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Ueber die Feinblech-Industrie in Südrußland.
Von ®iijjI.-Sfnq. L. P ie tsc h .

envendung, Herstellung und Absatz von Fein-
’ blechen in Rußland zeigen wesentliche Unter­

schiede gegenüber Deutschland und Westeuropa. 
Im eigentlichen Rußland liefert der Eisenhütten- 
bezirk des nördlichen Urals und des angrenzenden 
Teiles von Sibirien das meiste Feinblech; das süd- 
russische Industriegebiet folgt an zweiter Stelle.

Die verschiedenen Arten von Feinblech, in dem 
bei uns gebräuchlichen Sinne, werden zwar fast sämt­
lich auf südrussischen Werken hergestellt, aber nach 
Menge und wirtschaftlicher Bedeutung überwiegt 
das D a ch b lech  bei weitem alle anderen Feinblech­
sorten; schätzungsweise dürften über vier Fünftel 
der Feinblecherzeugung auf Dachblech entfallen.

Feinblechwalzwerke im Süden und Südosten wer­
den. von folgenden Gesellschaften betrieben:

1. Russische Gesellschaft für Röhrenfabrikation 
vorm. Chaudoir, Werk in Nijni-Diiieprowsk bei 
Ekaterinoslaw (deutsch-belgisch-französiseh).

2. Russische Berg- und Hütten-Union in Make- 
jewka (französische Gründung).

3. Tanganroger Metallurgische Gesellschaft, Werk 
Taganrog (belgische Gründung, starke russische 
Beteiligung).

4. Russische Gesellschaft der Maschinenfabriken 
Hartmann in Lugansk (deutsche Gründung).

5. Akt.-Ges. der Eisenwalzwerke -in Konstanti- 
nowka (belgisch).

6. Neurussische Gesellschaft in Jusowka (englische 
Gründung, stark russischer Einfluß).

7. Akt.-Ges. der Brjansker Schienen- und Eisen­
walzwerke in Ekaterinoslaw (französische Grün­
dung, später fast rein russisch).

8. Süd - Russische - Dniepr - Metallurgische Gesell­
schaft (Dnieprovienne) in Saporoje-Iiamenskoje 
(belgische Gründung, Coekerill).

9. Russisch-Belgische Metallurgische Gesellschaft
. (Russo-Belge) in Enakievo (belgisch).
Das R öh ren w erk  v o rm a ls  L an ge in  N ijn i 

D n iep ro w sk  —  eine deutsche Gründung — betrieb 
vor 1905 ebenfalls eine Feinblechstraße; seit der teil­
weisen Zerstörung des Werkes, während der Revolu­
tion 1905, wurde dieser Betriebszweig aber nicht 
wieder aufgenommen.

XLIX.,,

Die Feinblechwalzwerke: M oskau er G e se ll­
sc h a ft  für M e ta llu r g isc h e  W erke (G oujon) in 
M osk au , A kt.-G es. der T u laer E ise n w a lz ­
w erke in  T u la  und die U ra l-W o lg a -M eta llu r­
g is c h e  G e se llsc h a ft  in  Z ar izyn  sind nicht mehr 
zum eigentlichen südrussisehen Bezirk zu rechnen.

Auf den Werken 1) bis 6) wird die Feinbleekher­
stellung'schon seit längerer Zeit, 15 bis 22 Jahren, 
betrieben, während die Werke 7) bis 9) diese Fabrika­
tion erst vor wenigen Jahren aufgenommen haben.

D a ch b lech e  wurden früher ausschließlich als 
■ Schwarzbleche hergestellt, seit etwa 14 Jahren werden 

aber auch verzinkte Bleche in beständig steigendem 
Maße angewendet.

Das in ganz Rußland eingeführte Normalmaß für 
Dachblech ist 1422x711 mm =  2 x 1  Arschin =  
5 6x 2 8  engl. Zoll. In Polen wird außer diesem For­
mate noch das Maß 1524x762 mm =  60x 3 0  engl. 
Zoll angewendet.

Die Dachblechdecküng muß an den Verbindungs­
stellen der einzelnen Bleche undurchlässig sein für 
Regen, schmelzenden Schnee und sehr feinen, staub- 
artigen Schnee, wie er öfter in Rußland auftritt; sie 
soll ferner möglichst lange Lebensdauer besitzen und 
endlich leicht und billig sein.

Um der ersten Anforderung zu genügen, werden 
die einzelnen. Tafeln durch scharfes Falzen mit­
einander verbunden. Die Bleche werden mit der 
Langseite (Walzrichtung) parallel zur Daehneigung 
verlegt; die Langseiten werden nach Abb. 1 oder 
Abb. 2 verbunden, die Schmalseiten nach Abb. 3 
oder 4. Die Verbindungen 1 und 3 sind weniger zu­
verlässig, aber billiger und werden mehr angewendet 
als die nach Abb. 2 und 4, die man bei besseren 
Häusern und behördlichen Gebäuden findet.

Für die Verbindungen gehen an nutzbarer Fläche 
in der Länge 70 bis 120, in der Breite 60 bis 90 mm 
verloren. Die Oberfläche einer Tafel von 2 x 1  Arschin 
ist fast genau 1 qm, die verbleibende nutzbare Fläche 
ist im Durchschnitt 0,85 qm. Die Falze werden zum 
Teil vor der Verlegung vorgearbeitet und auf dem 
Dach zusammengesehlagen. Diese Arbeit soll zur 
Schonung des Schutzüberzuges (Hammerscklag oder 
Verzinkung) mit Holzhämmern ausgeführt werden,
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wird aber, zum Schaden der Lebensdauer des Daches, 
last immer mit eisernen Hämmern besorgt. Die auf­
recht stehenden Falze bilden parallel zur Daclmei- 
gung laufende Linien, die bei den russischen Dächern 
ins Auge fallen; man nennt sie Kamm (Greben), 
während die Querfalze als Schloß (Samok) bezeich­
net werden, und zwar als einfaches oder doppeltes, 
je nach Abb. 3 oder 4. Als Unterlage dient eine 
leichte Bretterverschalung, deren Bretter gesclilossen 
oder mit Zwischenräumen verlegt werden. An den 
Dachrändern werden die Bleche angenagclt; auf der 
Dachfläche werden die „Kämme“ durch eingeklemmte 
Blechstreifen festgehalten, die an der Verschalung 
festgenagelt werden (vgl. Abb. 1). Die Querfalze 
(Schloß) werden in den jeweils benachbarten Lagen 
um die halbe Tafellänge gegeneinander versetzt.

Der Bearbeitung entsprechend muß das Blech in 
guter Falzqualität hergestellt werden. Die durch 
Doppelfalz verbundenen Querstöße müssen sich 
über die hochstehenden Längsverbindungen (Kämme) 
hinweg scharf abkanten und danach auch die ganze

| ; Abbildung 1, Abbildung 2.

Blecbatrelfen zum  Festnageln  a u f  d e r
B rettverschalang '. Abbildung 1 bis 4.

Verbindung sich wieder zurückbiegen und nötigenfalls 
vollständig in die Ebene zurück ausrichten lassen, 
ohne zu reißen. Dieses Zurückrichten ist beim,Zu­
sammenfügen der Bleche an -den Schnittlinien ver­
schiedener Dachflächen erforderlich.

Eisenbahnen und einige Behörden lassen die 
Dachbleche nach besonderen Qualitätsbedingungen 
abnehmen, wobei von je 200 bis 400 Tafeln eine 
geprüft wird. Die Abnahmebedingungen sind ver­
schieden, z. B. wird ein doppeltes Schloß hergestellt, 
quer über die Naht scharf abgebogen, bis die Flächen 
unter 45° stehen, dann wieder zurückgebogen, die 
Falze gelöst und die Blechstücke wieder vollständig 
eben gerichtet; dabei darf sich kein Anriß bilden. 
Die Katharinenbahn läßt das Probestück nach der 
Taschentuchprobe, ohne jeden Kadius in den Bie­
gungen, doppelt zusammenschlagen und dann wieder 
in die ursprüngliche Lage zurück ebnen; dabei sollen 
sich weder Anrisse noch ein Loch an der Stelle der 
Doppelknickung zeigen. Andere Bahnen lassen das 
Blech längs der Walzrichtung bis zum vollständigen 
Berühren ohne Zwischenraum zusammenschlagen 

Mind dann wieder geraderichten.
Für die Handelsqualität genügt gewöhnliches, 

weiches Flußeisen; in Südrußland wird meist basi­
sches Martinflußeisen benutzt, weil die meisten 
Stahlwerke nach diesem Verfahren arbeiten. Große 
Mengen werden aber auch aus Bessemer- (Brjansk, 
Dnieprovienne) und Thomasmatcrial (Taganrog)

hergestellt. Aus der Platine entnommene Proben 
haben zwischen 30 und 40 kg Festigkeit und nicht 
unter 22 % Dehnung. Alle Dachbleche machen einen 
Glühprozeß durch, der, bei sachgemäßer Arbeit, 
auch weniger günstiges Material zu verbessern er­
möglicht.

Die Anforderung langer Lebensdauer kommt auf 
guten Rostschutz hinaus. Früher kannte man in 
Rußland keine Dachbleche mit Metallüberzügen. 
Die Werke lieferten nur Schwarzbleche mit einer, 
durch besondere Arbeitsverfahren aufgebrachten, 
gut haftenden Schutzschicht von Hammerschlag 
(Fe3 0.4). Dieselbe darf nicht zu stark sein, damit sie 
beim Falzen möglichst wenig abspringt. Die Schwarz­
bleche werden außerdem vor dem Verlegen auf der 
Unterseite mit einem Firnisanstrich versehen; nach 
Fertigstellung des Daches wird die gesamte äußere 
Dachfläche m it Oelfarbe gestrichen. Früher ver­
langte man von gutem Dachblech, daß das Dach 
zunächst fünf bis sechs Jahre ohne diesen ziemlich 
teuren Anstrich liegen mußte, bevor sich Anfänge

D achnelgung

Daohblechdeokung. A bbildung 4.

von Verrostung zeigten; jetzt wird der Anstrich 
meist sofort nach dem Eindecken aufgebracht und 
alle vier bis fünf Jahre wiederholt; die beliebtesten 
Farben sind Grün und Rot. Dem Rosten am meisten 
ausgesetzt sind die Verbindungsnähte, bei deren 
Zusammenfalzung, auch bei sorgfältigster Arbeit,, 
ein teilweises Abspringen der Oxydoxvdulschicht 
sich nicht vermeiden läßt. Von Metallüberzügen 
kommt praktisch nur V erz in k u n g  in Frage; ver­
zinkte Dachbleche werden nach der Verlegung nicht 
gestrichen. Der Zinküberzug muß gut haften und 
darf bei der scharfen Falzung keine Risse bilden. 
Als Qualitätsvorschrift bei Abnahmen für Bahnen 
gilt z. B., daß eine Probe achtmal im rechten Winkel 
hin und zurück scharf abgekantet wird, ohne daß 
Abblättern oder Reißen der Zinkschicht eintritt. 
Die verzinkten Dachbleche wurden noch vor 10 bis 
12 Jahren ihres höheren Preises wegen mehr als 
Luxusartikel angesehen, haben sich aber seitdem gut 
eingebürgert. Allerdings waren sie zeitweise in Miß­
kredit gekommen, da die Verzinkung bei der un­
genügenden Schulung im Beizen und Heißverzinken 
zum Teil mangelhaft ausgeführt war und beim Falzen 
abblätterte, so daß die Dächer an den Verbindungen 
schnell durchrosteten. Manche Verzinkereien liefern 
heute noch zum verzinkten Dachblech eine Masse,, 
mit welcher-die Verbindungsstellen nach dem Ver­
legen überkittet werden. Elektrolytisch verzinkte 
Bleche sind auch hergestellt worden, sollen sich aber

A bbildung 3.
DachneiguDg-.
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niclit recht bewahrt haben; ihr mattes Aussehen 
gefällt auch den Käufern nicht.

Der dritten Anforderung — geringes Gewicht — 
entsprechend, werden Dachbleche vorwiegend in 
Stärken von 0,4 bis 0,0 mm angeweudet. Etwa 
50 % aller Dachbleche werden in Stärke 0,5 nun 
hergestellt (sogenannte 10-pfiindige). Ein Quadrat­
meter Dacliblechdeekung wiegt durchschnittlich 5 kg. 
Dieses geringe Gewicht und die verhältnismäßig 
leichte, einfache und schnelle Deckung ist besonders 
für die kleinen Häuser auf dem Lande, welche den 
größten Anteil am Verbrauche bilden, von Wichtig­
keit. Diese Häuser werden in sein primitiver und 
leichter Bauweise hergestellt, vielfach ohne regel­
rechtes Fundament; die Pfosten (roh behauene Höl­
zer) werden oft einfach in die Erde gesteckt; die 
Wände werden durch Annageln dünner Spalthölzer 
oder Bretter an das Balkengerippe und Bekleistern 
mit Lehm von beiden Seiten hergestellt. Die „Dach­
konstruktion“ wird nur durch einige dünne Spalten 
gebildet. Diese Bauart verträgt natürlich keine Be­
dachung von großem Gewicht. Solche Häuser 
(Masanka =  Sclimierhaus genannt) sind trotz der 
leichten Bauart recht warm und halten 30 bis 40 Jahre 
aus. Die gleiche Lebensdauer erreicht auch das ver­
wendete Dachblech, selbst bei ziemlich nachlässiger 
Behandlung1).

Die Dachbleche werden nicht nach der Stärke 
bezeichnet, sondern nach dem Tafelgcwicht in russi­
schen Pfunden (1 Pfund =  0,41 kg). In Zahlentafel 1 
sind die Stärken in Millimeter den Gewichten gegen­
übergestellt.

Zaldentafel 1.

G e w ic h t  u n d  S tä r k e  d e r  D a c h b le o h e .

5 P fund . .  0,26 mm 11 Pfund . .  0,57 mm
6 „ .  0,31 „ 12 „  . .  0,625 „

I . 0,365 „ 14 „  . .  0,73 „

S „ .  0,415 „ 16 „ .  0,83 „

9 „ -  0,47 „ IS „  . . 0,935 „

10 „ .  0,52 „ 20 „  . -  1,04 „

Rund gerechnet erhält man bei dem Normalmaße, 
2 x 1  Arschin, die Stärke in Millimeter, indem man 
das Pfundgewicht durch 20 dividiert.

80 bis 90 % aller Dachbleche werden im Gewicht 
von 8 bis 10 Pfund (0,4 bis 0,5 mm) gebraucht, davon 
etwa die Hälfte in Stärke 10-Pfund; 11- und 12- 
pfündige werden für bessere Häuser, öffentliche Ge­
bäude und Bahnen angewendet. Dicgeringeren Stärken 
bis 7 Pfund abwärts werden in denjenigen Gegenden 
bevorzugt, wo sich, infolge größerer Entfernung von 
den Industriezentren, der Preis der Bleche höher 
stellt. So werden z. B. in Kiew, einem bedeutenden

1) Besonders im  Frühjahr nach dem A uitauen des 
Bodens kann m an o ft beobachten, w ie d ie Eigentüm er 
solcher H äuser dieselben an einer Ecke, die sich gesetzt 
hat, m it einem H ebebaum  oder einer W inde wieder in  
die norm ale Lage bringen. D ie m it B lech gedeckten  
D ächer m achen diese B ew egungen . ohne Schaden m it; 
andere D achdeckungsarten würden diesen Beanspruchun­
gen nicht so leicht widerstehen.

Absatzzentmm des Westens, vorzugsweise 8 pfundige 
Bleche verlangt (0,42 mm).

Den Vorzügen der Blechbedachung, geringes Ge­
wicht, leichte und schnelle Verlegung, die bei ein­
fachen Dachformen auch durch wenig geschulte 
Leute vorgenomilien werden kann, stehen ziemlich 
viele Nachteile gegenüber. Vor allem ist es schwer, 
vollkommen dichte Dächer zu erzielen. Bei starkem 
Regen und sclimelzender Schneebedeckung saugt 
sich da3 Wasser infolge von Kapillarwirkung auch in 
die dichten Falze hinein und tritt auf der Innenseite 
aus. Dieser Vorgang wird besonders bei Schuee- 
schmelze durch den Umstand begünstigt, daß die 
Dachrinne meistens a u f  der Dachfläche angebracht 
wird, und nicht unter der Traufe, das Wasser also 
auf dem Dache festgehalten wird. Ferner wrird beim 
Dachdecken mit dem Blech ziemlich rauh umgegan­
gen, vor allem an den Falzen der schützende Ueber- 
zug verletzt, wodurch vorzeitiges Rosten eintritt. 
Bei kaltem Wetter schwitzen die Dächer auf der 
Innenseite und kommen hier leicht zum Rosten.

Vielmehr als in Deutschland ward von den Käufern 
Wert auf das Aussehen der Bleche gelegt. Schwarz- 
bleche sollen eine gleichmäßige, mattglänzende, grau­
blaue Farbe haben, die von den Uralwerken in großer 
Vollkommenheit erzielt wird. Verzinkte Bleche sollen 
große „Blumen“ und Silberglanz zeigen. Matte 
Bleche, oder solche mit kleinen Kristallisations­
figuren des Zinks, kann man oft nur unter erheblichem 
Preisnachlaß absetzen; auch wenn die Farbe des 
Ziukiiberzuges nicht silberweiß, sondern ins Bläu­
liche spielend ausfällt, so werden die Bleche als 
minderwertig angesehen. Die vom Käufer verlangten 
Aeußerlichkeiten stehen oft geradezu im Gegensatz 
zu den Anforderungen an dauerhafte Verzinkung.

G ew öh n lich e F e in b lec h e  des Handels werden 
vorzugsweise in dem Dachblechformat 2 x 1  Arschin 
(1422x711 mm) verlangt und hergestcllt. Für 
größere Stärken sind Auch die Lagerformate 3x1%  
Arschin =  2133x1067 mm und 4 x 2  Arschin =  
2844x1422 mm eingeführt. Bleche von 0,88 mm 
Stärke und dicker ( =  Nr. 20 engl.) sind „syndiziert“. 
Ihr Verkauf liegt nicht in Händen der Werke selbst, 
sondern des Syndikates „Prodameta“, dem fast alle 
südrassischen Eisenwerke angchören. Die Aufträge 
in den größeren Formaten genügen fast bei keinem 
Werke, um ein einzelnes Walzgerüst, geschweige 
denn ganze Feinblechstraßen, dauernd darauf zu 
betreiben. Meistens werden die Bestellungen einen 
Monat lang angesammelt und dann auf einem ver­
breiterten Dachblechgerüst abgewalzt. Die Ver­
kaufspreise des Syndikates für diese Bleche sind eher 
den Selbstkosten von Mittelblechwalzwerken, als von 
eigentlichen Feinblechstraßen angepaßt; eine regel­
rechte Preisstaffelung, mit entsprechenden üeber- 
preisen für die schwierigeren Formate, ist nicht vor­
handen.

Die kleinen Bestellungen mit vielen verschiede­
nen1 Formaten wirken schon auf die Platinenstraße 
unangenehm zurück, deren Leistung sich durch^an-
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dauerndes Umstellen an Straße und Schere verlang­
samt. Im Blechwalzwerk verlieren die Walzer, in­
folge der mehrwöchigen Unterbrechung, die Uebung 
im Walzen der größeren Formate. Die Meister 
müssen andauernd an dem Gerüst bleiben, um Wal­
zenbrüche, falsche Abmessungen* und Ausschuß zu 
vermeiden. Man darf nicht übersehen, daß die 
Arbeiter — größtenteils Analphabeten —  sich nicht 
einmal das Maß selbst stellen können. Sobald die 
Arbeit von den ihnen geläufigen Dachblechen ab- 
weieht, fehlt ihnen auch die Sicherheit in bezug auf 
den Walzdruck. Die Selbstkosten für diese Bleche 
sind daher recht hoch, und die Werke haben deshalb 
für sie wenig Interesse; viele unterziehen sich lieber 
den Strafbestimmungen des Syndikates für Nicht­
ausführung der Aufträge, anstatt die Bleche zu 
walzen, und so wandern die Bestellungen recht lange 
Zeit von einem Werke zum ändern.

Die Balmverwaltungen verlangen an großen For­
maten meist 4 x 2  und 3x1%  Arschin als Wagen- 
bekleidungsblccho für Personenwagen; dieselben 
werden einer ziemlich umständlichen Abnahme 
unterworfen. Nicht unbeträchtliche Mengen größerer 
Schwarzbleche beziehen auch die Fabriken landwirt­
schaftlicher Maschinen im Süden und Südwesten. 
Größere Formate werden ferner für verzinkte Flach­
bleche und W ellb lech e  gewalzt. letztere haben 
jedoch in Bußland nicht die Verbreitung gefunden 
wie in anderen Ländern; die Anzahl der Fabriken, 
welche sie herstellcn, und die Zahl der Wellblech­
profile ist beschränkt.

W eiß b lec h e  und B le c h e  zum  V erzin n en  
werden in größerem Maßstabe im Süden nur von 
der Russischen Gesellschaft für Röhrenfabrikation, 
Werk Nijni-Dnieprowsk, hergestellt. Dieses Werk 
lieferte früher nur zum Verzinnen vorbereitete 
Bleche, besitzt aber seit 1910 auch eigene Verzinnerei.

Die gangbarsten Weißblechmaße sind nach eng­
lischem Muster 28 x  20" =  711 x  508 mm und 20 X 14" 
=  508x356 mm, in Stärken von JCbis 4L  (0,32 bis 
0,2 mm); ferner wird Weißblech und Verzinnungs­
blech im Format l x l  Arschin =  711x711 mm und 
2 x 1  Arschin =  1422x711 mm, in Stärken von 
0,25 bis 0,5 mm hergestellt.

Große Verbraucher von Schwarzblcch sind die 
Verzinneroien von Odessa, Moskau und Rostow. 
Weißblech wird in großen Mengen von Konserven­
fabriken in der Krim und am Kaspischen Meere 
0erbent) verbraucht. Früher Avurde sehr viel 
Schwarz- und Weißblech in Stärke von 0,15 mm 
verlangt.

Die Verzinnereien Rußlands führten große Mengen 
Schwarzblech zum Verzinnen aus England ein. Walz­
werke mit Verzinnerei in anderen Bezirken betreiben 
Goujon in Moskau und SchwwaloAv in Lyswinski 
Zawod (Nord-Ural). Ein zweite! Walzwerk im Ural 
hat die Fabrikation Avicder aufgegeben.

Sogenannte M a ttb le ch e  (Ueberzug aus Blei-Zinn- 
Legierung) Ai-erden wenig verlangt und licrgestellt.

G e sc h ir r -S ta n z b le c h e  stellt nur die Russi­
sche Gesellschaft für Röhrenfabrikation in Nijni- 
Dnieproivsk her. Die Fabrikation von emailliertem 
Blechgeschirr ist in Südrußland nur durch ein bel­
gisches Werk in Lugansk,.von geringer Leistungs­
fähigkeit, vertreten; die großen Stanz- und Emaillier­
werke liegen sämtlich in Polen; diese lieferten fast 
den ganzen Bedarf an emailliertem Geschirr für das 
europäische Rußland und Sibirien. Die Werke von 
SchuAvalow im Ural sollen in den letzten Jahren vor 
dem Kriege ein größeres Stanz- und Emaillienverk 
im Anschluß an ihre dortigen Blechwalzwerke er­
richtet haben. Die polnischen Emaillierwerke führ­
ten viel Geschirrblech aus Deutschland (Oberschlesien) 
und besonders aus England ein; bei den teuren 
Preisen der südrussischen Geschirrbleche und der 
bedeutenden Fracht bis Polen ivar dies, trotz des 
hohen russischen Einfuhrzolles auf Feinblech, mög­
lich. Aus Frachtersparnis-Rücksiehten bezogen die 
polnischen StanzAvcrke den größten Teil ihres Be­
darfs in Form von fertig geschnittenen Rundscheiben.

An die Qualität wurden recht hohe Ansprüche 
gestellt, da die Emaillierwerke wegen der teuren 
Rohstoffpreise und sehr hoher Frachtsätze auf 
das fertige Emailgeschirr mit mögliclist geringer 
Blechstärke, auch für tiefe Stanzungen, auszu­
kommen suchten. Dazu haben die Geschirre, be­
sonders für Absatzgebiete mit mohammedanischer 
Bevölkerung, vielfach sonderbare, schwierige Formen, 
so daß das Blech auf der Ziehpresse und Drückbank 
recht viel aushalten muß.

Ziemlich stark ist der Bedarf an harten S ta h l­
b lec h e n  für die Herstellung Aron Schaufeln und 
Spaten; diese Bleche Averden wenig zum-Verkaufe 
hergestellt, sondern meistens auf einer an das Walz- 
Averk angeschlossenen Spatenfabrik verarbeitet. Neben 
der größten in Südrußland, auf dem BlechwalzAverke 
der Russischen Gesellschaft für Röhrenfabrikation in' 
Nijni-DnieproAvsk, besteht in Ekaterinoslaw eine 
kleinere Schaufelfabrik, die auf zivei Gerüsten ihren 
eigenen Bedarf an Stahlblech Avalzt. Es handelt sich 
um Bleche von 1,5 bis 3 mm, die in schmalen For­
maten für 5 bis 8 Schaufeln gewalzt werden.

Nebenbei sei erwähnt, daß die meisten Schaufel­
fabriken ebenfalls in Polen liegen und daß große 
Mengen fertiger Schaufeln und Spaten aus Deutsch­
land und England eingeführt ivurdeu. Die auslän­
dischen Schaüfeln Averden von den Verbrauchern 
gegenüber den russischen bevorzugt.

Ebenfalls aus hartem Stahl besteht eine in 
Deutschland unbekannte Art Feinblech, welche als 
T e lle r s ta h l (Tarelotschnaja Stal, acier sonore) 
bezeichnet wird. Aus demselben werden von den 
Käufern rundo Scheiben von 120 bis 200 mm Durch­
messer, mit einer runden Oeffnung in der Mitte, 
hergestellt. Sie sollen glatt sein und klingen. Die 
Scheiben werden bei Bauernfuhrwerken lose auf die 
Achsen zwischen Radnabe und die Anschläge an den 
Achsen gesteckt. Bei der Beivegung des Wagens
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schlagen sie hin und her und klingen, daher die fran­
zösische Bezeichnung „acier sonore“.

Diese Bleche werden in kleinen Formaten gelie­
fert, aus denen sich fünf Teller schneiden lassen; die 
am meisten verlangte Stärke ist 1/IS Zoll =  1,6 mm. 
Solche Stahlbleche wurden viel aus England, be­
sonders -über Odessa, eingeführt und haben einen 
recht hohen Verkaufspreis. Um glatte Oberfläche 
zu erzielen, beizt man die-Sturzen und walzt fertig, 
wenn die Walzen sich gut glatt gearbeitet haben.

B e tte n b le c h e  werden in geringe? Menge her­
gestellt, haben aber guten Verkaufspreis. Sie dienen 
zur Herstellung eiserner Bettstellen, die, genau den 
hölzernen Bettstellen nachgebildet, aus zwei breiten 
Tafeln am Kopf- und Fußende und zwei schmalen 
Längsseiten zusammengesetzt sind. Die Bleche wer­
den nur durch an den Bindern angenietete Iialb- 
rundeisen versteift; sie müssen zunderfreie, glatte 
Oberfläche haben, da sie nachträglich bemalt und 
lakiert werden. Man stellt sic genau wie Geschirr­
bleche her, gebeizt und in Kisten geglüht, nur sind 
die Formate beim Walzen größer. Ihre Stärke ist 
0,7 bis 0,8 mm. Die Bleche werden hauptsächlich in 
Odessa gekauft.

B le c h e  fü r e le k tr isc h c M a se liin e n  (D y n a m o ­
b lech e) wurden im Süden, soviel bekannt, in den 
letzten Jahren überhaupt nicht hergestellt. Die 
meisten Werke der elektrischen Industrie liegen in 
den baltischen Provinzen, Riga, Petersburg usw.; cs 
sind größtenteils Tochterwerke deutscher Groß­
betriebe; sie haben, jedenfalls die bewährt® Bezugs­
quellen der Stammwerke bcibehalten, zumal den süd- 
russischen Blechwalzwerken durchweg die Einrich­
tungen und Erfahrungen zur Herstellung von Dynamo­
blech fehlen. Die Blechwalzwerke in Südrußland 
werden in der Fabrikation dieser Bleche kaum mit 
dem Auslande in Wettbewerb treten können, da es 
sich um Formate handelt, die für sie aus' den bei 
Feinblechen großer Formate auseinandergesetzten 
Gründen zu viel Schwierigkeiten bieten.

Die A rb e itsv e r fa h r  en und E in r ich t ungen  der 
Föinblcchwerke sind auf die Herstellung von D a c h ­
b lec h  zugeschnitten. Die ersten Feinblechwalzwerke 
Südrußlands lehnten sich jedoch nicht an die Ural- 
werkean, bei denen diese Fabrikation schon Jahrzehnte 
hindurch ausgebildet war. Als belgische oder fran­
zösische Gründungen nahmen sie nicht nur Muster 
dieser Länder zum Vorbild, sondern bezogen sogar 
vielfach die ganzen Werkseinrichtungen und Eisen­
konstruktionen aus dem Mutterlande. Allerdings 
gab es vor 25 bis 30 Jahren in Südrußland noch 
wenig leistungsfähige Maschinenfabriken und Kon­
struktionswerkstätten. Die Anlagekosten der Blech­
walzwerke waren daher sehr hoch; auch wurden die 
ausländischen Maschinenfabriken wohl nicht genügend 
über die anders gearteten Betriebsverhältnisse und 
abweichenden Handelsformate unterrichtet. So wur­
den z: B. Dachblechgerüste, auf denen ein Fertig­
paket von 16 bis 20 kg Gewicht verarbeitet wird, 
m it schweren Dampfwippen ausgestattet; auch die

Antriebsmaschinen wurden zu stark gewählt. Die 
Feinbleehwerke bereiteten daher im Anfang mehrfach 
Enttäuschungen. Die ebenfalls ungeändert über­
nommenen, ausländischen Fabrikationsverfaluen lie­
ferten Dachbleche, die nach Aussehen und Beschaffen­
heit die Verbraucher nicht befriedigten. Die Dach­
bleche der Südwerkp werden daher auch jetzt noch 
den Ural-Blechen gegenüber als minderwertig an­
gesehen und billiger verkauft. Die Südwerke änderten 
später teilweise ihre Fabrikationsmethoden und such­
ten das Ural-Dachblech nachzuahmen. Die in den 
letzten Jahren in Betrieb gekommenen Werke ar­
beiteten von Anfang an wie die Ural-Werke.

Feinblechwalzwerke, welche gekauftes Halbzeug 
oder Platinen verarbeiten, wie sie im südlichen West­
falen so zaldreich sind, gibt es in Südrußland nicht. 
Sie sind stets einem größeren Eisenwerke als mehr 
oder weniger selbständiger Betrieb angegliedert. Die 
Dachblechstraßen arbeiten ‘überall mit Sehleppduo 
ohne Antrieb der Oberwalze, und zwar diejenigen, 
welche vorwiegend schwarze Dachbleche nach dem 
Vorbild des Urals hersteilen, nach dem gewöhnlichen 
„kalten“ Walzveri'ahren, während die älteren Werke 
nach ausländischem Vorbild sog. „Warmwalzen“ 
betreiben. Alle Blechwalzwerke arbeiten init kaltem 
Einsatz; die Ausnutzung der Platinenhitze, die im 
Siegerland und Lennegebiet möglichst weit getrieben 
wird, läßt sich einmal wegen der geringen Platinen­
stärke nicht durchführen, anderseits übernehfnen die\
Blechstraßen die Platinen meist von Grobeisen­
straßen, deren Leistung sich nicht nach dem 
Blechwalzwerk richten kann. Walzenständer mit 
doppelten Schrauben, wie man sie vielfach in deut­
schen Warmwalzwerken anwendet, wurden an russi­
schen Feinblcchstraßen nicht beobachtet.

Das vor etwa 20 Jahren erbaute, größte südrussische 
Feinblechwalzwerk, der R u ss isch en  G e se llsc h a ft  
für R ö h r en fa b r ik a tio n  gehörend, liegt in 
Nijni-Dnieprowsk auf dem linken Dniepr-Ufer, gegen­
über Ekaterinoslav, an der Katharinenbahn. Es 
wurde von Anfang an mit einer eigenen Platinen­
straße ausgestattet; die Blöcke von 300 x  300 mm 
und 600 bis 700 kg Gewicht werden von dem zwei 
Stationen entfernt liegenden Stahlwerke derselben 
Gesellschaft geliefert. Zum Wärmen dienten anfäng­
lich drei Bicheroux-Oefen, die später durch einen 
einreihigen Stoßofen mit Kohlenfeuerung ersetzt 
wurden. Die Straße, Trio von 700 mm und 60 Um­
drehungen mit einem Block- und einem Fertiggerüst, 
wmrde von Bechern & Keetman gebaut und war fast 
in allen Teilen der seinerzeit in dieser Zeitschrift be­
schriebenen Platinenstraße von Rasselstein nach­
gebildet. Das Blockgerüst mit gewölndichen Dampf- 
hebetisehen ohne Rollenantrieb blockte auf 190x160  
oder 160x160 mm herunter. Der Stab wurde auf 
einer stehenden dampfhydraulischen Schere in drei 
Teile zerlegt und die Riegel in einem kleinen Roll- 
ofen nachgewännt. Das Fertiggerüst war mit langen, 
verfahrbaren Dampfwipptischen ohne Rollenantrieb 
ausgerüstet; der Platinenstab wurde vom Auslauf-
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rollgang durch ein hydraulisch betätigtes Armsystem 
in einen langen Wasserkasten, und nach dem Er­
kalten auf denselben- Rollgang zurück geworfen; 
eine Platinenschcre mit mechanisch bewegtem An­
schläge lieferte die fertigen Platinen über einen 
kurzen Rollgang in versenkbare Schmalspurwagen. 
Die Straße wurde durch eine liegende Cockerill-Aus- 
puffmaschine von 600 PS getrieben.

Die vier anfänglich vorhandenen Blechstraßen 
hatten je vier Gerüste, vier Wärmöfen mit Kohlen­
feuerung und zwei Doppelstöcke mit Schere. Zum 
Schneiden der Bleche dienten acht einfache Guillo­
tinenscheren mit unten liegendem Antrieb. Jede 
Blechstraße wurde durch eine 450PS liegende Ein- 
zylinder-Auspufl'-Ventilmaschine von Coclcerill mit 
40 Umdrehungen getrieben. Zum Glühen der Bleche 
dienten anfangs Oefen mit langem Kohlenrost, wie 
man siejioch auf vielen Blechwalzwerken im Lenne-

trische Zentrale mit zwei Dampfmaschinen von je 
125 PS lieferte 225-V-Gleichstrom für den Antrieb 
der Hilfsmaschinen und des Pumpwerkes.

ln  der Entwicklung des Werkes, dessen Ausbau 
im Jahre 1905 durch Abb. 5 veranschaulicht ist, 
trat nach dem japanischen Kriege und der Revolution 
ein bis 1908 dauernder Stillstand ein. In den folgen­
den Jahren machte sich jedoch wieder ein sehr leb­
hafter, beständig steigender Bedarf an Dach- und 
Feinblechen bemerkbar, der einen weiteren, umfang­
reichen Ausbau des Werkes veranlaßte. Abb. 6 zeigt 
die Entwicklung im Jahre 1912. Die Jahresleistung 
an Feinblech stieg von etwa 14 000 t in 1905 auf 
über 40 000 t  in 1912.

Die Platinenstraße, deren Erzeugung früher bei 
einschichtigem Betriebe zur Versorgung der Blech­
straßen genügt hatte, wurde 1912 umgebaut. Zum 
Wärmen der Blöcke würde ein 20 m langer, doppel-

Abbildung 6 . Eeinblechwalzwerk der R ussischen G esellschaft für

1 «= S toßofen . 2 =  B lockgerüst. 3 =  B lockschere. 4 =  K nüppcl-N achw ärm ofcn . 5 =  F e rtig g e rü s t. 0 =  R ollgang . 7 =  K ühl­
tro g . 8 =  P la tin en sch e re . 9 A kkurau la to rcnpum pe . JO =  B lech w ärm öfen . I I  =  B lech straß en . 12 =  D oppelstöcke. 13 =  B lech­
sch eren . 14 =  P o lie rstreo k e . 15 *■» D am pfkesse l. 16 =  W asserhochbehälter. 17 =  E lek trisch e  Z e n tra le . 18 =* B elzm asch lnc. 
19 o  G lühöfen . 20 «  R ich tm asch ine . 21 =* B lcchverz lnkung . 22 «= "YVellblechmaschinen. 23 =  S tanzen . 24 «= K esselschm iede. 

25 =» Blechlagei*. 26 =» R öhrenverz tnkung . 27 =  W erk s tä tten .

und Siegbezirk als Wärm- und Glühöfen benutzt. 
Später wurde nur in Kisten geglüht, zuerst in drei 
18 bis 25 m langen Kanalöfen mit direkter doppel­
seitiger Feuerung, fahrbarem Herd und hydraulischen 
Drückern. Sie wurden bald durch einen großen Gas- 
Doppelkammerofen nach einem französischen Vor­
bild mit zwei Siemens-Gaserzeugern und Rekuperator 
ersetzt.

Zur Herstellung von verzinktem Dachblech wur­
den vor etwa elf Jahren mehrere Handverzinkungs­
kessel aufgestcllt, an deren Stelle später’eine Verzink­
maschine nach englischem Muster gebaut wurde, ln  
der Verzinkerei war auch die Röhrenverzinkuug für 
das Röhrenwerk der Gesellschaft untergebracht.

Das Werk nahm auch die Herstellung von Ver­
zinnungsblechen auf und errichtete eine Dressier- 
(Polier-)Straße mit vier Gerüsten. Das Beizen der 
Bleche für die Verzinkerei, der Geschirr- und Ver- 
zinnungsbleehe besorgte eine Millbrook-Beizmaschine 
mit Dampfbetrieb. Zum Ausstanzen von Geschirr­
blech-Rundscheiben diente eine kleine Werkstatt mit 
vier Pressen und Rundscheren. Eine kleine elek-

reihiger Stoßofen errichtet; die Riegel werden mög­
lichst in derselben Hitze fertiggewalzt; der Nach­
wärm ofen wurde jedoch nach entsprechendem,Um­
bau beibehalten. .Ein 3000-V-Drehstrommotor von 
900 PS treibt die Straße mittels Lenix-Riemen- 
antrieb mit 80 Umdrehungen. Vor- und Fertiggerüst 
erhielten elektrisch betätigte Hebetische mit an­
getriebenen Rollen. Von dem Auslaufrollgang wer­
den die Platinenstreifen durch Schlepper auf einen 
Scherenrollgaug gezogen und von diesem in einen 
Wasserkasten geworfen, aus dem sie auf den ersten 
Sckerenrollgang zurück, oder auf einen zweiten Roll­
gang an der anderen Seite des Kühltroges gebracht, 
und auf drei Platinenscheren geschnitten werden. 
Die Straße walzt in bestimmten Zeitabschnitten auch 
schwere Rundeisen für das nahtlose Rohrwerk der­
selben Gesellschaft. Sie werden durch eine unter 
dem Auslaufrollgang eingebaute, von unten schnei­
dende Warmsäge geschnitten.

Die Blechstraßen hatten in den ersten Jahren 
nach der Errichtung des Werkes „kalt“ gearbeitet, 
wurden aber bald auf Warmbetrieb eingerichtet und
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A bbildung 6. E einblechw alzw erk der R ussischen G esellschaft für Röhrenfabrikation im  Jahre 1912.
1 t»  S toßofen  fü r  B löcke. 2 =  B lockgerüat. 3 =  B lockachcre . 4 =  K nüppel-N achw ärm ofon . 5 ** F e rtig g e rü s t. 6 =  A ntrJebs- 
m o to r. 7 =  A uslau fro llgang . 8 =  Kühltrog*. 9 =  S cheren ro lig än g e . 10 »  P la tln en sch e rc n . 11 =  A kkum ula to rpum pe . 12 — B lech- 
•wärmöfen. 13 =  W arm  W alzstraßen. 14 »= D oppelstöcke. 15 *» B lechscheren . 16 =» A n trieb sm o to r zu  B lechstraße  6. 17 F e tt-  
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■werk m it drei Achtstundenschichten ohne Pausen 
gearbeitet. Die Vorsturzgerüste der Blechstraßen 
wurden nach 1906 fast an allen Straßen ausgebaut.. 
Bei Dachblecharbeit wird seitdem auf demselben Ge­
rüst gestürzt und fertiggewalzt. Wo der Platz dies 
gestattete, wurde an den bestehenden Straßen ein 
drittes Fertiggerüst mit eigener Ofengruppe und 
Doppler angebaut. An jeder Straße wird das letzte 
Gerüst als kaltes Dressiergerüst zum Richten der 
beschnittenen, ungeglühten Dachbleche benutzt. 
Diese Anordnung hat gleichzeitig den Vorteil, daß 
die Straße, auch beim Platinensturzen, stoßfrei läuft.

Die Dressierstrecke wurde ebenfalls in eine Warm­
walzstraße umgebaut und eine secliste Blechstraße 
mit drei Fertig- und zwei Vorsturzgerüsten besonders 
für Weißbleche errichtet. Diese letztere Straße wird 
durch einen 3000-V-Drehstrommotor von 500 PS  
m it Lenix-Riementrieb angetrieben. 1912 waren 
16 Fertiggerüste in Betrieb gegen acht im Jahre 
1907.

Die Gerüste der Polierstrecke wurden an zwei 
benachbarte Blechstraßen hinter den Warmgerüsten

Turbine selbsttätig überhitzten Frischdampf. Die 
Kondensation wurde unverändert auf die Turbine 
geschaltet, kann aber bei deren Stillstand auch un­
mittelbar auf die Dampfmaschinen arbeiten. Der 
Hochspannungsdrehstrom dient zum Antrieb der 
Platinenstraße und der sechsten /Blechstraße; für 
kleinere Motoren wird er durch Einanker-Umformer 
auf 225-V-Gleichstrom transformiert.

An den Blechstraßen werden die Platinen von 
190 oder 165 mm Breite kalt eingesetzt. Die im ersten 
Arbeitsstadium erfolgenden Sturzen werden nicht in 
derselben Hitze weiter verarbeitet, sondern stets 
wieder angewärmt. Dachbleche, das Haupterzeugni3, 
und die meist wenig vom Dachblechformat abweichen­
den Gesehirrbleche werden bei Stärken bis 1,5 mm 
abwärts einzeln aus den Sturzen fertiggewalzt; 
dünnere bis 0,8 mm zu zweien aus den Sturzen; von 
0,75 bis 0,46 mm (9 Pfund) werden die auf etwa 
1400 mm zu zweien gestreckten Sturzen gedoppelt, 
so daß das Fertigpaket vier Tafeln liefert (Walz­
schema Abb. 7). Bei 8pfündigem Blech =  0,42 mm 
werden drei Sturzen zusammen gestreckt und zu-

zwar so, daß zwei WalzmannSbhaften an jeder Straße 
arbeiteten, deren jede zwei Gerüste, einen Platinen- 
und einen Paket-Wärmofen, zur Verfügung hatte. 
Von den Gerüsten wurde eines als Platinengerüst 
kalt, das andere als Fertiggerüst heiß betrieben. 
Zeitweise wurden auch beide Gerüste als Warm­
gerüste betrieben, indem man nach jedem „Satz“ 
das Gerüst wechselte. Bis 1906 arbeiten die Blech­
walzer im Warmbetrieb in zwei zwölfstündigen 
Schichten, mit zwei Stunden Pausen, eine Arbeits­
weise, die man auch noch auf französischen Warm­
walzwerken antrifft. Seit 1906 wird im Bleehwalz-

angehängt und weitere dazu gebaut, so daß im ganzen 
acht Dressiergerüste für Verzinnungsblech neben­
einander stehen.

Zur Erhöhung der Wirtschaftlichkeit wurde 1908 
eine Weißsche Gegenstrom-Mischkondensation mit 
Rückkühlung gebaut. 1912 wurde eine Abdampf- 
Frischdampfturbine mit einer 3000-V-Drehstrom- 
dynamo von 2500 KW aufgestellt, welcher der Ab­
dampf von fünf Blechstraßenmaschinen und den 
Dampf-Hilfsmaschinen durch einen Balcke-Dampf- 
speieher (Gasometer-System) zugeführt wird. Bei 
Mangel an Abdampf erhält der Hochdruckteil der
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sammen gedoppelt, so daß das Fertigpaket sechs 
Tafeln enthält (Walzschema Abb. S); in letzterer 
Weise werden auch 9pfündige Dachbleche (0,46 mm) 
gearbeitet, wenn die Walzen entsprechend „hohl“ 
sind. 7pfündige Bleche (0,36 mm) und dünnere 
werden m it zweimaligem Doppeln gewalzt (Walz- 
sehema Abb. 9).

Die Dachblechplatinen haben 725 bis 730 mm 
Länge (bei 711 nun reiuorBlechbreite). Das Platinen­
gewicht ist bei der Arbeit mit einmaligem Doppeln 
115 %, bei zweimaligem 118 % des reinen Blech­
gewichtes.

A bbildung 7 . W alzschem a.

Die Oefen stehen in *5 bis 7 m Abstand von der 
Straße, so daß der Paketwärmer von seinem Platze 
aus das Paket mit der Zange auf den Stand des 
Walzers schieben kann. Bei den schmalen Walzen 
bauen sich die Dachblechstraßcn kurz, und die Oefen 
verschieben sich bei den zweiten und dritten Gerüsten 
ungünstig gegen die zugehörige Fertigwalze.

Die Ständer (vgl. Abb. 11) sind, ebenso wie 
die Spindeln, Muffen und Einbaustücke, aus Stahl­
guß. Die Schrauben der Keilanstellung werden beim 
Platinensturzen mittels der aufgesteckten Schlüssel 
vom Doppler und Platinenwärmer angestellt; der 

Keil führt sich m it einem Ansatz in 
einer Rute des Sattels. Die Seitenlager 
der Oberwalze sind, wie aus der^Ke-

A bbildung 8. W alzschem a.
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A bbildung 9. W alzachema.

Der Abbrand ist sehr gering, weil die'Walzöfen 
mit unvollständiger Verbrennung betrieben werden, 
um Zunderbildung, besonders auf den Platinen, zu 
vermeiden. Letztere hinterläßt bekanntlich beim 
Auswalzen auf dem Bleche haken- und pfeilförmige, 
rauhe Karben, die bei Dachblech als Schönheits­
fehler gelten, und von denen die schützend? Glüli- 
spanschicht leicht abspringt.

Die Wärmöfen, von sehr einfacher Bauart — in 
Abb. 10 schematisch dargestellt — , sind nach dem 
Muster eines französischen Werkes gebaut. Die Ge- 
■wölbehöhe über dem Herde ist etwa 900 mm, um die 
Dachbleehpakete im Ofen aufstellen und wenden zu 
können. Die Gesamtbreite innen ist etwa 2400 mm. 
Platinen- und Fertigöfen sind fast genau gleich. 
Jeder hat eine besondere Kohlenfeuerung mit ein­
fachem Dampfstrahlgebläse, und zwei Arbeitstüren. 
Den Zug regelt der Wärmer von seinem Arbeits­
stande aus durch horizontale Schieber über dem 
Boden. Der Gesamtkohlenverbrauch der Walzöfen 
an den Blechstraßen ist 11 bis 15% des Reingewichtes. 
Dieses verhältnismäßig sparsame Arbeiten erklärt 
sieh durch die gute Anpassung der Ofenabmessungen 
ah das verarbeitete Blechformat und hohen Durch­
satz. Ersatz des ursprünglichen Planrostes durch 
zusammengesetzten Treppen- und Planrost, sowie 
Anbringung gut schließender gußeiserner Aschenfall­
türen ergab eine weitere geringe Ersparnis an Kohle. 
Dagegen brachte Führung der Abgase in Kanälen 
unter dem Herde weg, sowie Zuführung geringer 
SekundärluFtmengen keine Verbesserung. Oefen mit 
langem Herd  ̂ zum gleichzeitigen Wärmen von Pla­
tinen an der Feuerbrücke und für Pakete an der 
WTdzenseite, bewährten sich nicht, da der Einsatz 
leicht verzunderte.

Abbildung 10. W ttnnofen.

benabbildung ersichtlich, in die seit­
lichen Einbaustücke eingebettet; diese 
stehen auf einem Flacheisenbügel, 

der sich seinerseits im Ständer aufstützt. Die
seitliche Regelung der Walzenlage erfolgt durch
Beilagen zwischen Ständer und Einbau und zwischen

Abbildung 11. W alzenständer.

Einbaustück und Lagerschale. Die Walzen gehen 
bei der oben beschriebenen Arbeitsweise recht heiß; 
gekühlte Lager wurden aber nicht benutzt, da die 
Arbeiter für*die Regelung der Zapfentemperatur nicht 
das nötige Verständnis hatten.

Die Dachblechwalzen haben 850 mm Ballenlänge 
bei 600 bis 650 mm Durchmesser. Die Zapfen sind
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250 mm lang und 450 mm dick; die Kuppelzapfen 
haben 400 mm Außendurchmesser und 200 mm 
Länge; die Walzen für Weißbleche haben 750 mm 
Ballenlänge; für polnische Dachbleche und breitere 
Geschirrbleche werden zeitweise Walzen von 1000 mm  
Ballenlängc eingebaut. An zwei Straßen lassen sich 
für große Formate Walzen von 1300 und 1600 mm 
Ballenlänge einbauen; an den betreffenden Gerüsten 
sind Wärmöfen für große Formate aufgestellt.

Die Iiartgußwalzen wurden zum größten Teil aus 
England bezogen und zwar roh gegossen, nicht be­
arbeitet, da nur in diesem Zustande ihre Einfuhr zu 
einem niedrigen Zollsätze möglich war. Diese eng­
lischen Walzen zeigten im Durchschnitt eine gleich­
mäßige, 25 mm starke und ziemlich schroff ohne 
längeren Uebergang absetzende Härteschicht. Auch 
russische Walzengießereien lieferten mit der Zeit gute 
Hartwalzen (unter reichem Zusatz von Ural-Iiolz- 
kohlcnroheisen aus Masut-Flammöfen gegossen); sie 
erreichten jedoch nicht die Lebensdauer der eng­
lischen Walzen, besonders weil die Härteschicht sich 
schneller abnutzte.

Die Oberkante der Unterwalze (Einstich) liegt in 
Kniehohe, etwa 550 bis 600 mm über Flur. Die 
Fertigwalzen werden jeden Sonntag nach 18 acht­
stündigen Arbeitsschichten ausgebaut und in der 
mit zwei Drehbänken ausgerüsteten Walzcndrehcrei 
an den Köpfen überdreht. Dachblechwalzen von 
850 mm Ballenlänge werden mit einer Gesamthöhlung 
von 0,2 bis 0,25 mm gedreht.

Das Heißwalzenfett wurde ebenfalls aus England 
bezogen; russisches Fett wurde in brauchbarer Be­
schaffenheit von wenigen Ölraffinerien im Nord­
westen und von Stearinfabriken geliefert, während 
Oelwerko der kaukasischen Oelgebiete, trotz vieler 
Versuche, kein taugliches Heißwalzenfett aus Naphtha­
rückständen zustande brachten. Verunreinigtes Fett 
von den Blechstraßen wird durch Einschmelzen in 
zwei langen Kesseln gereinigt und mit- neuem ge­
mischt.

Die Doppelstücke der älteren Gerüste entsprechen 
den auf den Weißblechwalzwerken in Südwales üb­
lichen. Der Doppler des ersten Gerüstes wird von 
einem Exzenter auf der Schwungradachse bewegt, 
diejenigen der anderen Gerüste durch einen Kurbel­
trieb vom letzten unteren Walzenzapfen aus, oder 
von einer besonders gelagerten, mit Exzenter ver­
sehenen Zwischenspindel durch eine schwingende 
Gabel. Bei den späteren Vergrößerungen wurden 
Doppler mit eigenem Elektromotorantrieb aufge­
stellt. Die Zwischenspindeln sind 800 bis 1500 mm 
lang, teils gelagert, teils nicht.

Auf dem Dressier- (Rieht-) Gerüst am Ende jeder 
Straße werden die von den Scheren kommenden 
rohen Dach- und Geschirrbleche unter scharfem 
Druck mit einem einzigen Durchgang geebnet. Ein 
Vordermann steckt die Bleche einzeln, direkt von 
einem Schmalspurwagen herunter, zwischen die 
Walzen, ein Hintermann stapelt sie wieder auf einen 
Schmalspurwagen auf. Buckel und Wellen werden 

X L I X .,,

durch diese wenig Kosten verursachende Arbeit gut 
ausgeebnet; zwei Leute richten in der Schicht 5000 
bis 9000 Dachbleche. Die Richtwälzen von 1200 
oder 1300 mm Ballenlänge werden nur aus alten, ab­
gearbeiteten oder durch Zapfenbruch für die Walz­
arbeit unverwendbar gewordenen Walzen der breiten 
Gerüste hergerichtet und bis auf einen Durchmesser 
von 450 mm herunter ausgenutzt. Da sich die Bleche 
durch dieses Dressieren um 4 bis 10 mm, je nach 
der Stärke, strecken, so wTerden sie vorher ent­
sprechend kürzer geschnitten.

Zum Walzenwechsel und bei Reparaturen dienen 
über allen Straßen laufende Handlaufkrane von 
15 t Tragfähigkeit. Der Kraftbedarf eines Dach- 
blechgcriistes ist 90 bis 120 PS.

An jedem Gerüst, arbeiten sieben Mann, die sich 
auch die Platinen selbst zufahren müssen: Walzer, 
Paketwärmer, Doppler, Platinenwärmer, Hilfsmann, 
Schnapper und Schmierer. Dieselben haben Akkord- 
lühnung auf das Reingewicht an guten Blechen. Die

A bbildung 12. 2 D oppelform ate.
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Abbildung 13. 

I 1/» D oppelform at.

Abbildung 14 und 15. Lager.

Leistungen in Dach- und Geschirrblcchen sind zu­
friedenstellend. An Blechen im j einmaligem Doppeln 
werden bei vier Tafeln im Fertigpaket 1000 bis 1100 
Tafeln, bei sechs Tafeln im Fertigpaket 1200 bis 
1400 Tafeln, bei zweimaligem Doppeln mit acht 
Tafeln im Paket 1500 bis 1700 Tafeln in acht Stunden, 
d. h. 4000 bis 5000 kg im Durchschnitt, hergestellt, 
wobei die Mannschaft die Platinen selbst stürzt1). 
Bis 1905 arbeiteten viele Belgier als Walzer; dieselben 
flüchteten während der Revolution; seitdem be­
stehen die Walzmannschaften und auch ein Teil des 
Aufsichtspersonals nur aus Russen. Die Leute ar­
beiten sonderbarerweise alle m it groben ledernen 
Fausthandschuhen, die eher hinderlich sind, als die 
Hände schützen. Diese in Südrußland verbreitete 
Angewohnheit ließ sich nicht beseitigen. Die Löhne 
sind fast ebenso hoch wie auf deutschen Feinblech­
werken.

Weniger befriedigend sind die Leistungen an den 
Weißblechgerüsten, die ebenfalls mit sieben Manu

1) N ach der R evolu tion  in den Jahren 1906/07 hielten  
die Leute infolge der Drohung anarchistischer A gitatoren  
die L eistung lange Zeit künstlich zurück und beschränkten  
sich  auf 800 Tafeln D achblech in acht Stunden.
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arbeiten (gegen vier auf den Weißblechwalzwerken 
in Süd-Wales). Vor allem wird die Leistung dadurch 
beeinträchtigt, daß man die Bleche nicht auf zwei 
große Doppeiformate (28x20"), wie in Deutschland 
und England für die meisten Stärken üblich, walzen 
Konnte (vgl. Abb. 12), sondern nur in einer, 
dem 1 ̂ fachen großen Doppelformat entsprechenden 
Länge (28x20" +  20x14") (vgl. Abb. 13). Bei 
größerer Walzlänge der Weißbleche konnten die 
Walzer die „Bahn“ nicht genügend einhalten und 
machten zu viel Ausschuß. Auch ist es schwierig, 
den Bussen die für Weißblecharbeit erforderliche 
peinliche Sauberkeit anzuerziehen1). Die Leistung 
eines Gerüstes ist 1800 bis 2200 solcher Tafeln in 
acht Stunden.

Die Poliergerüste für Verzinnungsblech werden 
als Warmwalzen mit Heißwalzenfett betrieben, sie

*) Zur Zeit der B evo lu tion  1905/06 m ußte die H er­
stellung von  Verzinnungsblech aufgegeben werden, weil 
es unm öglich war, die erforderliche Ordnung und Sauber­
k e it  in  einem Zentrum der revolutionären Bew egung ohno 
beständige Gefahr für das U eberwachungspersonal durch­
zusetzen. D as W alzwerk von  Goujon, M oskau, hat für 
die W eißbleohgorüste die vollen  M annschaften aus Süd- 
W ales bezogen.

haben einfache Ständer mit zwei Stellschrauben und 
weder an der Ober- noch Unterwalze Seitenlager. 
Die Walzenlänge ist 750 mm. Die Zapfen setzen 
sich mit einem Badius von nur 5 mm an den Ballen 
an. Das Unterlager hat einen angegossenen Fett­
kasten (vgL Abb. 14). Am Oberlager sind an den 
Seiten hörnerartige Ansätze angegossen (vgl. Abb. 15), 
die zu beiden Enden des Zapfens an demselben her­
untergreifen; durch dieses einfache Mittel wird das 
strengflüssige Fett gut am oberen Zapfen gehalten, 
es bildet sich eine Art Bolle aus Fett, die sich be­
ständig am Zapfen abwickelt. Die üblichen Formate 
der Verzinnungsbleche werden in vier Stichen poliert; 
solche von 2 x 1  Arschin werden auf einer breiten, 
kalt betriebenen Polierwalze zu zweien in sechs bis 
acht Stichen poliert und wegen der dabei erfolgenden 
Streckung nochmals nachgeschnitten.

An den Scheren werden die Pakete im ganzen be­
säumt, nicht in einzelnen Tafeln, und zwar wird nur 
an Anschlägen, nicht mit Anzeichnen, geschnitten; 
zum Losmachen werden die üblichen Säbel benutzt. 
Bei den Vergrößerungen und Umbauten wurden die 
Scheren entsprechend vermehrt und in Anbauten 
hinter die Walzenstraßen verlegt. (Forts, folgt.)

Die einmalige Vermögensabgabe.
Von Dr. W. L ohm ann in Düsseldorf.

I | i e  Deckung unserer öffentlichen Geldlasten wird 
eine unserer wichtigsten Aufgaben nach glück­

lich erreichtem Frieden sein. Denn die Verzinsung 
unserer Kriegsanleihen allein schon zwingt zu Maß­
nahmen, die, wie sie auch gestaltet sein mögen, zu 
den schwersten Eingriffen, in die Volkswirtschaft 
führen müssen. Um so mehr besteht Anlaß, den 
Weg zu wählen, der der Privatwirtschaft die ge­
ringsten Hemmnisse auferlegt, da die Erhöhung der 
schöpferischen Kraft unserer Volkswirtschaft, die 
Verstärkung unseres Volkseinkommens und -Ver­
mögens Anfang und Ende unserer Staatskunst nach 
dem Kriege sein muß. Das alles ermöglicht über­
haupt erst die allmähliche Gesundung unseres Beichs- 
haushalts.

Die Pläne, die von den verschiedensten Seiten 
für die Lastendeckung nach dem Kriege aufgestellt 
worden sind, bringen nun auch zum Teil den Vor­
schlag, unsere Beichsschulden in großem Umfange 
durch eine einmalige Vermögensabgabe zu decken, 
d. h., genauer ausgedrückt, einen erheblichen Teil 
des Privatvermögens —  je nach Größe etwa bis zu 
30 oder 40 % —  zugunsten des Beiche3 zu beschlag­
nahmen. Man würde dann in der Lage sein, mit 
einem Schlage einen großen Teil (etwa bis zu 50 Milli­
arden J i )  unserer Kriegsschulden abzustoßen und so 
unseren jährlichen Beichshaushalt wesentlich zu ent­
lasten. Dieser Plan hat von vornherein etwas Be­
stechendes und Verführerisches, was je nach der 
Güte des Gedankens nützlich oder gefährlich s.ein 
kann.

Die einmalige Vermögensabgabe ist besonders 
eingehend im Verein für Sozialpolitik1) behandelt 
worden, der den ein ganzes Bündel wirtschafts­
politischer Fragen einschließenden Plan einer sach­
lich-gelehrten Prüfung unterworfen hat, im Gegen­
satz zu manchen anderen Schriften, die weniger un­
befangen sich mit ihm befassen. Aber zu den 
exakten Wissenschaften gehören die Staatswissen­
schaften nicht. Gewisse unvermeidbare Voraus­
setzungen führen deshalb selbst bei genauester Sach­
kenntnis zu abweichenden Schlüssen; außerdem 
unterliegen die einzelnen Beweisgründe der ver­
schiedenartigsten Bewertung, und nicht immer ist 
eine gleichmäßige Kenntnis aller einschlägigen Er­
scheinungen des Wirtschaftslebens .vorhanden. Da­
neben ist der eine mehr als der andere zu starken 
Eingriffen in die Privatwirtschaft geneigt, besonders 
dann, wenn er sozialpolitische Ziele damit ver­
folgen kann. Da deshalb auch die Untersuchungen 
des Vereins für Sozialpolitik eine vollkommene 
Klärung nicht gebracht haben, wird es nötig sein, 
daß sich fdie Männer des praktischen Wirtschafts-

l ) S o h r i f t e n  dos Vereins für Sozia lpolitik . 156. B and: 
D ie  Neuordnung der deutschen  F inanzw irtschaft. H eraus­
gegeben von  Dr. H e in r io h  H e r k n e T . (I. T e il m it B e i­
trägen von  Carl D ieh l, Heinrioh D ietze l, Eberhard Got- 
hoim , W alther L otz, P a u l M ombert und F elix  Som ary. —
II . T e il m it Beiträgen von  G ustav  Cohn, Franz Eulenburg, 
A dolf Günther, P aul Hom burger, Edgar .Taffe, O tto  
M ost, O tto Schwarz und  Georg S trutz. —  H I. T eil A u s­
sprache in  der S itzung des A usschusses am  17. April 
1918 z u  B erlin .) M ünchen: D uncker & H um blot 1918.
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lebens mehr mit diesem äußerst wichtigen Gegen­
stand beschäftigen. Zu diesem Zwecke sollen die 
verschiedenen Gründe für oder gegen die Abgabe 
unter besonderer Betonung der in volkswirtschaft­
licher Hinsicht vorwaltenden Bedenken nachstehend 
kurz erörtert werden.

Die Hauptfrage bei der Beurteilung der Zweck­
mäßigkeit der einmaligen Abgabe muß selbstver­
ständlich sein: Wie wirkt die Abgabe im allgemeinen 
auf unser Wirtschaftsleben ein, und schädigt sie seine 
Erzeugungsgrundlage? Zweifellos können die weg­
genommenen Vermögensteile nicht mehr schöpferisch 
tätig sein. Es ist ein Unterschied, ob der Steuer­
pflichtige sein Vermögen arbeiten lassen und dann 
auch entsprechende Steuern zahlen kann, oder ob 
das Vermögen zum Teil verschwindet, selbst wenn 
der Besitzer damit regelmäßiger Steuerzahlung ent­
hoben wäre. Das bedeutet privat- und volkswirt­
schaftlich, daß die schaffenden Kräfte gemindert 
werden, bedeutet vom Standpunkte des Steuern 
heischenden Staates, daß der bereits weggesteuerte 
Vermögensteil nicht nur als solcher —  was letzten 
Endes gleichgültig wäre — , sondern auch mit den 
Ergebnissen seiner Schaffenskraft für die Be­
steuerung durch Beicb, Staat und Gemeinde nicht 
mehr in Betracht kommt. Mag das für das Beich 
zunächst nicht so sehr ins Gewicht fallen, für die 
Einzelstaaten und Gemeinden ist das von größter 
Wichtigkeit, nicht minder für die Volkswirtschaft 
und somit schließlich doch auch wieder für das Beich, 
da e3 unwirtschaftlich erscheinen muß, der Volks­
wirtschaft Kapitalien, die sich beispielsweise mit 
10 % verzinsen, zu entziehen, um eine özinsige 
Reichsschuld zu tilgen. Das will offenbar auch 
H om b u rger1) sagen, wenn er feststellt, daß heute 
der übliche Darlehenszinsfuß über 5 % liegt, und 
daran anknüpft:

„E in  derartiger D arlehonszinsfuß h at aber eine höhere 
R en tab ilitä t der produktiv arbeitenden K ap ita lien , zum  
m indesten  de$ größeren T eiles dorselben, zur Voraus­
se tzu n g , son st wäre er n ich t erträglich .“

Gleicher Art ist das Bedenken, einer großen 
Anzahl von (Gewerbetreibenden, die neben ihrer per­
sönlichen Arbeitskraft nur ein kleines, vielfach fest­
gelegtes Betriebskapital besitzen, dieses zu ver­
ringern und ihnen damit ihre Daseinsgrundlage 
zu untergraben.

Es ist unvermeidbar, daß zahlreiche Steuer­
pflichtige, z. B. Landwirte und Fabrikbesitzer, das 
Steuerkapital zu einem höheren Zinsfuß als 5 % 
aufnehmen müßten, soweit sie flüssige Mittel nicht 
besitzen. Denn e3 ist eine unzutreffende Voraus­
setzung, daß die überwiegende Mehrzahl der Steuer­
pflichtigen Kriegsanleihe oder flüssige Mittel in an­
derer Form verfügbar habe. Zu welchen Folgerungen 
diese unbestreitbar richtige Erkenntnis führen muß, 
zeigen die verschiedenen Pläne zur Errichtung von 
Anstalten, die für die Hunderttausende von Grund­
besitzern und Gewerbetreibenden auf der Grundlage

») a. a. 0., II. Teil, S. 273.

ihres beweglichen und unbeweglichen Bealbesitzes 
die Bereitstellung des Geldes für die Vermögens­
abgabe zu vermitteln hätten. So schlägt S o m a r y 1) 
zu diesem Zwecke für die Landwirtschaft eine 
„Grundschuldbank“ und für Industrieanlagen und 
zur Geldbeschaffung auf Grund von Wertpapier­
besitz eine „Effekten- und Industriebank“ vor. Die 
Pfandbriefe der Grundschuldbank und die Schuld­
verschreibungen der Effekten- und Industriebank 
würden dann gegen Kriegsanleihe umzutauschen sein. 
Somary verspricht sich von dieser Maßregel

„dio Steigerung der P rod uk tiv itä t duroh die t e i l ­
w eise Aonderung der landw irtschaftlichen E igentum s­
verhältn isse, den teilw eisen  staatliohon Forstbetrieb und  
dio Erleichterung gew erblicher M onopole; d ie R iick- 
stauung der G oldinflation durch Verwendung dos b e­
zah lten  Bargeldes zur E in lösun g der im  B an k en b esitz ' 
befindlichen Schatzsolioine und R ückzahlung der kurz­
fristigen  Bankschulden des R eiches; die K apitalübor- 
tragung von  P rivaten  a n 1 das R eich  außer durch Abgabe 
der K riegsanleihen hauptsächlich  durch dio von  den  
boiden nationalen  Banken durohzuführonden Tausch- 
operationon von  K riegsanleihe gegen p rivate Schuld­
verschreibungen. D ie  A ktion m üßte so  vorbereitet sein, 
daß sie  m öglichst bald  nach  Friedonsschluß in  Angriff 
genom m en worden k an n .“

Die Pfandbriefe und Schuldverschreibungen"wür­
den'natürlich auf den Markt geworfen werden und 
liier Abnehmer finden müssen. Ob diese ungeheuer­
lichen Unternehmungen möglich und überhaupt wirk­
sam sind, muß füglich bezweifelt werden. Die Maß­
nahme birgt außerdem eine ganze Fülle von Ver­
suchen in sich, für deren Ausführung nicht gerade 
eine so ernste steuerliche Maßnahme, die geeignete 
Gelegenheit sein dürfte. *

Ich stelle dem gegenüber, was Prof. D ie t z e l2) 
von der Beeinflussung des Wirtschaftslebens durch 
die einmalige Vermögensabgabe sagt, indem er davon 
ausgeht, daß das Beich, damit es den ganzen Tilgungs­
betrag, beispielsweise 50 Milliarden JC, in die Hand 
bekäme, zum Bückkauf von Kriegsanleihe (für die 
eine Kündigung vor 1924 ausgeschlossen ist) bis zu 
der Höhe gezwungen wäre, die ihm nicht in Form 
von Kriegsanleihe in Zahlung gegeben würde:

„D eshalb  greift nun zunäohst K urshausse für dies 
führende W ertpapier P latz. W eiter aber greift —  die, 
von denen das R eich  zurüokkauft (d. h. d ie Pfliohtigcn, 
w elche m ehr a ls 20 % in  K riegstiteln  angelegt haben, 
davon also  naoh G lattstellu n g  ihres Steuersolls nooh  
übrig behalten), m üssen  ja  den E rlös reinvestieren —  
K urshausse P la tz  für d ie von  den E xgläubigern bevor­
zugten  E ffektensorten.

Sohließlioh: sobald  die .Kurshausse dieser Surrogate  
der K riegstite l den P unkt erreioht hat, wo sie  abschreokend  
w irkt, begibt sieh  der R e s t  der durch den R üokkauf 
freigesetzten  M illiarden auf d ie Suohe naoh sonstigen  
A nlagem ögliohkeitcn, vor allem  naoh D arlehen. E in  
gew altiges A ngebot von  Lcihgeld  m acht sich  geltend , 
während gleichzeitig  gew altige Nachfrago naoh Leihgeld  
horrsoht, ausgehend von  der M asse der P flich tigen , w elche  
ihr S teuersoll n icht, w en igstens n ich t v o ll, durch lu -  
zahlunggabe von  K riogstito ln  begleichen kann und, b e­
hufs Aufbringung des S teuerso lls , den W eg der V ersch u l­
dung dem  der Veräußerung von  V erm ögensstüeken vorzieht.

>) a. a. 0 . ,  I. T e il, S. 92  u. 94. 
-) a. a. 0 . ,  I. T e il, S. 120.
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A lso, leim e die T ilgungssteuor, so  gäbe es einerseits 

ein to lle s  Treiben an dor Börse, woit to ller  a ls  1871/3, wo 
ja  a u o h , eine E ntsohuldungsaktion  und ein Prozeß dor 
R ein vestition  sioh abspielto —  wo aber nur eine vor- 
gloiohsweise w inzige K riegsschuld cin gelöst wurde und  
die Anlagon des Roiohos (Erwerb von  W ertpapieren für 
don Invalidenfonds usw .) sioh  in  ganz besohoidonen Gren­
zen hielten. W elch ungehouero „ S tu rm flu t“ jo tzt auf- 
sohäum en würde, is t  schw er vorstellbar.

U nd  anderseits gäbe es ein heißes R ingen zwisohen  
oinigen Tausondon von E xgläubigern, w elche soundso v iel 
M illiarden verborgen, und H underttausenden von Steuer­
zahlern. welohe borgen m üssen. E ine Schlacht auf dom 
F elde dos K red its, wio noch keine da war.“

Wenn diese Darstellung -damit bekämpft wird) 
daß zahlreiche Leute Kriegsanleihe kaufen, um damit 
ihre Steuer zu bezahlen, auf der anderen Seite aber 
zahlreiche Verkäufer von Kriegsanleihe auftreten, die 
weit größere Beträge an dieser Besitzen,- als sie 
zur Zahlung der Steuer benötigen, so klingt diese 
Beweisführung nicht überzeugend, ist offenbar In 
ihrer ersten Voraussetzung auch geradezu falsch. 
Es kann als einwandfrei festgestellt angenommen 
werden, daß die einmalige Vermögensabgabe zwar 
eine wesentliche Entlastung des Reiches, aber in­
folge der zur Zahlung der Abgabe durch den Ein­
zelnen hereinzunehmenden Hypotheken und anderen 
Schulden eine Dauerversehuldung zahlloser Steuer­
pflichtiger herbeiführen würde. Nicht genug damit, 
wird diese Verschiebung voraussichtlich Wirtschafts­
störungen größten Umfanges hervorrufen.

Unsere Volkswirtschaft wird nach dem Kriege 
das größte Bestreben haben, daß sich das Ausland 
mit Kapitalien bei uns beteiligt, schon deshalb, 
weil jede Kapitaloinwanderung unsere Währung ver­
bessern muß; denn sie wirkt zuerst wie eine "Waren­
ausfuhr, die Forderungen an das Ausland begründet. 
Ob diese Kapitaleinwanderung nach dem Kriege 
großen Umfang annehmen wird, läßt sich natürlich 
nicht voraussehen. Wold läßt sich voraussehen, daß 
eine teilweise Vermögensbeschlagnahxhe die Kapital- 
cinwanderung von vornherein abschrecken muß. Dio 
Vermögensabgabe wird weiter dazu führen, daß das 
unter Umständen vorhandene Bestreben de3 Aus­
landes, deutsche Wertpapiere, insbesondere Kriegs­
anleihen, zu kaufen, das wiederum von uns aus 
Gründen der Zahlungsbilanz nur gefördert werden 

. muß, stark gehemmt -werden würde. S t r u t z 1) führt 
diesen Gedanken näher aus, indem er sagt:

„D ie  Inanspruchnahm e eines erhoblicher, Teiles aller  
Einzelvorm ögen durch das R eich  würde eine so lche weitere 
Verwirrung in  unser ohnehin sohon erschüttertes und in  
U nordnung geratenes W irtschaftsleben zu  bringen drohen, 
daß dio N eigung, sein  Verm ögen ihm  anzuvortrauen, auf 
lange Zeit beeinträchtigt werden würde. W enn überdies 
ein  S ta a t innerhalb von  wenigen Jahren so, wio das Roioh  
erst duroh don W ehrbeitrag, dann durch dio erste  K riegs­
steuer, , dann durch don K riegsstcuerzusoblag, künftig  
duroh die zwoito K riegssteuer und endlich  gar noch durch  
eine allgom eino offektivo V erm ögenssteuer, fünfm al zur 
B esteuerung der V erm ögenssubstanz greift, dann bleibt 
das Vertrauen, daß sieh  das n ich t auoh in  Zukunft bei 
Einanzkrisen wiederholen wird, n ich t m ehr groß und würde 
n och  m ehr schw inden, w enn im  R eich stage gegenüber

einer Regierungsvorlage oinor einm aligen V erm ögenssteuer  
Versohärfungstendenzen se lb st n ioht dio M ehrheit, son ­
dern auoh nur eino erhebliche M inderheit fänden .“

Die Abgabe würde außerdem voraussichtlich die 
KapitalauaWanderung in erheblichstem Maße för­
dern. Man denke nicht, daß das neue Steuerflucht­
gesetz diese Kapitalauswanderung irgendwie ver­
hindern kann. Dieses Gesetz kann nur die Per- 
sonenauswanderung unter Mitnahme des Kapitals 
hemmen, nicht aber die Kapitalausfuhr an sich.
Es sei denn, daß bis zur endgültigen Einziehung 
der Vermögensabgabe durch das Reich die 
Devisenordnimg mit strengster Ausführung, auf­
rechterhalten würde. , Man stelle sich jedoch die 
Folgen vor, die das auf das übrige "Wirtschaftsleben 
in Friedenszeiten ausüben muß, insbesondere da - 
diese „Grenzsperre“ ohne Beaufsichtigung des ge­
samten Auslandspostverkohrs nicht durchführbar 
ist. Es ist weiter zu beachten, daß die Kapital- 
einwnndening und unsere Ausfuhr an Wertpapieren 
verhindert und die Kapitalauswanderung gefördert 
würde durch eine Ueberwachung der Depositen, 
offenen und geschlossenen Depots der Banken. Es 
wird von fast allen Finanzpolitikern betont, daß für 
eine einmalige Vermögensabgabe die Offenlegung 
sämtlicher Bankdepots erste Voraussetzung ihrer 
Durchführbarkeit und Ergiebigkeit und besonders 
ihrer gerechten Verteilung sein müßte. Ich kann 
nur, wenn unseren Banken die Möglichkeit, weiter­
zuarbeiten, bleiben soll, überhaupt nicht denken, 
daß dieser ¡Schritt gewagt werden darf.

Die einmalige Abgabe bedeutet ferner eine Be­
lastung der gegenwärtigen Volkswirtschaft, die ohne­
hin durch den Krieg stark gelitteh hat, zugunsten der 
ferneren Zukunft, die voraussichtlich -wieder leistungs­
fähiger sein wird. Sie bedeutet eine Schutzsteuer1) zu­
gunsten der Betriebe, die erst nach Auferlegung der 
Abgabe entstehen, wie überhaupt eine Entlastung 
der später erworbenen Vermögen. Eine Steuer von 
derartiger Höhe aber aufzuerlegen, die in sich un­
gerecht ist, kann selbst mit dem Wesen der 
einmaligen Abgabe als eines „heroischen Opfers“ 
nicht begründet werden, zumal dann nicht, wenn 
noch so vieles andere dagegen spricht.

Es ist auch schon häufig und mit Recht darauf 
hingewesen worden, daß man selbst bei der gewöhn­
lichen Einkommens- und Vermögensveranlagung Un­
gleichmäßigkeiten nicht vermeiden kann. Sie er­
geben sieh ohne weiteres aus den einzelstaatlichcn 
Verschiedenheiten der Veranlagungsart, auä der 
Schwierigkeit der Vermögensschätzung überhaupt, 
besonders des Realbesitzes, und aus der Schwierig­
keit der Aufsteilung von Veranlagungsgrundsätzen, 
die in der Praxis einheitlich durchgeführt werden. 
Diese Ungleichheiten müssen ins Ungeheuerliche 
wachsen, wenn eine Vermögensabgabe große Teile 
des Vermögens in Anspruch nimmt. Es tritt hinzu, 
daß die Vermögensfeststeilung an einem bestimmten 
Stichtage, dessen Wahl notwendigerweise mehr oder

') a. a. 0., II. Teil, S. 169. >) Pierstorff: a. a. 0., III. Teil, S. 78.
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weniger willkürlich sein wird, erfolgen muß und so 
natürlich in vielen Fällen zu Schätzungen führt, die 
von dem inneren wirklichen Werte erheblich ab­
weichen, besonders dann, wenn ein Vermögensgegen­
stand an sich schon starken Wertschwankungen aus­
gesetzt ist. Das Wesen der e in m a lig en  Abgabe 
läßt aber eine spätere Berichtigung nicht mehr zu. 
Das alles würde jedenfalls dagegen sprechen, die 
Abgabe sogleich nach Friedensschluß aufzuerlegen, 
da die wirtschaftlichen Güter aller Art zu einer 
gewissen W e r tb e s tä n d ig k e it  erst lange Zeit nach 
Friedensschluß zurückgekehrt sein werden. Damit 
würde aber die Begründung wegfallen, die sich haupt­
sächlich von der Abgabe eine starke Wirkung auf 
die allgemeine Preislage verspricht. Dieser Zu­
sammenhang zwischen der Zeit der Abgabe und 
ihrer Begründung ist bisher zu wenig beachtet worden.

Die eben erwähnte Einflußnahme der Abgabe 
auf die Preisgestaltung muß näher behandelt werden, 
weil der Preisabbau natürlich für unsere Gesamt­
volkswirtschaft, insbesondere auch für unseren Wett­
bewerb auf dem Weltmärkte, von größter Bedeutung 
ist. Die Senkung der Preishöhe erwartet man von 
der Abgabe deshalb, weil sie eine erhebliche Kauf­
kraftminderung des Einzelnen herbeiführen und die 
Aufblähung des Geldmarktes, die sogenannte „In­
flation“, mindern würde. Ein schneller Abbau der 
Warenteuerung und somit auch der Arbeitslöhne soll 
dann die Folge sein. Diese Wirkung verspricht man 
sich insbesondere dann, wenn die Abgabe haupt­
sächlich dazu bestimmt sein würde, unsere schwebende 
Schuld (Buchschulden desReiches bei der Reichsbank, 
Notenausgabe und Bankdarlehen auf Grund der 
Schatzanweisungen), die man zurzeit auf insgesamt 
30 Milliarden J i  beziffert, zu tilgen, da gerade sie die 
Geldzeichen so sehr vermehrt habe. Die Abnahme der 
Inflation würde das Vertrauen des In- und Auslandes 
zu unserer Währung heben, diese verbessern und 

■infolge der Senkung der Arbeitslöhne unserer Schaf­
fenskraft einen starken Auftrieb geben. —  Bei der 
Beurteilung der Preisfrage wird offenbar der Haupt­
wert zu sehr auf die Inflation gelegt. Beruht denn 
nicht die Teuerung weit mehr auf dem Warenmangel 
als auf einem Ueberfiuß an Geldzeichen? Die 
Inflation ist zwar von großer Bedeutung, steht aber 
erst an zweiter Stelle. Denn die Notenausgabe 
paßt sich in erster Linie dem B edarf der Volks­
wirtschaft an Geldzeichen an. Dieser Bedarf ist 
infolge der gewaltigen Kriegslieferungen und der 
Ausdehnung des Umlaufsgebietes gewachsen, ist aber 
auch besonders gewachsen infolge der gesteigerten 
Kaufkraft des Einzelnen. Es ist ein Irrtum, anzu­
nehmen, daß die Kaufkraft gerade in den Schichten 
am  meisten gestiegen ist, die vorwiegend für eine 
Vermögensabgabe in Betracht kommen. Weit stärker 
hat die Kaufkraft auf den Wert der Ware und des 
Geldes cingewirkt in den unteren Schichten, bei 
denen durchweg eine Einkommensvermehrung und 
damit eine Kaufkrafterhöhung als M a ssen ersch ei­
n u n g  festzustellen ist. Eine teilweise Vermögens­

wegnahme könnte also in großem Umfange auf die 
Preishöhe nicht einwirken, da, um es zu wiederholen, 
erstens die Kaufkraft der Steuerpflichtigen nicht 
ausschlaggebend und zweitens die Teuerung erst in 
zweiter Linie eine Folge der Inflation ist. Die Til­
gung der schwebenden Schuld würde außerdem die 
auf dem Markte befindlichen Nennwerte, insbe­
sondere Kriegsanleihen, nur wenig mindern, da man 
es nicht wird verhindern können, daß ein großer 
Teil der Vermögensabgabe in Kriegsanleihe gezahlt 
wird. Diese aber wird, um die Tilgung der schwe­
benden Schuld aucli tatsächlich bewirken zu können, 
wieder in den Verkehr zurilckfiießen müssen. Es 
fragt sich, ob für die Ablösung der schwebenden 
Schuld, deren Tilgung zweckmäßig erscheinen mag, 
nicht ein anderer Weg gegeben ist als der der 
Vermögensabgabe, gegen die, wie wir gesehen haben, 
so außerordentlich vieles spricht.

Auch den Stand unserer Währung wird die ein­
malige Abgabe kaum merklich bessern. Infolge 
der großen Verwirrung, die die Abgabe hervor­
rufen würde, könnte leicht das Gegenteil eintreten. 
Wenn wir durch regelmäßige Zinszahlung und 
Schuldentilgung unsere Geldverhältnisse in Ordnung 
zu bringen und zu halten verstehen, so wird das 
zum  m ind esten  ebenso vertrauenerweckend auf 
das Ausland einwirken.

Auf den Zusammenhang zwischen der einmaligen 
Abgabe und der Bevölkerungsfrage will ich nicht 
näher eingehen, obwohl die Befürchtung, daß die 
Wegnahme eines großen Vermügensteiles Ehe­
schließungen verzögern und Familienvermehrung 
verhindern möchte, nicht leicht zu nehmen ist.

Eingehender ist jedoch die Frage zu prüfen, die 
bei der Höhe der Abgabe keineswegs eine rein finanz­
technische ist, wie die Vermögensabgabe zu staffeln 
wäre. Es liegt nahe, daß dies zu den größten Schwie­
rigkeiten führen muß und auch zu den größten Will- 
kürlichkeiten, da man in der Praxis mit dem Ver­
mögensbegriff an sieh nicht auskommt, sondern die 
verschiedensten Erscheinungsformen des arbeitenden 
Kapitals, das durchaus nicht jeden Eingriff verträgt, 
berücksichtigen und gegeneinander abwägen muß. 
Wenn es sich lediglich um Rentnerkapital handelte, 
würde die Frage einfach sein. Aber auch dort 
muß vieles berücksichtigt werden, was bei einer 
niedrigen Abgabe nicht so wichtig, bei einer derart 
hohen Abgabe aber von ungeheuerer Bedeutung ist. 
Außerdem liegt die große Gefahr vor, daß man im 
Reichstage mit Rücksicht auf die große Masse zu 
Staffelungen gelangt, die wirklich eine Umwertung 
aller Werte herbeiführen könnte.

Die Verbindung der Vermögensabgabe mit wirt- 
schaftspolitisehen, besonders landwirtschafts- und 
sozialpolitischen, Fragen wird schon eingehend er­
örtert. Es ist sogar der Vorschlag1) gemacht worden, 
das Reich auf dem Wege über die Vermögensabgabe 
am industriellen und landwirtschaftlichen Güter-

1) B iud . G o ld s o h e id :  S taatskap ita lism us undStaat»- 
sozia lism u s. W ien: Anzengruber-Verlag 1917.
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besitz zu beteiligen und so allmählich unsere Volks­
wirtschaft in den sozialistischen Zukunftsstaat hin­
überzuführen. Daß diese Verquickung zu volks­
wirtschaftlich schädlichen Versuchen führen muß, 
denen unsere Volkswirtschaft gerade in der Zeit nach 
dem Kriege unmöglich ausgesetzt werden darf, be­
darf nicht der Erörterung.

Mit der längeren Dauer de3 Krieges und den 
ständig wachsenden Kriegskosten muß die einmalige 
Abgabe an Bedeutung verlieren, da sie nur einen 
verhältnismäßig kleinen Teil der Reichsschuld ab­

zubürden imstande wäre. Da somit der Ge­
samthaushalt des Reiches keine sehr wesentliche 
Entlastung erführe, würden den Steuerpflichtigen 
fortlaufende Reiehsstenem nur in geringem Maße 
erspart werden. Die Frage liegt deshalb nahe, ob 
es wirtschaftlich gehandelt wäre, von dem leben­
digen Körper der Volkswirtschaft so große Kapital­
teile abzutrennen —  die außerdem für den Wieder­
aufbau der Wirtschaft so dringend benötigt wer­
den — , um einen derart eng begrenzten Nutzen zu 
erzielen.

Umschau.
Das H ängen der Gichten, Gasexplosionen und Durchbrüche

beim Hochofen

behandelt F . H . W i l l c o x 1) in  einer ausführlichen A b­
handlung, d ie trotz ihres am erikanischen Zusohnittes 
auoh für uns m anoh beachtensw erten Fingerzeig gibt.

B eim  H ä n g e n  d e r  G ic h te n  wird unterschieden  
zwisohen dem H än gen  im  Sohaoht und dem in  der B ast. 
Zur Erklärung des S o h a o h t h ä n g c n s  wird zunäobst d ie  
K olilenstoffabsoheidung hcrangezogon. Gegen deren W ir­
kung wird geltend  gom aoht, daß, obwohl heim R utsohon des 
Ofens m eistens große K ohlenm engen durch Auswerfen  
ontfernt werden, das H ängen trotzdem  sofort wieder und  
vielfach in  nooh höherem  Maße e in tritt als vorher, daß dio 
K ohlenstoffabscheidung v ielleich t m ehr eine Folge als dio 
Ursaohe des H ängens sei. Anderseits ist ein moohanisohes 
F cstsetzen  dor B eschickung, besonders bei sehr feinem  
Möllor, deshalb donkbar, weil die Beschiokungssäulo in  
der M itte sohnoller geh t als in  dor N ähe des Mauerwerkes 
und weil sioh so Erzstaub und K oksklein  leichter an  den  
W änden festsetzen  k önnen . W illoox ist der M einung, 
daß m eistens das gem einsam e A uftreten beider M öglich­
keiten  das H ängen  verursacht. U ngleiche G ichten und  
deren sohlechte V erteilung k ön n en , besonders w enn grob- 
stückige und leiohtreduzierhare feine Erzo zusam m en  
aufgegebon werden, an  einzelnen Stellen  im  Schacht über­
m äßige K ohlenstoffabscheidungen zur Eolgo haben, dio 
genügen, um  unter U m ständen  auf dio bonaohbarten Teile  
dor Beschickung einen D ruck auszuüben und sie so w eit 
zusam m enzupressen, daß das H ängen der G ichten ein- 
goleitot wird. U nterstützend wirken hierbei Verwerfungen  
im  Mauorwerk. Merkwürdigerweise w ird das Oberfeuer 
nioht zur Erklärung des H ängens herangezogen.

D as R utschen  des O fens wird nur in  seltenen  Eällen  
als p lötzlicher Niederbruch des ganzen G ewölbes erfolgen. 
In  den m eisten  F ällen  wird ein stüokweises Einbreohen  
erfolgen, wobei dann  die unter dem G ewölbe zusam m en- 
gopreßto G asm enge auoh einseitig entw eicht und auf 
dieser Seito bo v iel vom  Möllor m itn im m t, daß cs aus­
sieht, als sei dor Ofen schief gegangen. Geht das Gewölbo 
geschlossen nieder, so finden die Gase zunäohst keinen  
A usw eg; sio werden zusam m ongepreßt, um dann m it um  
so größerer G ewalt zu ontw eiohen.

H ä n g t  d e r  O fe n  in  d e r  R a s t ,  so zeig t sioh 
dies m eistens an duroh E lam m enbildung um die Form en  
herum und an undichten  Stellen  der D üsenstöcko. E ine  
dum pfe E rschütterung in  den unteron T eilen des Ofens 
und zuw eilen auch ein m ehr odor weniger heftiger Gas­
austritt an  der Gioht zeigt das R utsohen des O fen s,an . 
D ie  eingesohtossenon Gase gehen teilw eise duroh die B e ­
schickung, zum  ändern T eil werden sic in  dio D üsonstöoke 
und die W indleitung geproßt, dio dam it als Puffer wirken  
und stärkero Ausbrüoho an  der G ioht verhindern. Im  
G egensatz zum Schaohthüngen steh t das G ewölbe in  der 
R a st über einem  sioh naoh u nten  verjüngenden R aum ,

*) The Iron Trade Roview 1917, 20. Dez., S. 1332/4;
27. Dez., S. 1377/80; 1918, 10. Jan., S. 149/53.

so daß es fester steh t und auch nur einem  entsprechend  
hohen D ruck weicht. R ast und G estell werden beim  
Niederbrechen der Beschickung in  so hohem  M aße b e­
ansprucht, daß die R a st in  v ielen  F ällen  beschädigt oder 
vö llig  zerstört wird. A ls Ursachen des R asthängens sind  
zu geringe W indm enge und sohleahte W indverteilung an ­
zusprechen, deren Einfluß auf don O fengang hinreichend  
bekannt ist.

Schließlich werden M i t t e l  angegeben z u r  H e r b e i ­
f ü h r u n g  d e s  R u t s o h e n s .  D as Stauchen  des Ofens, 
dio A nw endung und W irkung kalten  W indes und ver­
m inderter Pressung und dio zweckm äßige gem einschaft­
liche A nw endung dieser Maßregeln werden besprochen. 
D as Stehenlassen des Ofens ohne W ind soll nioht zweck­
m äßig  sein, dagegen wird als bew ährtes M ittel, den Ofen  
wieder in  G ang zu  bringen, em pfohlen, vorübergehend  
den Gobläsem aschinen den höohstm ögliohen W inddruck  
zu goben, um so das G ewölbe im  Ofen gewisserm aßen  
durohzublasen.

V on G a s e x p lo s io n e n  hört m an tro tz  ihrer H äufig­
k eit im  Hoohofcnbetriob verhältnism äßig w enig, wohl a u s  
dom Grunde, w eil v ielfach  Fahrlässigkeit und U n ach t­
sam keit in  der B edienung sohuld daran sind. G rößte  
Vorsicht w ird beim  U m setzen  der W inderhitzer auf G as 
und beim  Anzünden desselben em pfohlen und nach­
drücklichst auf d ie W ichtigkeit gu t gesohulter Apparate- 
w ärter hingewiesen.

E xplosionen  an der G icht und in  don G asleitungen still 
stehender Oefen sollen auf K ohlenstoffablagorungen im 
Schacht zurüokzuführen se in , die hei Berührung m it L uft 
zur Funken- und Flam m eribildung neigen und so das 
sioh an  der Gioht und in  den Gasleitungen allmählich) 
ansam m elnde explosible G as-Luft-G em isch entzünden. E in  
bewährtes M ittel zur Verhinderung von  G asexplosionen  
bei Stillständen von  längerer D auer is t  das Einblasen, 
von W asserdam pf in  G asleitung und Staubsäoke, e ia  
Verfahren, das sioh J. W . D o u g h e r t y  im  Jahre 1905  
patentieren ließ.

D ie  an  m anchen Stellen  beim  W iederanblasen v o n  
Oefen naoh S tillständen beobachteten E xplosionen  sollen  
sioh naoh A nsioht am erikanischer H oohofenleute durch  
eine A rt Selbstentzündung des überall in  der B eschickung  
verteilten  feinsten  Staubes von  Erz und K oks erklären, 
sobald er m it  heißem W ind in  Berührung kom m t. D es­
halb  wird es als zweckm äßig em pfohlen, beim  A nblasen  
zuerst eine Zeitlang k a lt zu  blasen, um  den S taub m ö g ­
lich st zu entfernen.

D a  erfahrungsgemäß beim Anblasen neuer H ocnöfen  
h äu fig  G asexplosionen eintreten, werden für diesen Sorider- 
fa ll eine ganze R eihe von  allgem ein bekannten und be­
währten A nw eisungen gegeben, ebenso für das A usb issen  
der Oefen. A uch hierbei wird der D am p f als ebenso e in ­
faches w ie sicheres M ittel zur Verhinderung von  Gas­
explosionen em pfohlen. H ier soll er dio in  Am erika m ehr­
fach  beobaohteten E xplosionen  in  der K altw ind leitung  
verhüten und dam it d ie G ebläsem aschinen vor verhängnis­
vollen  Folgen schützen.
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und Gestell. D ie  Bastdurohbrüoho, die in  den V ereinigten  
S taaten  v ie l häufiger sind als in  D eutschland, boruhon 
auf dem  m eohanisohen Abrieb dos Mauorwerkes duroh 
den K oks, der in  dor Form enebeno und kurz darüber 
vom  W ind ständig  gegen das in  der hier herrschenden  
Tem peratur violfaoh erweichende M auerwerk geworfen  
wird und so im stande ist, in  kurzer Z eit d ie B astw andung  
völlig  durchzufressen. H ier b ietet nur ausreichende 
K ühlung Schutz, w p h a lb  auch der Anordnung der B a st  
in  Nordam erika die g r ö ß te , Aufm erksam keit geschenkt 
wird.

D ie  Hauptdurohbruohsgöfahr besteht natürlich im  
G estell. I s t  das Mauonverk unterhalb der Form enkühlkasten  
n ich t duroh wagereoht liegende K ühlplatten  gesohützt, 
so wird auoh hier das Mauerwerk bald  so w eit weggefrosson, 
als es n ich t durch die A ußenkühlung gesohützt ist. Viel- 
faoh  genügt dann do3 Ausblasen der Schlaoke duroh die 
Sohlaokonform, um  die Gegend zwisohon Sohlaokonform  
und Form enebeno zum Sohauplatz im merwährender 
Durohbrüoho zu m aohen.

Heißem  Ofengang und dünnflüssiger Sohlacke wider­
steh t auf dio D auer kein  S tein  ohne stärkste K ühlung  
von außen. A llenfalls h ilft hier eine häufig beobaohtete, 
auf den S te inen  sieh bildende stark  graphitisohe Sohioht, 
die bis 70 % C  en th ä lt und der Schlaoke starken W ider­
stand  entgegensetzt.

A ls bestes M ittel, Gestolldurohbrüche zu  verm eiden, 
g ilt  der G estellpanzer, der aber v ielfach  zu sohwaoh ge­
w ählt wird. Bew ährt haben sich nur Gußeisonpanzer 
von etw a 150 m m  Stärke m it eingegossenen Kühlrohren  
oder Stahlgußpanzer von  rd. 100 m m  Stärke m it Spritz- 
wasserbericselung. V ielfaoh erhalten d ie G ußeisenpanzer 
eine gew ellte Oberfläohe und auoh noch Spritzwasser zur 
Innenkühlung hinzu, wodurch das H öohstm aß an K ü h l­
wirkung errcioht werden soll. TJnerläßlioh ist bei der­
artigen Panzern die peinliobste U eberw achung der Kühl- 
rohro. U m  V erstopfungen zu verhüten, darf nur sorg­
fä ltig  geklärtes K ühlwassor benutzt worden. D ie  B ohre  
m üssen außerdem  in  bestim m ten , n ioht zu  w eiten Zeit- 
abständon m it  hoohgepreßtom  W asser durohgepum pt oder 
besser m it  D am p f ausgeblasen werden. G rundsätzlich  
m uß ein  zu  hohes S teigen  des B oheisens und der Sohlaake 
im  G estell verm ieden worden, dam it das B ad  n ioht aus 
dem B ereich der K ühlw irkung des Panzers herauskom m t. 
V erzögert sioh duroh irgendeine S törung der Abstich, 
bo m uß m öglichst bald  langsam  geblasen werden, dam it 
der Ofon n ioht zu voll w ird; gegebenenfalls m uß der Ofen 
stillgesetzt werden unter O ffenhaltung des Sohlaoken- 
loohes, w as bei einzelnen W erken in  den V ereinigten  
S taaten  im m er geschieht, w enn ein A bstioh sioh um m ehr

als 40 m in  verzögert. Sohlioßlioh werden nooh B atsoh lägo  
erte ilt  über das S to p fen -d es Stichloohes.

©ipl.-Qng. O. Höhl.
"Einsatzhärtung beim B au von Eisenbahnfahrzeugen.

G. S o h u lz 1) g ib t eine B eschreibung der H ärtungs­
verfahren w ie sie bei der F ertigung v o n  T eilen  zu E isen ­
bahnfahrzeugen. w ie S tellkeilen , B olzen , Brem sgestängen, 
F ederlasohen, F ederstützen , Schraubenm uttern, T eilen der 
Sicherheitsw inden, der Steuerung und des Triebw erkes
u. a. m . in  A nw endung sind.

F ür dio H ärtu ng  kom m t m eist das bei der preußisoh- 
hessisohen V erw altung verw endete basische M artinfluß­
eisen  m it höch sten s 0,12 %  C in  B etracht. D io  Werk- 
stüoke w erden in  der üblichen W oise in  B lecbkästen  ver­
packt, w obei d ie zu härtenden F läohen m it  dem  H ärte­
m itte l in  inniger Berührung stehen . D io  lu ftd icht ver­
schlossenen K ästen  werden in  M uffelöfen je  nach der 
b eabsich tigten  S tärke der H ärtesch icht 10 bis 18 s t  lan g  
einer T em peratur v o n  900 bis 1 0 0 0 0 ausgesetzt. A ls  
H ärtem ittel sind H olzkohle, K noohenm ehl, Lederabfälle, 
Sägespäne, Barium karbonat, B lutlaugensalz sow ie .das im  
H andel erhältliche Z em entin  im  Gebrauoli.

W erkstücke, d ie nur zum  T eil zu härten  sind, werden  
so eingepaokt, daß nur d ie zu härtenden F lächen  der  
W irkung des H ärtem itte ls au sgesetzt sind, d ie übrigen  
T eile  werden duroh geeignete U m m antelung, w ie A uf­
ziehen  von  B üchsen , E inm auerung usw. vor Z em entation  
gesohützt. G egebenenfalls läßt m an  diese T e ile  aus den  
G lühkäston herausragen und sohützt sio vor  Zunderung  
durch B leohhauben.

N a ch  beendigter E rhitzung wird das E insatzgut aus- 
gepaokt, m it D rahtbürsten gerein igt und bei guter B o t-  
g lu t in  kaltem  W asser abgelösoht. D urch  dieso A rbeits­
w eise wird d ie A ußonsohioht des M ateriales zwar sehr hart, 
aber außerdem in fo lge  der langen E rhitzung sehr grob­
körn ig  und spröde. D ie  B eschaffenheit der H äriesch ioht  
w ird daduroh w esentlich  verbesserl, daß m an das E in sa tz­
g u t erst erkalten läß t, aus der P ackung herausnim m t, 
dann auf etw a 800 0 w iedererhitzt und absohreokt. D ieses  
Verfahren h a t ein  feines K o m  und eine erhöhte Zähigkeit 
der gehärteten  Z one zur Folge. Seine W irkung wird bei 
besonders w iohtigen  T eilen  der Steuerung und des T rieb­
werkes vo n  L okom otiven  duroh m ehrm alige W ieder­
holung gesteigert. D ie  D auer der W iedorerhitzung b e­
trä g t je  nach dem Q uerschnitt des W erkstüokes 15 bis 
90 m in . D io  lange zu erhitzenden T eile , w ie K urbel­
zapfen  und K urbeln , werden zum  Sohutze gegen  Ab- 
zundem  m it einer dünnen Sch icht H ärtepulver in  ein er  
A sbesthüllo um geben. P. Bardenheuer.

1) Organ 1918, 15. Ju n i, S. 188/92.

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

\
[(Schloß von S elte"1091)

W a lt e r  B o s e n h a in £ u n d  D . H a n s o n  beriohteten

[über eine Ursache des Versagens eines Kesselbleches,

das im  letzten  T eile der B earbeitung beim  Biegen  
in  der W erkstatt gesprungen war. E s handelt sieh  an­
scheinend um  die B oh rp latte  eines Stoilrohrkessols von
44 ,5  m m  Stärke in  den A bm essungon 3360 X 1320 m m , 
die bei 3360 m m  Seitonlänge auf einon B ad iu s von 425  m m  
gebogen wurde. D as unter ziem lioh strengen Q ualitäts- 
bedingungen angefertigte B lech  sprang naoh Beendigung  
der B iegearbeit beim  B ioh ten  der L ängskanten . D ie  
Lage des Sprunges is t  aus Abb. 1 ersiohtlioh. D io  P la tte  
war auf kaltem  W ege in  verschiedenen Arbeitsvorgängen  
gebogen und dazwischen w iederholt ausgeglüht worden.

D as gesprungene S tü ck  wurde auf chem ischem , 
m echanischem  und m etallographisohem  W ege untersucht, 
wobei sich  folgendes ergab:

C h e m iso h o  U n t e r s u c h u n g .  

K oh len sto ff. . 0,16 %  M angan . . 0 ,623 %
£  Silizium  
i S c h w e fe l. 
I  Phosphor.

0 ,079 %  
. 0 ,0 3 0 %  
. 0 ,0 4 8 %

N ickel
Chrom

. 0,10 %

D ie A n alyse zeigt außer dem  w ohl zufälligen N ickel- 
G ehalt n iohts A uffallendes und s te l l t  ein halbweiohcs 
Flußeisen  von  vorzüglicher B eschaffenheit dar.
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M e o h a n is o h e  U n t e r s u c h u n g .

D er Außen- und Innenfläahe des M antelbleches 
entnom m ene Zerreißproben ergaben, in  M illim eterm aß  
umgoroohnet, die in  Z ahlentafel 1 verzoiohneten W erto:

Z ah len ta fe l 1, P r o b e o r g e b n i s s o  d o s  F e h le r b lo c h e s .

staa tlich  vereinbarten Abm essungen von  10 X 10 m m  
Q uersohnitt und 53,5  m m  Länge m it einem  runden K erb  
von "/3 m m  R adius auf der M itto. D ie Sohlagwerte 
betrugen 0 ,84 , 0 ,88, 0,66, 1,08, 0,86, 1,20, im  M ittel 
0,92 kg/qom , ste llen  also ungew öhnlich  niedrige W erte  

dar, wenn m an bedenkt, daß

Bezeichnung:
A nllc ferungszustand P ro b en  g eg lüh t

A ußenseite In n en se ite bei 5S0" bei 900“

P rob en du rolim esser . . 9,5 9,5 9 ,5 9 ,5
Q u e r s o h n i t t .................... . . qom 0,713 0,713 0 ,713 0 ,713
E la stiz itä tsg ren ze  . . . . k g /q m m 2 2 ,4 17,7 24,3 28 ,8
S treck gren ze .................... • » 28,8 25 ,4 2 9 ,5 30 ,2
Bruohgrenze .................... • >> 4 2 ,4 43,0 43,5 44 ,0
E la stiz itä tsm o d u l . . . . k g/qom 2,1 . 10“ 2,1 . 10° 2 ,1 4  . 10c 2 ,12  . 10e
B ruohdohnung1). . . . 0 / 31,6 33,1 34,5 42,2
K o n t r a k t io n .................... °/ 5 9 ,6 61,7 59,1 62,5

D ie  aus dem Bloch im  A nlieferungszustando en t­
nom m enen Proben zeigen, abgesehen von  dom verhältn is­
m äßig großen A bstand  zw ischen E lastizitä ts- und Streok- 
grenzo, n iohts A ußergew öhnliches. U m  den E influß  etw a  
vorhandener innerer Spannungen zu beseitigen , wurde 
ein  S tück  dor P la tte  bei 5 5 0 0 30 m in lang geglüht 
(Sp a lte  3). A uch hierbei is t  der A bstand nooh einiger­
m aßen groß. Zur woiteron A ufklärung d ieses V erhaltens 
und zur E rm ittelung der überhaupt erreichbaren besten  
G üteziffem  wurde nooh ein w eiteres S tü ck  bei 9 0 0 0 
geglüht und an dor L uft abgekühlt. Hierduroh is t  die 
E lastizitätsgrenze hart an  die Streckgrenze herangoriiokt, 
diese se lb st i s t  ebenso wio d ie D ehnung höher geworden, 
während die Bruohgrenze nahezu die gleiche geblieben  
i s t . D a s Sohaubild Abb. 2 ■ zeig t die D ehnungskurven
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A b bildung  2. D ehnungsscbaub ild .

derTbei 550 und 900 0 geglühten  Proben b is zur F ließ ­
grenze.

D a  die Zerreißproben keine bem erkenswerten Ab- 
weiohungon von den gew ohnten W erten ergaben, wurden  
weitere Versuche m it Korbsohlagproben angestellt. Ob­
w ohl m an sich  darüber klar war, daß die Beanspruchung  
eines K essclbleohes unter Betriebsbedingungen und bei 
der Sohlagprobe sehr vorsohieden voneinander is t , w ählte  
m an dooh diesen W eg, da erfahrungsgem äß F lußeisen  
von geringer K erbzähigkeit o ft unter anscheinend sta- 
tisohon Bedingungen versagt. D ie  auf einem  Charpysohen  
Probehamm er untersuchten Stäbohen hatten  die zwisohen-

derartiges K essolb lech  eine 
Sohlagarboit von  m indestens  
9 bis 11 kg aushalten  so ll. 
D a  m an dies ungünstige Er­
gebnis auf den E influß innerer 
Spannungen zurückzuführon  
versucht war, so wurde eine  
zw eite R eihe von Sohlag- 
proben aus einem  eine halbe 
Stunde lang bei 5 5 0 0 ge­
glühten P latten stü ok  heraus­
gearbeitet. D iese ergaben  
die W erte: 2,10, 3,86, 2,64, 
3,36', 3 ,52 , 1,92, im  M ittel 
2,90  kg/qom .

Obwohl d ieses A usglühen bei verhältnism äßig niedrigor 
Tem peratur durch B eseitigung der inneron Spannungen  
die K erbzähigkeit in  beachtensw erter W eise heraufgosetzt 
hat, so  is t  d iese doch nooh w eit von  dem norm alen W erte  
eines Stahles derartiger Zusam m ensetzung entfernt. D ios 
wird duroh die Sohlagziffem  der bei 900 0 norm alisierten  
Proben, näm lioh 10,78 und 11,72, im  M ittel 11,25 kg/qom , 
b estätigt. D as dafür b enutzte Probestück  h atte  ungefähr 
eine F läche von 300 x  300 m m . Aus alledem  geh t hervor, 
daß das zur U ntersuchung stehende M aterial sich  in  einem  
außergew öhnlich sohleohten Zustando befand, der einer 
vorausgegangenon W ärme- oder m echanischen Behandlung, 
oder beiden zusam m en zuzuschroiben ist.

M e t a l lo g r a p h is o h o  U n t e r s u c h u n g 1).
D ie  allgem eine m ikroskopische U ntersuchung ergab 

auf den ersten B liok  niohts U ngew öhnliches. B ei einer 
SOfachcn Vergrößerung erscheint das Gofüge, von  der 
bei P la tten  dieser Stärke öfters zu  beobachtenden Zeilen­
struktur abgesehen, ziem lich  gleiohm äßig. B ei stärkerer  
Vergrößerung erkennt m an indes, daß dio duroh Porlit- 
sohnüre von  einander abgegrenzten Ferritbänder aus un­
gew öhnlich großen K ristallen  zusam m engesetzt sind. D ie  
U rsache d ieses unnatürlichen W aohstum es dor Ferrit­
kristalle führen die V erfasser m it gutem  R eoht auf die  
A rt der Bearbeitung des W erkstückes, K altb iegung und  
A usglühen bei Tem peraturen unterhalb des kritischen  
B erelohes, zurück. A uf die allgem einen Ausführungen  
über diesen G egenstand so ll hier vorläufig n ich t w eiter  
eingegangon werden, dagegen se ien  die zum  B ew eis an- 
gostollten  Probereihen nooh kurz besprochen. E s  wurden  
zunächst zw ei R eihen  von  Sohlagproben ongefortigt, die  
wiederum der gesprungenen P la tte  entnom m en und  naoh  
dor N orm alisierung bei 9 0 0 0 in  verschiedener W eise  
w oiterbehandelt wurden. Dio Proben der ersten  R eihe  
wurden in  kaltem  Z ustande, die der zw eiten  bei 600 bis 
7 0 0 ° , a lso  unterhalb der kritischen P unkte warm ge­
häm m ert, beide A rten  sodann bei 6 5 0 0 eine halbe Stunde  
lang geglüht. Sohliffproben wurden vor und nach  dem  
G lühen ontnom m en und ebenso Sohlagproben aus jedem  
A bschn itt der B earbeitung. B ei der kaltgehäm m erten  
Probe is t  w ieder ein starkes W aohstum  der Ferritkristalle  
eingotreten, ihre A usdehnung reicht indes n ioht an dio 
des Anlieferung'szustandes heran. D a s gleioho g ilt  für  
dio warm gehäm m erto Probe, bei letzterer i s t  die K orb­
zähigkeit auf 1,56 kg/qom  heruntergegangen. B e i einer  
dritten Probenreiho wurdb ein verschiedenes Maß von

1) B ruchdehnung au f e in e  K örnerentfernuug von  
33 m m  =  dem  3 ,5  faohen  D u roh m esser bezogen .

1) In folge technischer Schwierigkeiten verbietet sich  
der A bdruck der dem  V ortrage beigefügten  L ichtbilder  
der Aotzsohliffe. D a  sie , abgesehen von einigen charak­
teristischen  M erkmalen, d ie auch durch Beschreibung er­
läutert werden können, n iohts A ußergew öhnliches bioten, 
kann auf ihre W iedergabe verziohtot werden.
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K altbearbeitung angew andt und die Probon ebenfalls bei 
6 5 0 0 ausgeglübt. Zum B ow eis, daß nioht etw a die G lüh­
behandlung allein  das Zurüokgohcn der K erbzähigkeit 
bewirkte, wurde auoh oine norm alisierte Probe ohne  
weitere K altbearbeitung dom Glühen bei 6 5 0 0 unterworfen. 
Dio E rgebnisse diosor R eihe sin d  in  Z ahlentafel 2 zu- 
sam m on gestellt:

Z ah len ta fe l 2. S o h l a g a r b o i t  v e r s o h i e d e n  b e ­
a r b e i t e t e r  P r o b o n .

B e h a n d l u n g *  w e i s e  
(säm tliche  P roben  sind bei 900° n o rm a lis ie rt)

S c h l n g a r b e i t

kg /cm a

N aoh  dom N o r m a l is ie r e n ....................
B e i 650 0 a u s g o g lü h t ..............................
S tark  d eform iert, b o i 650  0 geg lü h t  
Q u ersch n itt um  12,4 %  verrin gert . 

„  7,1 %
„ 6 ,9  %

j  7 0 /ft ff • /o  >>
„  3 ,0 %

10,46 u. 8,92  
9,04  

11,70  
10,66  

8,44  
10,04  

8 ,14  
6,34

Die Quersohnittsverringerung wurde duroh Hcrabdrücken  
der Bleohstärke unter einer sohweren hydraulisohen Presse  
bow'irkt. D ie  wiedergegobenen Zahlenwerto sin d  nach  
rersohiedenen R ichtungen  h in  bem erkenswert. Starke  
K altbearbeitung beeinflußt danaoh d ie K erbzähigkeit gar 
nioht oder nur in  geringem  Maße, während m it abnehm en­
der Q uersohnittsverringerung dio K erbzähigkeit stark  her­
abgesetzt wird. Der auf diesem  W ege erhaltene M indest­
wert von  6 ,34  kg/qom  is t  allerdings noch im m er weitaus 
besser a ls der der Probo im A nlieferungszustand oder naoh  
der Bearbeitung duroh Häm m ern. D abei is t  schw erlich  
anzunohmen, daß H äm m ern, so  sehr es sioh  von  der 
beim K altb iegen  auftretenden EormVeränderung unter­
scheidet, eine besonders einschneidende W irkung auszu­
üben im stande is t . Man m uß sioh obon vor A ugen führen, 
daß beim  K altb iegen  einer diokon P la tte  dio Eorm Verände­
rung sioh  in  ziem lioh weiton Grenzen vo llzieh t und von  
einem  H öohstw ert an dor Oberfläche bis zu  einom N u ll­
wert auf dor neutralen Easer woohsolt. Irgendw o in  diesem  
Bereioh m uß das kritische, dor angew andten Glühtcmpo- 
ratur entspreohendo Maß der K altreckung anzutreffen  
sein . D ie  B etrachtung dor zu  den Probon dor Zahlen- 
tafo l 2 gehörigen Gefügebilder ergibt, daß dio Kerbzähig- 
koit im  um gekehrten V erhältnis zur Größo der Ferrit­
kristalle steh t. D ie  am  w enigsten  deform ierten Proben  
zeigen die größten, dio am  m eiston  deform ierten dio 
kleinsten K ristallo.

D io Vorfassor orbliokon in  den E rgebnissen ihrer 
Untersuchungen don seh lüssigen  Bew eis dafür, daß die 
bei der Bearbeitung dor P la tte  zu tage getrotono Sprödigkeit 
einzig und alle in  in  der A nw esenheit großer E orritkristalle  
in don kohlenstofffreien  Zonen des B leehos ihre Ursaoho 
hat. S ie führen dies unnatürliohe W achstum  auf m ä ß ig o  
K altbearbeitung m it naohfolgondem  G lühen bei niedrigor 
Tem peratur zurüok. Ferner sehen  s ie  a ls erw iesen an, 
daß N orm alisieren bei 9 0 0 °  oder auoh nur bloßes Er­
hitzen auf eine Tem peratur oberhalb des kritisohen B e­
reiches vollkom m en geeignet ist, das K ristallw aohstum  
m it allon soinen üblen Folgen aufzuhebon. D ies g ilt  be­
sonders für M aterial m it Zoilonstruktur, welohe E igen­
schaft, w eil zu  allgem ein, bisher nooh nioht a ls besonders 
gefahrbringend botraohtet wurde. D a  sio  abor erwiesener­
m aßen das K ristallw aohstum  begünstigt, i s t  diese Vor­
sichtsm aßregel hier in  erster L inio angebracht.

Zum Vergleioh wurden nooh zw ei Probenroihen m it 
K esselbloohen anderer H erkunft und Zusam m ensetzung, 
abor von  nur 12,5 m m  Stärke an gestellt, deren A nalysen  
dio folgenden sind:

0  Si s  P Mn

B lech  2 . . . 0,123 0 ,014 0,030 0,057 0,49
„ 3  . . . 0 ,213 0 ,059 0 ,032 0,048 0,70

XLIX.j,

Ueber dio W ärme- und meohanisoho Behandlung geben  
dio Z ahlontafeln 3 und 4 A ufschluß:

Z a h len ta fe l 3. S o h l a g a r b o i t o n  v o n  B l e o h  2.
( S ä m tlio h e  P roben s in d  zu vor boi 950 norm alisiert.]

B e h a n d l u n g
S c h l a g a r b  e i t

kg/cm *

N a ch  dom N o r m a l is ie r e n .................... 11,06
K a lt  geh äm m ert, b e i 650 0 geg lü h t 5 ,52
Z w isoh en  600 u n d  700 0 geh äm m ert 7,18
Ohno m eohanisoho B earb eitu n g  . . 10,44

Z a h lcn ta fo l 4. S ö h l a g a r b e i t e n  v o n  B l e o h  3.

B e h a n d l u n g
S c h l a g a r b e L t

kK/crn“

A n lie f e r u n g s z u s t a n d ..............................
Q uorsohn itt k a lt  um  3 % verringert,

boi 650 0 g e g lü h t ...................................
Q u ersch n itt warm  um  3 %  v err in ­

g ert, b e i 6 5 0 0 g e g l ü h t ....................
Ohno m eoh aiiisoh e B ea rb e itu n g  bei 

650 0 g e g l ü h t ........................................

11,5  

11,02 u. 10,52  

12,38 u. 10,70  

11,24 u. 1 1 ,6 8 !

Bleoh 2 w ies weniger deutlioh ausgeprägto Zeilenstruktur 
auf a ls  B leoh  1. D em gem äß treten  dio M erkmale dor 
B oarbeitungseinfliisse nioht so  scharf hervor wio bei 
letzterem . Glühen bei 650 0 ohne m eohanisoho Bearbeitung  
verm ag die K orbzähigkeit n ioht zu  beeinträchtigen, K alt- 
häm m em  se tz t  s ie  um  etw a 50 % , W arm häm m em  um  
etw a 35 % herab, d ie Gefügobilder zeigen ein diesem  
V erhalten entsprechendes Aussehen. B e i B leeh  3, das 
nioht dio geringste Spur Zeilonstruktur zeigt, hat keine 
der angoführten Behandlungsw eisen irgendeine nen n en s­
werte Veränderung der K erbzähigkeit hervorrufen können. 
Auoh is t  (w ie dies ja  bei dom hohen K ohlenstoffgehalt 
und der gleichm äßigen V erteilung des P erlits n ich t anders 
zu  erwarten war) keinerlei W achstum  der Ferritkristallo  
eingetreten.

B ei dor anschließenden B esprechung des Vortrages, 
an der sioh u. a. C. W. R id s d a lo  und Dr. H a t f i o l d  
beteiligten, drohte es sioh vorwiegend um  die Erörterung  
dor Frage, ob dio Sprödigkeit dor gesprungenen P la tte  
und dio duroh die U ntersuchung fe stg este llte  K om - 
vorgröborung der G lühbehandlung des W erkstückes zu- 
zusohroiben oder duroh dio beim  Biegon verursachte 
K altreokung in  Verbindung m it w iederholtem  Glühen  
hervorgerufen worden soi. R idsdalo verm utete, daß duroh 
das öftere A usglühen eine E ntkohlung und K om vergrößo- 
rung stattgofundon hätto, und w ünschte zu  w issen , ob dio 
Ferritbänder led ig lich  an der O berfläche oder auoh im  
Inneren des B leches aufträten . Auoh w eist er auf seine  
frühoron F eststellu n gen  hin , wonaoh gew isse B lechsorten, 
die aus dom W alzzustande heraus weniger N eigung zeigen, 
Sprödigkeit in folge B lauw äm io oder K altbearbeitung an- 
zunehinen, v iel om pfängliohor dafür würden, wenn m an  
sie  kurze Zeit bei 1000 0 erwärme. Insbesondere verm isse  
er nähere A ngaben über dio A rt dos Sprunges sow ie über 
dio H öhe der Tem peraturen, boi denen das A usglühen  
der P la tto  während der B iegearbeit vorgenom m en worden  
sei. Dr. H a tfie ld  griff die Schlußfolgerungen des Vor­
trages m it  dem H inw eis an, daß in  dem  betreffenden  
B etrieb doch sioher naoh einem  einheitlichen  Verfahren  
gearbeitet würde und daß jedenfalls eine ganze R eihe  
ähnlioher P la tten  unter gleichen Bedingungen herge3tcllt 
worden wäre und g u t gehalten  hätto . Auoh könne m an  
unm öglioh  aus dom ungünstigen Ergebnis der Schlagprobe 
auf ein unbefriedigendes Vorhalten dos unter ganz anderen  
Bedingungen beanspruchten K esselb leches sohließcn. Für 
diese a lle  K onstrukteure und M aschinenleute in  hohem  
M aße angehende B ehauptung  haben die V erfasser nooh  
den B ew eis zu erbringen.

152



il4Ź Stalli und Eisen. Aus Fachveriinen-. 38. Jahrg. Nr. 49.
In  seinem  Schlußw ort gab D r. R osenhain  dor Bo- 

fürohtung A usdruck, daß es ihm  w ohl n ie gelingen  würde, 
Ridsdalo über das W esen des K rista llw aohstum es im  Ferrit 
in fo lge m äßiger D eform ation, verbunden m it  niedriger  
Glühtom peratur, aufzukläron. Er w ies dabei insbesondere  
auf die A rbeit von  C h a p p e l l1) h in , deren wahren W ort 
m an je tz t  er s t  zu würdigen anfingo. W enn auoh dio 
R üekkrista llisation  an ein ganz bestim m tes M aß von  K a lt­
bearbeitung und oinon bestim m ten  Tem peraturbereich  
geknüpft sei, so  sei dooh duroh die N orm alisierung bei 
900 0 oin siohores M ittel gegeben, den sohädliohen Einfluß  
jeder voraufgegangenon m oohanisohen wio W ärm ebehand­
lung auszuliisohen. D io Verm utung, daß dio K orn­
vergröberung schon im  W alzzustando vorhanden gew esen  
se i, wordo durch dio Tatsaoho widörlogt, daß dio großon 
K rista lle  nur in  Form  von  Forrit bändern auf träten. W ürde 
das B lech  m it oinor zu  hohon W alztom peratur fortig 
geworden se in , so  hätto koino Zellenstruktur, sondern nur 
oin ganz gleichm äßiges grobes Gefüge ontstohon können . 
Dr. H atfio ld  zu  seiner A nsioht zu bokeliron, m üsso er 
allm ählioh  aufgoben. W enn dieser sahon don duroh dio 
Sohlagprobo naohgewiesonen sohädliohon Einfluß der 
Kornvorgröberung auf das allgem eine V erhalten des 
Kosäolbleohes im  Botriobe bestreite, so würde er sioh  dooh  
ohno Zweifel lebhaft dagegen wehren, in  der N achbar­
sch aft eines aus so  unsicherem  M aterial gefertigten K essels  
wohnen zu  m üsson. Der Sprung soi solbstverständlioh  
genau untorsuoht und kein  dam it im  ursächlichen Zu­
sam m enhang stehender örtlicher Fohlor vorgofunden  
worden. D io bossoron E rgebnisse der zw eiten  P la tte  seien  
lediglich  auf dio weniger soharf ausgeprägte Zoitenstruk- 
tur zurüokzuführon. Im  übrigen könne er nur bedauern, 
daß es ihm  aus Gründen vortrauliohor N atur nioht m öglich  
soi, dio L isto  säm tliaher im  Betrieb gesprungenen K essel- 
blooko bokanntzugeben, bei denen or außergew öhnlich  
niodrigo K erbzähigkeit habe naohw eisen können . Er  
übernähme aber die vo lle  V erantw ortung für die R ichtig ­
keit seiner B ehauptung, daß das Versagen dieser Bleoho  
lediglich  auf dio orwähnto ungünstige M atorialeigensohaft 
zurüokzuführon sei.

D ie kritische W ürdigung dos Vortrages wird dadurch  
orsohwert, daß über dio A rt der Bearbeitung der g e ­
sprungenen P latto  nur sehr spärliche A ngaben gem aaht 
werden. U m  siah  über dio w irkliche Ursaoho der Riß- 
bildung K larheit zu  versohaffen, m uß m an genau die 
U m stände kennen, unter denen dio B iegearbeit und die 
dam it verbundene W ärm ebehandlung vorgenom m en wurde. 
E s wird w ohl gesagt, daß das B iegen in verschiedenen  
Arbeitsvorgängen unter wiederholtem  Ausglühon vor sioh  
ging, jedoch  orfährt m an nioht, ob es auf einer Bäego- 
walzo, unter oinor senkrecht oder wagoreoht wirkonden  
P resse erfolgte, ob  m an von  größeren zu  kleineren B iege­
radien überging oder ob das S tück  sohrittw eise gleiok  
auf den Endradius gebogen wurde. E bensow enig is t  aus 
dom W ortlaut des Vortrages klar orsiohtlioh, ob das A u s­
glühen sioh auf die ganze P la tte  oder nur auf einzelne  
Partieon derselben erstrookto. Jedenfalls kann m an aus 
dor um ständlichen B eirboitungsw oisa einer naoh unseren  
Begriffen n ioht gerade umfangreiohen P la tte  m it einiger 
Sicherheit sohließen, daß dio für das B iegen  benutzten  
Einrichtungen nioht besonders kräftige waren und daß 
w om öglioh ein  g u t T eil B earbeitung duroh H äm m ern  
von H and erfolgte. B edenkt m an nooh, daß der Sprung  
w ährend dos R iohtens einer Seitonkante auf dor M itte  
des einen K opfes, a lso  an  einer ziom lioh entfernten S te lle  
entstand, so lieg t dio V erm utung nahe, daß es sioh  um  
einen reinen Spannungsriß  handelt, der auoh bei 
einwandfreiem  M aterial ohne jede Zellenstruktur h ätte  
auftreten k ön n en , so  daß d ie von  R osenhain und  
H anson festg este llten  E igentüm lichkeiten für dio B e ­
urteilung der A ngelegenheit an  dio zw eite Stolle rücken  
würden. E s i s t  eine im  K esselbau  bekannte Ersoheinung, 
daß zuw eilen W orkstüoko, d ie duroh oine' unverm ittelte

1) Ferrum 1915/16, Okt., S. 6/11; Nov., S. 17/27.

U nterbrechung dor W arm boarbcitung v ö llig  erkalteten, 
sohon aus ganz geringfügiger Ursaohe, z. B . durch 
einen F a ll aus geringer H öhe, einen  Sohlag oder Stoß, 
gesprungen sind , ohno daß m an in  der Lago war, im  
M aterial auoh nur eino Spur sohädlioher E igenschaften  
naohzuw oisen. N u n  is t  duroh die Gefügeuntersuohung" 
zw eifelsfrei erw iesen, daß das M aterial der gesprungenen  
P la tte  oin erhebliches Maß von  Zeilenstruktur aufw ies, 
daß die Forritkristalle beträohtlioho A usdehnung an ­
genom m en h atten  und daß daduroh dio K erbzähigkeit 
in  bedenkliohem  Maße herabgesetzt wurde.

D em  ste h t  die in solohon F ä llen  o ft beobachtete T at­
sache gegenüber, daß die E rgebnisse dos Zorroißvorsuohes, 
von der w ohl erklärlichen niedrigen E lastizitätsgrenze  
abgosohen, durchaus norm alo W erto zeigten . E s  fragt 
sich  nun, ob die von  R osonhain und H anson an geste llten  
Versuoho danaoh angotan sind , ihro Schlußfolgerungen  
in  vollem  U m fange zu  decken und weloher A rt die N u tz ­
anw endungen sind , d ie die Praxis daraus ziehen kann. 
Zu diesem  Endo seien  d ie in den Vortrag eingoflooktenen  
F eststellungen  nookm als kurz hier zusam m engefaßt:

1. D ie in  der geringen K erbzähigkeit zum  Ausdrucke  
kom m ende Sprödigkeit des V orsuohsstüokes i s t  auf das 
Vorhandensein von  Bändern' unnatürlich  großer Ferrit- 
kvistallo zurüokzuführon, dio in folge K altbearbeitung m it 
naohfolgondom A usglühen boi niedriger T em peratur e n t­
stan d en  sind .

2. Kurzes Ausglühon bei etw a  900 0 führt d ie K rista lle  
zu norm alen A bm essungon zurück und s te l l t  dio K erb­
zähigkeit m it Sicherheit w ieder her.

3. Dorart norm alisiertes und einer beabsichtigten  
Formvorändorung unterzogenes M aterial gew in n t sohoii 
duroh A usglühon bei 650 0 se ine K erbzähigkeit in  um  so  
größerem  U m fange wieder, je höher das Maß der Form- 
voränderung war.

4. D as unter 1. und 3. G esagte g ilt  nur für e in  M aterial 
m it ausgeprägter Zeilenstruktur. Solohes, boi dem ¡d ie  
Ferritkörner in  ein  gleichm äßiges P orlit-N etzw erk  ein­
g eh ü llt erscheinen, wird duroh dio g leiche Behandlungs- 
weiso, auch  wenn sie  m it H äm m ern verknüpft is t , in 
seinem  Gofügo wio in  seiner K erbzähigkeit n ioht m erklich  
beeinträchtigt.

Dio R iohtigkeit der unter 1. und 2. zu sam m en ­
gefaßten B ehauptungen kann ohne w'eiteres anerkannt 
werden, sofern ein  reines A usgangsm ateria l vorausgesetzt 
is t . B ei stark  sohlaokcnhaltigem  M aterial oder solohem  
m it erheblichen K ohlenstoff-Phosphor-Seigerungen h ält  
es bekanntlich  schw er, norm ale Sohlagwerto zu orreiohen.

D as unter 4. G esagte g ilt  nur m it gew issen  E in ­
schränkungen. D ie zw eite V orgloichsplatto w eist einen  
orhebliohen K ohlcnstoffgohalt, 0 ,213 % , auf, bei dom  
naturgom äß A nhäufungen kohlenstofffreien  E isen s prak- 
tisoh  ausgesch lossen  sind . W ohl i s t  es unter Anwendung  
gew isser K unstgriffe m öglich , auch bei höhergekohlten  
Stäh len  (bei C happell von 0,31 %  C) W ach stu m  der 
Ferritkörner zu  erzielen, jedooh i s t  hierzu ein  höheres 
Maß von  Beanspruchung und eine höhere R üokkristalli- 
sationstem perarur ertorderlich. E bensow enig ist, wenig­
stens bei kohionstoffarm em  M aterial, Zellenstruktur u n ­
bedingte Voraussetzung für das K ü sta llw aeh stu m . Für  
einen einw andfreien V ergleich h ätten  die V erfasser ein  
A usgangsm aterial m it gleichm äßiger Fcrritverteilung, 
aber niedrigerem K oh len sto f,geh a lt, der jedenfalls den der 
Versuclrsplatto (0,16 %) n ich t überschreiten, aber auoh 
nicht w esentlich  .unterschreiten durfte, w ählen sollen .

Der Besprechung der unter 3. gegebenen F estste llu n g  
m uß eine kurze Erläuterung über die bei der R ü ck ­
krista llisation  örtlich  deform ierten E isens m aßgebenden  
Faktoren: Formvorändorung, Tem peratur und Zeit, vor- 
ausgesohiokt werden:

W ird kohlonstoffarm es E isen  in kaltem  Zustande  
duroh von außen her einwirkende m eohanisoho K räfte  
über die Fließgrenze hinaus beansprucht und erhitzt, so  
tr itt  von einer bestim m ten , zw ischen 550 und 6 0 0 °  g e ­
legenen Tem peratur ab eine m erkliche Gefügeveränderung,
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die sogonannte R üokkristallisation, ein. D abei sin d  dr ;i 
scharf abgegrenzto Zonen zu  unterscheiden: die'innero, 
dio Zone der größten Form Veränderung —  in  dieser  
haben dio K r ista lle  keine Vergrößerung erfahren — ; 
die äußere, bei der ebenfalls p la stisch e  Form Verände­
rungen, nur nioht in  so  hohem Maße aufgetreten  sind  
—  sie  zeichnet sieh  duroh starkes K rista llw aohstum  a u s— ; 

_ die unveränderte Zone, bei der m angels p lastisoher  
Form veränderung keine Gefügeändorung vor sieh  g e ­
gangen ist.

Trotz der scheinbaren U nveränderliohkeit der K orn­
größe in  der inneren Zone h at auoh hier eine Rüok- 
kriställjsation  stattgefunden , d ie Vorgänge sin d  indes zu  
vorwiokelt, um hier näher besprochen zu  werden. E rw ähnt 
sei nur, daß der B eginn  der R ü okkrista llisation  sto ts  
bei niedrigerer T em peratur o insotzt a ls  in  der äußeren  
Zone, und daß die K rista llo  nie über ihre ursprünglichen  
A bm essungen hinausw aohsen. In  der äußeren Zone, bei 
der das W aohstum  orst zw ischen  000 und 650 0 beginnt, 
können dio K rista llo  ganz ungow öhnlioh große A b­
m essungen, bis zu  einigen M illim etern, annehm en. Jedem  
Grado der Deform ation entsprioht eine b estim m te T em ­
peratur, die sogenannte R üokkristallisationstom peratur, 
bei dor das K rista llw achstum  sioh  in  einem  M indestm aß  
der Zeit vollzieht. B ei darübor- oder darunterliegondon  
Tem peraturen geht das W achstum  zwar eb en fa lls vor 
sioh, jedooli i s t  hierfür eine m ehr oder w eniger lange  
Zeit erforderlich. N ähert sich  dio Tem peratur dem A o3- 
Punkte, also annähernd 9 0 0 ° , so  tr itt  p lötzliohor Zerfall 
der K rista lle  —  K ornverfcinorung —  ein. D iese  T em ­
peratur entsprioht der schon w iederholt erw ähnten N or­
m alisierungstem peratur.

D io Verfasser haben sioh nun bei ihren Versuohen  
darauf besohränkt, dio R üokkrista llisation  duroliweg bei 
0 5 0 0 vor sioh  gehen zu  lassen . E s  kom m t daher nur 
noch auf die A rt der m echanischen  B earbeitung an, 
wobei m an zw ischen H äm m ern und P ressen  zu unter­
scheiden hat. B e i den der V crsuohsplatto entnom m enen  
gehäm m erten Proben h at dio von don Verfassern an- 
srowandto W äim obehandlung keine nennensw erte Ver­
besserung der G efügeoigonsohaften herbeiführen können. 
B ei der kaltgohäm m crten i s t  das E rgebnis dss Sohlag- 
versuohes überhaupt nioht wiedergegeben, auf dem Go- 
fügebild zeigen d ie F om tk rista llo  nooli etw a fa st  
so  große A bm essungen wie im  A nliefcrungszustand. 
B ei der w arm gehäm m erten i s t  die Sohlagarbeit. m it
I,56 kg/qom  ausgow iesen , von  einer V erbesserung kann  
also  auch hier n ich t dio R ede se in . B e i dem  ersten  
Verglciohsbleoh sin d  zwar dio aus den gehäm m erten  
Proben gew onnenen Sohlagarbeitsziffern höher (5,52 bei 
der k a lt-, 7,18 bei der w arm gehäm m erten gegon
II ,0 8  kg/qom  b ei der norm alisierten ); da indes dor 
entsprechende W ert des B leohos im  A nlieferungs­
zustande n icht angegeben ist, so  besitzen  s ie  nur be­
dingten Vcrgleiohswert.

Die in Zahlentafel 2 wiedergegobeuon W orto soheinen  
dio B ehauptung der V erfasser unter 3. v o llau f zu  b e­
stätigen . Leider i s t  n ich t angegeben, b is zu  w elchem  
Grado die m it „ stark  deform iert“ (severely  deformed) 
bezoiohnoto Probe zusam m engedriiekt wurde. A u s dem  
außerordentlich feinen K orn des Gefügebildos i s t  indes 
zu  sohlioßen, daß oino w eitgehende K ristajlzertrüm m orung  
cingetroton i s t  und dio R üokkrista llisation  nach  A rt der 
unter „innere Zone“  erw ähnten  erfolgte. A ls M angel 
m uß es bezeichnet werden, daß dio K erbzähigkeit n ioht 
auoh  an einer zusam m engedrückten, nioht n ied er  er­
h itzten  Probe b estim m t wurde, um daraus einen M aßstab  
für d ie duroh das A usgliihen ta tsäch lich  cingetretenc  
Verbesserung zu  gew innen. U eber diese Frage geben uns 
dio V ersuche A uskunft, die P rofessor B a u e r  golegentlioh  
der U ntersuchung einer gesprungenon Sohiffskosselplatte  
ähnlicher Zusam m ensetzung m it kaltgereoktcn und wärm e/ 
behandelton Sobla rprobon a n geste llt hat1)- D ie ebenfalls

l ) M itteilungen aus dem  K ön ig l. M aterial-Prüfungsakt 
Liohterfeldo; v g l. S t. u . E. 1918, 23 . Mai, S. 437/03.

duroh Pressondruok vorgenom m ene Q uersohnittsverm in- 
dorung w ar bei a llen  Proben gloioh und betrug 16,5 %, 
dio A nlaßtem poratur wurde in  Stufen von  50 und 1 0 0 0 
gesteigert. D io im  gesunden B loch  8 b is 10 kg betragende 
K erbzähigkeit sank  naoh der K altbearbeitung auf 1,8 kg  
herab, ging von  250 bis 3 5 0 “ nooh w eiter herunter auf 0 ,9 , 
stieg  dann wieder bei 500° auf 1,2, um  p lö tz lich  bei 600° auf 
6 ,9 kg/qom  hinaufzugehen. D ieser W ert, der einen sohönen  
B ew eis für den Einfluß der oben erw ähnten R iiokkristal- 
lisationstem peratur liefert, deokt sioh  praktisch m it den 
von R osenhain  und H anson  erzielten  bezüglioh der T qiu- 
peratur, dagegen i s t  er niedriger, a ls  m an naoh dem an ­
gew andten  hohen Grado von K altbearbeitung erwarten 
so llte . D ios i s t  w ohl daraus zu  erklären, daß B auer eine 
A nlaßzeit von zwei Stunden  gew ählt hat, w ährend der 
das K ristalhvaohstum  sohon so w eit fortgeschritten sein  
m ag, um  oino starke Lookorung des inneren Z usam m en­
hanges und  Verm inderung der K orbzähigkeit herbeizu­
führen. Auch m ag der etw as nied igere K ohlenstoffgehalt 
(0,12 gegen  0,16 % ) m it V eranlassung dazu gew esen sein.

Im m erhin k ön n te  m an auf Grund der angoführten  
E rgebnisse versucht werden, dio bishor beobaohteto Vor­
sich t fa llen  zu la ssen  und sioh  bei der W iodcraufbosserung  
kaltbearboitoten M ateriales m it niedrigeren A usglüh- 
tem poraturon a ls  900 0 zu  begnügen. D ies würde jedoch  
zu  gofährliohen F olgen  führen, da der Grad dor K alt­
bearbeitung und die dom W oitorverarbeiter n ich t immer 
bekannte chem ische Zusam m ensetzung des M ateriales 
eine zu w ichtige R ollo  spielen. E s  i s t  bereits oben auf 
das stark  unterschiedliche V erhalten der gehäm m erten  
und goproßten Proben hingew iosen worden und es wäre 
w ünschensw ert, zu  erfahren, w ie  sioh  die Vcrfassor d ieses 
erklären. M it der einfachen Bcm crkuug, daß dem H äm ­
m ern keino Sondorwirkung (specific effeot) zuzusohreibon 
sei, läß t sich  eine so  in  d ie A ugen springende Tatsaoho  
nioht ab tun , se lbst w enn m an geneigt is t ,  das H äm mern  
a ls besonders gelinde Art dor K altbearbeitung zu be- 
traohten  und naoh dem erw ähnten S atze vom  ungokehrten  
V erhältnis dio geste igerte  E inw irkung zu erklären. E ine  
naoh w issenschaftlichen  G esichtspunkten arbeitende Praxis 
kann sich  indos m it dieser einfaohon F estste llu n g  nioht 
abfindon und verlangt, w enn sie  ihre N utzanw endung  
daraus ziehen so ll, erst vo lle  Aufklärung. D enn  gerade 
die B earbeitung in  kaltem  und warm em  Z ustande d u r o h  
H ä m m e r n  is t  ja  im K esselb au  w eit verbreitet und leider 
wird dabei ohnehin nooh genug gesündigt. Dagegen  
kom m en Q uersohnittsverm inderungen duroh ruhigen  
Pressondruok in k a l t e m  Z ustande verhältn ism äßig  
se lten  vor.

E s i s t  nioht recht erklärlich, warum dio Verfasser 
davon abgesehen haben, die eine oder andoro V ersuchs­
reihe m it Proben an zu stc llcn , die auf kaltem  W ege ge­
bogen wurden. D a  die B iegung der P la tte  doah auf diese  
W eise vorgonom m en wurde, wäre es w ohl das N äch st­
liegende gew esen, die U ntersuchung zunäohst naali dieser 
R iohtung aufzunohm en.

D a indes während der jetz igen  K riegslage von dieser 
Seite  her oino A uskunft auf die hier angeschnittenen  
Fragen nioht zu erwarton steh t, würdo sioh  in  der F e s t ­
ste llu n g  dos E in flussos der verschiedenen Arten von  
K altbearbeitung m it w echselnder therm ischer N ach­
behandlung auf d ie K erbzähigkeit eine dankensw erte  
A ufgabe für unsere w issenschaftlichen  In stitu te  bieten. 
Solange aber über diesen P unkt n ich t vo lle  K larheit 
geschaffen  is t , w ird die Praxis g u t tu n , sich  naoh w ie vor 
an die auch von  den Verfassern des Vortrages unter- 
striohone R egel zu halten  und jedes w iohtige W erkstück, 
an dem  K altbearbeitung in  irgendw elcher Form  und  
G lühbehandlung bei niedrigen Tem peraturen vorgenom m en  
w urde, sachgem äß bei 900 0 auszuglühen. Meerbach.

W . R . S o h o e l le r  und A . R . P o w o l l ,  L ondon, b e­
richteten über dio

Bestim m ung von K obalt und N ickel im  Kobaltstahl.
D as in  dem  B ericht erörterte, b isher nur auf Erze 

und Legierungen angew andte Schnellverfahren beruht auf
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der Fällung der K obalt- und Niolroljodido in  stark am- 
m oniakalisohor Lösung duroh Jodkalium , wobei das A us­
fallen  dos E isens und gegebenenfalls weiterer M etalle  
duroh Zusatz von  W einsteinsäure verhindert wird.

Boi A nw endung d ieses Verfahrens auf K ob altstah l 
wurdo sogleioh beobachtet, daß die große Menge W ein- 
ßtcinsäuro (10 g auf 1 g  Stahl), die erforderlich! war, um  
das E isen und Chrom in  Lösung zu halten, die vollständige  
Ausfüllung des K ob altes in  Frage ste llte . E s wurde 
daher versuoht, die größte Mongo dos E isens duroh Fällung  
zu entfernen, um  anschließend dio Absohoidung dor Jodide 
vorzunehm en. D ieser Arbeitsw eise gab m an gegenüber  
der Absohoidung des E isons naoh einom  der gebräuch­
licheren Verfahren, beispielsw eise dom Azetatverfahren, 
den Vorzug. ' Zufriedenstellende Ergebnisse erzielten  
Sohoollor und P ow ell durch Absoheidung der H auptm engo  
des E isens m itte ls N atrium karbonats, wobei sie T hiozyanat 
a ls Indikator benutzten. D as F iltra t wurde hierauf 
naoh Zusatz von  Salpetersäure zur Irookno verdam pft, 
m it 2 b is 3 g  W einsteinsäure aufgonom m en, stark  am mo- 
niakalisoh gom aoht und m it Jodkalium  gofä llt (Ver­
fahren 1).

B ei Verfolg der naoh dieser A rbeitsw eise erhaltenen  
W erte konnte jedoch beobachtet werden, daß dio E rgeb­
nisse ziem lich sohw ankten und daß der Jodidniedor- 
sohlag naoh Zugabe des Jodkalium s zuw eilen sehr langsam  
ausfiel. A us w eiteren Versuchsreihen konnte dann ge­
folgert werden, daß K ob a lt aus w einsteinsauren L ösungen  
wonigor sohneil a u sfä llt a ls N iok el. I s t  N ick el in  h in­
reichender Menge zugegen, so veranlaßt cs ein schnelleres 
M itfällen  dos K ob alts; is t  aber nur w enig N ick el vor­
handen, so so llte  auf e in e  nur geringe K onzentration an 
W einsteinsäure hingearbeitot werden, die ihrerseits aber 
von dor Menge an M etallen abhängt, deren A usfallen  
verhindert werden so ll. N un wird naoh der oben be­
schriebenen A rbeitsw eise bei G egenwart von  Chrom ein  
Zusatz von 2 bis 3 g  W einsteinsäure benötigt. Chrom 
wird duroh N atrium karbonat erst nach dom gesam ten  
Eisen ausgofällt, wobei m an dann nooh Gefahr läu ft, 
daß etw as K ob alt m itau sfä llt. D a s Analyseverfabron  
wurde daher zur E ntfernung der H auptm engo des Chroms 
w eiterhin in  der W eise abgoändort, daß m an das F iltrat  
von dom Eisennicdorsohlage heiß m it  N atronlauge und 
Brom vorsotzto. D er aus don höheren O xyden von  K obalt, 
N ick el und M angan neben etw as E isenhydroxyd  und 
Spuren Chrom bestehende N iedersohlag wurde von  der 
das Chrom a ls Natrium ohrom at enthaltenden  L ösung ab­
filtriert, in  Salzsäure gelöst, dio L ösung zur Trookne 
verdam pft, der R ück stan d  m itT w en ig  W einsteinsäure  
aufgenom m en und dio F ällung  m it A m m oniak und Jodid  
vorgenom m en (Verfahren 2). E s wurden naoh dieser 
Arbeitsweise übereinstim m ende Ergebnisse erzielt.

D as zu letzt aufgeführte, verbesserte Verfahren  
soheint zunäohst etw as verw iokelt, i s t  aber in  W irklich­
k e it dadurch, daß d ie Verdam pfung zur Trookne des 
F iltratos von  dom Eisonniedersohlag w egfällt, von  kür­
zerer D auer a ls das oben aufgoführte Verfahren 1. E s 
ist  auoh botrüohtlicb sohnellor ausführbar a ls das A zetat- 
verfahron, abgesehen davon, daß lotztores bei Gegenwart 
größerer M engen Chroms n ioht anwendbar is t . F ür die 
W eiterbehandlung des Jodidniedersohlages kom m en ver­
schiedene A rbeitsw eisen in  Frage. N ach  dem  L ösen  
des Niederschlages in  Salzsäure kann das K ob alt duroh 
N itroso-ß-N aphthol oder das N iokel duroh D im eth yl-  
glyoxim  au sgefällt Ywerden. D io Verfasser haben bei 
vorliegenden Untersuchungen dio volum etrisoho B e ­
stim m ung des K obalts und Niokols benutzt.

D ie  genauo Arbeitsweise des von SohoeHcr und P ow ell 
ausgearboiteton Bcstim m uugsverfahreus is t  nachstehend  
aufgoführt. D ie  Ausführungsdauer beträgt naoh Lösung  
dos Stah les 3 b is 4 s t .*  Zum A uflösen , dasTdurchweg  
ziem lioh lange dauort, is t  ein  m ehrstündiges K ochen  
m it K önigsw asser erforderlioh.

2 g  Bohrspäno werden m it jo 30 oem j konz. Salz­
säure und Salpetersäure behandelt. D ie Probe ■wird zu­

näohst golindo erhitzt, dann 4 b is 6 s t  lang gekooht und  
über einer freien Flam m e soharf zur Trockne eingedam pft. 
D en  R üokstand n im m t m an m it  2 oom Sohwofolsäure 
(1 : 1), w enig Salzsäure und 25 oom W asser auf und  
lö st ihn duroh Erwärm en. D er Zusatz der angegebenen  
Menge Sohwofelsäuro is t  em pfehlensw ert, da letztere einen  
hellbraunen, pulverartigon und loioht filtrierbaren Eisen- 
niedorsohlag hervorbringt. D ie  abgokühlte Lösung wird 
auf 50 oom verdünnt und m it 20proz. Natrium karbonat- 
lösu n g  gefä llt. B eg innt das E isen  auszufallen , so prüft m an  
während des N atrium karbonatzusatzes oinon Tropfen dor 
Lösung in einer flachen Porzellansohale m it einem  Tropfen  
einer lO prozentigen Thiozyanatiösung. N im m t] die rote  
Farbe sohwaoh zu  und wird sie duroh den rostbraunen  
Eisonniedersohlag verdeckt, so bringt m an1, die Tüpfel- 
proben in  dio H auptlösung zurüok und g ib t letztere in  
einen 200-ocm-M eßkolben. N aoh dem A uffüllen bis zur 
Marke filtriert m an duroh ein  F alten filter und p ip ettiert 
100 oom in ein  300-oom-Beoherglas ab. D ie F lüssigkeit 
wird naoh Zusatz von 1 b is 2 oom Salpetersäure zum  
Sieden gebracht und m it 25  oom Brom w asser und einem  
Ueborsohuß frisohboreitetcr N atronlauge behandelt. Naoh  
ungefähr 1 m in  langem  K ochen  wird der schwarze N ieder­
sohlag abfiltriert und m itkoohendem  W asser ausgewasohen; 
or en th ä lt das gesam te K ob alt und N iokel nebst k leinen  
M engen von E isen , Chrom und M angan. D er N ieder­
sohlag wird in  das Beoherglas zurüokgobraoht, in  w enig  
Salzsäure g e lö st  und dio L ösung fa st zur Trookne ver­
dam pft. N a ch ! Zusatz von  2 oom konz. Salpetersäure 
wird zur Zerstörung der Chloride noohm als eingedam pft; 
dann wird eine ka ltgesättig te  L ösung von  1 g  -W ein- 
steinsäuro zugesetzt, fernerhin 50 b is 60 oom konz. A m ­
m oniak und unm ittelbar darauf eine k altgesättigto  L ö­
sung von 4  g  Jodkalium . E s fä llt  sogleioh ein  blaß­
roter krista llin ischer Niedersohlag aus. D ieser hat sioh  
naoh 15 m in abgesetzt, wird dann abfiltriert und m it  
am moniakalisoher Jodidlösung, bereitet aus 200 cflm konz. 
A m m oniak, 50 ccm  W asser und 10 g  Jodkalium , au s­
gew aschen.

D er Jodidniedersohlag, der neben Spuren Mangan 
neu: K ob alt und N iok el en th ä lt, w ird auf dem  F ilter  
m it 10 oom Salzsäure ( 1 : 1 )  und etw as N atrium sulfit 
in  ein  300-oom -Beoherglas gelöst.;. D as A usw asohen wird 
m it heißem  W asser vorgenom m en. Man g ib t dann 5 oom  
einer 25prozentigen A m m onium phosphatlösung hinzu (zur 
B ereitung dieser L ösung wird das Salz m it heißem , m it  
M ethylorange gefärbtem  W asser g e lö st  und Salzsäure 
zugegeben, bis d ie Farbe blaßrot wird; dann wird 5 m in  
gekooht, abgekühlt und filtriert), erh itzt d ie F lüssigkeit 
zum  K oohen und b ehandelt m it A m m oniak (1 : 1); 
letzteres wird gegen Endo unter beständigem  Rühren  
tropfenw eise zugesetzt, b is der zuerst entstehende blaue 
am orphe Niedersohlag b la ß ro t'u n d  kristallin isoh wird, 
Man g ib t dann nooh einen  Ueberschuß von  5 Tropfen  
A m m oniak zu  und läß t dio Probe 10 m in lan g  auf einom  
D am pfbade Btehen; eine W iederholung der F ällung  er­
übrigt sioh.

Für die K o b a l t t i t r a t i o n  wird der hellrote N ieder­
sohlag von  K obaltam m onium phosphat abfiltriert und g u t  
m it heißem  W asser ausgewasohen. D ann sp ü lt m an den  
Niedersohlag m it Wasßer, ein igen Tropfen der zur Titration  
bonutzten Vs-Norm alsäure und unter N achspülen von  
nochm als W asser vom  F ilter, trägt aber Sorge, daß m an' 
nioht m ehr a ls 30 oom F lüssigkeit insgesam t gebraucht. 
Naoh Entfernen  des F ilters wird nach und nach so lango 
Säure zugosetzt, bis der N iederschlag versohw indet. Ein  
Indikator is t  n ioht erforderlich, da der Niedersohlag der 
F lü ssigk eit eine lila  Farbe erte ilt  und dor. Endum schlag  
m it 0,1 ccm  festgesto llt werden kann. ( U m  die Spuren  
M angan zu  bestim m en, dio m it dem K ob alt a ls M angan-’ 
am m onium phosphat^gefällt werdon, m uß die obige T i­
tration m it  '/j-N orm al-Scliw efel- oder Salpetersäure, nioht 
aber Salzsäure, vorgenom m en werden. D ie  titrierte  
F lüssigkeit wird zur E ntfernung der F ilterfasem  in ein  
100-oom-Bepherglas filtriert, 10 oder 20 ccm werden
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Zahlentafol 1. A n a ly s e n  v o n  K o b a l t s t a h l .

P robe K obalt Nickel Kobalt -f- Nickel
N r. % % %

1 3.51 0,68 4,19
3,54 0,63 4.17
3,58 0,65 4,23

2 3,21 0,55 3,76
3,19 0,55 3,74
3,27 0,41 3,68

3 3,85 0,57 4,42
3.87 0,57 4 ,44
3,84 0,55 4,39

4 3,62 0,62 4,24
3,64 0,55 . 4,19
3,67 0,55 4 ,22

abpipettiort und hierin das Mangan naoh dem  Persulfat- 
verfahron in  bekannter W eise bestim m t. A us der ge­
fundenen M anganmonge, die' durchschnittlich  lTbis 3 m g  
beträgt, errechnet m an die für das M anganamm onium- 
phosphat verbrauchte M enge der Titrationssäuro (jo 1 m g  
Mn =  0,18 oom), z ieh t d iese von dor verbrauchten G esam t­

m enge an Säure ab und erhält so duroh den U nterschied  
dio vorhandene K obaltm enge, dio je  1 oom y 5-Norm al- 
säuro =  0,0059 g  K ob a lt beträgt.

Für dio N i o k o l t i t r a t i o n  k ü h lt m an das F iltrat  
vom  K obaltam m onphosphat ab und titriert m it einer  
Lösung, die im  Liter 10 g  Zyannatrium , 2 g  N atrium ­
hydroxyd und 1 g  S ilb em itrat en thält. I s t  die vor­
handene Niokelm engo sehr gering, so läß t m an dio Probe 
naoh dem  Zusatz von  ungefähr 1 oom" Zyanidlösung  
einige M inuton stehen , naoh w elcher Zeit sioh die Lösung  
in folge des gebildeten Silberjodids trübt. D er Zyanid­
zusatz wird hierauf tropfenw eise unter Sohütteln  so lange 
fortgesetzt, bis die F lüssigkeit k lar wird. A llw öchentlich  
i s t  dio Zyanidlösung gegen Roinniokol oder Silber ein- 
zustellon.

Einige Boleganalysen, aus denen dio Brauchbarkeit 
des Bestim m ungsverfahrens erhellt, sind in  Zahlentafel 1 
zusam m engestellt. Probe 1 wurde naoh dom oben auf­
geführten Verfahren 1, Proben 2 bis 4  naoh Verfahren 2 
untersuoht. W ie die V erfasser m itteilen , stim m en dio 
erhaltenen A nalysenw erto gu t m it  den naoh anderen  
Bestim m ungsverfahren erlangten Zahlen überein, leider 
verabsäum ten sie- es aber, letztere Vergleiohswerte m it 
in  der Zahlentafel aufzuführen. A. Stadeier.

Patentbericht.
D eu tsch e  Patentanm eldungen1).

25 . N ovem ber 1918.
K l. 24  a, Gr. 20, P  36 089. E inrichtung zur R egelung  

des Zuges und zur R auohvorbrennung bei Feuerungs­
anlagen. ®ipi.-3ing. Franz’ Payer, [Berlin, Joaohim staler 
Straße 35.

K l. 24  o, Gr. 7, F~41 881. Luft- und G asw echsel­
k lap pe für gasgeheizte' Oofen. Faconeisen-W alzwerk
L. M annstaedt & Cie., A ot.-G es., Troisdorf b . Cöln a. Rh.

K I. 49 f, Gr. 18, F  42 605. E lektrische W iderstands- 
sohw eißm asohine/ Zus. z. Anm . F  42  574. P eter Fässlor, 
Berlin-W ilm ersdorf. Landauer Straße 16.

K l. 49 f , Gr. 18, S 47 195. ‘ Aus Borax, E isenfe il­
spänen und Salm iak  bestehendes Schw eißpulver zum  

’ Sohwcißen von  S tah l auf E isen . Säohsisohe Gummi- und  
A sbest-G es. m . b. H ., R adebeul b. D resden.

K l. 49 f, Gr. 18, S 47 196. Schw eißpulver, Zus. z. 
Anm . S 47 196. Sächsische Gummi- u. A sbest-G es. 
m . b. H.," R adebeul b. D resd m .

28. N ovem ber 1918.
K l. 7 a, Gr. 15, V  13 879. V orrichtung zum  p lö tz -  

liohon L ösen des W alzendruokes. V ereinigte H ü tten ­
w erke Burbach-Eioh-D üdelingcn, A k t.-G es., D üdelingen, 
L uxem burg.

K l. 7 a, Gr. 15, V 14 029. Vorriohtung zum  p lö tz ­
lichen  L ösen des W alzendruokes. Vereinigte H üttenw erke  
B urbach-Eioh-D üdelingen, A kt.-G es., D üdelingen, L uxem ­
burg.

K l. 18 b, Gr. 17, B  85 324. Sioherheitsvorriohtung  
zur selbsttätigen  Verhinderung des w illkürlichen K ippens  
deB K onverters bei sinkendem  oder ausblcibondem  D ruck  
in  dor Druokw asserleitung. Carl Broioh, D ortm und, 
K örnerplatz 6.

K l. 18 o, Gr. 1, A 29 367. Verfahren zum  H ärten von  
Um drehungskörpern. A ktiebolagct Svenska Kullagor- 
fabriken, Gothenburg, Schw eden.

K l. 18 o, Gr. 9, R  45 145. K am m erglühofen m it H alb­
gasfeuerung: Zus. z. P at. 294 317. Jose f R osen , Diisscl- 
dorf-Eller, Ellerkirohstr. 31.

K l. 19 a, Gr. 11, G 46 362. Sohienonbefcstigung  
m itte ls K lem m platten  und Sohrauben. Georgs-Marien- 
Bergwerks- und H utten-V erein , A kt.-G es., Osnabrück.

’) D io Anm eldungen liegen  von dem angegebenen Tage 
an während zw eier M onate für jederm ann zur E insioht und  
Einspruehorhebung im P atentam te zu B erlinJ[aus.

K l. 21 h, Gr. 11, B  85 599. Anordnung zur Ab- 
diohtung der E inführungsstellen  für die E lektroden  bei 
elektrisohen Oefen, bei donen zwisohen der äußeren E in ­
führungsstelle der Elektrodon und dem  inneren Ofenraum  
ein besonderer R aum  angeordnet is t . Bergm ann-Elek- 
trioitäts-W orke A kt.-G es., B erlin .

K l. 48 a, Gr. 14, M 62 151. Vorfahren zur Erzeugung 
m etallener Niedorsohlägo auf den Innonw andungen von  
K anälen k leiner Durchm esser. R udolf M ylo, Charlotten- 
bürg, Trondelonburgstr. 17.

D eu tsch e  G ebrauchsm ustereintragungen.
25.f  N ovem ber 1918.

K l. 7 a, N r.’  691 802. H asp el für M etallbänder, 
D raht u. dgl. D eutsche M aschinenfabrik A .-G ., Duisburg,

K l. 12 e , Nr. 691 892. Vorriohtung zum  Absohoiden 
von Beim engungen aus D äm pfen  und Gasen. O tto R öh­
ring, H allo a. S., Fasanenstr. 3.

K l. 12 e, N r. 691 893. Vorriohtung zum Absohoiden 
von Beim engungen aus D äm pfen  und Gasen. O tto Büh- 
ring, H a lle  a. S ., Fasanenstr. 3.

K l. 24 o, N r. 691 985. Drehstrom gaserzeuger für 
hohen W inddruck m it trookener E ntschlackung und  
selbsttätiger zentraler Asohenaustragung. P oetter G. m . 
b. H ., D üsseldorf.

K l, 24 e , N r. 691 998. Zusam m engesetzter Gas- 
erzeuger. P oetter G. m .’ b / H . ,  D üsseldorf.

K l. 31 o, N r. 691 837. Schnur zum Gießen hohler 
K örper. R udolf Gibson, K oblonz-Lützel, Sohüllerplatz 2,

D eu tsch e  Reichspatente.
K l. 18 a, Nr.r304"820, vom  27. Oktober 1915. Zusatz  

zu N r. 300 461; vg l. S t. u. E . 1918, S. 403. W a l t h e r  
M a t h c s iu s  in  N io o la s s e e  b. B e r l in .  Verfahren zum 
Brikettieren von Eisenerzen, Gichtstaub u. dgl.

Naoh dem  Zusatzpatent sollen  a lle zur H erstellung  
des eisenoxydroichen hoohbasisohen B indem ittels erforder­
lichen  M ischungsbestandteile ausschließlich den zu bri­
kettierenden E rzen entnom m en werden. B ei M ulmeu, 
die zu  geringe Menge kalkbasisohcr B estandteile gegenüber 
den eisonoxydisohen B estandteilen  besitzen , werden die 
überschüssigen eisenoxydisohon B estandteile  durch A uf­
bereitung beseitig t. D er verbleibende R ückstand  kann  
dann durch' G lühen in  ein abbindefähigCB B indem ittel 
verw andelt werden.
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Statistisches.
Bergbau K anadas in  den Jahren  1916 und 191 7 1)./

G egenstand 1917
t

1916
t

1915
t

S te in k o h le  , . . 12 714 801 13 119 490 12 035 7103)
K o k s ......................... 1 117 536 1 314  321 1 089 323
E isen erz  . . . . 195 265 308 082 361 163’ )
C hrom eiscnstoin  . 32 978 24 963 10 419
M anganerz . . . ■ 143 868 43

| N iokel-M atto  . . 71 575 72 584 61 419
N ic k e l . . . . . 38 315 37 630 30 880
K o b a lto x y d ’ ) . . — 304 192’ )
M olyb d än g lanz­

k o n zen tra te  . . 123 72 131)
Z in k e r z .................... 105 833 74  459 14 109
Z i n k ......................... 14.164 10 665 ““  *
(M eta llisch es)  

K u p fer  . . . . 49  378 54  328 46 544
B l e i ......................... 14 548 18 867 20 5 8 2
M agnesit . . . . 52 699 50 270 13 407

Großbritanniens Eisenindustrie im  Jahre 19175).

Im  Anschluß an dio jüngst6) veröffen tlich ten  Ziffern 
der englisohen R oheisen- und Stahlerzeugung des Jahres 
1917 bringen wir nooh ergänzend die Zahlen der Puddel- 
luppenerzeugung und geben dann aus dem  von  G. C. L lo y d  
bearbeiteten Jahresberichte nachstehende statistische M it­
teilungen  über dio E rzeugung G roßbritanniens an H alb ­
zeug und E ertigfabrikaton im  genannten Zeiträum e, ver­
glichen m it dem  Vorjahre, sow ie über d ie w ichtigsten  
Öefen wieder.

1916 1917
t t

P u d d o l lu p p c n  .......................  . 975 4697) 829 293

S t a h lh a lb z e u g  u . - f e r t ig e r z o u g n i s s e :
Vorgow. B löck e, K n ü p p el und 1916 1917

P latin en  zum  Verkauf: t t
Saures Bessem er-V effahren . 288 643; 360 922
B asisches „ 247 315 302 619
Saures M artin- ,, 838 578 807 771
B asisches „ „ 601 788 635 037

Feinblech- u. W oißbloohbram m en
B essem er-V erfah ren ................... 151 187 103 274
M artin-Verfahren . . . . . . 1 141 343 1003 911

Insgesam t H albzeug 3 268 854 3 213 534

Schienen aus B essem erstahl . . 132 441 142 184
,, „  M artinstahi . . . 67 719 83 303
„  leiohtc ............................ 75 521 120 042
„  für Straßenbahnen . . 1 3 9 5 2 688

Sch w ellen  und Laschen . . . . 39 513 28 900

’ ) S ta t is t ic a l R ep o rt [o f] th e  Iron, S te e l and  A llied  
T rades F ed era tio n  for 1917. N o . 3. (C om piled  b y
G. C. L l o y d . )  1918. —  D ie  Z iffern für 1915 (v g l.  
S t. H. E . 1918, 14. E ebr ., S . 140) fü g en  wir n och m a ls  
hinzu , w eil s ie  in fo lg e  n euerer F ests te llu n g e n  sio li t e i l ­
w eise geän d ert haben .

‘-) M it d u rch sch n ittlich  70 %  m eta llisch em  K o b a lt.
’ ) E n d g ü ltig e  Z iffer.
l ) N ich t, wio früher in fo lg e  e in e s  U m reoh n u ngs-  

feh lers irrtüm lioh  an gegeb en , 25 948 t ;  eb en so  b etru g  
die F örd eru n g  im  Jah re 1914 n ich t 3460 t ,  sondern  
uur 2 t .  .

’ ) S ta tistica l R ep ort [of] the Iron, S tee l and A llied  
Trades Federation for 1917, N o . 3. (Com piled by
G. C. L lo y d .)  1918. —  V gl. S t. u. E. 1917, 16. Aug', 
S . 765/6.

6) S t. u. E . 1918. 2 5 . J u li, S. 694.
r) V gl. S t. u. E. 1917, 17. Mai, S. 487. —  D io Zahl 

stim m t m it dor früher gebrachten nicht- überein, ist aber 
w ohl m aßgebend.

1910 1917
ferner

Grob- u. Feinbleohc, nioht unter
*/s"  s t a r k ..................................... 1 171 839 1 347 809

Feinbleche unter l/ s"  stark (ein-
sohließl. B leche zum Verzinken
und V erz in n en )............................ 793 076 765 835

S o h w a r z b le o h e ................................. 144 001
W inkel-, T- und U -Eison . . . 769 893 950 709
Träger ................................................... 351 437 225 999
H andolseisen . . . . . . . . . 531 923 531 812
B andeisen und R öhrenstreifen . 189 399 202 127
W a lz d r a h t .......................................... 206 974 207 387
R adreifen und A chsen ................... 48 321 51 660
G esohweißte R öhren ....................... 112 991 161 4801)
N ahtloso R ö h r e n ............................ 06 017 38 3771)
S oh m ied estü ok c................................. 356 886 211 174
G u ß stü c k e .......................................... 191 688 189 911
Sonstige Erzeugnisse , . . 2 582 955 1 674 456

Insgesam t Fertigerzeugnisse 7 690 588 6 880 678!)

S c h  w e iß  e i so n  - F e r t ig e r z e u g n is s e :
1916 1917

S tab eisen ....................... ....................... 591 671
Form eisen . . ................................. 119 824 60 550
Schm iodestüoke................................. 6 415 6 059
Bleoho n ich t unter 1/s,< stark . 16 540 17 784
Bleche unter 1/s"  stark . . . . 38 535 50 082
Bandeisen und R öhrenstreifen . 151 404 177 695
R öhren . .......................................... 89 086 145 873
W a lz d r a lit .......................................... 1 2 4 5 1 052
S ch ien en ............................ , . . . . 149 474
Sonstige Erzeugnisse . . . . . 10 453 1 1 857

Insgesam t Fertigerzeugnisse 968 727 1 0 6 9  097

D ie Erzeugung von W e iß b le c h  und v e r z in k t e m  
B le c h ,  d ie in don obigen Zahlen m it  en thalten  ist, s te llte  
sich  wio fo lgt:

1916 1917

Verzinkte B leohc einschl. W ell- 1 1 /
b l e o h ............................................... 133 814 69 725’ )

W e iß b lo o h ..........................................  586 016 35 1 526’ )
Insgesam t 719 830 ~ 4 2 1 251’ )

D ie  D ra h terzeu g u n g  betrug im  Jahre 1917 naoh 
vorläufigen F eststellungen  168 923 t . D och  ist diese Zahl 
n ioht vollstän d ig  und wird daher in der S ta tistik  auoli 
vorerst gesondert auf geführt.

S t a h l -  u n d  P u d d e lö f e n  im  J a h r e  1917 (u n d  1916).

O fenari
In

S tah l­
w erken

In
G ieße­
reien

Zusam m en

im Jah re  
1917

dagegen
1916

j
| Saure K onverter. . . 

Basischo ,, . .
29
23

\  46 
/

98 80
24

Zusam m en 52 | 40 98 104

Saure M artinöfen . . 
B asische „ . .

350
233 j  55 638

432
179

Zusam m en 583 | 55 638 i 611

P uddelöfen  zusam m en ■') ■) | 1027

J) A ugensoheinlioh in  dem P osten  „Sonstige Erzeug­
n isse“ eingeschlossen  und daher in der Endsum m o nioht 
berücksichtigt. '

2) N aoh der Q uelle 7 012 758 t;  der U nterschied von  
132 080 t  is t  nioht aufzuklären und daher wohl auf eiuen  
R ech en feh ler zurückzuführen.

3) Schätzungsw eise.
1 ) A ngaben feh len  in  der Quelle.
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E l e k t r o s t a h l ö f o n  im  J a h r e  1917 (u n d  1916).

B a u a rt Zahl L e istung
t

B a u a rt Zahl Leistung
t

H ć r o u l t ................................................... 51 236 Stassano ............................................. 1 7)
A .-B . E lek trom eta l L udvika 32 107 Stobio .................................................. G 72
G r e a v c s - E t c h e l l .............................. 24 57 F r io k ....................................................... — —
R ennorfelt ......................................... 7 12 Vs Sonstige ................................................... 2 ')
Snyder .............................................  . 4 3V a

G esam tzahl im  Jahre 1 9 1 7 ........................127
»» >» „  1916 ...................  91

’) Angaben fohlen in  der Quelle.

Wirtschaftliche Rundschau.
Zur Lage der Eisengießereien. —  N aoh dom „Roiohs- 

Arbeitsblatt“1) konnzoiohnon dio E isengießereien W e s t -  
wio N o r d w e s t d o u t s o h la n d s  d ie Lage im  O k to b e r  
1918 a ls unverändert gu t. Auolr dom  Vorjahre gegen­
über trat keinerlei w esentliche Verschiebung in  den Bc- 
sohäftigungsvorhältnissen hervor. Vovsohicdeno Betriebe  
berichten allerdings über eine w enig befriedigende und  
te ils versohleohtorto G eschäftslage sow ohl dom' Vor­
m onate a ls auoh dem  Vorjahre gegenüber. Für S a o h s e n  
gesta ltete  sioh dio T ätigkeit ebenso zufriedenstellend wio 
im  Vorm onate und Vorjahre. E s  wird auoh wiederum  
über Lohnerhöhungen beriohtet. E benso wird die Lago 
aus N o r d d o u t s o h la n d  gosohildort. Dio B eschäftigung  
in  den s o h le s i s o h e n  B etrieben is t  wio im  Vorm onat 
gu t zu nennen, w enn auoh im Vergleioh zum Vorjahre 
teilw eise eine Versohlcohtcrung der Geschäftslage gem eldet 
wird. E s m aoht sioh auoh w eiterhin Arbeitorm angcl. 
besonders an Facharbeitern, geltend . Ferner wird über 
weitere o ft nioht unerheblioho Lohnerhöhungen beriohtet. 
Dio G eschäftslage in  S ü d d e u t s o h ln n d  wird a ls gut 
bezeichnet.

Eisenhüttenwerk K eula bei M uskau, Actien -  Gesell­
schaft, Keula-Oberlausitz. —  Wio der Vorstand beriohtet, 
brachte das G eschäftsjahr 1917/18 duroh R ohstoffm angel 
eine erhebliohe Einschränkung der Betriebe. Infolge­
dessen blieb die Versandziffer trotz größerer Lagerverkäufe 
gegenüber dom Vorjahre um ein  F ü n fte l zurück. D er  
.Gesamtertrag der Betriebe ste llte  sioh auf 483 056,59 - f t ; 
hiervon waren 72 727,66 . f t  Stenern und Versicherungen, 
401 681,12 . f t  Abschreibungen und 4200 . f t  satzungs- 
gem äßo G ew innanteile des A ufsichtsrates in A bzug zu  
bringen. Von dom som it vorbleibenden R eingew inne von
4447.81 Ji so llen  4000 .ft der R ück lage zugewiesen und
447.81 .ft auf neue R echnung vorgetragen werden.

Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg, A .-G ., Augs­
burg. —  N aoh dem  Beriohto des V orstandes stand  das 
G eschäftsjahr 1917/18 noch v o llstän d ig  unter dem  Zei­
chen  des K rieges. D ie  ganz ungew öhnliche B esch äfti­
gung in  fast allen  Abteilungen erhöhte neuerdings w ie­
derum das Jahrcsergobni s. D ie  A nzahl der Arbeiter und  
A ngestellten  beträgt gegenw ärtig 23 685. D io A ufw en­
dungen für A rbeitslöhne und G ehälter bezifferten sich auf 
64 981 040,69 -ft, d iejenigen für Frachten und Zölle auf 
5 263 112,06 . f t .  A n Steuern wurden 1 409 733,55 . f t  

und für A ngestellten- und Arbeitervorsicherung sow ie für  
R uhegehalts- undW ohlfahrtseinxiohtungen 2 3 7 8 0 2 7 ,3 9  .ft 
gezah lt. D io Gewinn- und Verlustreohnung ze ig t einer­
se its  neben 511 425 ,08  . f t  Vortrag einen  G esohäftsgewinn  
von 19 049 240,54 Ji, anderseits nach Abzug von  
4 995 286,54 . f t  Steuern, Zinsen, Versicherungsbeiträgen  
usw., 2 335 219 JI A bschreibungen und 3 000 000 Ji 
außergewöhnlichen Abschreibungen einen R eingew inn von  
9 2 3 0 1 6 0 ,0 8  D er V orstand schlägt vor, hiervon
2 500 000 .(t zu  W ohlfahrtszw eoken für Arbeiter und  
B eam te zu  verw enden, 6 142 500 Ji (18 % ) a ls Gewinn  
auszuteilen  und 587 660,08 Ji auf neue R echnung vor- 
zutragon.

i) 1918, 25. Nov., S. 766.

Rombacher Hüttenwerke, Rombach i. Lothr. —  W ie
aus dom Beriohto des V orstandes orsiohtlich, konnte im  Go- 
sohäftsjahro 1917/18 nur die Förderung der Gruben etw as  
g este igert werden, w ährend die E isen- und Stahlerzeugung  
w eiter zurüokgmg. Von don vorhandenen 12 H ochöfen  
ließen sioh in Rom baoh nur vier, auf der M osolhütte nur  
zw ei in  B etriob halten. Dio Erzeugung der Stahlw erke  
blieb gegen das Vorjahr um etw a  10%  zurück. Sow eit die 
W erksanlagen m it Rüoksioht auf dio A rbeitskräfte und  
R ohstoffo ausgenutzt worden konnten, wurden sio vo ll 
betrieben. D io Bergbau-A ktiongesellsohaft C o n o o r d ia  
war, w ie im  Vorjahro, duroh dio bestehenden V erh ält­
nisse in  ihrer E ntw ick lung gehindert; dooh waren ihre 
E rgebnisse im m erhin befriedigend. Im  Laufo des G e­
schäftsjahres ging das I n t o r o s s e n g e m e in s o h a f t s  - 
V erhältnis zw ischen dem  Bcriohtsunternohmon und der 
Firm a T h . W u p p e r m a n n , G. m . b. H ., zu E n d e1); 
dagegen wurden neue Beziehungen zu  der C o n o o r d ia -  
h ü t t o ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  in  E ngers, angoknüpft. 
D as Ergebnis der Intorossengem oinsohaftsworko war be­
friedigend. A u Gehältern und Löhnen wurdon im  ganzen  
14 940 084 ,68  Ji, an Eraohten 6 873 146,52 Ji und an 
Pfliohtabgabon zum  W ohle der A rbeiter und B eam ten  
sow ie an Steuern 14 7 6  429,77 Ji (2 ,95  %  des A ktion­
k ap ita les) gezah lt; dio sonstigen  besonderen A ufw en­
dungen für dio L ebenshaltung der B eam ten  und Arbeiter 
sow ie für dio F am ilien  der Einberufenen bezifferten sioh  
auf 5 754 403,50’ . f t  (9 ,59  %  des A ktienkapita les). Uebcr 
dio H auptabsohlußziffcrn unterriohtet dio folgende Zu- 

. saram ensteliung:

in  .K 1914/15 1915/16 1916/17 1917/18

A k tie n k a p ita l. . . 50 000 000 50 000 000 50 000 000 60 000 000;
A nleihen, H ypothek. 17 588 760 17 619 030 10 983 098 16 346 285;

V o r t r a g ...................... 551 205 357 600 534 751 416 932
B etrieusgew inn . . 8 569 883 11 992 421 18 023 079 21 586 567
Sonstige E innahm en 305 321 312 879 336 633 363 076 :
Zuw eisung au s  der 

la u e re n  RUckstell. 1 000 000 _ 1500 000
Allg. U nk., Zins. |u w . 2 815 470 3 029 314 3 298 976 4 743 777
A bschreibungen . . 3 869 680 

537 870
3 871571 5 9S9 586 8 240 676

K rieg su n te m lltzu n g C23 627 721277 2 232 880
Reingew inn . . . 1 652 185 4 777 889 8 351874 8 232 309
R  e i n g e w i n n  e i n ­

s c h l .  V o r t r a g  . 2 183 390 5 135 489 8 880 825 8 649 241
U n terstü tz ., R uhe­

gebaltskasse usw. 200 000 350 000 700 000 200 000!
G em einn. Zwecke . 50 000 100 000 200 000 1000001
Ziusbogen- u . W ebr- 

steuer . . . . . 38155 __ _ __
G ew innant. d . A uf­

s ich tsra tes  . . . 37 634 150 538
-. ■■ ' ' w  

319 892 413 978
In n e ie  R ückste ll. . — ---' 1 000 000 —
G e w in n an te il . . 2 500 000 4 000 000 G 250 000 G 250 000

%  * * 5 8 121/2 121/2
F ondervergiit. ji1/» % —- — — 1 250 000
V o r tra g ...................... 357 G00 534 951 410 932 435 263

W alzwerke, Aktiengesellschaft, vorm. E. Böcklng  
& Co., Cöln-Mülheim. —  D ie G esellschaft, dio m it einem  
A ktienkap ita l von 1 000 000 - f t  arbeitet, erzielte neben  
6490,01 Ji Gewinn vortrag einen R oherlös von  177570,04 J i;

>) Vgl. St. u. E. 1918, 24. Okt.. S. 997, und
14. Nov., S. 1070.
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¡V f der anderen Seite waren 21 700,50 . f t  Absohreibungen, 

8 253,70 JI a llgem eine U nkosten  und 5181,96 Ji Zins- 
a usgab3n aufzubringon. Von den som it a k  Uebersohuß  
vor bleibende n 118 023,83 . f t  so llen  5021,69 . f t  dor Rüok-

lago zugosohrieben, 6666,67 Ji a ls  G ew innanteil dom Auf- 
siohtsrate vergütet, 100 000 Ji (10 % ) a ls Gewinn aus­
g e te ilt  und endlich  6635,47 - f t  auf-neue R eohnung vor- 
gotragen worden.

Bücherschau.
S ch üle . W ., Prof., iöißL'Sirtß" L e itfa d en  der tech­

nischen Wärmemechanik. .Kurzes Lehrbuch der 
Mechanik der Gase und Dämpfe und der mecha­
nischen Wärmelehre. Mit 91 Textfig. und 3 Taf. 
Berlin: Julius Springer 1917. (VIII, 215 S.) 8 
Geb. 5,60 J i .

Vorliegendes W erkohen is t  zur E inführung in  dio 
teohnisoho W ärm em oohanik bostim m t. E s  is t , wio im  
Vorwort gosagt wird, unter m ögliohst W eitgehender B e ­
schränkung d es Inhaltes auf d ie  notw endigsten  Grund­
lagen und A nw endungen diosos W issenszw eiges aus dem  
bekannten W ork dos V erfassers „Toohnisoho . Thormo- 
d y n im ik “ en tsta n d en . D io A usführungen s in d  derart 
gohalton, daß auoh dor in  der höheren M athom atik  nioht 
B ew anderte ihnen  ohno besondere Sohw iorigkeiten folgen  
kann.

N eben einem  ein leitenden  A bsohn itt, der d ie B egriffs­
bestim m ung dor Gase, D äm pfo und F lü ssigk eiten  g ib t, 
dio den Z ustand der G ase u n d  D äm p fe bestim m enden  
Größen und deren teohnisohe E in h eiten  besprioht und das 
Grundlegende über d ie B estim m u ng von  Tem peratur  
und D ruck sa g t, en th ä lt das W erkohen drei T eile. D er  
erste  Toil behandelt d ie G ase, der zw eite  d ie  D äm pfe  
und der dritto  dio ström ende B ew egung dor G ase und  
D äm pfo.
M '( D io D arstellung is t  klar und verständlioh. In  ongem  
R ahm en bringt das W erkohen d ie  Grundlagen der W ärm e­
moohanik, wobei dor V erfasser darauf Bedaoht genom m en  
hat, das zum  V erständn is der A usführungen vorausge­
se tzte  W issen  auf ein  M indestm aß zu  beschränken, nioht 
zu letzt, wio er im  Vorwort sagt, m it R üoksioht auf d ie  
aus dem Felde zurüokkehrondon jüngeren F aohgenossen . 
D ie A bleitungen sin d  duroh zahlreioho Roobnungsboi- 
spiole erläutert, w as zum  V erständnis außerordentlich  
beitragon wird.

D em jenigen, der ohne weitergehonde V orkehntnis  
sieh  in  das G ebiet der W ärm em eohanik einarbciten  will, 
wio auoh dem jenigen, der zwar e in e höhere Vorbildung  
b esitz t , dem e s  abor in  erster L in ie  darauf ankom m t, 
sioh schnell e in en  E inb lick  in  das G ebiet der W ärme- 
nioobanik zu  verschaffen , kann  das W erkohen nur warm 
em pfohlen werden. R. Dürrer.

B e ic h s -Iv o h le n s te u e r g e se tz  vom 8. April 1917 
nebst den Ausführungsbestimmungen des Bundes­
rats vom 12. Juli 1917 und der hierzu ergangenen 
Allgemeinen Verfügung des Preußischen Finanz­
ministers sowie der Verordnung des Königlich 
Sächsischen Finanzministeriums. Erl. von H ans  
v. R au m er, Landrat a. D., Kriegsreferent im 
Reichsschatzamt, und Dr. E w ald  M oll, Regie­
rungsrat im Reichsschatzamt. 2. Aufl. Berlin: 
Carl Heymanns Verlag 1918. (VI, 216 S.) 8°.
9 M .

D er in  der ersten Auflage1) vergriffene K om m entar  
l ie g t  jetz t in  zw eiter A uflage vor. D ie  Erläuterungen  
und besonders dio E ntscheidungen s in d  auf den neuesten  
Stand der R echtsprechung gebraoht worden und m aohen  
das Buah a ls Naohsohlagewerk in  der P raxis außerordent­
lich  brauohbar. D ie  Ausführungsbestim m ungen sin d  um  
die inzw ischen  ergangene Bekanntm achung des Reiohs-

>) Vgl. St. u. E. 1917, 6. Sept., S. 827.

kanzlers vom  24. Januar 1918 über das Reiohssohieds- 
gerieht für K ohlensteuer sow ie um die allgem eine Ver­
fügung dos preußisohen E inanzm inisters vom  2. Mai 
1918, betreffend dio Einriohtung und das Verfahren der 
W ertprüfungsstellon, verm ehrt worden. D as Buch kann  
a ls  u n b e d in g t  z u v e r lä s s ig e r  R a t g e b o r  in  Zweifels­
fragen aus dem Reiohskohlensteuorreoht nur em pfohlen  
werden. D r. JF. Lohmann.

Ferner sind  der Sohriftleitung zugegangen:
B lo io h ,  F r io d r io h ,  In g ., W ien: D ie  B o r o o h n u n g  

sta tiso h  unbestim m ter Trag werke naoh der M ethode 
des V ierm om entonsatzes. M it 108 T extfig . Berlin: 
Ju lius Springer 1918. (V II, 219 S .) 8 °. 12 Ji. 

F o r s c h u n g s a r b e i t e n  au f dem Gobioto dos Ingoniour- 
w esens. H rsg. vom  V e r e in  D e u t s c h e r  I n g e n ie u r e .  
Sohriftleitung: D . M e y e r  und M. S o y f f e r t .  Berlin: 
Selbstverlag des V ereines D outsohor Ingenieure —  
Ju lius Springer i . Kom m. 4  °.

H . 205. F o i f o l ,  E u g e n :  U eber dio vor-
önderliohe, n ioh t stationäre S tr ö m u n g  in  offenen  
G erinnen, insbesondere über Sohwingungon in  Tur- 
binon-Triebkanälen. (M it 82 Abb.) 1918. (100 S.)
6 M  (für Lehrer u n d  Sohüler teohnisoher Sohulen 3 .ft). 

H a m e r s ,  S t e p h a n ,  V erw altungsingenieur: D ie M a k le r ­
s t e l l e  dor Technischen M esse, Loipzig. E in  Beitrag  
für die N euorientierung unserer V olksw irtschaft. H am ­
burg (33): F . W . V ogel [1918]. (18 S .) 8 ° . 0,80 .ft.

H a n d b u o h  deutsoher Z eitungen . Bearb. im  Kriogs- 
presseam t von  R ittm eister  a. D . O sk a r  M io h o l. 
Berlin: O tto  Elsnor, Verlagsgoselisohaft, m. b. H . 8 ° .

N a c h t r a g  1918. (112 S.) 1,65 JI.
J e n t s o h ,  C a r l:  . V o lk s w ir t s o h a f t s io h r e .  Grund­

begriffe und G rundsätze der V olksw irtschaft, populär 
d a rg est., 4 ., verb. u. verm . A ufl., besorgt von  Dr. phil. 
A n t o n  H o in r io h  R o s e .  L oipzig: Fr. W ilh. Grunow  
1918. (X V I, 377 S.) 8 ° . 4,80 Ji.

O sa n n , B e r n h a r d , Geheimor Borgrat, ordentliehor Pro­
fessor  an der K önigliohon Bergakademie in  Clausthal: 
L e h r b u o h  der E isen - u n d  Stahlgießerei, vorf. für den 
Gebrauoh heim  U nterrioht, heim  S elbststud ium  und  
in  der P raxis. M it 669 Abb. im  T ext und 6 T af. 3 ., neu  
bearb. und erw. A ufl. L oipzig: W ilhelm  E ngelm ann  
1918. (X IX , 572 S .) 8 ° .  28 .ft, geb. 31 J i. 

R ü d is ü lo ,  D r. A ., Professor an  dor K antonsohulo in  
Zug: N a c h w e is ,  B estim m u ng und  Trennung der 
ohem isohen E lem en te. Born: Akadem isolie Buohhand- 
lung, P au l H au p t, vorm. M ax D reohsol. 8 °.

B d . 5. A lum inium , N iokel, K obalt, M angan, Zink, 
Chrom, U ran. M it 61 Abb. 1918. (S X X X Ü , 1343 S.) 
70

=  K a t a lo g e  u n d  F ir m o n s o h r if t e n .  =  
W e s t f ä l i s c h e  S ta h lw e r k o ,  B ochum : S ta h lw e r k s -  

P r o d u k t e .  [J ll. K atalog.] (Boohum  o. J .: Rhoinisoh- 
W estfälisohe V erlagsanstalt, G esellschaft m it beschränk­
ter  H aftu n g .) (V III, 166 S.) quor-4°. 

W e s t f ä l i s c h e  S t a h lw e r k e ,  Boohum : (W e r k s b e -
s o h r o ib u n g .)  [Abb. m it oinl. T ext.]  (H annover 1910: 
W illi R oerts.) (137 S.) quer-4°.

W ilh o lm  W u r l, M asohinonfabrik, B erlin-W oißonsee: 
(D io A r b e i t s t ä t i g k e i t  der F irm a im  K riege [in  
Abb.]). (B erlin  NO  1918: W illi Pogonko.) (28  B l.)  
quer-8 °.

W ilh e lm  W u r l, M aschinenfabrik, B erlin -W eißonsoe: 
(D ie S e p a r a t o r s o h e ib o ,  P atonte R iensoh-W url.) 
(3. A ufl. M it 40  A bb.) (Berlin  NO 1917: W illi Po- 
gonke.) (52 S .) 4 6.


