 Ji 
=  5 %  Dividende ausgeschüttet, 23 600 Ji den bestehen
den Kassen und für Kriegsfürsorge überwieson und der 
Rest m it 67 020,90 JI auf neue Rechnung vorgetragen 
werden.

!) Versand einschließlich Eigenverbrauch in R oh
stahltonnen.

") Angaben über sonstige Erzeugnisse liegen nicht vor.
3) Auf das dividenderiberechtigte A ktienkapital von 

100000000 J i.
4) 20 000 000 Ji jnnge Aktien erhalten 5 % .
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Eschweiler - Batinger Maschinenbau -  Aktiengesell
schaft, Zweigniederlassung Batingen, zu Eschweiler-Aue.
Das Geschäftsjahr 1914/15 schließt nach Deckung aller 
Unkosten und Zinsen m it einem Gewinn von 377 281,73 „ft 
ab, der sieh durch 46 712,72 Jl V ortrag aus dem Vor
jahre auf 423 994,45 Jl erhöht. Zu Abschreibungen werden 
173 889,27 Jl verw endet; aus dem dann noch verbleiben
den Gewinn sollen nach Abzug der Gewinnanteile für 
Vorstand und A ufsichtsrat sowie an Belohnungen für 
Beam te im G esam tbetrag von 42 528,25 J l  dem Spezial- 
Reservefonds 10 000 Jl überwiesen, für Zinsscheinsteuer 
30 0 0 ,ft zurückgestellt, dem U nterstützungsfonds 10 000.Ä 
zugeführt und eine Dividende von 126000 Jl =  7 %  
auf 1 800 0 0 0 ,ft A ktienkapital ausgeschüttet werden. 
52 576,90 , II sollen auf neue Rechnung vorgetragen 
werden.

Gußstahlwerk W itten in W itten a. d. Ruhr. —  Der
Umschlag der Gesellschaft h a t im abgelaufcnen Geschäfts
jah r 21 569 794,29 J l  betragen; an Tiegel- und Martin- 
stahl sowie an Flußeisen wurden 118 564 t  hergestellt, 
die gegen früher in erhöhtem  Maße zu Fertigerzeugnissen 
verarbeitet worden sind. Als E rsatz fü r einberufenc ge
schulte Leute m ußten in der Hauptsache ungelernte und 
jugendliche A rbeiter sowie Frauen eingestellt werden. 
Trotzdem  erfuhren dio Löhne eine wesentliche Steigerung 
und zwar auf 4 004 889,79 J l  gegen 3 442 082,56 J l im  
Vorjahro.

Einschließlich 235 340,47 Jl V ortrag aus dem Vor
jahre weist die Bilanz einen verfügbaren Gewinn von 
4 119 450,37 Jl  aus; davon sind verwendet worden zu ' 
Abschreibungen 1 096 292,74 J l,  fü r den Erneuerungs
fonds 350 000 J l,  für das Delkrederckonto 100 000 J l. 
Dio satzungs- und vertragsm äßigen Tantiem en betragen 
324 914,40 J l,  so daß zur Verfügung der Generalver
sammlung 2 248 243,23 Jl verbleiben. Hiervon sollen ver
wendet werden zur Verteilung einer Dividende von 18 %  
auf 6 500 000 J l  A ktienkapital 1 170 000 J l,  zu Beloh
nungen an Beam te und Meister 80 000 J l,  für dio Be- 
amten-Pensions-, W itwen- und W aisenkasse 50 000 J l,  
für Beam ten- und Arbeiter-Präm ien und Unterstiitzungs- 
zwecke 100 000 J l,  für Zinsscheinsteuer 7000 J l, für 
Kriegsfürsorgezwecke 100 000 J l und für Arbeiterpensions
zwecke 300 000 J l.  Der R est von 441243,23 Jl soll 
auf neuo Rechnung vorgetragen werden.

Hochofenwerk Lübeck, Aktiengesellschaft in Herren
wyk bei Lübeck. — Dom B ericht des Vorstandes über 
das Geschäftsjahr 1914/15 entnehm en wir, daß die Hoch
öfen der Gesellschaft m it an e rster Stelle für die E r
zeugung von Qualitätsroheiscn zur Herstellung von G ra
naten arbeiteten. Die anderen Abteilungen, insbesondere 
die Teer-, Ammoniak- und Benzol-Anlage sowie dio 
K upferhütte, deren Erzeugung noch auf längere Zeit 
sichergestellt ist, sind im Dienste dringender Heeres- 
licferungon tätig . Der W eltkrieg h a t gezeigt, wie sehr 
dio Schlagfertigkeit unserer Heero durch die Leistungen 
und Sicherheit unserer Industrien, insbesondere der 
H üttenindustrie, u n te rs tü tz t wird, und wie wichtig cs 
deshalb ist, daß dieso Erzeugungsstätten nicht lediglich 
in begrenzten Gebieten und unfern der Landesgrenzen 
liegen. Die örtliche Lage des Lübecker Werkes an der 
gesicherten Ostsee ha t dadurch eine neue Beleuchtung 
erfahren. Dio Zufuhr der Erze wurde nicht gestört, 
dio Gesellschaft konnte sich von Kriegsbeginn an, wenn 
auch m it erheblichen Preisopfern, von der Verarbeitung 
der früher verwendeten spanischen und M ittelmcererze 
freimachen. D er Gesam tum satz der Gesellschaft betrug 
im abgelaufenen Jah re  9 657 167,31 J l ,  das Gesam t
gewicht der verladoncn Erzeugnisse an Roheisen, Koks, 
Nebenerzeugnisse, Zem ent und Schlackenziegel 171 400 t. 
Die Durchschnittszahl der beschäftigten A rbeiter war 
649, an Löhnen wurden 1017 767,56 JC verausgabt. An 
Rohmaterialien, Erzen, Kalkstein und Kohlen wurden 
seewärts durch 150 Dam pferladungen und 18 Segler 
187 681 t  angefahren, aus dem Inlande durch Bahn und 
K ahn 238 275 t  bezogen.

in JC 1911/1*2 1912/13 1913/14 1914/15

Aktienkapital . . . . 8 r>oo ooo 8 500 000 8 500 000 8 500 000
TeilschuldTcrschreib. 3 000 000 2 913 000 2 822 000 2 727 000

H ypotheken ............ 225 000 225 000 225 000 225 000
2 070 8 0D6 83 865 246 224

Betriebsgewinn . . . 1 060 100 2 122 700 2 216 290 2 169 782
Mieten-EinKnng . . 42 232 54 678 61 103 68 208
Allg. Unk., Zins. usw. 63 217 106 513 259 461 237 561
Oblig. u. Genußsch.- 

Zinsen . . . . 1C5 000 146 085 120 990 122 715
Abschreibungen . . 528 198 1 053 970 t 153 583 1 C07 069
R eingew inn............. 355 977 870 809 737 359 870 106
R e in  g e w in n  e i n 

s c h l.  V o r tr f tR  . 358 056 878 865 821 224 1 116 330
R ü c k la g e ................ 30 000 50 000 100 000 200 000
Tilgung des Genuß

schein-Kontos . . . 320 000 320 000
UnteratUtzungskonto 

und "Wohlfahrts
zwecke ................... 50 000 100 000

D ividende................ — 425 000 425 000 425 000
% — — 5 5 5

8 056 83 865 246 224 391 330

Westfälische Stahlwerke, Aktiengesellschaft zu Bochum.
— Wie der Bericht des Vorstandes ausführt, ha t die 
Gesellschaft sieh in den Grenzen ihrer Möglichkeit an 
den Heereslieferungen beteiligt und ist dadurch imstande 
gewesen, dio im ersten H albjahr stark eingeschränkte 
Erzeugung wieder angemessen zu erhöhen. Die Gesell
schaft ist nach wie vor darauf bedacht, ihren Sonder- 
erzeugnissen neue Artikel hinzuzufügen. Dio diesbezüg
lichen Bemühungen waren von Erfolg begleitet. Auch 
die Entwicklung in der Herstellung von Eisenbahnmaterial 
kann der Vorstand als aussichtsreich bezeichnen, obwohl 
die Beschäftigung darin zurzeit naturgem äß geringer ist. 
An fertigen Sondererzeugnissen wurden 24972 t  gegen 
29 187 t  im Vorjahro hergestellt. Die Erzeugung des 
Walzwerks 1 betrug 13 774 t, diejenige der Walzwerke II , 
I I I  und IV  27 350 t. Der Gesamtumschlag stellte sich 
auf 14540 603,41 Jl gegen 17059915,56 Jl im Vorjahre.
—  Der Bruttogewinn belief sich auf 3 262 524,05 (i. V.
2 427 526,56) J l. Nach Absetzung von 1232 227,27 Jl 
Gencralunkosten und Grundschuldzinsen sowie 1909 648,22 
(i .V.  1 188 297,15) Jl Abschreibungen beläuft sich der 
Gewinn einschließlich des letztjährigen Vortrages von 
158409,20 Jl aui 279057,76 .((. Es wird vorgeschla
gen, hiervon 100000 Jl dem Beamten- und Arbeiter- 
Unterstützungsfonds zu überweisen und den R est von 
179 057,76 Jl auf neue Rechnung vorzutragen.

Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie. in Baden 
(Schweiz). — Dem Bericht über das am 31. März 1915 
abgeschlossene Geschäftsjahr entnehmen wir, daß m it 
Ausbruch des Krieges die Erzeugung außerordentlich 
zurückging und die Gestehungskosten dementsprechend 
über alles Verhältnis stiegen. E rst gegen Neujahr näherten 
sich dio Verhältnisse wieder einigermaßen einem nor
malen Zustande und im letzten Viertel des Geschäfts
jahres w ar der Eingang an Aufträgen sogar ein befriedi
gender; aber infolge der weitgehenden Störungen durch 
Einberufungen des Personals und infolge der ungeheuren 
Schwierigkeiten und Verzögerungen bei der Beschaffung 
der Materialien stand die Erzeugung fortwährend in 
einem selir ungünstigen Verhältnis zu den Unkosten. 
Die Gesellschaft enthält sich streng jeglicher Herstellung 
von Kriegsm aterial, soweit es sich nicht um Aufträge 
der schweizerischen Eidgenossenschaft handeln sollte.

Der Abschluß ergibt bei 435 171,63 fr Gewinnvortrag 
aus dem Vorjahre, 7 304 136,33 fr Fabrikationsgewinn und
1 984 043,06 fr Eingang an Mieten, Zinsen und aus Be
teiligungen, 1 078 227,63 fr Abschreibungen auf Grund
stücke, Gebäude und Maschinen, 603 659,50 fr Abschrei
bungen auf W ertpapiere und Beteiligungen, 4 275 282,52 fr 
Gencralunkosten, 221 827 fr Versicherungs-u.226 247,10fr 
Reparatur-Ausgaben sowie 965 000 fr Anleihezinsen einen 
Reingewinn von 2 353107,27 fr, dessen Verwendung wio 
folgt vorgcschlagcn w ird : 1600000 fr als 5 %  Dividende 
auf 32 000 000 fr A ktienkapital, 31793,57 fr Vergütung 
an den Vcrwaltungsrat, 500 000 fr Rückstellung für
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Kriegsverluste, 100 000 fr E ntnahm e für Belohnungen, 
121 313,70 fr V ortrag auf neuo Rechnung.

Prager Eisen-Industrie-Gesellschaft, Wien. — Der Rech
nungsabschluß für das Geschäftsjahr 1914/15 ergibt nach 
Abschreibungen in der Höho von 2 673 451,02 K  (gegen
2 078 468,49 K  im Vorjahre) einschließlich des Gewinn
vortrages vom Vorjahre 414 979,40 IC (gegen 185 445,16 K  
im Vorjahre) einen Reingewinn von 9 397 933,41 K  (gegen
3 255 038,04 K  im Vorjahre). Der Reingewinn schließt dio 
Heranziehung des Teilbetrages von einer Million Kronen 
der im Vorjahro vorgenommenen Rückstellungen, und 
zwar durch entsprechende Höherbewertung der W aren
bestände, in sich.

Es wurde beschlossen, in der Generalversammlung 
zu beantragen, eine Dividende von 24 % , das sind 120 K

f. d. Aktie (gegen 40 K  im Vorjahre) zu verteilen und 
.den B etrag von 413 119,47 K  auf neuo Rechnung vor
zutragen.

Ueber die Erzeugungsmengen des abgelaufencn Ge
schäftsjahres gibt folgende Zusammenstellung Aufschluß.

Es wurden erzeugt gegen das Vorjahr in 1000 t :

S te in k o h le ....................... 1428,4
mehr weniger

112,1
510,8 — 382,8

K a lk s te in ....................... 260,5 — 133,3
R o h e i s e n ........................ 191,5 — 116,6
Eisenhalbfabrikate . . 64,8 33,3 —
Fertige W alzware . . 156,7 — 41,6
G u ß w a r o ........................ 11,5 — 4,7
Thomasphosphatm ehl . 58,3 — 8,1

Bücherschau.
S c h ild e r , D r. S ig m u n d , Sekretär des k k. öster

reichischen Handelsmuseums in Wien: E nlm ck-  
lungslm äenzm  der W ellmrlschajt. Zweiter Band1): 
Naturfaktoren und soziale Vorgänge in der Welt
wirtschaft; Anlagen. Berlin: F. Siemenroth 1915. 
(X II, 736 S.) 8°! 17 AL

E s ist oino tragische Ironie, daß in dom Augenblicke, 
als Sigmund Schilder sein großartiges W erk abgeschlossen 
hatte , das ein hohes Lied des internationalen Handels ist 
und m it starker Hoffnungsfreudigkeit ein günstiges Bild 
der weltwirtschaftlichen Beziehungen in Gegenwart und 
nächster Zukunft m alt, der Krieg ausbrach, der gerade 
auf diesem Gebiete so zerstörend wirkt. Von den zahl
reichen Tatsachen, über dio der Verfasser berichtet, ist 
dam it vieles überholt; auch manche seiner Ansichten 
haben sich als hinfällig herausgostellt. Trotzdom ist m. E. 
der W ert dieses Werkes fü r allo Interessentenkreise eher 
gestiegen als gesunken; denn beim W iederaufbau dor inter
nationalen Beziehungen, wie ihn Diplomaten, U nter
nehmer und H ändler nach dem Friedensschlüsse ver
suchen müssen, kann ihnen dieso Fundgrubo an M aterial 
über dio Verhältnisse und Tendenzen dor letzten Zeit vor 
dem Kriege eine äußerst nützliche Quello sein, der ich 
als M aterialsammlung in leicht lesbarer Form kaum  etwas 
an dio Seile zu stellen wüßte. Freilich liegen die Vorziigo 
des Werkes völlig in den Einzelheiten, über deren Zu
sammenhänge m an sieh in diesem umfangreichen Werke 
(der zweito Band übertrifft den schon recht stattlichen 
ersten fast um  dio gleiche Seitenzahl) aufs beste u n ter
richten kann. Aber es kennzeichnet sieh als ein reines 
Nachschlagowerk. Sein großer Mangel ist dio System- 
losigkoit (oder richtiger dio völlige Verfehltheit des 
Systems) im Gesamtaufbau. M an m erkt, wio sich der 
Verfasser, der m it seinem riesigen Material n icht fertig 
zu werden vermag, vorgeblich m üht, ein Handbuch m it 
einheitlichen Grundgedanken und erschöpfender Vielseitig
keit der Planlegung zu schaffen. S ta tt  eines Gedanken
kosmos ist aber nur ein plumper Torso entstanden. Da
m it verliert das Werk gar nichts an W ert für den an 
Einzelheiten interessierten Fachm ann; als Lehrbuch, als 
das es wahrscheinlich auch nicht gedacht ist, wäre es 
weniger zu gebrauchen.

Aeußerlich t r i t t  dio Systemlosigkeit schon darin 
zutage, daß dio „Anlagen“ de3 zweiten Bandes, dio eigent
lich nu r den Text der verschiedenen K apitol des ersten 
oder zweiten Bandes fortsetzen, doppelt so umfangreich 
sind, als der H auptteil dieses Bandes, und daß m an dio 
U ntertitel der beiden Bände auch vertauschen könnte; 
denn dor zweite Band ist tatsächlich nur eine Fortsetzung 
des ersten und behandelt nichts begrifflich Neues. Auf 
andere Mängel des Systems will ich nicht eingehen. Ich

l) Besprechung de3 ersten Bandes vgl. St. u. E . 
1913, 2. Jan ., S. 40.

hebe diesen Nachteil dos Werkes überhaupt nur deshalb 
hervor, um Leser, die durch die verunglückte bauliche An
lage des Ganzen zu schnell verwirrt und am Weiterlosen 
entm utigt werden könnten, aufzufordern, an der H and 
des ausführlichen Inhaltsverzeichnisses (ein alphabetisches 
Stichwortverzeichnis, das gerade in diesem Buche sehr 
nützlich gewesen wäre, fehlt leider) das herauszugreifen, 
was ihnen wichtig erscheint.

Dio Gesamtaufgabe, dio sich Schilder gesteckt hat, 
ist dio: auf die Frage, ob d io  i n t e r n a t i o n a l e n  H a n d e ls 
b e z i e h u n g e n  i m V e rg le ic h e  z u r  E n t w i c k l u n g  
dos  I n l a n d s m a r k t e s  a l l m ä h l i c h  z u r ü c k g o h e n ,  
eine Antwort zu findon. D am it hängt also das Problem 
der nationalen Selbstgenügsamkeit, das für uns in
folge des Krieges so wichtig geworden ist, zusammen. 
D er Verfasser steht entschieden auf dem Standpunkte, 
daß die weltwirtschaftlichen Beziehungen beständig 
absolut und relativ zunehmon. E r setzt sich m it den 
„Skeptikern hinsichtlich dor W eltwirtschaft“ in der Weise 
auseinander, daß er ihre Hauptargum ento untersucht und 
widerlegt. E r kom m t dabei im zweiten Bando (besonders 
in  den Anlagen) auf seine im ersten Bando gegebenen 
Thesen zurück und orgänzt sie durch nouc. In  der H au p t
sache sind es insgesamt dio folgenden: 1. Es ist falsch,
daß im Zusammenhänge m it dem Ausfuhrgeschäfte dio 
industrielle Entwicklung zu sehr dio landwirtschaftliche 
überflügele; vielmehr halten sie gleichen Schritt. 2. Es 
ist falsch, aus dem Rückgänge des Freihandels ein N ach
lassen der internationalen Handelsbeziehungen zu folgern; 
denn gerade der Schutzzoll begünstigt wenigstens die Aus
fuhr. 3. Fernor nehmen die Kolonien als Absatzgebiete an 
Bedeutung zu und sind 4. dio Gobieto der offenen T ür 
zwar im Schwinden, wandeln sieh aber gerado in selb
ständigere und leistungsfähigere Länder m it günstigeren 
Handolsaussichten. 5. Es ist falsch, daß sich dio in ter
nationalen Handelsumsätze zu immer ungünstigeren Be
dingungen vollzögen. 6. Dio Tatsache, daß sich der 
äußere Handelsverkehr immer m ehr den angeblich m inder
wertigen, weniger zollgeschützten Rohstoffen zuwendet 
und sich die Erzeugung hochwertiger Fabrikate zumeist 
im Inlando vollzieht, zeugt n icht wider dio W eltwirtschaft, 
denn erstens sind manche oingeführten Rohstoffe gewissen 
Fabrikaten bei weitem an W ert überlegen, und zweitens 
machen oft bei der zugunsten der Inlandserzeugung ge
rechneten Bewertung der heimischen Produkte eben die 
von weither bezogenen Rolistoffo einen großen Teil des 
W ertes aus. Gerado dieser riesige über Sco stattfindendo 
Rohstoff verkehr ist ein Trium ph des 19. und 20. Ja h r
hunderts. 7. Die Tropen kommen als W ettbewerbs
gebiete für die Industrie kaum in B etracht; vielmehr wird 
die Zufuhr in dieso Gebiete nur noch wachsen (berührt 
sich m it P u n k t 3). 8. Die sogenannten Monokulturen ver
langen eine starko Ergänzung durch den W eltmarkt.
9. Dio „Im provisa“ (unerwartete Störungen wio Krieg, 
Arbeiterunruhen, Erdbeben, M ißernten usw.) beleben den 
internationalen Verkehr. 10. Die verkehrsfcindlichen
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Tondonzon hoher Schutzzölle werden durch die um gekehrt 
wirkendo Frachtenbilanz abgeschwächt. Ferner findet
11. gerade in Hochschutzzoll-Ländern eine starke Einfuhr 
von Luxuswaren s ta tt . Auch ist schließlich 12. die Uober- 
handnahrae des Schmuggels eine den Hoclischutzzoll 
dämm ende Erscheinung.

Das sind in der H auptsache dio Thesen, dio ich (um 
kurz zu sein, möglichst vereinfacht) aus Schilders großem 
Werke herausleso. Es ist unmöglich, hior auf alle einzu- 
gohcn. Im  allgemeinen möchte ich nur sagen, daß der 
Verfasser an dom wichtigsten, und, wie dio Tatsachen 
seitdem golohrt haben, wirksam sten Argumente der An
hänger der nationalen Selbstgenügsamkeit völlig vorüber
geht, das ist ih r M i ß t r a u e n  i n  d io S i c h e r h e i t  dos 
V e r k e h r s .  Geradezu typisch für dio uns houte allzu 
harmlos erscheinende Vertrauensseligkeit, der wir uns 
fast alle vor dom Kriege hinsichtlich der Zu- und Aus- 
fulir hingogeben haben, ist es, daß dem sonst so sicher 
und vorsichtig beobachtenden und alle Möglichkeiten in 
Rechnung setzenden Verfasser nirgends der Gedanko an 
Absperrungen vom Auslande kommt.

Sein Fehler scheint m ir üborhaupt darin zu be
stehen, daß er das eigentlich politische Elem ent aller 
Handelspolitik zugunsten einer allzu einseitig w irtschaft
lich argumentierenden Auffassung vernachlässigt. Das 
zeigt sieh deutlich in  der breit aufgebauton Anlago X , die 
auch neben seiner glänzenden Beherrschung der Einzel
heiten seine Unfähigkeit zur Systembildung deutlich 
dartu t. H ier wird näm lich der mißglückte Vorsuch go- 
maoht, an die Stelle der alten Einteilung in Groß-, M ittel
und K leinstaaten, bei der man das Vorhandensein von 
Kolonien beiseite ließ, eine neue Rangordnung zu stellen, 
bei der dor Umfang und dio Bevölkorungszahl der Kolonial- 
gebioto Bowie der zoll politische Zusammenhang aus
schlaggebend ist. E r unterscheidet W oltreiche, große Zoll
gebiete und Länder dor M ittelstufo (von den kleineren 
und kleinsten abgesehen). E r sagt: „Die Großstaaton 
älteren m ittel- und westeuropäischen Zuschnitts scheinen 
auf eine M i t t e l s t u f e  herabgesunken zu sein und sind 
neben den r ie s ig e n  Zollgebieten dor Weltroiche besten
falls als g r o ß  zu bezeichnen“ (S. 319). W ährend ihm 
nun bei dieser E inteilung die Vereinigten Staaten von 
Nordam erika als der vollendete Typus eines Weltreiches, 
R ußland als Annäherung an ihn erscheinen, das britische 
Reich BOgar in fünf „große Zollgebiete“ subkontinentalen 
Charakters zerlegt, schließlich auch Frankreich m it seinen 
Kolonien zu dieson Ländern höohstor Ordnung gorechnct 
wird, ersoheint D eutschland nu r m it dor Türkei, Argen
tinien, Mexiko bei dor „M ittelstufe“ , wenn auch als W elt
reich diesor Stufo, dessen „Aussichten aber h inter jenen 
eines Weltreichs nach Art der Vereinigten Staaten, R uß
lands, Chinas (!), Brasiliens (!), Indiens usw. Zurück
bleiben“ (S. 3S6). Man könnte einwenden, diese seltsame 
Rangordnung habo nur statistiseh-zollwirtschaftliohe, 
keine politische Bedeutung und sei von quantitativ , nioht 
qualitativ  messender Art. Aber tatsächlich zieht doch 
Schilder aus ihr Folgerungen, dio liandels- und m acht
politischen Charakter tragen; so z. B. in dem die Ab
surdität seiner Einteilung kennzeichnenden Satze: „Dabei 
dürfte das holländische Reich tro tz  seines kleineren U m 
fangs an wirtsohaftlichon Hilfsquellen und Grundlagen 
für ein gewaltiges Bovölkerungswaehstum, dam it an Zu
kunftsaussichten üborhaupt (!) h in ter Argentinien, sowio 
dem Deutschen Reich kaum viel Zurückbleiben“ (S. 413). 
So bemerkens- und dankenswert des Verfassers Bestreben 
ist, die zukünftige Bedeutung des Kolonialbesitzes in den 
Vordergrund zu stellon, so ist doch dieses Zusammen- 
worfon und Gleichsotzen von M utterland und Kolonie 
völlig verkehrt. Denn schließlich m üßte dabei Schilders 
Vaterland, Oesterreich, ziemlich an letzter Stelle 
stehen.

So sehr es mich locken könnte, auf m anche Einzel
heit in den Theson einzugehen, so will ich mich m it dem 
Hinweis auf zwei Punkto begnügen, in denen ich dio T a t
sachen etwas anders sehe als der Verfasser: Erstens

m öchte ich die Aussichten fü r eine industrielle Entw ick
lung einiger Tropenländer, wie besondors Vorder- und 
Hinterindien, günstiger beurteilen. Nach meinen Beobach
tungen ist das, was dor Verfasser „Oriontalismus“ nennt, 
nicht ganz zutreffend dargestellt. So ist es heute n icht 
m ehr richtig, daß nur dio Parsi als Industrielle u n ter den 
einheimischen Bürgern Bombays in B etracht kommen; 
die H indu folgen je tz t reoht sohneil ihrem Vorbilde. Ferner 
sehe ich dio Ursachen der M onokultur weniger in den Ver
hältnissen der tropischen oder subtropischen Länder 
selbst als in den kapitalistischen Spekulationen von U nter
nehmern weißer Rasso, was ich am deutlichsten bei der 
K autschukkultur der malaiischen Halbinsel zu beobachten 
Gelegenheit hatte.

Nooh einmal m öchte ich hervorhoben, daß in diesom 
W erke wirklich w e l t w i r t s o h a f t l i o h o  Beobachtungen in 
reicher Fülle gegeben sind. Es sind nicht oinige spezifisch 
europäische Zusammenhänge der Handelspolitik, die hior 
nach hergebrachten Grundgedanken m itgeteilt werden. 
Sondern dieser wirklich ,,in K ontinenten donkende“ Vor- 
fasser eröffnet vor uns oinen Horizont von horrlioher 
Weite, vermeidet jedoch, sioh in Utopien zu verlieren und 
an dio Stelle exakter Beobachtungen weltwirtschaftliche 
Phantasien zu setzen. L. v. Wiese.

Ferner gingen der Schriftleitung folgende Werke zu, 
deren Besprechung Vorbehalten bleibt:

B i r k ,  A l f r e d :  Alois von Negrelli. Dio Lobensgeschichte 
eines Ingonieurs. E rster Bd.: 1799—1848. In  der 
Heim at. — In  der Schweiz. — In  Oesterreich. Mit 
1 Bildn. W ien und Leipzig: W ilhelm Braum üller 1915. 
(IX , 274 S.) 8». 7,20 K.

Durch Belgien. W anderungen eines Ingonieurs vor dem 
Kriogo. Nach J . I z a r t ,  La Bolgiquo au  Travail und 
ändern Quellen borabeitet von H a n n s  G ü n t h e r .  Mit 
25 Abb. und 1 Ueboraichtskarte. S tu ttg a rt: Franckh’scho 
Verlagsbuchhandlung 1915. (189 S.) 8°. 3 M , geb. 4 .((. 

G a s t ,  Dr. P a u l ,  Lento catliedrätico da Escola Poly- 
tochnica do Aachen: A s Escolas Tichnicas Superiores 
de Allemanha. (Publicayoes do In stitu to  Teuto Sul- 
amoricano em Aachen.) 24 I l lu s tr e re s  o 1 Planta. 
S tu ttg a rt e Berlim : Doutsche Vorlagsanstalt [1915], 
(71 S.) 8°.

Handbuch der Mineralchemie. Bearb. von Prof. Dr. G. 
d’A c h i a r d i - P i s a  [u. a.]. Hrsg. von Prof. Dr. C. D o e l -  
te r .  Mit vielen Abb., Tab., Diagr. und Taf. Dresden 
und Leipzig: Thoodor Steinkopf. 8°.

Bd. I I  (Bog. 2 1 -3 0 ) . 1915. 6,50 M.
0  s t  w a 1 d , D r. W o l f g a n g ,  Privatdozent an der 

U nivorsität Leipzig: Die Welt der vernachlässigten 
Dimensionen. E ine Einführung in dio moderne Kolloid- 
ohomie m it besonderer Berücksichtigung ihrer Anwen
dungen. Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopf 1915. 
(X, 219 S.) 8°. Geb. 5,75 M.

Sammlung berg- und hüttenmännischer Abhandlungen. 
K attow itz : Gebr. Böhm. 8°.
H. 154. S im  m e r  s b a  oh , 0  s o a r , Professor: Utber 

das Anheizen und Anblasen von Hochöfen. (13 S.) 1 .(C.
H. 155. R a e f l e r ,  Dr. rer. pol-, D r. phil. F r i o d -  

r i o h ,  Borgassessor und Doktor-Ingenieur: Die Braun
eisenerzlagerstätten Oberschlesiens. Mit 11 Textfig. 
(2 Bl., 66 S.) 2,50

H. 156. W i n k o l m a n n ,  H . ,  Oberingenieur: Einiges 
über den Wert von Rauchuntersuchungen. (12 S.) 
0,80

S c h u l t e ,  F . , Oberingenieur in D ortm und : Die Gruben
bahnen. U nter Berücksichtigung des Lokomotivbetrio- 
bes. 2., verb. und verm. Aufl. Mit Textfig. und 
zahlr. Taf. Essen: G. D. Baedeker 1915. (VI, 120 S.) 
8». Geb. 4 X .

W h i t e ,  C h a r l e s  H ., A ssistant Professor of Mining and 
M otallurgy in H arward U niversity and in the  Massa
chusetts In s titu te  of Technology: Methods in  MetaUur- 
gical Analysis. [W ith] 106 Jll. New Y ork: D. van 
N ostrand Company 1915. (IX , 356 S.) 8°. Geb. 2,50 S.
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Vereins - Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Für die Vereinsbücherei sind eingegangen:
(Die Einsender sind mit einem * bezeichnet.)

Accessions-Katalog [af ]  Sveriges Ojjcntliga Bibliothek. 
Stockholm. Uppsala-Lund , Göteborg. 2S/20, 1013/1911. 
U tgivcn av Kungl. Biblioteket* genom S. H a l l b e r g .  
Stockholm 1914 und 1915. (VIII,  760 und V I, 682 S.) 8",

Bericht, Zweiter, über die Verwaltung der Deutschen Büche
rei* des Börsenvereins der Deutschen Buchhändler zu 
Leipsig im  Jahre 1914. E rs ta tte t  von Dr. Gustav 
W ahl, D irektor der Deutsehen Bücherei. Mit 6 Taf. 
Leipzig 1915. (118 S.) 8°.

[Bericht über die] 43. Hauptversammlung [des] Dam pf- 
kessel-Uebcrwachungs- Verein]s]* zu Siegen 1015. Siegen 
1915. (56 S.) 8°.

Bericht über die Verwaltung der Schlesischen Eisen- und 
Stald- Berufsgenossemcha/1* fü r  das Jahr 1914. 0 . 0 . 
[1915.] (42 S.) 4».

Bericht [der] Hütten- und Walzwerks-Berufsgenossenscha/t 
über die technische Aufsicht fü r das Jahr 1014. [Essen 
1915.] (4 Bl.) 2°.

Bericht [der] Deutsche[n] Ingenieurschule* fü r Chinesen 
in  Schanghei für die Zeit vom 15. Februar 1914 bis
31. M ärz 1915 (3. Jahresbericht). Schanghei 1915. 
(36 S.) 8°.

Bericht über die Tätigkeit der PrüjungsanstaU* des Ver
eins deutscher Eisenportlandzement-Werke, e. V ., im  
Jahre 1914. E rs ta tte t  im Aufträge des Vereins von 
Dr. A. G u t t  m a n n ,  V orstand der Prüfungsanstalt. 
Düsseldorf 1015. (20 S.) 8».

Bericht [des] Kgl. Bayer. Technikum[s]* in Nürnberg 
über das S. Studienjahr 1914—1915. N ürnberg 1015. 
(47 S.) 4 ° .

Berichte [der] Badische[n] Gesellschaft* zur U eberwachung 
von Dampfkesseln über das 49. Geschäftsjahr 1914. 
Mannheim 1915. (57 S.) 8°.

By-Product -Coking. References to Books and Magazine 
Articles. [E dited  by the] C a r n e g i e  L i b r a r y *  of 
P ittsburgh. P ittsbu rgh  1915. (40 S.) 8°.

Cambria Steel. A Handbook of Inform ation relating 
to  S tructural Steel m anufactured by the  C a m b r i a  
S t e e l  Co.* Prepared and compiled by G e o r g e  
E.  T h a c k e r a y ,  Johnstow n ,P a., 1914. (X ,5 1 3 S .)8 ° .

Geschäfts-Bericht des Deutschen Industrieschutzverbandei* 
über das Jahr 1914. E rs ta tte t  durch den Verbands- 
diroktor K u r t  G r ü t z n o r .  Dresden 1915. (15 S.) 8°.

Jahresbericht des Vereins* beratender Ingenieure 1014. 
H am burg 11915]. (16 S.) 8».

Programm [der] k. k. montanistischefn] Hochschule* in 
Leoben fü r das Studienjahr 1915—1016. Leoben 1915. 
(89 S.) 8».

Programm der k. k. montanistischen Hochschule* in P ri
bram fü r das Studienjahr 1915—1016. P ribram  1915. 
(72 S.) 8«.

Resources, Mineral, of the United States. [Published by 
the] U nited S ta tes Geological Survey*. Calendar Y ear
1913. P a rt 1/2. W ashington 1914. 8°. P a r t  1: Metals 
(901 S.) — P a rt  2: Nonm ctals (1017 S.).

Statistik, Sveriges Ojjiciella: Berg shunter ing. Beriittelse 
for sir 1914 av K o m m e r s k o l l e g i u m * .  Stockholm 
1915. (115 S.) 8».

Verwaltungsbericht [der] Westjälische[n]  Berggewerk- 
schaftskasse* zu Bochum für die Zeit vom 1. A p ril 1914 
bis 31. M ärz 1915. Bochum 1915. (21 S.) 4°.

Verwallungsbcrickl der Nordwestlichen Eisen- und Stahl- 
Bcrujsgenossenschajt* zu Hannover fü r das Jahr 1914. 
H annover 1915. (36 S.) 4°.

Verzeichnis, Amtliches, der einstündigen Abendvorlesungen 
[a n  der] Handels-Hochschule Berlin [ im ]  Winter-

. semester 1915/16. Berlin 1915. (17 S.) 8°.

=  D i s s e r t a t i o n e n .  =

B c r c k h o f f ,  E r n s t :  Der Bergbau und das Reichszuwachs- 
steuergesetz vom 14. Februar 1011 unter Berücksichtigung 
der einschlägigen Bestimmungen des Gesetzes über Aende- 
rungen im  Finanzwesen vom 3. J u li 1913. S t.^ ttfl.-D iss. 
(Königl. Technische Hochschulo* zu Aachen.) Essen- 
Ruhr  1915. (53 S.) 8°.

H i l l e r ,  K a r l  F r i e d r i c h  W i l h e l m :  Der Braunkohlen
bergbau im llerzcgtume Sachsen-Altenburg. Philos. Diss. 
(U niversität* Leipzig.) A ltenburg 1915. (4 Bl.,
98 S.) 8°.

K e i l i g ,  F r i t z :  Ueber das System  Kobalt-Kohlenstoff 
im  Temperaturgebiet über 1500°. St.-^ltfl.-D iss. (Kgl. 
Techn. Hochschule* zu Danzig.) Mit 2 T af. Leipzig 
1015. (29 S.) 8 '.

K  r  o h n , E d g a r :  Der Bruch des Kartellversprechens. 
Staatswiss. Diss. (Universität* Breslau.) Borna-Leipzig
1914. (53 S.) 8".

S o h m i d ,  C.: Die Luftschraube am Stand. S t.^n ß .-D iss . 
(Großh. Techn. Hoclischule* zu Karlsruhe. München
1915. (34 S.) 4°.

S c h e u e r m a n n :  Wichtige Fragen bei neuzeitlicher Ge
staltung von Stadtstraßen. (Mit 19 Taf.) Sr.-Qlig.-Diss. 
(Kgl. Sachs. Techn. Hochschule* zu Dresden.) W ies
baden 1915. (2 Bl., 46 S.) 2°.

Sc iz ,  W a l t e r :  Der asynchrone Einankerumformer.
®r.»3nQ.-Diss. (Großh. Techn. Hochschule* zu K arls
ruhe.) Berlin 1915. (103 S.) 8°.

Z i m m e r m a n n ,  K a r l :  Versuche m it gerammten Pfählen. 
®r.>3tig.-Diss. (Kgl. Techn. Hochschule* in S tu ttg a rt.)  
B e r lin '1915. (2 Bl., 96 S.) 8°.

=  K a t a l o g e  u n d  F i r m c n s e h r i f t o n .  =

B a u s c h  & L o m b  O p t i c a l  Co. :  Optical Instrum ents  
for Inspection and Testing of Materials.

B r i s t o l  C o m p a n y ,  T h e :  Bristol's Recording I n 
struments.

H e i n r i c h  K ö p p e r s ,  Essen-R uhr: Verbund-Oefen. — 
Koksöfen. — Kohlendes! illalionsanlagcn.

M a s o h i n e n  - u n d  A r m a t u r - F a b r i k  v o r m .  K l e i n ,  
S c h a n z l i n  & B e c k e r :  Ventil- und Schieberkom
pressoren.

M o r g a n  C o n s t r u e t i o n  C o m p a n y ;  The Morgan 
Producer Gas Machine and Dyblie Reversing Valvcs. 

S c h o e l l e r s t a h l - G e s e l l s c h a f t  m. b. H. :  Erzeugnisse 
der Ternitzer Stahl- und Eisenwerke von Schoeller & Co. — 
Konstruktionsstähle.

S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e ,  G. m. b. H .: Gegenwärtiger 
Stand der elektrischen Fördermaschinen. — Die elek
trischen Betriebe im  rumänischen Petroleumgebiet. — 
Verschiedene Nachträge zu  früheren Preislisten.

A enderungen in  der M itgliederliste.

Abelt, F ritz , Oberingenieur der Phönix-Stahlw . Job . E.
Blcckmann, Mürzzuschlag, Steierm ark.

Fernau, Felix, Ingenieur, W ien X V III, Edelhofgasso 27 
Füllmann, ./., Maschineningenieur des Eisenw. K raft, 

Abt. Niederrhein. H ü tte , Duisburg-Hochfeld.
Keibel, D r. Rudolf, Syndikus der Handelskam mer, Bochum. 
Köhl, Julius, Stahlwcrksingenieur der L uitpoldhütte, 

Arnberg, Oberpfalz.
Springorum, F ., Betriebsdirektor der Stahl- u.

Walzw. des Eisen- u. Stalihv. Hoesch, A. G., D ort
m und, Stoekheiderstr. 15.

G e s t o r b e  n.

Gerlach, Carl, Bürgermeister, Longeville. 5 .1 0 .1 9 1 5 . 
W eiskopf, ®r. techn. Alois, Direktor, Hannover-Linden. 
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