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Ueber die Feinblech-Industrie in Stdruf3land.
Von ®iijjl.-Sfngq. L. Pietsch.

envendung, Herstellung und Absatz von Fein-

*  blechen in RuBland zeigen wesentliche Unter-
schiede gegeniber Deutschland und Westeuropa.
Im eigentlichen RufRland liefert der Eisenhitten-
bezirk des ndérdlichen Urals und des angrenzenden
Teiles von Sibirien das meiste Feinblech; das sid-
russische Industriegebiet folgt an zweiter Stelle.

Die verschiedenen Arten von Feinblech, in dem
bei uns gebrauchlichen Sinne, werden zwar fast samt-
lich auf stdrussischen Werken hergestellt, aber nach
Menge und wirtschaftlicher Bedeutung Uberwiegt
das Dachblech bei weitem alle anderen Feinblech-
sorten; schatzungsweise durften Uber vier Flnftel
der Feinblecherzeugung auf Dachblech entfallen.

Feinblechwalzwerke im Siiden und Siidosten wer-
den. von folgenden Gesellschaften betrieben:

1. Russische Gesellschaft fur Rohrenfabrikation
vorm. Chaudoir, Werk in Nijni-Diiieprowsk bei
Ekaterinoslaw (deutsch-belgisch-franzdsiseh).

2. Russische Berg- und Hutten-Union in Make-
jewka (franzoésische Grindung).

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

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

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

6. Neurussische Gesellschaft in Jusowka (englische
Grindung, stark russischer EinfluB).

7. Akt.-Ges. der Brjansker Schienen- und Eisen-
walzwerke in Ekaterinoslaw (franzosische Grin-
dung, spater fast rein russisch).

8. Sid - Russische - Dniepr - Metallurgische Gesell-
schaft (Dnieprovienne) in Saporoje-liamenskoje
(belgische Grundung, Coekerill).

9. Russisch-Belgische Metallurgische Gesellschaft
(Russo-Belge) in Enakievo (belgisch).

Das Rohrenwerk vormals Lange in Nijni
Dnieprowsk — eine deutsche Griindung — betrieb
vor 1905 ebenfalls eine FeinblechstraRe; seit der teil-
weisen Zerstérung des Werkes, wahrend der Revolu-
tion 1905, wurde dieser Betriebszweig aber nicht
wieder aufgenommen.

XLIX,,

Die Feinblechwalzwerke: Moskauer Gesell-
schaft fur Metallurgische Werke (Goujon) in
Moskau, Akt.-Ges. der Tulaer Eisenwalz-
werke in Tula und die Ural-Wolga-Metallur-
gische Gesellschaft in Zarizyn sind nicht mehr
zum eigentlichen sidrussisehen Bezirk zu rechnen.

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

Dachbleche wurden friher ausschlieBlich als
mSchwarzbleche hergestellt, seit etwa 14 Jahren werden
aber auch verzinkte Bleche in bestandig steigendem
MaRe angewendet.

Das in ganz Rufland eingefiihrte NormalmaR fur
Dachblech ist 1422x711 mm = 2x1 Arschin =
56x28 engl. Zoll. In Polen wird auBer diesem For-
mate noch das MaB 1524x762 mm = 60x30 engl.
Zoll angewendet.

Die Dachblechdeckiing muf3 an den Verbindungs-
stellen der einzelnen Bleche undurchlassig sein fir
Regen, schmelzenden Schnee und sehr feinen, staub-
artigen Schnee, wie er ofter in RuBland auftritt; sie
soll ferner méglichst lange Lebensdauer besitzen und
endlich leicht und billig sein.

Um der ersten Anforderung zu genligen, 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-
verlassig, aber billiger und werden mehr angewendet
als die nach Abb. 2 und 4, die man bei besseren
Hé&usern und behdérdlichen Gebduden findet.

Fur die Verbindungen gehen an nutzbarer Flache
in der Lange 70 bis 120, in der Breite 60 bis 90 mm
verloren. Die Oberflache einer Tafel von 2x1 Arschin
ist fast genau 1 gm, die verbleibende nutzbare Flache
ist im Durchschnitt 0,85 gm. Die Falze werden zum
Teil vor der Verlegung vorgearbeitet und auf dem
Dach zusammengesehlagen. Diese Arbeit soll zur
Schonung des Schutziiberzuges (Hammerscklag oder
Verzinkung) mit Holzh&mmern ausgefuhrt werden,

i<9)
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wird aber, zum Schaden der Lebensdauer des Daches,
last immer mit eisernen Hammern besorgt. Die auf-
recht stehenden Falze bilden parallel zur Daclmei-
gung laufende Linien, die bei den russischen Dachern
ins Auge fallen; man nennt sie Kamm (Greben),
wahrend die Querfalze als SchloR (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 Zwischenraumen verlegt werden. An den
Dachrandern werden die Bleche angenagclt; auf der
Dachflache werden die ,,Kamme* durch eingeklemmte
Blechstreifen festgehalten, die an der Verschalung
festgenagelt werden (vgl. Abb.1). Die Querfalze
(Schlo) werden in den jeweils benachbarten Lagen
um die halbe Tafellange gegeneinander versetzt.
Der Bearbeitung entsprechend mu das Blech in
guter Falzqualitat hergestellt werden. Die durch
Doppelfalz verbundenen QuerstdéRe missen sich
Uber die hochstehenden Langsverbindungen (Kadmme)
hinweg scharf abkanten und danach auch die ganze

| ; Abbildung 1,

Blechatrelfen zum Festnageln auf der
Brettverschalang'.

Abbildung 2.
Abbildung 1 bis 4.

Verbindung sich wieder zuriickbiegen und nétigenfalls
vollstandig in die Ebene zuriick ausrichten lassen,
ohne zu reiRen. Dieses Zurtckrichten ist beim,Zu-
sammenfiigen der Bleche an -den Schnittlinien ver-
schiedener Dachflachen erforderlich.

Eisenbahnen und einige Behdrden lassen die
Dachbleche nach besonderen Qualitatsbedingungen
abnehmen, wobei von je 200 bis 400 Tafeln eine
gepruft wird. Die Abnahmebedingungen sind ver-
schieden, z. B. wird ein doppeltes Schlo3 hergestellt,
quer Uber die Naht scharf abgebogen, bis die Flachen
unter 45° stehen, dann wieder zuriickgebogen, die
Falze gelost und die Blechstiicke wieder vollstandig
eben gerichtet; dabei darf sich kein AnriR bilden.
Die Katharinenbahn lat das Probestiick nach der
Taschentuchprobe, ohne jeden Kadius in den Bie-
gungen, doppelt zusammenschlagen und dann wieder
in die ursprungliche Lage zuruick ebnen; dabei sollen
sich weder Anrisse noch ein Loch an der Stelle der
Doppelknickung zeigen. Andere Bahnen lassen das
Blech langs der Walzrichtung bis zum vollstandigen
Beriihren ohne Zwischenraum zusammenschlagen
Mind dann wieder geraderichten.

Fir die Handelsqualitat gentigt gewdhnliches,
weiches FluBeisen; in SudruBland wird meist basi-
sches MartinfluReisen benutzt, weil die meisten
Stahlwerke nach diesem Verfahren arbeiten. GroRe
Mengen werden aber auch aus Bessemer- (Brjansk,
Dnieprovienne) und Thomasmatcrial (Taganrog)

Ueber die Feinblech-Industrie in StidruRland.

Daohblechdeokung.

3B Hg Er. 2

hergestellt. Aus der Platine entnommene Proben
haben zwischen 30 und 40 kg Festigkeit und nicht
unter 22 % Dehnung. Alle Dachbleche machen einen
Glihproze durch, der, bei sachgemaBer Arbeit,
auch weniger giinstiges Material zu verbessern er-
maoglicht.

Die Anforderung langer Lebensdauer kommt auf
guten Rostschutz hinaus. Friher kannte man in
Rufland keine Dachbleche mit Metallliberzigen.
Die Werke lieferten nur Schwarzbleche mit einer,
durch besondere Arbeitsverfahren aufgebrachten,
gut haftenden Schutzschicht von Hammerschlag
(Fe30.4. Dieselbe darf nicht zu stark sein, damit sie
beim Falzen méglichst wenig abspringt. Die Schwarz-
bleche werden auBerdem vor dem Verlegen auf der
Unterseite mit einem Firnisanstrich versehen; nach
Fertigstellung des Daches wird die gesamte aulere
Dachflache mit Oelfarbe gestrichen. Friher ver-
langte man von gutem Dachblech, dal das Dach
zunéchst funf bis sechs Jahre ohne diesen ziemlich
teuren Anstrich liegen mufte, bevor sich Anfange

Dachnelgung

Abbildung 3.
DachneiguDg-.

Abbildung 4.

von Verrostung zeigten; jetzt wird der Anstrich
meist sofort nach dem Eindecken aufgebracht und
alle vier bis funf Jahre wiederholt; die beliebtesten
Farben sind Grun und Rot. Dem Rosten am meisten
ausgesetzt sind die Verbindungsnahte, bei deren
Zusammenfalzung, auch bei sorgfaltigster Arbeit,,
ein teilweises Abspringen der Oxydoxvdulschicht
sich nicht vermeiden laRt. Von Metalliberzigen
kommt praktisch nur Verzinkung in Frage; ver-
zinkte Dachbleche werden nach der Verlegung nicht
gestrichen. Der Zinkiberzug mu gut haften und
darf bei der scharfen Falzung keine Risse bilden.
Als Qualitatsvorschrift bei Abnahmen fiir Bahnen
gilt z. B., daB eine Probe achtmal im rechten Winkel
hin und zurtck scharf abgekantet wird, ohne daR
Abblattern oder ReiBen der Zinkschicht eintritt.
Die verzinkten Dachbleche wurden noch vor 10 bis
12 Jahren ihres hoheren Preises wegen mehr als
Luxusartikel angesehen, haben sich aber seitdem gut
eingebilrgert. Allerdings waren sie zeitweise in Mi3-
kredit gekommen, da die Verzinkung bei der un-
gentigenden Schulung im Beizen und HeilRverzinken
zum Teil mangelhaft ausgefiihrt war und beim Falzen
abblatterte, so daB die Dacher an den Verbindungen
schnell durchrosteten. Manche Verzinkereien liefern
heute noch zum verzinkten Dachblech eine Masse,,
mit welcher-die Verbindungsstellen nach dem Ver-
legen Uberkittet werden. Elektrolytisch verzinkte
Bleche sind auch hergestellt worden, sollen sich aber
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niclit recht bewahrt haben; ihr mattes Aussehen
gefallt auch den Kaufern nicht.

Der dritten Anforderung — geringes Gewicht —
entsprechend, werden Dachbleche vorwiegend in
Starken von 0,4 bis 0,0 mm angeweudet. Etwa
50 % aller Dachbleche werden in Stérke 0,5 nun
hergestellt (sogenannte 10-pfiindige). Ein Quadrat-
meter Dacliblechdeekung wiegt durchschnittlich 5 kg.
Dieses geringe Gewicht und die verhaltnismaRig
leichte, einfache und schnelle Deckung ist besonders
fur die kleinen H&user auf dem Lande, welche den
grofRten Anteil am Verbrauche bilden, von Wichtig-
keit. Diese Hauser werden in sein primitiver und
leichter Bauweise hergestellt, vielfach ohne regel-
rechtes Fundament; die Pfosten (roh behauene Hél-
zer) werden oft einfach in die Erde gesteckt; die
Wande werden durch Annageln dinner Spalthdlzer
oder Bretter an das Balkengerippe und Bekleistern
mit Lehm von beiden Seiten hergestellt. Die ,,Dach-
konstruktion* wird nur durch einige diinne Spalten
gebildet. Diese Bauart vertragt nattrlich keine Be-
dachung von groBem Gewicht. Solche Hauser
(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 nachlassiger
Behandlungl).

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

Zaldentafel 1.
Gewicht und Starke der Dachbleohe.

5 Pfund . 0,26 mm 11 Pfund . 0,57 mm
6 . 0,31 12 . 0,625 ,
| . 0,365 , 14 . 0,73

s . 0,415 , 16 . 0,83

9 - 0,47 IS . 0,935 ,
10 . 052 20 - 1,04

Rund gerechnet erhalt man bei dem NormalmaRe,
2x1 Arschin, die Starke 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 Halfte in Starke 10-Pfund; 11- und 12-
pfindige werden fur bessere H&user, offentliche Ge-
baude und Bahnen angewendet. Dicgeringeren Starken
bis 7 Pfund abwaérts werden in denjenigen Gegenden
bevorzugt, wo sich, infolge gréBerer Entfernung von
den Industriezentren, der Preis der Bleche hoher
stellt. So werden z. B. in Kiew, einem bedeutenden

1) Besonders im Fruhjahr nach dem Auitauen des
Bodens kann man oft beobachten, wie die Eigentimer
solcher H&user dieselben an einer Ecke, die sich gesetzt
hat, mit einem Hebebaum oder einer Winde wieder in
die normale Lage bringen. Die mit Blech gedeckten
Déacher machen diese Bewegungen.ohne Schaden mit;
andere Dachdeckungsarten wiirden diesen Beanspruchun-
gen nicht so leicht widerstehen.

Ucher die Feinblech-Industrie in StidruBland.
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Absatzzentmm des Westens, vorzugsweise 8 pfundige
Bleche verlangt (0,42 mm).

Den Vorziigen 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 gegeniiber. Vor allem ist es schwer,
vollkommen dichte Dacher 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 beglnstigt, dal die
Dachrinne meistens auf der Dachflache angebracht
wird, und nicht unter der Traufe, das Wasser also
auf dem Dache festgehalten wird. Ferner wird beim
Dachdecken mit dem Blech ziemlich rauh umgegan-
gen, vor allem an den Falzen der schiitzende Ueber-
zug verletzt, wodurch vorzeitiges Rosten eintritt.
Bei kaltem Wetter schwitzen die Dacher auf der
Innenseite und kommen hier leicht zum Rosten.

Vielmehr als in Deutschland ward von den Ké&ufern
Wert auf das Aussehen der Bleche gelegt. Schwarz-
bleche sollen eine gleichméaRige, mattglanzende, grau-
blaue Farbe haben, die von den Uralwerken in grof3er
Vollkommenheit erzielt wird. Verzinkte Bleche sollen
groBe ,,Blumen® und Silberglanz zeigen. Matte
Bleche, oder solche mit kleinen Kristallisations-
figuren des Zinks, kann man oft nur unter erheblichem
PreisnachlaB absetzen; auch wenn die Farbe des
Ziukiiberzuges nicht silberweif3, sondern ins Blau-
liche spielend ausfallt, so werden die Bleche als
minderwertig angesehen. Die vom Kaufer verlangten
AeuBerlichkeiten stehen oft geradezu im Gegensatz
zu den Anforderungen an dauerhafte Verzinkung.

Gewodhnliche Feinbleche des Handels werden
vorzugsweise in dem Dachblechformat 2x1 Arschin
(1422x711 mm) verlangt und hergestclit. Far
groRere Starken sind Auch die Lagerformate 3x1%
Arschin = 2133x1067 mm und 4x2 Arschin =
2844x1422 mm eingefiihrt. Bleche von 0,88 mm
Starke und dicker (= Nr. 20 engl.) sind ,,syndiziert®.
Ihr Verkauf liegt nicht in Handen der Werke selbst,
sondern des Syndikates ,,Prodameta®“, dem fast alle
sudrassischen Eisenwerke angchdren. Die Auftréage
in den grofReren Formaten geniigen fast bei keinem
Werke, um ein einzelnes Walzgerust, geschweige
denn ganze FeinblechstraBen, dauernd darauf zu
betreiben. Meistens werden die Bestellungen einen
Monat lang angesammelt und dann auf einem ver-
breiterten Dachblechgeriist abgewalzt. Die Ver-
kaufspreise des Syndikates fiir diese Bleche sind eher
den Selbstkosten von Mittelblechwalzwerken, als von
eigentlichen FeinblechstraBen angepalit; eine regel-
rechte Preisstaffelung, mit entsprechenden ueber-
preisen fur die schwierigeren Formate, ist nicht vor-
handen.

Die kleinen Bestellungen mit vielen verschiede-
nenlFormaten wirken schon auf die Platinenstralle
unangenehm zurtick, deren Leistung sich durch”an-



128 Sehl ud Bsn

dauerndes Umstellen an StraBe und Schere verlang-
samt. Im Blechwalzwerk verlieren die Walzer, in-
folge der mehrwdochigen Unterbrechung, die Uebung
im Walzen der groRBeren Formate. Die Meister
missen andauernd an dem Gerist bleiben, um Wal-
zenbriche, falsche Abmessungen®* und Ausschul3 zu
vermeiden. Man darf nicht Ubersehen, daR die
Arbeiter — groRtenteils Analphabeten — sich nicht
einmal das MalRl selbst stellen kdnnen. Sobald die
Arbeit von den ihnen geldufigen Dachblechen ab-
weieht, fehlt ihnen auch die Sicherheit in bezug auf
den Walzdruck. Die Selbstkosten fiir diese Bleche
sind daher recht hoch, und die Werke haben deshalb
fir sie wenig Interesse; viele unterziehen sich lieber
den Strafbestimmungen des Syndikates fur Nicht-
ausfihrung der Auftrage, anstatt die Bleche zu
walzen, und so wandern die Bestellungen recht lange
Zeit von einem Werke zum andern.

Die Balmverwaltungen verlangen an groflen For-
maten meist 4x2 und 3x1% Arschin als Wagen-
bekleidungsblccho fur Personenwagen; dieselben
werden einer ziemlich umstandlichen Abnahme
unterworfen. Nicht unbetrachtliche Mengen gréRerer
Schwarzbleche beziehen auch die Fabriken landwirt-
schaftlicher Maschinen im Siden und Sidwesten.
Groélere Formate werden ferner fir verzinkte Flach-
bleche und Wellbleche gewalzt. letztere haben
jedoch in BuBland nicht die Verbreitung gefunden
wie in anderen Landern; die Anzahl der Fabriken,
welche sie herstellcn, und die Zahl der Wellblech-
profile ist beschrénkt.

WeiRbleche und Bleche zum Verzinnen
werden in gréBerem MalRstabe im Sidden nur von
der Russischen Gesellschaft fir Roéhrenfabrikation,
Werk Nijni-Dnieprowsk, hergestellt. Dieses Werk
lieferte friher nur zum Verzinnen vorbereitete
Bleche, besitzt aber seit 1910 auch eigene Verzinnerei.

Die gangbarsten WeiBblechmalie sind nach eng-
lischem Muster 28 x 20" = 711 x 508 mm und 20 X 14"
= 508x356 mm, in Starken von JCbis 4L (0,32 bis
0,2 mm); ferner wird WeiBblech und Verzinnungs-
blech im Format I x I Arschin = 711x711 mm und
2x1 Arschin = 1422x711 mm, in Starken von
0,25 bis 0,5 mm hergestellt.

GroRe Verbraucher von Schwarzblcch sind die
Verzinneroien von Odessa, Moskau und Rostow.
WeiBblech wird in groRen Mengen von Konserven-
fabriken in der Krim und am Kaspischen Meere
Oerbent) verbraucht. Friuher Awurde sehr viel
Schwarz- und WeiBblech in Starke von 0,15 mm
verlangt.

Die Verzinnereien Ruf3lands fiihrten groRe 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 attbleche (Ueberzug ausBlei-Zinn-
Legierung) Ai-erden wenig verlangt und licrgestellt.

Ueber die Feinblech-Industrie in SiidruBland.
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Geschirr-Stanzbleche stellt nur die Russi-
sche Gesellschaft fur Rdéhrenfabrikation in Nijni-
Dnieproivsk her. Die Fabrikation von emailliertem
Blechgeschirr ist in StdruBland nur durch ein bel-
gisches Werk in Lugansk,.von geringer Leistungs-
fahigkeit, vertreten; die grofRen Stanz- und Emaillier-
werke liegen sdmtlich in Polen; diese lieferten fast
den ganzen Bedarf an emailliertem Geschirr fur das
europdische RuBland und Sibirien. Die Werke von
SchuAvalow im Ural sollen in den letzten Jahren vor
dem Kriege ein groBeres Stanz- und Emaillienverk
im AnschluB an ihre dortigen Blechwalzwerke er-
richtet haben. Die polnischen Emaillierwerke fihr-
ten viel Geschirrblech aus Deutschland (Oberschlesien)
und besonders aus England ein; bei den teuren
Preisen der sudrussischen Geschirrbleche und der
bedeutenden Fracht bis Polen ivar dies, trotz des
hohen russischen Einfuhrzolles auf Feinblech, mog-
lich. Aus Frachtersparnis-Riicksiehten bezogen die
polnischen StanzAvcrke den grof3ten Teil ihres Be-
darfs in Form von fertig geschnittenen Rundscheiben.

An die Qualitat wurden recht hohe Anspriche
gestellt, da die Emaillierwerke wegen der teuren
Rohstoffpreise und sehr hoher Frachtsatze auf
das fertige Emailgeschirr mit madgliclist geringer
Blechstéarke, auch fur tiefe Stanzungen, auszu-
kommen suchten. Dazu haben die Geschirre, be-
sonders fiir Absatzgebiete mit mohammedanischer
Bevolkerung, vielfach sonderbare, schwierige Formen,
so dal das Blech auf der Ziehpresse und Driickbank
recht viel aushalten muR.

Ziemlich stark ist der Bedarf an harten Stahl-
blechen fur die Herstellung Aon Schaufeln und
Spaten; diese Bleche Averden wenig zum-Verkaufe
hergestellt, sondern meistens auf einer an das Walz-
Averk angeschlossenen Spatenfabrik verarbeitet. Neben
der grofdten in Stdrufland, auf dem BlechwalzAverke
der Russischen Gesellschaft fur Roéhrenfabrikation in'
Nijni-DnieproAvsk, besteht in Ekaterinoslaw eine
kleinere Schaufelfabrik, die auf zivei Gerusten ihren
eigenen Bedarf an Stahlblech Avalzt. Es handelt sich
um Bleche von 1,5 bis 3 mm, die in schmalen For-
maten fir 5 bis 8 Schaufeln gewalzt werden.

Nebenbei sei erwéhnt, dal} die meisten Schaufel-
fabriken ebenfalls in Polen liegen und daf groRe
Mengen fertiger Schaufeln und Spaten aus Deutsch-
land und England eingefiihrt ivurdeu. Die auslan-
dischen Schatfeln Averden von den Verbrauchern
gegeniiber den russischen bevorzugt.

Ebenfalls aus hartem Stahl besteht eine in
Deutschland unbekannte Art Feinblech, welche als
Tellerstahl (Tarelotschnaja Stal, acier sonore)
bezeichnet wird. Aus demselben werden von den
Kéaufern 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 Anschlage an den
Achsen gesteckt. Bei der Beivegung des Wagens
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schlagen sie hin und her und klingen, daher die fran-
zOsische Bezeichnung ,,acier sonore®.

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

Bettenbleche werden in geringe? Menge her-
gestellt, haben aber guten Verkaufspreis. Sie dienen
zur Herstellung eiserner Bettstellen, die, genau den
hélzernen Bettstellen nachgebildet, aus zwei breiten
Tafeln am Kopf- und FuBende und zwei schmalen
Langsseiten zusammengesetzt sind. Die Bleche wer-
den nur durch an den Bindern angenietete lialb-
rundeisen versteift; sie missen zunderfreie, glatte
Oberflache haben, da sie nachtréaglich bemalt und
lakiert werden. Man stellt sic genau wie Geschirr-
bleche her, gebeizt und in Kisten gegluht, nur sind
die Formate beim Walzen grofer. lhre Starke ist
0,7 bis 0,8 mm. Die Bleche werden hauptsachlich in
Odessa gekauft.

Bleche fur elektrischcM aseliinen (Dynamo-
bleche) wurden im Siden, soviel bekannt, in den
letzten Jahren (berhaupt nicht hergestellt. Die
meisten Werke der elektrischen Industrie liegen in
den baltischen Provinzen, Riga, Petersburg usw.; cs
sind grof3tenteils Tochterwerke deutscher GroR-
betriebe; sie haben, jedenfalls die bewahrt® Bezugs-
guellen der Stammwerke bcibehalten, zumal den siid-
russischen Blechwalzwerken durchweg die Einrich-
tungen und Erfahrungen zur Herstellung von Dynamo-
blech fehlen. Die Blechwalzwerke in Sddruf3land
werden in der Fabrikation dieser Bleche kaum mit
dem Auslande in Wettbewerb treten kénnen, da es
sich um Formate handelt, die fur sie aus' den bei
Feinblechen groRBer Formate auseinandergesetzten
Grinden zu viel Schwierigkeiten bieten.

Die ArbeitsverfahrenundEinrichtungen der
Féinblcchwerke sind auf die Herstellung von Dach-
blech zugeschnitten. Die ersten Feinblechwalzwerke
SudruBlands lehnten sich jedoch nicht an die Ural-
werkean, bei denen diese Fabrikation schon Jahrzehnte
hindurch ausgebildet war. Als belgische oder fran-
zOsische Grindungen nahmen sie nicht nur Muster
dieser Lander zum Vorbild, sondern bezogen sogar
vielfach die ganzen Werkseinrichtungen und Eisen-
konstruktionen aus dem Mutterlande.  Allerdings
gab es vor 25 bis 30 Jahren in SiddruBland noch
wenig leistungsfahige Maschinenfabriken und Kon-
struktionswerkstatten. Die Anlagekosten der Blech-
walzwerke waren daher sehr hoch; auch wurden die
auslandischen Maschinenfabriken wohl nicht gentigend
Uber die anders gearteten Betriebsverhaltnisse und
abweichenden Handelsformate unterrichtet. So wur-
den z: B. Dachblechgeriste, auf denen ein Fertig-
paket von 16 bis 20 kg Gewicht verarbeitet wird,
mit schweren Dampfwippen ausgestattet; auch die
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Antriebsmaschinen wurden zu stark gewdahlt. Die
Feinbleehwerke bereiteten daher im Anfang mehrfach
Enttauschungen. Die ebenfalls ungeandert Uber-
nommenen, auslandischen Fabrikationsverfaluen lie-
ferten Dachbleche, die nach Aussehen und Beschaffen-
heit die Verbraucher nicht befriedigten. Die Dach-
bleche der Stdwerkp werden daher auch jetzt noch
den Ural-Blechen gegeniiber als minderwertig an-
gesehen und billiger verkauft. Die Stidwerke anderten
spater 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 stidlichen West-
falen so zaldreich sind, gibt es in Sudruffland nicht.
Sie sind stets einem groReren Eisenwerke als mehr
oder weniger selbstandiger Betrieb angegliedert. Die
DachblechstralRen arbeiten ‘Uberall mit Sehleppduo
ohne Antrieb der Oberwalze, und zwar diejenigen,
welche vorwiegend schwarze Dachbleche nach dem
Vorbild des Urals hersteilen, nach dem gewdhnlichen
,kalten* Walzveri‘ahren, wahrend die alteren Werke
nach auslandischem Vorbild sog. ,,Warmwalzen*
betreiben. Alle Blechwalzwerke arbeiten init kaltem
Einsatz; die Ausnutzung der Platinenhitze, die im
Siegerland und Lennegebiet moglichst weit getrieben
wird, 148t sich einmal wegen der geringen Platinen-
staqke nicht durchfihren, anderseits tUbernehfnen die
BlechstraBen die Platinen meist von Grobeisen-
straBen, deren Leistung sich nicht nach dem
Blechwalzwerk richten kann. Walzenstdnder mit
doppelten Schrauben, wie man sie vielfach in deut-
schen Warmwalzwerken anwendet, wurden an russi-
schen Feinblcchstrallen nicht beobachtet.

Das vor etwa 20 Jahren erbaute, groRte stidrussische
Feinblechwalzwerk, der Russischen Gesellschaft
fir Rdéhrenfabrikation gehdrend, liegt in
Nijni-Dnieprowsk auf dem linken Dniepr-Ufer, gegen-
Uber Ekaterinoslav, an der Katharinenbahn. Es
wurde von Anfang an mit einer eigenen Platinen-
stralle ausgestattet; die Blocke von 300x 300 mm
und 600 bis 700 kg Gewicht werden von dem zwei
Stationen entfernt liegenden Stahlwerke derselben
Gesellschaft geliefert. Zum Warmen dienten anféng-
lich drei Bicheroux-Oefen, die spater durch einen
einreihigen StoRofen mit Kohlenfeuerung ersetzt
wurden. Die StraBe, Trio von 700 mm und 60 Um-
drehungen mit einem Block- und einem Fertiggerust,
wmrde von Bechern & Keetman gebaut und war fast
in allen Teilen der seinerzeit in dieser Zeitschrift be-
schriebenen Platinenstralle von Rasselstein nach-
gebildet. Das Blockgeriist mit gewdlndichen 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 nachgewannt. Das Fertiggerist war mit langen,
verfahrbaren Dampfwipptischen ohne Rollenantrieb
ausgeristet; der Platinenstab wurde vom Auslauf-
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rollgang durch ein hydraulisch betatigtes Armsystem
in einen langen Wasserkasten, und nach dem Er-
kalten auf denselben- Rollgang zurick geworfen;
eine Platinenschcre mit mechanisch bewegtem An-
schlage lieferte die fertigen Platinen (ber einen
kurzen Rollgang in versenkbare Schmalspurwagen.
Die Strae wurde durch eine liegende Cockerill-Aus-
puffmaschine von 600 PS getrieben.

Die vier anfénglich vorhandenen BlechstraBen
hatten je vier Gerlste, vier Warméfen mit Kohlen-
feuerung und zwei Doppelstocke mit Schere. Zum
Schneiden der Bleche dienten acht einfache Guillo-
tinenscheren mit unten liegendem Antrieb. Jede
Blechstrale wurde durch eine 450PS liegende Ein-
zylinder-Auspufl’-Ventilmaschine von Coclcerill mit
40 Umdrehungen getrieben. Zum Gluhen der Bleche
dienten anfangs Oefen mit langem Kohlenrost, wie
man siejioch auf vielen Blechwalzwerken im Lenne-

Abbildung 6.
1 «= StoRofen. 2 = Blockgeriist. 3 = Blockschere.
trog. 8 = Platinenschere. 9  Akkuraulatorcnpumpe. JO= Blechwarmaéofen.
scheren. 14 = Polierstreoke. 15w Dampfkessel. 16 = Wasserhochbehalter.

20 « Richtmaschine. 21 =* Blcchverzinkung.

25 =» Blechlagei*.

19 o Gluhéofen.

und Siegbezirk als Warm- und Glihofen benutzt.
Spater wurde nur in Kisten gegliht, zuerst in drei
18 bis 25 m langen Kanaléfen mit direkter doppel-
seitiger Feuerung, fahrbarem Herd und hydraulischen
Druckern. Sie wurden bald durch einen grofRen Gas-
Doppelkammerofen nach einem franzésischen 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 spater’eine Verzink-
maschine nach englischem Muster gebaut wurde, In
der Verzinkerei war auch die Réhrenverzinkuug fir
das Rohrenwerk der Gesellschaft untergebracht.

Das Werk nahm auch die Herstellung von Ver-
zinnungsblechen auf und errichtete eine Dressier-
(Polier-)StraBe mit vier Geristen. Das Beizen der
Bleche fiur 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-
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4 = Kniuppcl-Nachwarmofcn.

22 «= "YVellblechmaschinen.
26 =» Rohrenverztnkung. 27 = Werkstétten.
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trische Zentrale mit zwei Dampfmaschinen von je
125 PS lieferte 225-V-Gleichstrom fiir den Antrieb
der Hilfsmaschinen und des Pumpwerkes.

In 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, bestédndig steigender Bedarf an Dach- und
Feinblechen bemerkbar, der einen weiteren, umfang-
reichen Ausbau des Werkes veranlate. Abb. 6 zeigt
die Entwicklung im Jahre 1912. Die Jahresleistung
an Feinblech stieg von etwa 14000 t in 1905 auf
tiber 40 000 t in 1912.

Die Platinenstrae, deren Erzeugung friher bei
einschichtigem Betriebe zur Versorgung der Blech-
straBen geniigt hatte, wurde 1912 umgebaut. Zum
Warmen der Blécke wiirde ein 20 m langer, doppel-

Eeinblechwalzwerk der Russischen Gesellschaft fir

5 = Fertiggerust. 0= Rollgang. 7 = Kihl-
Il = BlechstraBen. 12 = Doppelstocke. 13 = Blech-
17 = Elektrische Zentrale. 18 =* Belzmaschlinc.
23 = Stanzen. 24 « Kesselschmiede.

reihiger StoRBofen errichtet; die Riegel werden mog-
lichst in derselben Hitze fertiggewalzt; der Nach-
warmofen wurde jedoch nach entsprechendem,Um-
bau beibehalten. .Ein 3000-V-Drehstrommotor von
900 PS treibt die StralRe mittels Lenix-Riemen-
antrieb mit 80 Umdrehungen. Vor- und Fertiggerust
erhielten elektrisch betatigte 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 zurick, oder auf einen zweiten Roll-
gang an der anderen Seite des Kihltroges gebracht,
und auf drei Platinenscheren geschnitten werden.
Die Strale walzt in bestimmten Zeitabschnitten auch
schwere Rundeisen fiir das nahtlose Rohrwerk der-
selben Gesellschaft.  Sie werden durch eine unter
dem Auslaufrollgang eingebaute, von unten schnei-
dende Warmsége geschnitten.

Die BlechstraBen hatten in den ersten Jahren
nach der Errichtung des Werkes ,kalt“ gearbeitet,
wurden aber bald auf Warmbetrieb eingerichtet und
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zwar so, dafl zwei WalzmannSbhaften an jeder Stral3e
arbeiteten, deren jede zwei Geruste, einen Platinen-
und einen Paket-Warmofen, zur Verfiigung hatte.
Von den Geristen wurde eines als Platinengerist
kalt, das andere als Fertiggerist hei betrieben.
Zeitweise wurden auch beide Geruste als Warm-
geriste betrieben, indem man nach jedem ,Satz“
das Gerust wechselte. Bis 1906 arbeiten die Blech-
walzer im Warmbetrieb in zwei zwolfstindigen
Schichten, mit zwei Stunden Pausen, eine Arbeits-
weise, die man auch noch auf franzésischen Warm-
walzwerken antrifft. Seit 1906 wird im Bleehwalz-
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angehangt und weitere dazu gebaut, so dall im ganzen
acht Dressiergertiste fur Verzinnungsblech neben-
einander stehen.

Zur Erhdhung der Wirtschaftlichkeit wurde 1908
eine WeilRsche Gegenstrom-Mischkondensation mit
Rickkuhlung gebaut. 1912 wurde eine Abdampf-
Frischdampfturbine mit einer 3000-V-Drehstrom-
dynamo von 2500 KW aufgestellt, welcher der Ab-
dampf von fiinf Blechstralenmaschinen und den
Dampf-Hilfsmaschinen durch einen Balcke-Dampf-
speieher (Gasometer-System) zugefihrt wird. Bei
Mangel an Abdampf erhalt der Hochdruckteil der

% i'ifﬂlni Somek
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Abbildung 6.

1 t» StoBofen fiir Blocke. 3 = Blockachcre.

2 = Blockgeriat.
swarmdfen. 13 = WarmWalzstraBen. 14 »= Doppelstécke.
«chmelzkeasel. 18 = Walzendrcherei. 19 =
23 =s Dampfspeicher.
maschinen. 29 = Blechglihofen.
apparate. 34 = Yerblelapparat.
89 —Schaufelwirmaéfen.

Polierwalzcn.

80 = Richtmaschinen.
85 =» Feinputzmaschinen.
40 «» Friktionspressen.

4 = Kniuppel-Nachwéarmofon.
motor. 7 = Auslaufrollgang. 8 = Kihltrog*. 9 = Scherenroligéange.
15 *» Blechscheren.
20 =
24 = Ruckkihler. 25 = Wasserhochbehalter.

41 =* Diullrollprcssen.

Eeinblechwalzwerk der Russischen Gesellschaft fur Réhrenfabrikation im Jahre 1912.

5 ** Fertiggertust. 6 = Antrlebs-
11 = Akkumulatorpumpe. 12 —Blech-
16 =» Antriebsmotor zu Blechstrale 6. 17  Fett-

Dampfkessel. 21 «* Dampfturbine. 22 «> Kondensation.
26 = Alte elektrische Zentrale. 27 *mUmformer. 28 w»Bciz-

10 » Platlnenschercn.

31 =>Yerzinkniaschlnen. 32 = Wellblechmaschinen. 33 *=Yerzfconungs-

= Zlnnrafflnlerofen. 37 =» Stanzen.

42 = Loch- und Nietpressen.

88 ** Exzenterpressen.
43 = Kleine Exzenter-

pressen. 44 ssBeizraum. 45 =>Schleifmaschinen. 46 *=*Stlelwerkatatt. 47 = Werkzeugmachcrcl. 48 =« Lackierraum. 49 «i Schaufel-

lager. 50 = Rohblechlager der Schaufelfabrlk.

53 = Schwarzblechlager.

merk mit drei Achtstundenschichten ohne Pausen
gearbeitet. Die Vorsturzgertste der Blechstrallen

wurden nach 1906 fast an allen StralRen ausgebaut..

Bei Dachblecharbeit wird seitdem auf demselben Ge-
rist gestiirzt und fertiggewalzt. Wo der Platz dies
gestattete, wurde an den bestehenden StraBen ein
drittes Fertiggerist mit eigener Ofengruppe und
Doppler angebaut. An jeder StrafRe wird das letzte
Gerist als kaltes Dressiergeriist zum Richten der
beschnittenen, ungeglithten Dachbleche benutzt.
Diese Anordnung hat gleichzeitig den Vorteil, daB
die StralRe, auch beim Platinensturzen, stol3frei lauft.

Die Dressierstrecke wurde ebenfalls in eine Warm-
walzstraBe umgebaut und eine secliste Blechstralle
mit drei Fertig- und zwei Vorsturzgeristen besonders
fir WeiBbleche errichtet. Diese letztere Strafle wird
durch einen 3000-V-Drehstrommotor von 500 PS
mit Lenix-Riementrieb angetrieben. 1912 waren
16 Fertiggeriste in Betrieb gegen acht im Jahre
1907.

Die Geruste der Polierstrecke wurden an zwei
benachbarte Blechstrallen hinter den Warmgeristen

51 = Weilblechlager und Sortierraum. 52 =
54 = Rohrcnverzinkung. 55 = Werkstatten.

Lager fur yerzinkte Bleche.

Turbine selbsttatig Gberhitzten Frischdampf. Die
Kondensation wurde unverandert auf die Turbine
geschaltet, kann aber bei deren Stillstand auch un-
mittelbar auf die Dampfmaschinen arbeiten. Der
Hochspannungsdrehstrom dient zum Antrieb der
PlatinenstraBe und der sechsten /BlechstraRe; fir
kleinere Motoren wird er durch Einanker-Umformer
auf 225-V-Gleichstrom transformiert.

An den Blechstralen 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 angewarmt. Dachbleche, das Haupterzeugni3,
und die meist wenig vom Dachblechformat abweichen-
den Gesehirrbleche werden bei Starken bis 1,5 mm
abwarts einzeln aus den Sturzen fertiggewalzt;
dinnere 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 daB das Fertigpaket vier Tafeln liefert (Walz-
schema Abb. 7). Bei 8pfundigem Blech = 0,42 mm
werden drei Sturzen zusammen gestreckt und zu-
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sammen gedoppelt, so daR das Fertigpaket sechs
Tafeln enthélt (Walzschema Abb. S); in letzterer
Weise werden auch 9pfiindige Dachbleche (0,46 mm)
gearbeitet, wenn die Walzen entsprechend ,,hohl*
sind.  7pfiuindige Bleche (0,36 mm) und dinnere
werden mit zweimaligem Doppeln gewalzt (Walz-
sehema Abb. 9).

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

gewichtes.
Abbildung 7. Walzschema.
Abbildung 8. Walzschema.
hANAM
Abbildung 9. Walzachema.

Der Abbrand ist sehr gering, weil die'Walzofen
mit unvollstandiger Verbrennung betrieben werden,
um Zunderbildung, besonders auf den Platinen, zu
vermeiden. Letztere hinterlaRt bekanntlich beim
Auswalzen auf dem Bleche haken- und pfeilférmige,
rauhe Karben, die bei Dachblech als Schdnheits-
fehler gelten, und von denen die schiitzend? Glili-
spanschicht leicht abspringt.

Die Warmofen, von sehr einfacher Bauart — in
Abb. 10 schematisch dargestellt —, sind nach dem
Muster eines franzosischen Werkes gebaut. Die Ge-
mwolbehohe Uber dem Herde ist etwa 900 mm, um die
Dachbleehpakete im Ofen aufstellen und wenden zu
kénnen. Die Gesamtbreite innen ist etwa 2400 mm.
Platinen- und Fertigéfen sind fast genau gleich.
Jeder hat eine besondere Kohlenfeuerung mit ein-
fachem Dampfstrahlgebldse, und zwei Arbeitstiiren.
Den Zug regelt der Warmer von seinem Arbeits-
stande aus durch horizontale Schieber Uber dem
Boden. Der Gesamtkohlenverbrauch der Walzéfen
an den BlechstralRen ist 11 bis 15% des Reingewichtes.
Dieses verhaltnismaRig sparsame Arbeiten erklart
sieh durch die gute Anpassung der Ofenabmessungen
ah das verarbeitete Blechformat und hohen Durch-
satz. Ersatz des urspringlichen Planrostes durch
zusammengesetzten Treppen- und Planrost, sowie
Anbringung gut schlieBender guRReiserner Aschenfall-
turen ergab eine weitere geringe Ersparnis an Kohle.
Dagegen brachte Fihrung der Abgase in Kandlen
unter dem Herde weg, sowie Zufiihrung geringer
SekundarluFtmengen keine Verbesserung. Oefen mit
langem Herd™ zum gleichzeitigen Wé&rmen von Pla-
tinen an der Feuerbriicke und fir Pakete an der
WTdzenseite, bewahrten sich nicht, da der Einsatz
leicht verzunderte.
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Die Oefen stehen in*5 bis 7 m Abstand von der
StraRe, so dalR der Paketwarmer von seinem Platze
aus das Paket mit der Zange auf den Stand des
Walzers schieben kann. Bei den schmalen Walzen
bauen sich die Dachblechstralicn kurz, und die Oefen
verschieben sich bei den zweiten und dritten Gerusten
unglnstig gegen die zugehdrige Fertigwalze.

Die Stander (vgl. Abb. 11) sind, ebenso wie
die Spindeln, Muffen und Einbaustiicke, aus Stahl-
guB. Die Schrauben der Keilanstellung werden beim
Platinensturzen mittels der aufgesteckten Schlissel
vom Doppler und Platinenwarmer angestellt; der

Keil fihrt sich mit einem Ansatz in
einer Rute des Sattels. Die Seitenlager
der Oberwalze sind, wie aus der“Ke-

Abbildung 10. Wttnnofen.

benabbildung ersichtlich, in die seit-
lichen Einbaustiicke eingebettet; diese

stehen auf einem Flacheisenbiigel,
der sich seinerseits im Stander aufstiitzt. Die
seitliche Regelung der Walzenlage erfolgt durch

Beilagen zwischen Stander und Einbau und zwischen

Abbildung 11. Walzenstander.

Einbaustick und Lagerschale. Die Walzen gehen
bei der oben beschriebenen Arbeitsweise recht heil3;
gekthlte Lager wurden aber nicht benutzt, da die
Arbeiter fir*die Regelung der Zapfentemperatur nicht
das nétige Verstandnis hatten.

Die Dachblechwalzen haben 850 mm Ballenlange
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 Aufendurchmesser und 200 mm
Lange; die Walzen fir WeiRbleche haben 750 mm
Ballenlange; fur polnische Dachbleche und breitere
Geschirrbleche werden zeitweise Walzen von 1000 mm
Ballenldngc eingebaut. An zwei Straflen lassen sich
flr grolRe Formate Walzen von 1300 und 1600 mm
Ballenldnge einbauen; an den betreffenden Gerusten
sind Warmédfen fir groRe Formate aufgestellt.

Die liartguBwalzen wurden zum grof3ten Teil aus
England bezogen und zwar roh gegossen, nicht be-
arbeitet, da nur in diesem Zustande ihre Einfuhr zu
einem niedrigen Zollsatze moglich war. Diese eng-
lischen Walzen zeigten im Durchschnitt eine gleich-
maéaRige, 25 mm starke und ziemlich schroff ohne
langeren Uebergang absetzende Héarteschicht. Auch
russische WalzengieRereien lieferten mit der Zeit gute
Hartwalzen (unter reichem Zusatz von Ural-liolz-
kohlcnroheisen aus Masut-Flammadéfen gegossen); sie
erreichten jedoch nicht die Lebensdauer der eng-
lischen Walzen, besonders weil die Harteschicht sich
schneller abnutzte.

Die Oberkante der Unterwalze (Einstich) liegt in
Kniehohe, etwa 550 bis 600 mm uber Flur. Die
Fertigwalzen werden jeden Sonntag nach 18 acht-
stiindigen Arbeitsschichten ausgebaut und in der
mit zwei Drehbéanken ausgeriisteten Walzcndrehcrei
an den Kopfen Uberdreht. Dachblechwalzen von
850 mm Ballenlange werden mit einer Gesamthdhlung
von 0,2 bis 0,25 mm gedreht.

Das HeilBwalzenfett wurde ebenfalls aus England
bezogen; russisches Fett wurde in brauchbarer Be-
schaffenheit von wenigen Olraffinerien im Nord-
westen und von Stearinfabriken geliefert, wahrend
Oelwerko der kaukasischen Oelgebiete, trotz vieler
Versuche, keintaugliches HeiBwalzenfett aus Naphtha-
rickstanden zustande brachten. Verunreinigtes Fett
von den BlechstraBen wird durch Einschmelzen in
zwei langen Kesseln gereinigt und mit- neuem ge-
mischt.

Die Doppelstiicke der alteren Geriste entsprechen
den auf den Weiltblechwalzwerken in Sudwales Ub-
lichen. Der Doppler des ersten Gerlstes wird von
einem Exzenter auf der Schwungradachse bewegt,
diejenigen der anderen Geruste 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 spateren VergréfRerungen wurden
Doppler mit eigenem Elektromotorantrieb aufge-
stellt. Die Zwischenspindeln sind 800 bis 1500 mm
lang, teils gelagert, teils nicht.

Auf dem Dressier- (Rieht-) Geriist am Ende jeder
Stralle werden die von den Scheren kommenden
ronen 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
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durch diese wenig Kosten verursachende Arbeit gut
ausgeebnet; zwei Leute richten in der Schicht 5000
bis 9000 Dachbleche. Die Richtwélzen von 1200
oder 1300 mm Ballenlange werden nur aus alten, ab-
gearbeiteten oder durch Zapfenbruch fir die Walz-
arbeit unverwendbar gewordenen Walzen der breiten
Geriste 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 Starke, strecken, so WErden sie vorher ent-
sprechend kirzer geschnitten.

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

An jedem Gerust, arbeiten sieben Mann, die sich
auch die Platinen selbst zufahren mussen: Walzer,
Paketwarmer, Doppler, Platinenwarmer, Hilfsmann,
Schnapper und Schmierer. Dieselben haben Akkord-
lihnung auf das Reingewicht an guten Blechen. Die
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Abbildung 12. 2 Doppelformate. Abbildung 13.

11/» Doppelformat.

Abbildung 14 und 15. Lager.

Leistungen in Dach- und Geschirrblcchen sind zu-
friedenstellend. An Blechen imj 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 stiirztl).
Bis 1905 arbeiteten viele Belgier als Walzer; dieselben
flichteten wahrend der Revolution; seitdem be-
stehen die Walzmannschaften und auch ein Teil des
Aufsichtspersonals nur aus Russen. Die Leute ar-
beiten sonderbarerweise alle mit groben ledernen
Fausthandschuhen, die eher hinderlich sind, als die
Hande schitzen. Diese in Stdrul3land verbreitete
Angewohnheit liel} sich nicht beseitigen. Die Lohne
sind fast ebenso hoch wie auf deutschen Feinblech-
werken.

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

1) Nach der Revolution in den Jahren 1906/07 hielten
die Leute infolge der Drohung anarchistischer Agitatoren
die Leistung lange Zeit kunstlich zuriick und beschrankten
sich auf 800 Tafeln Dachblech in acht Stunden.
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arbeiten (gegen vier auf den WeiRblechwalzwerken
in Sid-Wales). Vor allem wird die Leistung dadurch
beeintrachtigt, daR man die Bleche nicht auf zwei
grolRe Doppeiformate (28x20"), wie in Deutschland
und England fiir die meisten Starken Ublich, walzen
Konnte (vgl. Abb. 12), sondern nur in einer,
dem 1~ fachen groRen Doppelformat entsprechenden
Lange (28x20" + 20x14") (vgl. Abb. 13). Bei
groRerer Walzlange der Weillbleche konnten die
Walzer die ,,Bahn* nicht gentigend einhalten und
machten zu viel AusschuB. Auch ist es schwierig,
den Bussen die fir WeilRblecharbeit erforderliche
peinliche Sauberkeit anzuerziehenl). Die Leistung
eines GeruUstes ist 1800 bis 2200 solcher Tafeln in
acht Stunden.

Die Poliergeriste fur Verzinnungsblech werden
als Warmwalzen mit HeiBwalzenfett betrieben, sie

*) Zur Zeit der Bevolution 1905/06 mufite die Her-
stellung von Verzinnungsblech aufgegeben werden, weil
es unmdoglich war, die erforderliche Ordnung und Sauber-
keit in einem Zentrum der revolutiondren Bewegung ohno
bestdndige Gefahr fur das Ueberwachungspersonal durch-
zusetzen. Das Walzwerk von Goujon, Moskau, hat far
die WeiBbleohgoriste die vollen Mannschaften aus Sid-
Wales bezogen.

Die einmalige Vermigensabgabe.
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haben einfache Stander mit zwei Stellschrauben und
weder an der Ober- noch Unterwalze Seitenlager.
Die Walzenlange 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 hdrnerartige Ansétze angegossen (vgl. Abb. 15),
die zu beiden Enden des Zapfens an demselben her-
untergreifen; durch dieses einfache Mittel wird das
strengflissige Fett gut am oberen Zapfen gehalten,
es bildet sich eine Art Bolle aus Fett, die sich be-
standig am Zapfen abwickelt. Die lblichen Formate
der Verzinnungsbleche werden in vier Stichen poliert;
solche von 2x1 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-
saumt, nicht in einzelnen Tafeln, und zwar wird nur
an Anschlagen, nicht mit Anzeichnen, geschnitten;
zum Losmachen werden die Ublichen S&bel benutzt.
Bei den VergréRerungen und Umbauten wurden die
Scheren entsprechend vermehrt und in Anbauten
hinter die Walzenstraflen verlegt. (Forts, folgt.)

Die einmalige Vermbgensabgabe.

Von Dr. W. Lohmann

I |ie Deckung unserer 6ffentlichen Geldlasten wird
eine unserer wichtigsten Aufgaben nach gliick-
lich erreichtem Frieden sein. Denn die Verzinsung
unserer Kriegsanleihen allein schon zwingt zu Mak-
nahmen, die, wie sie auch gestaltet sein mdgen, zu
den schwersten Eingriffen, in die Volkswirtschaft
fuhren mussen. Um so mehr besteht AnlaB, den
Weg zu wahlen, der der Privatwirtschaft die ge-
ringsten Hemmnisse auferlegt, da die Erhéhung der
schopferischen Kraft unserer Volkswirtschaft, die
Verstarkung unseres Volkseinkommens und -Ver-
mdogens Anfang und Ende unserer Staatskunst nach
dem Kriege sein muf3. Das alles ermdglicht Uber-
haupt erst die allméhliche Gesundung unseres Beichs-
haushalts.

Die Plane, die von den verschiedensten Seiten
fur die Lastendeckung nach dem Kriege aufgestellt
worden sind, bringen nun auch zum Teil den Vor-
schlag, unsere Beichsschulden in groBem Umfange
durch eine einmalige Vermdgensabgabe zu decken,
d. h., genauer ausgedriickt, einen erheblichen Teil
des Privatvermdgens — je nach GroRe etwa bis zu
30 oder 40 % — zugunsten des Beiche3 zu beschlag-
nahmen. Man wirde dann in der Lage sein, mit
einem Schlage einen groRen Teil (etwa bis zu 50 Milli-
arden Ji) unserer Kriegsschulden abzustoRen und so
unseren jahrlichen Beichshaushalt wesentlich zu ent-
lasten. Dieser Plan hat von vornherein etwas Be-
stechendes und Verfihrerisches, was je nach der
Gite des Gedankens nitzlich oder gefahrlich s.ein
kann.

in Dusseldorf.

Die einmalige Vermdogensabgabe ist besonders
eingehend im Verein fur Sozialpolitikl) behandelt
worden, der den ein ganzes Bindel wirtschafts-
politischer Fragen einschlieBenden Plan einer sach-
lich-gelehrten Prifung unterworfen hat, im Gegen-
satz zu manchen anderen Schriften, die weniger un-
befangen sich mit ihm befassen. Aber zu den
exakten Wissenschaften gehdren die Staatswissen-
schaften nicht.  Gewisse unvermeidbare Voraus-
setzungen fihren deshalb selbst bei genauester Sach-
kenntnis zu abweichenden Schlissen; auferdem
unterliegen die einzelnen Beweisgriinde der ver-
schiedenartigsten Bewertung, und nicht immer ist
eine gleichmaRige Kenntnis aller einschlagigen 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 fur Sozialpolitik eine vollkommene
Klarung nicht gebracht haben, wird es nétig sein,
daB sich fdie Manner des praktischen Wirtschafts-

1) Sohriften dos Vereins fur Sozialpolitik. 156. Band:
Die Neuordnung der deutschen Finanzwirtschaft. Heraus-
gegeben von Dr. Heinrioh HerkneT. (I. Teil mit Bei-
trdgen von Carl Diehl, Heinrioh Dietzel, Eberhard Got-
hoim, Walther Lotz, Paul Mombert und Felix Somary. —
Il. Teil mit Beitrdgen von Gustav Cohn, Franz Eulenburg,
Adolf Giuanther, Paul Homburger, Edgar .Taffe, Otto
Most, Otto Schwarz und Georg Strutz. — HI. Teil Aus-
sprache in der Sitzung des Ausschusses am 17. April
1918 zu Berlin.) Miunchen: Duncker & Humblot 1918.
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lebens mehr mit diesem &uRerst wichtigen Gegen-
stand beschéaftigen. Zu diesem Zwecke sollen die
verschiedenen Grinde fur oder gegen die Abgabe
unter besonderer Betonung der in volkswirtschaft-
licher Hinsicht vorwaltenden Bedenken nachstehend
kurz erdrtert werden.

Die Hauptfrage bei der Beurteilung der Zweck-
mafigkeit der einmaligen Abgabe muB selbstver-
standlich sein: Wie wirkt die Abgabe im allgemeinen
aufunser Wirtschaftsleben ein, und schadigt sie seine
Erzeugungsgrundlage? Zweifellos kdnnen die weg-
genommenen Vermadgensteile nicht mehr schépferisch
tatig sein. Es ist ein Unterschied, ob der Steuer-
pflichtige sein Vermdgen arbeiten lassen und dann
auch entsprechende Steuern zahlen kann, oder ob
das Vermdgen zum Teil verschwindet, selbst wenn
der Besitzer damit regelmaRiger Steuerzahlung ent-
hoben ware. Das bedeutet privat- und volkswirt-
schaftlich, daB die schaffenden Krafte gemindert
werden, bedeutet vom Standpunkte des Steuern
heischenden Staates, dal der bereits weggesteuerte
Vermdgensteil nicht nur als solcher — was letzten
Endes gleichgiltig ware —, sondern auch mit den
Ergebnissen seiner Schaffenskraft fir die Be-
steuerung durch Beicb, Staat und Gemeinde nicht
mehr in Betracht kommt. Mag das fur das Beich
zunachst nicht so sehr ins Gewicht fallen, fur die
Einzelstaaten und Gemeinden ist das von groRter
Wichtigkeit, nicht minder fur die Volkswirtschaft
und somit schlie3lich doch auch wieder fur das Beich,
da e3 unwirtschaftlich erscheinen mufR}, der Volks-
wirtschaft Kapitalien, die sich beispielsweise mit
10 % verzinsen, zu entziehen, um eine 0zinsige
Reichsschuld zu tilgen. Das will offenbar auch
Homburgerl sagen, wenn er feststellt, dal heute
der ubliche DarlehenszinsfuB tber 5 % liegt, und
daran anknupft:

»Ein derartiger Darlehonszinsfull hat aber eine héhere
Rentabilitdt der produktiv arbeitenden Kapitalien, zum
mindesten de$ groBeren Teiles dorselben, zur Voraus-
setzung, sonst ware er nicht ertréaglich.”

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

Es ist unvermeidbar, daB zahlreiche Steuer-
pflichtige, z. B. Landwirte und Fabrikbesitzer, das
Steuerkapital zu einem hdheren ZinsfuR als 5 %
aufnehmen muften, soweit sie flussige Mittel nicht
besitzen. Denn e3 ist eine unzutreffende Voraus-
setzung, daB die Gberwiegende Mehrzahl der Steuer-
pflichtigen Kriegsanleihe oder fliissige Mittel in an-
derer Form verfiligbar habe. Zu welchen Folgerungen
diese unbestreitbar richtige Erkenntnis fihren muB,
zeigen die verschiedenen Plane zur Errichtung von
Anstalten, die fur die Hunderttausende von Grund-
besitzern und Gewerbetreibenden auf der Grundlage
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ihres beweglichen und unbeweglichen Bealbesitzes
die Bereitstellung des Geldes fiir die Vermdgens-
abgabe zu vermitteln hatten. So schldgt Somaryl)
zu diesem Zwecke fiur die Landwirtschaft eine
,»Grundschuldbank® und fur 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
wirden dann gegen Kriegsanleihe umzutauschen sein.
Somary verspricht sich von dieser MaRregel

,»dio Steigerung der Produktivitdt duroh die teil-
weise Aonderung der landwirtschaftlichen Eigentums-
verhaltnisse, den teilweisen staatliohon Forstbetrieb und
dio Erleichterung gewerblicher Monopole; die Riick-
stauung der Goldinflation durch Verwendung dos be-
zahlten Bargeldes zur Einlésung der im Bankenbesitz’
befindlichen Schatzsolioine und Ruckzahlung der kurz-
fristigen Bankschulden des Reiches; die Kapitalibor-
tragung von Privaten anldas Reich auer durch Abgabe
der Kriegsanleihen hauptséchlich durch dio von den
boiden nationalen Banken durohzufiihronden Tausch-
operationon von Kriegsanleihe gegen private Schuld-
verschreibungen. Die Aktion muRte so vorbereitet sein,
daB sie mdglichst bald nach FriedonsschluB in Angriff
genommen worden kann.*

Die Pfandbriefe und Schuldverschreibungen"wiir-
den'natirlich auf den Markt geworfen werden und
liler Abnehmer finden missen. Ob diese ungeheuer-
lichen Unternehmungen maéglich und Gberhaupt wirk-
sam sind, muB fuglich bezweifelt werden. Die MaR-
nahme birgt aulRerdem eine ganze Fille von Ver-
suchen in sich, fur deren Ausfliihrung nicht gerade
eine so ernste steuerliche MalRnahme, die geeignete
Gelegenheit sein dirfte. *

Ich stelle dem gegeniiber, was Prof. Dietzel?
von der Beeinflussung des Wirtschaftslebens durch
die einmalige Vermdgensabgabe sagt, indem er davon
ausgeht, daB das Beich, damit es den ganzen Tilgungs-
betrag, beispielsweise 50 Milliarden sc, in die Hand
bekdame, zum Biickkauf von Kriegsanleihe (fir die
eine Kiundigung vor 1924 ausgeschlossen ist) bis zu
der Hohe gezwungen wére, die ihm nicht in Form
von Kriegsanleihe in Zahlung gegeben wirde:

,Deshalb greift nun zundohst Kurshausse fur dies
fuhrende Wertpapier Platz. Weiter aber greift — die,
von denen das Reich zuriokkauft (d. h. die Pfliohtigcn,
welche mehr als 20 % in Kriegstiteln angelegt haben,
davon also naoh Glattstellung ihres Steuersolls nooh
Ubrig behalten), mussen ja den Erlés reinvestieren —
Kurshausse Platz fur die von den Exglaubigern bevor-
zugten Effektensorten.

SohlieRRlioh: sobald die .Kurshausse dieser Surrogate
der Kriegstitel den Punkt erreioht hat, wo sie abschreokend
wirkt, begibt sieh der Rest der durch den Ruokkauf
freigesetzten Milliarden auf die Suohe naoh sonstigen
Anlagemdogliohkeitcn, vor allem naoh Darlehen. Ein
gewaltiges Angebot von Lcihgeld macht sich geltend,
wéhrend gleichzeitig gewaltige Nachfrago naoh Leihgeld
horrsoht, ausgehend von der Masse der Pflichtigen, welche
ihr Steuersoll nicht, wenigstens nicht voll, durch Iu-
zahlunggabe von Kriogstitoln begleichen kann und, be-
hufs Aufbringung des Steuersolls, den Weg der Verschul-
dung dem der VerauBerungvon Vermdégensstiieken vorzieht.

>)a. a. 0., I. Teil, S. 92 u. 94.
a. a. 0., I. Teil, S. 120.
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Also, leime die Tilgungssteuor, so gébe es einerseits
ein tolles Treiben an dor Borse, woit toller als 1871/3, wo
ja auoh,eine Entsohuldungsaktion und ein ProzeRR dor
Reinvestition sioh abspielto — wo aber nur eine vor-
gloiohsweise winzige Kriegsschuld cingelést wurde und
die Anlagon des Roiohos (Erwerb von Wertpapieren fir
don Invalidenfonds usw.) sioh in ganz besohoidonen Gren-
zen hielten. Welch ungehouero ,,Sturmflut” jotzt auf-
sohdumen wiurde, ist schwer vorstellbar.

Und anderseits gabe es ein heiBes Ringen zwisohen
oinigen Tausondon von Exglaubigern, welche soundso viel
Milliarden verborgen, und Hunderttausenden von Steuer-
zahlern. welohe borgen missen. Eine Schlacht auf dom
Felde dos Kredits, wio noch keine da war.”

Wenn diese Darstellung -damit bekampft wird)
daRB zahlreiche Leute Kriegsanleihe kaufen, um damit
ihre Steuer zu bezahlen, auf der anderen Seite aber
zahlreiche Verkaufer von Kriegsanleihe auftreten, die
weit groBere Betrdge an dieser Besitzen,- als sie
zur Zahlung der Steuer benétigen, so klingt diese
Beweisfiihrung nicht (berzeugend, ist offenbar In
ihrer ersten Voraussetzung auch geradezu falsch.
Es kann als einwandfrei festgestellt angenommen
werden, daB die einmalige Vermdogensabgabe 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 herbeifihren wiirde. Nicht genug damit,
wird diese Verschiebung voraussichtlich Wirtschafts-
storungen grofRten Umfanges hervorrufen.

Unsere Volkswirtschaft wird nach dem Kriege
das groRte Bestreben haben, daB sich das Ausland
mit Kapitalien bei uns beteiligt, schon deshalb,
weil jede Kapitaloinwanderung unsere Wahrung ver-
bessern muf3; denn sie wirkt zuerst wie eine ""Waren-
ausfuhr, die Forderungen an das Ausland begriindet.
Ob diese Kapitaleinwanderung nach dem Kriege
groRen Umfang annehmen wird, 1aft sich nattrlich
nicht voraussehen. Wold laRt sich voraussehen, dal
eine teilweise Vermogensbeschlagnahxhe die Kapital-
cinwanderung von vornherein abschrecken muf3. Dio
Vermogensabgabe wird weiter dazu fihren, daf das
unter Umstdnden vorhandene Bestreben de3 Aus-
landes, deutsche Wertpapiere, insbesondere Kriegs-
anleihen, zu kaufen, das wiederum von uns aus
Grunden der Zahlungsbilanz nur geférdert werden

. muB, stark gehemmt -werden wiirde. Strutzl) fuhrt
diesen Gedanken naher aus, indem er sagt:

»Die Inanspruchnahme eines erhoblicher, Teiles aller
Einzelvormdgen durch das Reich wiirde eine solche weitere
Verwirrung in unser ohnehin sohon erschittertes und in
Unordnung geratenes Wirtschaftsleben zu bringen drohen,
daB dio Neigung, sein Vermdgen ihm anzuvortrauen, auf
lange Zeit beeintrachtigt werden wirde. Wenn uberdies
ein Staat innerhalb von wenigen Jahren so, wio das Roioh
erst duroh don Wehrbeitrag, dann durch dio erste Kriegs-
steuer, ,dann durch don Kriegsstcuerzusoblag, kinftig
duroh die zwoito Kriegssteuer und endlich gar noch durch
eine allgomeino offektivo Vermdgenssteuer, funfmal zur
Besteuerung der Vermdgenssubstanz greift, dann bleibt
das Vertrauen, daR sieh das nicht auoh in Zukunft bei
Einanzkrisen wiederholen wird, nicht mehr grofl und wirde
noch mehr schwinden, wenn im Reichstage gegenuber
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einer Regierungsvorlage oinor einmaligen Vermdgenssteuer
Versoharfungstendenzen selbst nioht dio Mehrheit, son-
dern auoh nur eino erhebliche Minderheit fanden.*

Die Abgabe wirde auBerdem voraussichtlich die
KapitalauaWanderung in erheblichstem MalRe for-
dern. Man denke nicht, dal 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, daB bis zur endgiltigen Einziehung
der Vermodgensabgabe durch das Reich die
Devisenordnimg mit strengster Ausfihrung, auf-
rechterhalten wiirde. ,Man stelle sich jedoch die
Folgen vor, die das auf das Ubrige "Wirtschaftsleben
in Friedenszeiten austben muR, insbesondere da
diese ,,Grenzsperre* ohne Beaufsichtigung des ge-
samten Auslandspostverkohrs nicht durchfihrbar
ist. Es ist weiter zu beachten, daR die Kapital-
einwnndening und unsere Ausfuhr an Wertpapieren
verhindert und die Kapitalauswanderung gefordert
wirde durch eine Ueberwachung der Depositen,
offenen und geschlossenen Depots der Banken. Es
wird von fast allen Finanzpolitikern betont, daB fir
eine einmalige Vermogensabgabe die Offenlegung
samtlicher Bankdepots erste Voraussetzung ihrer
Durchfiihrbarkeit und Ergiebigkeit und besonders
ihrer gerechten Verteilung sein mifte. Ich kann
nur, wenn unseren Banken die Mdglichkeit, weiter-
zuarbeiten, bleiben soll, Gberhaupt nicht denken,
daB dieser jSchritt gewagt werden darf.

Die einmalige Abgabe bedeutet ferner eine Be-
lastung der gegenwartigen Volkswirtschaft, die ohne-
hin durch den Krieg stark gelitteh hat, zugunsten der
ferneren Zukunft, die voraussichtlich -wieder leistungs-
fahiger sein wird. Sie bedeutet eine Schutzsteuerl) zu-
gunsten der Betriebe, die erst nach Auferlegung der
Abgabe entstehen, wie Uberhaupt eine Entlastung
der spater erworbenen Vermdgen. Eine Steuer von
derartiger Hohe aber aufzuerlegen, die in sich un-
gerecht ist, kann selbst mit dem Wesen der
einmaligen Abgabe als eines ,heroischen Opfers*
nicht begrindet werden, zumal dann nicht, wenn
noch so vieles andere dagegen spricht.

Es ist auch schon haufig und mit Recht darauf
hingewesen worden, da man selbst bei der gewdhn-
lichen Einkommens- und Vermdgensveranlagung Un-
gleichméaBigkeiten nicht vermeiden kann. Sie er-
geben sieh ohne weiteres aus den einzelstaatlichcn
Verschiedenheiten der Veranlagungsart, aua der
Schwierigkeit der Vermdgensschatzung Uberhaupt,
besonders des Realbesitzes, und aus der Schwierig-
keit der Aufsteilung von Veranlagungsgrundsatzen,
die in der Praxis einheitlich durchgefihrt werden.
Diese Ungleichheiten missen ins Ungeheuerliche
wachsen, wenn eine Vermdgensabgabe grofle Teile
des Vermdogens in Anspruch nimmt. Es tritt hinzu,
daB die Vermogensfeststeilung an einem bestimmten
Stichtage, dessen Wahl notwendigerweise mehr oder
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weniger willkdrlich sein wird, erfolgen mu und so
natirlich in vielen Fallen zu Schatzungen fihrt, die
von dem inneren wirklichen Werte erheblich ab-
weichen, besonders dann, wenn ein Vermodgensgegen-
stand an sich schon starken Wertschwankungen aus-
gesetzt ist. Das Wesen der einmaligen Abgabe
1alRt aber eine spatere Berichtigung nicht mehr zu.
Das alles wiirde jedenfalls dagegen sprechen, die
Abgabe sogleich nach Friedensschluf? aufzuerlegen,
da die wirtschaftlichen Guter aller Art zu einer
gewissen W ertbestandigkeit erst lange Zeit nach
FriedensschluB zuriickgekehrt sein werden. Damit
wuirde aber die Begriindung wegfallen, die sich haupt-
sachlich von der Abgabe eine starke Wirkung auf
die allgemeine Preislage verspricht.  Dieser Zu-
sammenhang zwischen der Zeit der Abgabe und
ihrer Begriindung ist bisher zu wenig beachtet worden.

Die eben erwdhnte EinfluBnahme der Abgabe
auf die Preisgestaltung muR n&her behandelt werden,
weil der Preisabbau naturlich fir unsere Gesamt-
volkswirtschaft, insbesondere auch fur unseren Wett-
bewerb auf dem Weltmarkte, von gréRter Bedeutung
ist. Die Senkung der Preishéhe erwartet man von
der Abgabe deshalb, weil sie eine erhebliche Kauf-
kraftminderung des Einzelnen herbeifihren und die
Aufblahung des Geldmarktes, die sogenannte ,,In-
flation*, mindern wurde. Ein schneller Abbau der
Warenteuerung und somit auch der Arbeitsléhne soll
dann die Folge sein. Diese Wirkung verspricht man
sich insbesondere dann, wenn die Abgabe haupt-
sachlich dazu bestimmt sein wiirde, unsere schwebende
Schuld (Buchschulden desReiches bei der Reichsbank,
Notenausgabe und Bankdarlehen auf Grund der
Schatzanweisungen), die man zurzeit auf insgesamt
30 Milliarden ai beziffert, zu tilgen, da gerade sie die
Geldzeichen so sehr vermehrt habe. Die Abnahme der
Inflation wirde das Vertrauen des In- und Auslandes
zu unserer Wahrung heben, diese verbessern und
minfolge der Senkung der Arbeitsléhne 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 UeberfiuR an Geldzeichen? Die
Inflation ist zwar von grofRer Bedeutung, steht aber
erst an zweiter Stelle. Denn die Notenausgabe
palt sich in erster Linie dem Bedarf 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, dall die Kaufkraft gerade in den Schichten
am meisten gestiegen ist, die vorwiegend fir eine
Vermdgensabgabe in Betracht kommen. Weit stérker
hat die Kaufkraft auf den Wert der Ware und des
Geldes cingewirkt in den unteren Schichten, bei
denen durchweg eine Einkommensvermehrung und
damit eine Kaufkrafterhéhung als M assenerschei-
nung festzustellen ist. Eine teilweise Vermdogens-

Die einmalige Vermbgensabgabe.
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wegnahme kdénnte also in groBem Umfange auf die
Preishohe 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 wiirde auflerdem die
auf dem Markte befindlichen Nennwerte, insbe-
sondere Kriegsanleihen, nur wenig mindern, da man
es nicht wird verhindern kénnen, daf ein grofRer
Teil der Vermdgensabgabe in Kriegsanleihe gezahlt
wird. Diese aber wird, um die Tilgung der schwe-
benden Schuld aucli tatsédchlich bewirken zu kénnen,
wieder in den Verkehr zurilckfiieBen mussen. Es
fragt sich, ob fir die Ablésung der schwebenden
Schuld, deren Tilgung zweckmaRig erscheinen mag,
nicht ein anderer Weg gegeben ist als der der
Vermogensabgabe, gegen die, wie wir gesehen haben,
so auBerordentlich vieles spricht.

Auch den Stand unserer Wahrung wird die ein-
malige Abgabe kaum merklich bessern. Infolge
der groBen Verwirrung, die die Abgabe hervor-
rufen wirde, kénnte leicht das Gegenteil eintreten.
Wenn wir durch regelmaRige Zinszahlung und
Schuldentilgung unsere Geldverhéltnisse in Ordnung
zu bringen und zu halten verstehen, so wird das
zum mindesten ebenso vertrauenerweckend auf
das Ausland einwirken.

Auf den Zusammenhang zwischen der einmaligen
Abgabe und der Bevdlkerungsfrage will ich nicht
nadher eingehen, obwohl die Befiirchtung, daB die
Wegnahme eines grofRen Vermigensteiles Ehe-
schlieBungen verzégern und Familienvermehrung
verhindern mdchte, nicht leicht zu nehmen ist.

Eingehender ist jedoch die Frage zu prifen, die
bei der Héhe der Abgabe keineswegs eine rein finanz-
technische ist, wie die Vermdgensabgabe zu staffeln
ware. Es liegt nahe, daB dies zu den gréf3ten Schwie-
rigkeiten filhren muf3 und auch zu den gréRten Will-
kirlichkeiten, da man in der Praxis mit dem Ver-
maogensbegriff an sieh nicht auskommt, sondern die
verschiedensten Erscheinungsformen des arbeitenden
Kapitals, das durchaus nicht jeden Eingriff vertragt,
bericksichtigen und gegeneinander abwagen muB.
Wenn es sich lediglich um Rentnerkapital handelte,
wirde die Frage einfach sein. Aber auch dort
muB vieles bertcksichtigt werden, was bei einer
niedrigen Abgabe nicht so wichtig, bei einer derart
hohen Abgabe aber von ungeheuerer Bedeutung ist.
AuBerdem liegt die groRe Gefahr vor, da man im
Reichstage mit Rucksicht auf die groBe Masse zu
Staffelungen gelangt, die wirklich eine Umwertung
aller Werte herbeifihren konnte.

Die Verbindung der Vermdgensabgabe mit wirt-
schaftspolitisehen, besonders landwirtschafts- und
sozialpolitischen, Fragen wird schon eingehend er-
drtert. Es istsogar der Vorschlagl) gemacht worden,
das Reich auf dem Wege Uber die Vermdgensabgabe
am industriellen und landwirtschaftlichen Guter-

1) Biud. Goldsoheid: Staatskapitalismus undStaat»-
sozialismus. Wien: Anzengruber-Verlag 1917.
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besitz zu beteiligen und so allméahlich unsere Volks-
wirtschaft in den sozialistischen Zukunftsstaat hin-
Uberzufuhren. Dal diese Verquickung zu volks-
wirtschaftlich schadlichen Versuchen fiihren muf,
denen unsere Volkswirtschaft gerade in der Zeit nach
dem Kriege unméglich ausgesetzt werden darf, be-
darf nicht der Erérterung.

Mit der ldngeren Dauer de3 Krieges und den
stdndig wachsenden Kriegskosten mufl die einmalige
Abgabe an Bedeutung verlieren, da sie nur einen
verhéaltnisméRig kleinen Teil der Reichsschuld ab-

Umschau.
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zubirden imstande ware. Da somit der Ge-
samthaushalt des Reiches keine sehr wesentliche
Entlastung erfihre, wirden den Steuerpflichtigen
fortlaufende Reiehsstenem nur in geringem Male
erspart werden. Die Frage liegt deshalb nahe, ob
es wirtschaftlich gehandelt ware, von dem leben-
digen Koérper der Volkswirtschaft so groRe Kapital-
teile abzutrennen — die auRerdem fiir den Wieder-
aufbau der Wirtschaft so dringend bendtigt wer-
den —, um einen derart eng begrenzten Nutzen zu
erzielen.

Umschawu.

Das Hangen der Gichten, Gasexplosionen und Durchbriiche
beim Hochofen

behandelt F. H. W illcox1) in einer ausfiuhrlichen Ab-
handlung, die trotz ihres amerikanischen Zusohnittes
auoh fur uns manoh beachtenswerten Fingerzeig gibt.

Beim Hé&angen der Gichten wird unterschieden
zwisohen dem Héangen im Sohaoht und dem in der Bast.
Zur Erklarung des Sohaohthadngcns wird zunédobst die
Kolilenstoffabsoheidung hcrangezogon. Gegen deren Wir-
kung wird geltend gomaoht, dal3, obwohl heim Rutsohon des
Ofens meistens groBe Kohlenmengen durch Auswerfen
ontfernt werden, das Hangen trotzdem sofort wieder und
vielfach in nooh hoherem Male eintritt als vorher, daB dio
Kohlenstoffabscheidung vielleicht mehr eine Folge als dio
Ursaohe des Hangens sei. Anderseits ist ein moohanisohes
Fcstsetzen dor Beschickung, besonders bei sehr feinem
Méllor, deshalb donkbar, weil die Beschiokungssdulo in
der Mitte sohnoller geht als in dor Ndhe des Mauerwerkes
und weil sioh so Erzstaub und Koksklein leichter an den
Wanden festsetzen kdnnen. Willoox ist der Meinung,
daB meistens das gemeinsame Auftreten beider Mdoglich-
keiten das H&ngen verursacht. Ungleiche Gichten und
deren sohlechte Verteilung kénnen, besonders wenn grob-
stickige und leiohtreduzierhare feine Erzo zusammen
aufgegebon werden, an einzelnen Stellen im Schacht tber-
méRige Kohlenstoffabscheidungen zur Eolgo haben, dio
genugen, um unter Umstadnden auf dio bonaohbarten Teile
dor Beschickung einen Druck auszuiben und sie so weit
zusammenzupressen, dal das Hangen der Gichten ein-
goleitot wird. Unterstiitzend wirken hierbei Verwerfungen
im Mauorwerk. Merkwirdigerweise wird das Oberfeuer
nioht zur Erklarung des Héngens herangezogen.

Das Rutschen des Ofens wird nur in seltenen Eallen
als plétzlicher Niederbruch des ganzen Gewdlbes erfolgen.
In den meisten Fallen wird ein stiokweises Einbreohen
erfolgen, wobei dann die unter dem Gewdlbe zusammen-
gopreBto Gasmenge auoh einseitig entweicht und auf
dieser Seito bo viel vom Mbdallor mitnimmt, daB cs aus-
sieht, als sei dor Ofen schief gegangen. Geht das Gewdlbo
geschlossen nieder, so finden die Gase zundohst keinen
Ausweg; sio werden zusammongeprelt, um dann mit um
so groBerer Gewalt zu ontweiohen.

Hé&angt der Ofen in der Rast, so zeigt sioh
dies meistens an duroh Elammenbildung um die Formen
herum und an undichten Stellen der Disenstéocko. Eine
dumpfe Erschiutterung in den unteron Teilen des Ofens
und zuweilen auch ein mehr odor weniger heftiger Gas-
austritt an der Gioht zeigt das Rutsohen des Ofens,an.
Die eingesohtossenon Gase gehen teilweise duroh die Be-
schickung, zum andern Teil werden sic in dio Disonstdoke
und die Windleitung geprof3t, dio damit als Puffer wirken
und starkero Ausbrioho an der Gioht verhindern. Im
Gegensatz zum Schaohthiingen steht das Gewdlbe in der
Rast uUber einem sioh naoh unten verjungenden Raum,
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so daB es fester steht und auch nur einem entsprechend
hohen Druck weicht. Rast und Gestell werden beim
Niederbrechen der Beschickung in so hohem MaRe be-
ansprucht, daB die Rast in vielen Fallen beschadigt oder
vollig zerstdrt wird. Als Ursachen des Rasthéngens sind
zu geringe Windmenge und sohleahte Windverteilung an-
zusprechen, deren EinfluR auf don Ofengang hinreichend
bekannt ist.

SchlieBlich werden M ittel angegeben zur Herbei-
fuhrung des Rutsohens. Das Stauchen des Ofens,
dio Anwendung und Wirkung kalten Windes und ver-
minderter Pressung und dio zweckmé&fRige gemeinschaft-
liche Anwendung dieser MaRregeln werden besprochen.
Das Stehenlassen des Ofens ohne Wind soll nioht zweck-
maRig sein, dagegen wird als bewahrtes Mittel, den Ofen
wieder in Gang zu bringen, empfohlen, voribergehend
den Goblasemaschinen den héohstmdgliohen Winddruck
zu goben, um so das Gewdlbe im Ofen gewissermaRen
durohzublasen.

Von Gasexplosionen hdrt man trotz ihrer Haufig-
keit im Hoohofcnbetriob verhaltnisméaRig wenig, wohl aus
dom Grunde, weil vielfach Fahrlassigkeit und Unacht-
samkeit in der Bedienung sohuld daran sind. GrofRte
Vorsicht wird beim Umsetzen der Winderhitzer auf Gas
und beim Anzinden desselben empfohlen und nach-
dricklichst auf die Wichtigkeit gut gesohulter Apparate-
waérter hingewiesen.

Explosionen an der Gicht und in don Gasleitungen still
stehender Oefen sollen auf Kohlenstoffablagorungen im
Schacht zuriokzufuhren sein, die hei Berihrung mit Luft
zur Funken- und Flammeribildung neigen und so das
sioh an der Gioht und in den Gasleitungen allmé&hlich)
ansammelnde explosible Gas-Luft-Gemisch entziinden. Ein
bewdhrtes Mittel zur Verhinderung von Gasexplosionen
bei Stillstinden von langerer Dauer ist das Einblasen,
von Wasserdampf in Gasleitung und Staubséoke, eia
Verfahren, das sioh J. W. Dougherty im Jahre 1905
patentieren lieR3.

Die an manchen Stellen beim Wiederanblasen von
Oefen naoh Stillstdnden beobachteten Explosionen sollen
sioh naoh Ansioht amerikanischer Hoohofenleute durch
eine Art Selbstentzindung des tUberall in der Beschickung
verteilten feinsten Staubes von Erz und Koks erklaren,
sobald er mit heiBem Wind in Berihrung kommt. Des-
halb wird es als zweckmaRig empfohlen, beim Anblasen
zuerst eine Zeitlang kalt zu blasen, um den Staub mdg-
lichst zu entfernen.

Da erfahrungsgemdfl beim Anblasen neuer Hocndfen
h&aufig Gasexplosionen eintreten, werden fur diesen Sorider-
fall eine ganze Reihe von allgemein bekannten und be-
wéhrten Anweisungen gegeben, ebenso fir das Ausbissen
der Oefen. Auch hierbei wird der Dampf als ebenso ein-
faches wie sicheres Mittel zur Verhinderung von Gas-
explosionen empfohlen. Hier soll er dio in Amerika mehr-
fach beobaohteten Explosionen in der Kaltwindleitung
verhiten und damit die Gebldsemaschinen vor verhangnis-
vollen Folgen schutzen.
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Durchbriioho beim Hoohofen sind mdglich in East
und Gestell. Die Bastdurohbriioho, die in den Vereinigten
Staaten viel héaufiger sind als in Deutschland, boruhon
auf dem meohanisohen Abrieb dos Mauorwerkes duroh
den Koks, der in dor Formenebeno und kurz dariber
vom Wind stédndig gegen das in der hier herrschenden
Temperatur violfaoh erweichende Mauerwerk geworfen
wird und so imstande ist, in kurzer Zeit die Bastwandung
véllig durchzufressen. Hier bietet nur ausreichende
Kihlung Schutz, wphalb auch der Anordnung der Bast
in Nordamerika die groBte,Aufmerksamkeit geschenkt
wird.

Die Hauptdurohbruohsgéfahr besteht natirlich im
Gestell. Ist dasMauonverkunterhalb der Formenkihlkasten
nicht duroh wagereoht liegende Kuhlplatten gesohutzt,
so wird auoh hier das Mauerwerk bald so weit weggefrosson,
als es nicht durch die AuBenkuhlung gesohutzt ist. Viel-
faoh genligt dann do3 Ausblasen der Schlaoke duroh die
Sohlaokonform, um die Gegend zwisohon Sohlaokonform
und Formenebeno zum Sohauplatz immerwahrender
Durohbruoho zu maohen.

Heilem Ofengang und dunnflissiger Sohlacke wider-
steht auf dio Dauer kein Stein ohne starkste Kuhlung
von auflen. Allenfalls hilft hier eine haufig beobaohtete,
auf den Steinen sieh bildende stark graphitisohe Sohioht,
die bis 70 % C enthéalt und der Schlaoke starken Wider-
stand entgegensetzt.

Als bestes Mittel, Gestolldurohbriiche zu vermeiden,
gilt der Gestellpanzer, der aber vielfach zu sohwaoh ge-
wahlt wird. Bewdhrt haben sich nur GuReisonpanzer
von etwa 150 mm Stdrke mit eingegossenen Kuhlrohren
oder StahlguRpanzer von rd. 100 mm Stdrke mit Spritz-
wasserbericselung. Vielfaoh erhalten die GufReisenpanzer
eine gewellte Oberflaohe und auoh noch Spritzwasser zur
Innenkihlung hinzu, wodurch das HéohstmaBR an Kuhl-
wirkung errcioht werden soll.  TJnerlaBlioh ist bei der-
artigen Panzern die peinliobste Ueberwachung der Kuhl-
rohro. Um Verstopfungen zu verhiten, darf nur sorg-
faltig geklartes Kuhlwassor benutzt worden. Die Bohre
muissen auBerdem in bestimmten, nioht zu weiten Zeit-
abstdndon mit hoohgepretom Wasser durohgepumpt oder
besser mit Dampf ausgeblasen werden. Grundséatzlich
mufl ein zu hohes Steigen des Boheisens und der Sohlaake
im Gestell vermieden worden, damit das Bad nioht aus
dem Bereich der Kuhlwirkung des Panzers herauskommt.
Verzdgert sioh duroh irgendeine Stérung der Abstich,
bo muB mdglichst bald langsam geblasen werden, damit
der Ofon nioht zu voll wird; gegebenenfalls muB der Ofen
stillgesetzt werden unter Offenhaltung des Sohlaoken-
loohes, was bei einzelnen Werken in den Vereinigten
Staaten immer geschieht, wenn ein Abstioh sioh um mehr
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als 40 min verzégert. SohlioBlioh werden nooh Batsohlago
erteilt Uber das Stopfen-des Stichloohes.
©ipl.-Qng. O. HohL.

"Einsatzhartung beim Bau von Eisenbahnfahrzeugen.

G. Sohulzl) gibt eine Beschreibung der Hartungs

verfahren wie sie bei der Fertigung von Teilen zu Eisen-
bahnfahrzeugen. wie Stellkeilen, Bolzen, Bremsgestangen,
Federlasohen, Federstlitzen, Schraubenmuttern, Teilen der
Sicherheitswinden, der Steuerung und des Triebwerkes
u. a. m. in Anwendung sind.

Fur dio Hartung kommt meist das bei der preuBisoh-
hessisohen Verwaltung verwendete basische Martinflu3-
eisen mit hochstens 0,12 % C in Betracht. Dio Werk-
stiioke werden in der Ublichen Woise in Blecbkésten ver-
packt, wobei die zu hartenden Flaohen mit dem Héarte-
mittel in inniger Berihrung stehen. Dio luftdicht ver-
schlossenen Kaéasten werden in Muffeléfen je nach der
beabsichtigten Starke der Harteschicht 10 bis 18 st lang
einer Temperatur von 900 bis 10000 ausgesetzt. Als
Hartemittel sind Holzkohle, Knoohenmehl, Lederabfélle,
Sé&gespdne, Bariumkarbonat, Blutlaugensalz sowie.das im
Handel erhéltliche Zementin im Gebrauoli.

Werksticke, die nur zum Teil zu harten sind, werden
so eingepaokt, daR nur die zu héartenden Flachen der
Wirkung des Hartemittels ausgesetzt sind, die Ubrigen
Teile werden duroh geeignete Ummantelung, wie Auf-
ziehen von Bichsen, Einmauerung usw. vor Zementation
gesohiitzt. Gegebenenfalls 148t man diese Teile aus den
Gluhkaston herausragen und sohutzt sio vor Zunderung
durch Bleohhauben.

Nach beendigter Erhitzung wird das Einsatzgut aus-
gepaokt, mit Drahtbirsten gereinigt und bei guter Bot-
glut in kaltem Wasser abgelésoht. Durch dieso Arbeits-
weise wird die AuBonsohioht des Materiales zwar sehr hart,
aber auBerdem infolge der langen Erhitzung sehr grob-
kornig und spréde. Die Beschaffenheit der Harieschioht
wird daduroh wesentlich verbesserl, daR man das Einsatz-
gut erst erkalten 1aBt, aus der Packung herausnimmt,
dann auf etwa 800 Owiedererhitzt und absohreokt. Dieses
Verfahren hat ein feines Kom und eine erhdhte Zahigkeit
der gehéarteten Zone zur Folge. Seine Wirkung wird bei
besonders wiohtigen Teilen der Steuerung und des Trieb-
werkes von Lokomotiven duroh mehrmalige Wieder-
holung gesteigert. Die Dauer der Wiedorerhitzung be-
tragt je nach dem Querschnitt des Werkstuokes 15 bis
90 min. Dio lange zu erhitzenden Teile, wie Kurbel-
zapfen und Kurbeln, werden zum Sohutze gegen Ab-
zundem mit einer dinnen Schicht Hartepulver in einer
Asbesthillo umgeben. P. Bardenheuer.

1) Organ 1918, 15. Juni, S. 188/92.

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.
[(SchloB von Selte"1091)
W alter Bosenhainfund D. Hanson beriohteten
[Gber eine Ursache des Versagens eines Kesselbleches,

das im letzten Teile der Bearbeitung beim Biegen
in der Werkstatt gesprungen war. Es handelt sieh an-
scheinend um die Bohrplatte eines Stoilrohrkessols von
445 mm Starke in den Abmessungon 3360 X 1320 mm
die bei 3360 mm Seitonlédnge auf einon Badius von 425 mm
gebogen wurde. Das unter ziemlioh strengen Qualitats-
bedingungen angefertigte Blech sprang naoh Beendigung
der Biegearbeit beim Biohten der Lé&ngskanten. Die
Lage des Sprunges ist aus Abb. 1 ersiohtlioh. Dio Platte
war auf kaltem Wege in verschiedenen Arbeitsvorgéngen
gebogen und dazwischen wiederholt ausgegliht worden.

Das gesprungene Stick wurde auf chemischem,
mechanischem und metallographisohem Wege untersucht,
wobei sich folgendes ergab:

Chemisoho Untersuchung.

Kohlenstoff. . 0,16 % Mangan . 0,623 %
£ Silizium 0,079 % Nickel . 0,10 %
i Schwefel. . 0,030% Chrom
I Phosphor. . 0,048%

Die Analyse zeigt auBer dem wohl zufalligen Nickel-
Gehalt niohts Auffallendes und stellt ein halbweiohcs
FluBeisen von vorziglicher Beschaffenheit dar.
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Meohanisohe Untersuchung.

Der Auflen- und Innenflaahe des Mantelbleches
entnommene Zerreilproben ergaben, in MillimetermaR
umgoroohnet, die in Zahlentafel 1 verzoiohneten Werto:

Zahlentafel 1,

Anlicferungszustand

Bezeichnung:

AUB Fachvereinin.

Probeorgebnisso dos Fehlerbloches.
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staatlich vereinbarten Abmessungen von 10 X 10 mm
Quersohnitt und 53,5 mm Lé&nge mit einem runden Kerb
von "/3mm Radius auf der Mitto. Die Sohlagwerte
betrugen 0,84, 0,88, 0,66, 1,08, 0,86, 1,20, im Mittel
0,92 kg/gom, stellen also ungewdéhnlich niedrige Werte
dar, wenn man bedenkt, daR
derartiges Kessolblech eine
Sohlagarboit von mindestens
9 bis 11 kg aushalten soll.
Da man dies unginstige Er-

Proben gegliht

AuBenseite  Innenseite bei 550" bei 900 gebnisauf den Einflu innerer
Probendurolimesser 9,5 9,5 9,5 9,5 Spannungen ZUFUCkZufuhr_On
Quersohnitt ... gqom 0,713 0,713 0,713 0,713 versucht war, so wurde eine
Elastizitatsgrenze . kg/qmm 22,4 17,7 243 28,8 zweite Reihe von Sohlag-
Streckgrenze .. . » 28,8 25,4 295 302 proben aus emem eine halbe
Bruohgrenze . > 42,4 43,0 43,5 44.0 St}mde lang bEIH 5500 ge-
Elastizitatsmodul . kg/qom 2,1 .10 2,1.10° 2,14 .10c 212 . 10e gluhteq Platten_stuok heraus-
Kontraktion. g 6w wms 422 Tie Werts: 210, 286, 260,
Kontraktion ... /' 59,6 61,7 59,1 62,5 336, 352, 192, im Mittel

2,90 kg/gom.

Die aus dem Bloch im Anlieferungszustando ent-
nommenen Proben zeigen, abgesehen von dom verhéltnis-
maéaRig groRen Abstand zwischen Elastizitats- und Streok-
grenzo, niohts AuBergewdhnliches. Um den EinfluR etwa
vorhandener innerer Spannungen zu beseitigen, wurde
ein Stuck dor Platte bei 5500 30 min lang gegliht
(Spalte 3). Auch hierbei ist der Abstand nooh einiger-
maBen groB. Zur woiteron Aufklarung dieses Verhaltens
und zur Ermittelung der Uberhaupt erreichbaren besten
Guteziffem wurde nooh ein weiteres Stick bei 9000
gegliht und an dor Luft abgekihlt. Hierduroh ist die
Elastizitatsgrenze hart an die Streckgrenze herangoriiokt,
diese selbst ist ebenso wio die Dehnung héher geworden,
wéhrend die Bruohgrenze nahezu die gleiche geblieben
ist. Das Sohaubild Abb. 2meigt die Dehnungskurven
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Abbildung 2. Dehnungsscbaubild.

derTbei 550 und 900 0 gegluhten Proben bis zur Flie-
grenze.

Da die ZerreiBproben keine bemerkenswerten Ab-
weiohungon von den gewohnten Werten ergaben, wurden
weitere Versuche mit Korbsohlagproben angestellt. Ob-
wohl man sich dartiber klar war, dall die Beanspruchung
eines Kessclbleohes unter Betriebsbedingungen und bei
der Sohlagprobe sehr vorsohieden voneinander ist, wahlte
man dooh diesen Weg, da erfahrungsgemaB FluRReisen
von geringer Kerbzéhigkeit oft unter anscheinend sta-
tisohon Bedingungen versagt. Die aufeinem Charpysohen
Probehammer untersuchten Stabohen hatten die zwisohen-

1) Bruchdehnung auf eine Kdrnerentfernuug von
33 mm = dem 3,5 faohen Durohmesser bezogen.

Obwohl dieses Ausglihen bei verhaltnisméafRig niedrigor
Temperatur durch Beseitigung der inneron Spannungen
die Kerbzahigkeit in beachtenswerter Weise heraufgosetzt
hat, so ist diese doch nooh weit von dem normalen Werte
eines Stahles derartiger Zusammensetzung entfernt. Dios
wird duroh die Sohlagziffem der bei 900 O normalisierten
Proben, namlioh 10,78 und 11,72, im Mittel 11,25 kg/qom,
bestdtigt. Das daflr benutzte Probestiick hatte ungefahr
eine Flache von 300 x 300 mm. Aus alledem geht hervor,
daB das zur Untersuchung stehende Material sich in einem
auBergewodhnlich sohleohten Zustando befand, der einer
vorausgegangenon Warme- oder mechanischen Behandlung,
oder beiden zusammen zuzuschroiben ist.

M etallographisoho Untersuchungl).

Die allgemeine mikroskopische Untersuchung ergab
auf den ersten Bliok niohts Ungewdhnliches. Bei einer
SOfachcn VergroRerung erscheint das Goflige, von der
bei Platten dieser Stérke ofters zu beobachtenden Zeilen-
struktur abgesehen, ziemlich gleiohmaRig. Bei starkerer
VergroBerung erkennt man indes, dal dio duroh Porlit-
sohniire von einander abgegrenzten Ferritbdnder aus un-
gewdhnlich groBen Kristallen zusammengesetzt sind. Die
Ursache dieses unnatirlichen Waohstumes dor Ferrit-
kristalle fihren die Verfasser mit gutem Reoht auf die
Art der Bearbeitung des Werkstickes, Kaltbiegung und
Ausglihen bei Temperaturen unterhalb des kritischen
Berelohes, zurick. Auf die allgemeinen Ausfuhrungen
Uber diesen Gegenstand soll hier vorlaufig nicht weiter
eingegangon werden, dagegen seien die zum Beweis an-
gostollten Probereihen nooh kurz besprochen. Es wurden
zunédchst zwei Reihen von Sohlagproben ongefortigt, die
wiederum der gesprungenen Platte entnommen und naoh
dor Normalisierung bei 9000 in verschiedener Weise
woiterbehandelt wurden. Dio Proben der ersten Reihe
wurden in kaltem Zustande, die der zweiten bei 600 bis
700°, also unterhalb der kritischen Punkte warm ge-
hammert, beide Arten sodann bei 6500 eine halbe Stunde
lang gegliht. Sohliffproben wurden vor und nach dem
Glahen ontnommen und ebenso Sohlagproben aus jedem
Abschnitt der Bearbeitung. Bei der kaltgehd&mmerten
Probe ist wieder ein starkes Waohstum der Ferritkristalle
eingotreten, ihre Ausdehnung reicht indes nioht an dio
des Anlieferung'szustandes heran. Das gleioho gilt far
dio warmgehdmmerto Probe, bei letzterer ist die Korb-
zahigkeit auf 1,56 kg/qgom heruntergegangen. Bei einer
dritten Probenreiho wurdb ein verschiedenes MaR von

1) Infolge technischer Schwierigkeiten verbietet sich
der Abdruck der dem Vortrage beigefigten Lichtbilder
der Aotzsohliffe. Da sie, abgesehen von einigen charak-
teristischen Merkmalen, die auch durch Beschreibung er-
lautert werden kénnen, niohts Auergewdhnliches bioten,
kann auf ihre Wiedergabe verziohtot werden.
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Kaltbearbeitung angewandt und die Probon ebenfalls bei
6500 ausgeglibt. Zum Boweis, daR nioht etwa die Gluh-
behandlung allein das Zuruokgohcn der Kerbzahigkeit
bewirkte, wurde auoh oine normalisierte Probe ohne
weitere Kaltbearbeitung dom Glihen bei 6500unterworfen.
Dio Ergebnisse diosor Reihe sind in Zahlentafel 2 zu-
sammongestellt:

versohieden be-

Zahlentafel 2. Sohlagarboit

arbeiteter Probon.

Behandlung* weise
(samtliche Proben sind bei 900° normalisiert)

Schingarbeit

kg/cma

Naoh dom Normalisieren.......... 10,46 u. 8,92
Bei 650 0 ausgogliht.....ccooniinins 9,04
Stark deformiert, boi 650 0 gegliuht 11,70
Querschnitt um 12,4 % verringert . 10,66
" 7.1 % 8,44
" 6,9 % 10,04
ft £ 119 > 8,14
. 3,0% 6,34

Die Quersohnittsverringerung wurde duroh Hcrabdricken
der Bleohstdrke unter einer sohweren hydraulisohen Presse
bow'irkt. Die wiedergegobenen Zahlenwerto sind nach
rersohiedenen Richtungen hin bemerkenswert. Starke
Kaltbearbeitung beeinfluRt danaoh die Kerbzahigkeit gar
nioht oder nur in geringem MaRe, wahrend mit abnehmen-
der Quersohnittsverringerung dio Kerbzahigkeit stark her-
abgesetzt wird. Der auf diesem Wege erhaltene Mindest-
wert von 6,34 kg/qom ist allerdings noch immer weitaus
besser als der der Probo im Anlieferungszustand oder naoh
der Bearbeitung duroh Hammern. Dabei ist schwerlich
anzunohmen, daB Hammern, so sehr es sioh von der
beim Kaltbiegen auftretenden EormVerdnderung unter-
scheidet, eine besonders einschneidende Wirkung auszu-
Uben imstande ist. Man muR sioh obon vor Augen fiuhren,
daB beim Kaltbiegen einer diokon Platte dio EormVeréande-
rung sioh in ziemlioh weiton Grenzen vollzieht und von
einem Hoohstwert an dor Oberflache bis zu einom Null-
wert auf dor neutralen Easer woohsolt. Irgendwo in diesem
Bereioh mufl das kritische, dor angewandten Gluhtcmpo-
ratur entspreohendo MaR der Kaltreckung anzutreffen
sein. Die Betrachtung dor zu den Probon dor Zahlen-
tafol 2 gehdrigen Gefugebilder ergibt, dal dio Kerbzéhig-
koit im umgekehrten Verhdltnis zur GroéBo der Ferrit-
kristalle steht. Die am wenigsten deformierten Proben
zeigen die groBten, dio am meiston deformierten dio
kleinsten Kristallo.

Dio Vorfassor orbliokon in den Ergebnissen ihrer
Untersuchungen don sehlissigen Beweis dafir, daB die
bei derBearbeitung dorPlatte zutage getrotono Sprodigkeit
einzig und allein in der Anwesenheit grofRer Eorritkristalle
in don kohlenstofffreien Zonen des Bleehos ihre Ursaoho
hat. Sie fuhren dies unnatirliohe Wachstum auf mafRigo
Kaltbearbeitung mit naohfolgondem Glihen bei niedrigor
Temperatur zuriok. Ferner sehen sie als erwiesen an,
daB Normalisieren bei 900° oder auoh nur bloBes Er-
hitzen auf eine Temperatur oberhalb des kritisohen Be-
reiches vollkommen geeignet ist, das Kristallwaohstum
mit allon soinen Gblen Folgen aufzuhebon. Dies gilt be-
sonders fur Material mit Zoilonstruktur, welohe Eigen-
schaft, weil zu allgemein, bisher nooh nioht als besonders
gefahrbringend botraohtet wurde. Da sio abor erwiesener-
maBen das Kristallwaohstum begunstigt, ist diese Vor-
sichtsmaBregel hier in erster Linio angebracht.

Zum Vergleioh wurden nooh zwei Probenroihen mit
Kesselbloohen anderer Herkunft und Zusammensetzung,
abor von nur 12,5 mm Starke angestellt, deren Analysen
dio folgenden sind:

0 Si s P Mn
Blech 2 0,123 0,014 0,030 0,057 0,49
s 3 0,213 0,059 0,032 0,048 0,70
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Ueber dio Warme- und meohanisoho Behandlung geben
dio Zahlontafeln 3 und 4 AufschluR:

von Bleoh 2.
normalisiert.]

Zahlentafel 3. Sohlagarboiton
(Samtliohe Proben sind zuvor boi 950

Behandlung Schlagarb eit

kg/ecm*
Nach dom Normalisieren........... 11,06
Kalt gehammert, bei 650 0 gegliht 5,562
Zwisohen 600 und 700 0 gehammert 7,18
Ohno meohanisoho Bearbeitung 10,44
Zahlcntafol 4. Sohlagarbeiten von Bleoh 3.

SchlagarbelLt
kK/crn*

Behandlung

Anlieferungszustand ... 11,5
Quorsohnitt kalt um 3 % verringert,
boi 650 0 gegliht. .o
Querschnitt warm um 3 % verrin-
gert, bei 6500 gegluht..ccoveene
Ohno meohaiiisohe Bearbeitung bei

650 0 geglih to s

11,02 u. 10,52
12,38 u. 10,70
11,24 u. 11,68!

Bleoh 2 wies weniger deutlioh ausgeprégto Zeilenstruktur
auf als Bleoh 1. DemgemaRB treten dio Merkmale dor
Boarbeitungseinfliisse nioht so scharf hervor wio bei
letzterem. Gluhen bei 650 0ohne meohanisoho Bearbeitung
vermag die Korbzéhigkeit nioht zu beeintrachtigen, Kalt-
hammem setzt sie um etwa 50 %, Warmhadmmem um
etwa 35 % herab, die Geflgobilder zeigen ein diesem
Verhalten entsprechendes Aussehen. Bei Bleeh 3, das
nioht dio geringste Spur Zeilonstruktur zeigt, hat keine
der angofiihrten Behandlungsweisen irgendeine nennens-
werte Veranderung der Kerbzéhigkeit hervorrufen kénnen.
Auoh ist (wie dies ja bei dom hohen Kohlenstoffgehalt
und der gleichmaRigen Verteilung des Perlits nicht anders
zu erwarten war) keinerlei Wachstum der Ferritkristallo
eingetreten.

Bei dor anschlieBenden Besprechung des Vortrages,
an der sioh u. a. C. W. Ridsdalo und Dr. Hatfiold
beteiligten, drohte es sioh vorwiegend um die Erdrterung
dor Frage, ob dio Sprodigkeit dor gesprungenen Platte
und dio duroh die Untersuchung festgestellte Kom-
vorgroborung der Gluhbehandlung des Werkstickes zu-
zusohroiben oder duroh dio beim Biegon verursachte
Kaltreokung in Verbindung mit wiederholtem Glihen
hervorgerufen worden soi. Ridsdalo vermutete, da duroh
das &ftere Ausglihen eine Entkohlung und KomvergréfRo-
rung stattgofundon héatto, und winschte zu wissen, ob dio
Ferritbédnder lediglich an der Oberflaiche oder auoh im
Inneren des Bleches auftraten. Auoh weist er auf seine
frihoron Feststellungen hin, wonaoh gewisse Blechsorten,
die aus dom Walzzustande heraus weniger Neigung zeigen,
Sprédigkeit infolge Blauwamio oder Kaltbearbeitung an-
zunehinen, viel ompfangliohor dafir wirden, wenn man
sie kurze Zeit bei 1000 0 erwdrme. Insbesondere vermisse
er ndhere Angaben Uber dio Art dos Sprunges sowie Uber
dio Hohe der Temperaturen, boi denen das Ausglihen
der Platto wahrend der Biegearbeit vorgenommen worden
sei. Dr. Hatfield griff die SchluBfolgerungen des Vor-
trages mit dem Hinweis an, daB in dem betreffenden
Betrieb doch sioher naoh einem einheitlichen Verfahren
gearbeitet wirde und dalR jedenfalls eine ganze Reihe
ahnlioher Platten unter gleichen Bedingungen herge3tclit
worden wéare und gut gehalten hatto. Auoh kénne man
unmaoglioh aus dom unglnstigen Ergebnis der Schlagprobe
auf ein unbefriedigendes Vorhalten dos unter ganz anderen
Bedingungen beanspruchten Kesselbleches sohlieBcn. Fur
diese alle Konstrukteure und Maschinenleute in hohem
MaRe angehende Behauptung haben die Verfasser nooh
den Beweis zu erbringen.

B
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In seinem SchluBwort gab Dr. Rosenhain dor Bo-
firohtung Ausdruck, daB es ihm wohl nie gelingen wiurde,
Ridsdalo Gber das Wesen des Kristallwaohstumes im Ferrit
infolge maRiger Deformation, verbunden mit niedriger
Gluhtomperatur, aufzuklaron. Er wies dabei insbesondere
auf die Arbeit von Chappelll) hin, deren wahren Wort
man jetzt erst zu wuirdigen anfingo. Wenn auoh dio
Riekkristallisation an ein ganz bestimmtes MalR von Kalt-
bearbeitung und oinon bestimmten Temperaturbereich
gekniupft sei, so sei dooh duroh die Normalisierung bei
900 0 oin siohores Mittel gegeben, den sohddliohen EinfluR
jeder voraufgegangenon moohanisohen wio Warmebehand-
lung auszuliisohen. Dio Vermutung, dafl dio Korn-
vergréberung schon im Walzzustando vorhanden gewesen
sei, wordo durch dio Tatsaoho widdrlogt, dal dio grof3on
Kristalle nurin Form von Forritbandern auftraten. Wirde
das Blech mit oinor zu hohon Walztomperatur fortig
geworden sein, so hatto koino Zellenstruktur, sondern nur
oin ganz gleichmaRiges grobes Geflige ontstohon kénnen.
Dr. Hatfiold zu seiner Ansioht zu bokeliron, misso er
allméhlioh aufgoben. Wenn dieser sahon don duroh dio
Sohlagprobo naohgewiesonen soh&adliohon EinfluR der
Kornvorgroberung auf das allgemeine Verhalten des
Koséolbleohes im Botriobe bestreite, so wirde er sioh dooh
ohno Zweifel lebhaft dagegen wehren, in der Nachbar-
schaft eines aus so unsicherem Material gefertigten Kessels
wohnen zu misson. Der Sprung soi solbstverstandlioh
genau untorsuoht und kein damit im ursachlichen Zu-
sammenhang stehender &rtlicher Fohlor vorgofunden
worden. Dio bossoron Ergebnisse der zweiten Platte seien
lediglich auf dio weniger soharf ausgepréagte Zoitenstruk-
tur zuriokzufihron. Im Ubrigen kénne er nur bedauern,
daB esihm aus Grinden vortrauliohor Natur nioht maéglich
soi, dio Listo sdmtliaher im Betrieb gesprungenen Kessel-
blooko bokanntzugeben, bei denen or auBergew6hnlich
niodrigo Kerbzahigkeit habe naohweisen konnen. Er
Uberndhme aber die volle Verantwortung fir die Richtig-
keit seiner Behauptung, daR das Versagen dieser Bleoho
lediglich auf dio orwéhnto ungunstige Matorialeigensohaft
zuriokzufuhron sei.

Die kritische Wiirdigung dos Vortrages wird dadurch
orsohwert, daR uber dio Art der Bearbeitung der ge-
sprungenen Platto nur sehr spdrliche Angaben gemaaht
werden. Um siah Ober dio wirkliche Ursaoho der RiRR-
bildung Klarheit zu versohaffen, muf man genau die
Umstédnde kennen, unter denen dio Biegearbeit und die
damitverbundeneWarmebehandlung vorgenommen wurde.
Es wird wohl gesagt, dal das Biegen in verschiedenen
Arbeitsvorgdngen unter wiederholtem Ausglihon vor sioh
ging, jedoch orfahrt man nioht, ob es auf einer Baego-
walzo, unter oinor senkrecht oder wagoreoht wirkonden
Presse erfolgte, ob man von gréBeren zu kleineren Biege-
radien Uberging oder ob das Stiick sohrittweise gleiok
auf den Endradius gebogen wurde. Ebensowenig ist aus
dom Wortlaut des Vortrages klar orsiohtlioh, ob das Aus-
glihen sioh auf die ganze Platte oder nur auf einzelne
Partieon derselben erstrookto. Jedenfalls kann man aus
dor umsténdlichen Beirboitungswoisa einer naoh unseren
Begriffen nioht gerade umfangreiohen Platte mit einiger
Sicherheit sohliefen, daB dio fur das Biegen benutzten
Einrichtungen nioht besonders kraftige waren und daR
womdglioh ein gut Teil Bearbeitung duroh Hammern
von Hand erfolgte. Bedenkt man nooh, daB der Sprung
wahrend dos Riohtens einer Seitonkante auf dor Mitte
des einen Kopfes, also an einer ziomlioh entfernten Stelle
entstand, so liegt dio Vermutung nahe, daR es sioh um
einen reinen SpannungsriB handelt, der auoh bei
einwandfreiem Material ohne jede Zellenstruktur hatte
auftreten koénnen, so daR die von Rosenhain und
Hanson festgestellten Eigentimlichkeiten fir dio Be-
urteilung der Angelegenheit an dio zweite Stolle rucken
wirden. Es ist eine im Kesselbau bekannte Ersoheinung,
daB zuweilen Workstioko, die duroh oine' unvermittelte

1) Ferum 191516, Ok, S 611; Nov, S 1777,
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Unterbrechung dor Warmboarbcitung véllig erkalteten,
sohon aus ganz geringfugiger Ursaohe, z. B. durch
einen Fall aus geringer Hohe, einen Sohlag oder StoR,
gesprungen sind, ohno daBR man in der Lago war, im
Material auoh nur eino Spur sohadlioher Eigenschaften
naohzuwoisen. Nun ist duroh die Geflgeuntersuohung'
zweifelsfrei erwiesen, dall das Material der gesprungenen
Platte oin erhebliches MaBR von Zeilenstruktur aufwies,
daB die Forritkristalle betrdaohtlioho Ausdehnung an-
genommen hatten und daB daduroh dio Kerbzédhigkeit
in bedenkliohem MaRe herabgesetzt wurde.

Dem steht die in solohon Féllen oft beobachtete Tat-
sache gegenlber, daB die Ergebnisse dos ZorroiBvorsuohes,
von der wohl erklarlichen niedrigen Elastizitdtsgrenze
abgosohen, durchaus normalo Werto zeigten. Es fragt
sich nun, ob die von Rosonhain und Hanson angestellten
Versuoho danaoh angotan sind, ihro SchluRfolgerungen
in vollem Umfange zu decken und weloher Art die Nutz-
anwendungen sind, die die Praxis daraus ziehen kann.
Zu diesem Endo seien die in den Vortrag eingoflooktenen
Feststellungen nookmals kurz hier zusammengefaf3t:

1. Die in der geringen Kerbzahigkeit zum Ausdrucke
kommende Sprodigkeit des Vorsuohsstuokes ist auf das
Vorhandensein von Bandern' unnatlrlich groBer Ferrit-
kvistallo zurtokzufihron, dio infolge Kaltbearbeitung mit
naohfolgondom Ausgliihen boi niedriger Temperatur ent-
standen sind.

2. Kurzes Ausglihon beietwa 900 Oftihrt die Kristalle
zu normalen Abmessungon zuriick und stellt dio Kerb-
zahigkeit mit Sicherheit wieder her.

3. Dorart normalisiertes und einer beabsichtigten
Formvoréandorung unterzogenes Material gewinnt sohoii
duroh Ausglihon bei 6500 seine Kerbzahigkeit in um so
groBerem Umfange wieder, je héher das MaR der Form-
voréanderung war.

4. Das unter 1. und 3. Gesagte gilt nur fir ein Material
mit ausgeprégter Zeilenstruktur. Solohes, boi dem jdie
Ferritkérner in ein gleichméaRiges Porlit-Netzwerk ein-
gehdllt erscheinen, wird duroh dio gleiche Behandlungs-
weiso, auch wenn sie mit Hammern verknupft ist, in
seinem Gofiigo wio in seiner Kerbzahigkeit nioht merklich
beeintrachtigt.

Dio Riohtigkeit der unter 1. und 2. zusammen-
gefalten Behauptungen kann ohne w'eiteres anerkannt
werden, sofern ein reines Ausgangsmaterial vorausgesetzt
ist. Bei stark sohlaokcnhaltigem Material oder solohem
mit erheblichen Kohlenstoff-Phosphor-Seigerungen hélt
es bekanntlich schwer, normale Sohlagwerto zu orreiohen.

Das unter 4. Gesagte gilt nur mit gewissen Ein-
schrankungen. Die zweite Vorgloichsplatto weist einen
orhebliohen Kohlcnstoffgohalt, 0,213 %, auf, bei dom
naturgomalR Anh&ufungen kohlenstofffreien Eisens prak-
tisoh ausgeschlossen sind. Wohl ist es unter Anwendung
gewisser Kunstgriffe moglich, auch bei hohergekohlten
Stédhlen (bei Chappell von 0,31 % C) Wachstum der
Ferritkdrner zu erzielen, jedooh ist hierzu ein hdéheres
MaR von Beanspruchung und eine hdhere Ruokkristalli-
sationstemperarur ertorderlich. Ebensowenig ist, wenig-
stens bei kohionstoffarmem Material, Zellenstruktur un-
bedingte Voraussetzung fur das Kustallwaehstum. Fur
einen einwandfreien Vergleich hatten die Verfasser ein
Ausgangsmaterial mit gleichmaRiger Fcrritverteilung,
aber niedrigerem Kohlenstof,gehalt, der jedenfalls den der
Versuclrsplatto (0,16 %) nicht Uberschreiten, aber auoh
nicht wesentlich .unterschreiten durfte, wahlen sollen.

Der Besprechung der unter 3. gegebenen Feststellung
mufl eine kurze Erlauterung uber die bei der Ruck-
kristallisation &rtlich deformierten Eisens mafBgebenden
Faktoren: Formvordandorung, Temperatur und Zeit, vor-
ausgesohiokt werden:

Wird kohlonstoffarmes Eisen in kaltem Zustande
duroh von aufen her einwirkende meohanisoho Kréafte
Uber die FlieBgrenze hinaus beansprucht und erhitzt, so
tritt von einer bestimmten, zwischen 550 und 600° ge-
legenen Temperatur ab eine merkliche Gefligeverédnderung,
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die sogonannte Ruokkristallisation, ein. Dabei sind dr ;i
scharf abgegrenzto Zonen zu unterscheiden: die'innero,
dio Zone der gréRten FormVerdnderung — in dieser
haben dio Kristalle keine VergrofRerung erfahren —;
die &duBere, bei der ebenfalls plastische FormVerénde-
rungen, nur nioht in so hohem Male aufgetreten sind
— sie zeichnet sieh duroh starkes Kristallwaohstum aus— ;
_die wunveranderte Zone, bei der mangels plastisoher
Formverédnderung keine Geflugedndorung vor sieh ge-
gangen ist.

Trotz der scheinbaren Unveréanderliohkeit der Korn-
groBe in der inneren Zone hat auoh hier eine Ruok-
kristélljsation stattgefunden, die Vorgéange sind indes zu
vorwiokelt, um hier ndher besprochen zu werden. Erwahnt
sei nur, daB der Beginn der Ruokkristallisation stots
bei niedrigerer Temperatur oinsotzt als in der &ufReren
Zone, und daB die Kristallo nie uber ihre urspringlichen
Abmessungen hinauswaohsen. In der duBeren Zone, bei
der das Waohstum orst zwischen 000 und 650 0 beginnt,
kénnen dio Kristallo ganz ungowdhnlioh groRRe Ab-
messungen, bis zu einigen Millimetern, annehmen. Jedem
Grado der Deformation entsprioht eine bestimmte Tem-
peratur, die sogenannte Ruokkristallisationstomperatur,
bei dor das Kristallwachstum sioh in einem MindestmaR
der Zeit vollzieht. Bei daribor- oder darunterliegondon
Temperaturen geht das Wachstum zwar ebenfalls vor
sioh, jedooli ist hierfir eine mehr oder weniger lange
Zeit erforderlich. Né&hert sich dio Temperatur dem Ao3
Punkte, also anndhernd 900°, so tritt plotzliohor Zerfall
der Kristalle — Kornverfcinorung — ein. Diese Tem-
peratur entsprioht der schon wiederholt erwédhnten Nor-
malisierungstemperatur.

Dio Verfasser haben sioh nun bei ihren Versuohen
darauf besohréankt, dio Ruokkristallisation duroliweg bei
0500 vor sioh gehen zu lassen. Es kommt daher nur
noch auf die Art der mechanischen Bearbeitung an,
wobei man zwischen Hammern und Pressen zu unter-
scheiden hat. Bei den der Vcrsuohsplatto entnommenen
gehdmmerten Proben hat dio von don Verfassern an-
srowandto Waimobehandlung keine nennenswerte Ver-
besserung der Gefugeoigonsohaften herbeifihren kdénnen.
Bei der kaltgohdmmcrten ist das Ergebnis dss Sohlag-
versuohes Uberhaupt nioht wiedergegeben, auf dem Go-
fugebild zeigen die Fomtkristallo nooli etwa fast
so groBe Abmessungen wie im Anliefcrungszustand.
Bei der warmgehdmmerten ist die Sohlagarbeit. mit
1,56 kg/qom ausgowiesen, von einer Verbesserung kann
also auch hier nicht dio Rede sein. Bei dem ersten
Verglciohsbleoh sind zwar dio aus den gehdmmerten
Proben gewonnenen Sohlagarbeitsziffern hoéher (5,52 bei

der kalt-, 7,18 bei der warmgehammerten gegon
11,08 kg/gom bei der normalisierten); da indes dor
entsprechende Wert des Bleohos im  Anlieferungs-

zustande nicht angegeben ist, so besitzen sie nur be-
dingten Vcrgleiohswert.

Die in Zahlentafel 2 wiedergegobeuon Worto soheinen
dio Behauptung der Verfasser unter 3. vollauf zu be-
statigen. Leider ist nicht angegeben, bis zu welchem
Grado die mit ,stark deformiert” (severely deformed)
bezoiohnoto Probe zusammengedriiekt wurde. Aus dem
auBerordentlich feinen Korn des Gefugebildos ist indes
zu sohlioRen, daB oino weitgehende Kristajlzertrimmorung
cingetroton ist und dio Ruokkristallisation nach Art der
unter ,innere Zone“ erwdahnten erfolgte. Als Mangel
mufll es bezeichnet werden, daB dio Kerbzé&higkeit nioht
auoh an einer zusammengedruckten, nioht nieder er-
hitzten Probe bestimmt wurde, um daraus einen MaBstab
fur die duroh das Ausgliihen tatsédchlich cingetretenc
Verbesserung zu gewinnen. Ueber diese Frage geben uns
dio Versuche Auskunft, die Professor Bauer golegentlioh
der Untersuchung einer gesprungenon Sohiffskosselplatte
ahnlicher Zusammensetzung mit kaltgereoktcn und warme/
behandelton Sobla rprobon angestellt hatl)- Die ebenfalls

1) Mitteilungen aus dem Kdonigl. Material-Prufungsakt

Liohterfeldo; vgl. St. u. E. 1918, 23. Mai, S. 437/03.

Aus Fachvereinen.

Sehl ud Bsen 143

duroh Pressondruok vorgenommene Quersohnittsvermin-
dorung war bei allen Proben gloioh und betrug 16,5 %,
dio AnlaRtemporatur wurde in Stufen von 50 und 1000
gesteigert. Dio im gesunden Bloch 8 bis 10 kg betragende
Kerbzahigkeit sank naoh der Kaltbearbeitung auf 1,8 kg
herab, ging von 250 bis 350“nooh weiter herunter auf 0,9,
stieg dann wieder bei 500° auf1,2,um plétzlich bei600° auf
6,9 kg/gom hinaufzugehen. Dieser Wert, der einen sohdénen
Beweis fur den EinfluB der oben erwahnten Riiokkristal-
lisationstemperatur liefert, deokt sioh praktisch mit den
von Rosenhain und Hanson erzielten beziglioh der Tqiu-
peratur, dagegen ist er niedriger, als man naoh dem an-
gewandten hohen Grado von Kaltbearbeitung erwarten
sollte. Dios ist wohl daraus zu erklaren, daR Bauer eine
AnlaBzeit von zwei Stunden gewdahlt hat, wéahrend der
das Kristalhvaohstum sohon so weit fortgeschritten sein
mag, um oino starke Lookorung des inneren Zusammen-
hanges und Verminderung der Korbzahigkeit herbeizu-
fuhren. Auch mag der etwas nied igere Kohlenstoffgehalt
(0,12 gegen 0,16 %) mit Veranlassung dazu gewesen sein.

Immerhin kénnte man auf Grund der angofihrten
Ergebnisse versucht werden, dio bishor beobaohteto Vor-
sicht fallen zu lassen und sioh bei der Wiodcraufbosserung
kaltbearboitoten Materiales mit niedrigeren Ausglih-
temporaturon als 900 0 zu begniigen. Dies wirde jedoch
zu gofédhrliohen Folgen fihren, da der Grad dor Kalt-
bearbeitung und die dom Woitorverarbeiter nicht immer
bekannte chemische Zusammensetzung des Materiales
eine zu wichtige Rollo spielen. Es ist bereits oben auf
das stark unterschiedliche Verhalten der gehdmmerten
und goprofiten Proben hingewiosen worden und es ware
wiinschenswert, zu erfahren, wie sioh die Vcrfassor dieses
erklaren. Mit der einfachen Bcmcerkuug, dall dem Ham-
mern keino Sondorwirkung (specific effeot) zuzusohreibon
sei, laBt sich eine so in die Augen springende Tatsaoho
nioht abtun, selbst wenn man geneigt ist, das Hammern
als besonders gelinde Art dor Kaltbearbeitung zu be-
traohten und naoh dem erwéhnten Satze vom ungokehrten
Verhaltnis dio gesteigerte Einwirkung zu erkldren. Eine
naoh wissenschaftlichen Gesichtspunkten arbeitende Praxis
kann sich indos mit dieser einfaohon Feststellung nioht
abfindon und verlangt, wenn sie ihre Nutzanwendung
daraus ziehen soll, erst volle Aufklarung. Denn gerade
die Bearbeitung in kaltem und warmem Zustande duroh
Hammern ist jaimKesselbau weit verbreitet und leider

wird dabei ohnehin nooh genug gesundigt. Dagegen
kommen Quersohnittsverminderungen duroh ruhigen
Pressondruok in kaltem Zustande verhaltnismaBig
selten vor.

Es ist nioht recht erklarlich, warum dio Verfasser
davon abgesehen haben, die eine oder andoro Versuchs-
reihe mit Proben anzustclicn, die auf kaltem Wege ge-
bogen wurden. Da die Biegung der Platte doah auf diese
Weise vorgonommen wurde, wére es wohl das Nachst-
liegende gewesen, die Untersuchung zunéohst naali dieser
Riohtung aufzunohmen.

Da indes wéhrend der jetzigen Kriegslage von dieser
Seite her oino Auskunft auf die hier angeschnittenen
Fragen nioht zu erwarton steht, wirdo sioh in der Fest-
stellung dos Einflussos der verschiedenen Arten von
Kaltbearbeitung mit wechselnder thermischer Nach-
behandlung auf die Kerbzahigkeit eine dankenswerte
Aufgabe fir unsere wissenschaftlichen Institute bieten.
Solange aber Uuber diesen Punkt nicht volle Klarheit
geschaffen ist, wird die Praxis gut tun, sich naoh wie vor
an die auch von den Verfassern des Vortrages unter-
striohone Regel zu halten und jedes wiohtige Werkstick,
an dem Kaltbearbeitung in irgendwelcher Form und
Glihbehandlung bei niedrigen Temperaturen vorgenommen
wurde, sachgemaR bei 900 0 auszuglihen. Meerbach.

W. R. Sohoeller und A. R. Powoll,
richteten Uber dio
Bestimmung von Kobalt und Nickel im Kobaltstahl.

Das in dem Bericht erorterte, bisher nur auf Erze
und Legierungen angewandte Schnellverfahren beruht auf

London, be-



144 Sl ud Bsn

der Fallung der Kobalt- und Niolroljodido in stark am-
moniakalisohor Lésung duroh Jodkalium, wobei das Aus-
fallen dos Eisens und gegebenenfalls weiterer Metalle
duroh Zusatz von Weinsteinsaure verhindert wird.

Boi Anwendung dieses Verfahrens auf Kobaltstahl
wurdo sogleioh beobachtet, dalR die groRe Menge Wein-
Btcinsduro (10 g auf 1 g Stahl), die erforderlich!war, um
das Eisen und Chrom in Lésung zu halten, die vollstandige
Ausfullung des Kobaltes in Frage stellte. Es wurde
daher versuoht, die gréf3te Mongo dos Eisens duroh Féllung
zu entfernen, um anschlieBend dio Absohoidung dor Jodide
vorzunehmen. Dieser Arbeitsweise gab man gegeniber
der Absohoidung des Eisons naoh einom der gebrduch-
licheren Verfahren, beispielsweise dom Azetatverfahren,
den Vorzug. Zufriedenstellende Ergebnisse erzielten
Sohoollor und Powell durch Absoheidung der Hauptmengo
des Eisens mittels Natriumkarbonats, wobei sie Thiozyanat
als Indikator benutzten. Das Filtrat wurde hierauf
naoh Zusatz von Salpetersdure zur lrookno verdampft,
mit 2 bis 3 g Weinsteinsdure aufgonommen, stark ammo-
niakalisoh gomaoht und mit Jodkalium goféllt (Ver-
fahren 1).

Bei Verfolg der naoh dieser Arbeitsweise erhaltenen
Werte konnte jedoch beobachtet werden, dafll dio Ergeb-
nisse ziemlich sohwankten und dall der Jodidniedor-
sohlag naoh Zugabe des Jodkaliums zuweilen sehr langsam
ausfiel. Aus weiteren Versuchsreihen konnte dann ge-
folgert werden, dal Kobalt aus weinsteinsauren Lésungen
wonigor sohneil ausféallt als Niokel. Ist Nickel in hin-
reichender Menge zugegen, so veranlal3t cs ein schnelleres
Mitfallen dos Kobalts; ist aber nur wenig Nickel vor-
handen, so sollte auf eine nur geringe Konzentration an
Weinsteinsdure hingearbeitot werden, die ihrerseits aber
von dor Menge an Metallen abhéngt, deren Ausfallen
verhindert werden soll.  Nun wird naoh der oben be-
schriebenen Arbeitsweise bei Gegenwart von Chrom ein
Zusatz von 2 bis 3 g Weinsteinsadure bendtigt. Chrom
wird duroh Natriumkarbonat erst nach dom gesamten
Eisen ausgofallt, wobei man dann nooh Gefahr lauft,
daBR etwas Kobalt mitausfallt. Das Analyseverfabron
wurde daher zur Entfernung der Hauptmengo des Chroms
weiterhin in der Weise abgodndort, daB man das Filtrat
von dom Eisennicdorsohlage heiR mit Natronlauge und
Brom vorsotzto. Der aus don héheren Oxyden von Kobalt,
Nickel und Mangan neben etwas Eisenhydroxyd und
Spuren Chrom bestehende Niedersohlag wurde von der
das Chrom als Natriumohromat enthaltenden Ldsung ab-
filtriert, in Salzsdure gelést, dio Ldésung zur Trookne
verdampft, der Ruckstand mitTwenig Weinsteinsaure
aufgenommen und dio Fallung mit Ammoniak und Jodid
vorgenommen (Verfahren 2). Es wurden naoh dieser
Arbeitsweise Ubereinstimmende Ergebnisse erzielt.

Das zuletzt aufgefihrte, verbesserte Verfahren
soheint zunaohst etwas verwiokelt, ist aber in Wirklich-
keit dadurch, daB die Verdampfung zur Trookne des
Filtratos von dom Eisonniedersohlag wegféallt, von kir-
zerer Dauer als das oben aufgofiihrte Verfahren 1. Es
ist auoh botruohtlicb sohnellor ausfiihrbar als das Azetat-
verfahron, abgesehen davon, daB lotztores bei Gegenwart
groRerer Mengen Chroms nioht anwendbar ist. Fir die
Weiterbehandlung des Jodidniedersohlages kommen ver-
schiedene Arbeitsweisen in Frage. Nach dem Ldsen
des Niederschlages in Salzsdure kann das Kobalt duroh
Nitroso-B-Naphthol oder das Niokel duroh Dimethyl-
glyoxim ausgefalltYwerden. Dio Verfasser haben bei
vorliegenden Untersuchungen dio volumetrisoho Be-
stimmung des Kobalts und Niokols benutzt.

Die genauo Arbeitsweise des von SohoeHcr und Powell
ausgearboiteton Bcstimmuugsverfahreus ist nachstehend
aufgofihrt. Die Ausfihrungsdauer betrédgt naoh Ldsung
dos Stahles 3 bis 4 st.* Zum Auflésen, dasTdurchweg
ziemlioh lange dauort, ist ein mehrstindiges Kochen
mit Koénigswasser erforderlioh.

2 g Bohrspédno werden mit jo 30 oemjkonz. Salz-
saure und Salpetersdure behandelt. Die Probe mwird zu-

Aus Fachvertlntn.
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naohst golindo erhitzt, dann 4 bis 6 st lang gekooht und
Uber einer freien Flamme soharf zur Trockne eingedampft.
Den Riiokstand nimmt man mit 2 oom Sohwofolséure
(1 : 1), wenig Salzsdure und 25 oom Wasser auf und
16st ihn duroh Erwdrmen. Der Zusatz der angegebenen
Menge Sohwofelsdauro ist empfehlenswert, da letztere einen
hellbraunen, pulverartigon und loioht filtrierbaren Eisen-
niedorsohlag hervorbringt. Die abgokuhlte Ldésung wird
auf 50 oom verdinnt und mit 20proz. Natriumkarbonat-
l6sung geféllt. Beginnt das Eisen auszufallen, so prift man
wéhrend des Natriumkarbonatzusatzes oinon Tropfen dor
Losung in einer flachen Porzellansohale mit einem Tropfen
einer lOprozentigen Thiozyanatiésung. Nimmt] die rote
Farbe sohwaoh zu und wird sie duroh den rostbraunen
Eisonniedersohlag verdeckt, so bringt manldie Tupfel-
proben in dio Hauptlésung zurtiok und gibt letztere in
einen 200-ocm-MefRkolben. Naoh dem Auffillen bis zur
Marke filtriert man duroh ein Faltenfilter und pipettiert
100 oom in ein 300-oom-Beoherglas ab. Die Flussigkeit
wird naoh Zusatz von 1 bis 2 oom Salpetersdure zum
Sieden gebracht und mit 25 oom Bromwasser und einem
Ueborsohuf’ frisohboreitetcr Natronlauge behandelt. Naoh
ungefahr 1 min langem Kochen wird der schwarze Nieder-
sohlag abfiltriert und mitkoohendem Wasser ausgewasohen;
or enthalt das gesamte Kobalt und Niokel nebst kleinen
Mengen von Eisen, Chrom und Mangan. Der Nieder-
sohlag wird in das Beoherglas zurtokgobraoht, in wenig
Salzsdure geldst und dio Lésung fast zur Trookne ver-
dampft. Nach!Zusatz von 2 oom konz. Salpeterséure
wird zur Zerstérung der Chloride noohmals eingedampft;
dann wird eine kaltgesattigte Ldsung von 1 g -Wein-
steinsduro zugesetzt, fernerhin 50 bis 60 oom konz. Am-
moniak und unmittelbar darauf eine kaltgesattigto L6-
sung von 4 g Jodkalium. Es fallt sogleioh ein blaB-
roter kristallinischer Niedersohlag aus. Dieser hat sioh
naoh 15 min abgesetzt, wird dann abfiltriert und mit
ammoniakalisoher Jodidlésung, bereitet aus 200 cflm konz.
Ammoniak, 50 ccm Wasser und 10 g Jodkalium, aus-
gewaschen.

Der Jodidniedersohlag, der neben Spuren Mangan
neu: Kobalt und Niokel enthalt, wird auf dem Filter
mit 10 oom Salzsdure (1:1) und etwas Natriumsulfit
in ein 300-oom-Beoherglas geldst.;. Das Auswasohen wird
mit heiBem Wasser vorgenommen. Man gibt dann 5 oom
einer 25prozentigen Ammoniumphosphatlésung hinzu (zur
Bereitung dieser Losung wird das Salz mit heiBem, mit
Methylorange gefarbtem Wasser geldst und Salzsaure
zugegeben, bis die Farbe blalRrot wird; dann wird 5 min
gekooht, abgekuhlt und filtriert), erhitzt die Flussigkeit
zum Koohen und behandelt mit Ammoniak (1 : 1);
letzteres wird gegen Endo unter bestdndigem Ruhren
tropfenweise zugesetzt, bis der zuerst entstehende blaue
amorphe Niedersohlag blaRrot'und kristallinisoh wird,
Man gibt dann nooh einen Ueberschuf? von 5 Tropfen
Ammoniak zu und laBt dio Probe 10 min lang auf einom
Dampfbade Btehen; eine Wiederholung der Fallung er-
Ubrigt sioh.

Fir die Kobalttitration wird der hellrote Nieder-
sohlag von Kobaltammoniumphosphat abfiltriert und gut
mit heiBem Wasser ausgewasohen. Dann spilt man den
Niedersohlag mit WasBer, einigen Tropfen der zur Titration
bonutzten Vs-Normalsdure und unter Nachspilen von
nochmals Wasser vom Filter, tragt aber Sorge, dal man'
nioht mehr als 30 oom Flissigkeit insgesamt gebraucht.
Naoh Entfernen des Filters wird nach und nach so lango
Saure zugosetzt, bis der Niederschlag versohwindet. Ein
Indikator ist nioht erforderlich, da der Niedersohlag der
Flassigkeit eine lila Farbe erteilt und dor. Endumschlag
mit 0,1 ccm festgestollt werden kann. (Um die Spuren
Mangan zu bestimmen, dio mit dem Kobalt als Mangan-’
ammoniumphosphat~gefallt werdon, muf3 die obige Ti-
tration mit '/j-Normal-Scliwefel- oder Salpetersdure, nioht
aber Salzsdure, vorgenommen werden. Die titrierte
Flussigkeit wird zur Entfernung der Filterfasem in ein
100-oom-Bepherglas filtriert, 10 oder 20 ccm werden
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Zahlentafol 1. Analysen von Kobaltstahl.

Probe Kobalt Nickel Kobalt -f- Nickel
Nr. % % %
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 Weise bestimmt. Aus der ge-
fundenen Manganmonge, die' durchschnittlich ITbis 3 mg
betrdagt, errechnet man die fir das Manganammonium-
phosphat verbrauchte Menge der Titrationssduro (jo 1 mg
Mn = 0,18 oom), zieht diese von dor verbrauchten Gesamt-

PatentbeHcht.
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menge an Saure ab und erhéalt so duroh den Unterschied
dio vorhandene Kobaltmenge, dio je 1 oom y5Normal-
sauro = 0,0059 g Kobalt betragt.

Fir dio Niokoltitration kihlt man das Filtrat
vom Kobaltammonphosphat ab und titriert mit einer
Ldésung, die im Liter 10 g Zyannatrium, 2 g Natrium-
hydroxyd und 1 g Silbemitrat enthalt. Ist die vor-
handene Niokelmengo sehr gering, so 148t man dio Probe
naoh dem Zusatz von ungefdhr 1 oom™ Zyanidldsung
einige Minuton stehen, naoh welcher Zeit sioh die Lésung
infolge des gebildeten Silberjodids tribt. Der Zyanid-
zusatz wird hierauf tropfenweise unter Sohutteln so lange
fortgesetzt, bis die Flussigkeit klar wird. Allwdchentlich
ist dio Zyanidldsung gegen Roinniokol oder Silber ein-
zustellon.

Einige Boleganalysen, aus denen dio Brauchbarkeit
des Bestimmungsverfahrens erhellt, sind in Zahlentafel 1
zusammengestellt. Probe 1 wurde naoh dom oben auf-
gefuhrten Verfahren 1, Proben 2 bis 4 naoh Verfahren 2
untersuoht. Wie die Verfasser mitteilen, stimmen dio
erhaltenen Analysenwerto gut mit den naoh anderen
Bestimmungsverfahren erlangten Zahlen Uberein, leider
verabsdumten sie- es aber, letztere Vergleiohswerte mit
in der Zahlentafel aufzufuhren. A. Stadeier.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).

25. November 1918.

KI. 24 a, Gr. 20, P 36 089. Einrichtung zur Regelung
des Zuges und zur Rauohvorbrennung bei Feuerungs-
anlagen. ®ipi.-3ing. Franz’ Payer, [Berlin, Joaohimstaler
StraBe 35.

KIl. 240, Gr. 7, F~41 881. Luft- und Gaswechsel-
klappe fur gasgeheizte' Oofen. Faconeisen-Walzwerk
L. Mannstaedt & Cie., Aot.-Ges., Troisdorf b. Cdln a. Rh.

KI1. 49f, Gr. 18, F 42 605. Elektrische Widerstands-
sohweiBmasohine/ Zus. z. Anm. F 42 574. Peter Fasslor,
Berlin-Wilmersdorf. Landauer Strafle 16.

KI. 49f, Gr. 18, S 47 195. ‘ Aus Borax, Eisenfeil-
spanen und Salmiak bestehendes SchweiBpulver zum
’SohwciBen von Stahl auf Eisen. S&ohsisohe Gummi- und
Asbest-Ges. m. b. H., Radebeul b. Dresden.

KI1. 49f, Gr. 18, S 47 196. SchweiBpulver, Zus. z.
Anm. S 47 196. Séchsische Gummi- u. Asbest-Ges.
m. b. H.,” Radebeul b. Dresdm.

28. November 1918.

KIl. 7a, Gr. 15, V 13 879. Vorrichtung zum plétz-
liohon Ldésen des Walzendruokes. Vereinigte Hutten-
werke Burbach-Eioh-Dudelingen, Akt.-Ges., Dudelingen,
Luxemburg.

KI. 7a, Gr. 15, V 14029. Vorriohtung zum plétz-
lichen Ldsen des Walzendruokes. Vereinigte Hiuttenwerke
Burbach-Eioh-Dudelingen, Akt.-Ges., Didelingen, Luxem-
burg.

KI1. 18 b, Gr. 17, B 85 324. Sioherheitsvorriohtung
zur selbsttatigen Verhinderung des willkiirlichen Kippens
deB Konverters bei sinkendem oder ausblcibondem Druck
in dor Druokwasserleitung. Carl Broioh, Dortmund,
Kérnerplatz 6.

KI. 180, Gr. 1, A 29 367. Verfahren zum Harten von
Umdrehungskdrpern. Aktiebolagct Svenska Kullagor-
fabriken, Gothenburg, Schweden.

KI. 18 0, Gr. 9, R 45 145. Kammergluhofen mit Halb-
gasfeuerung: Zus. z. Pat. 294 317. Josef Rosen, Diisscl-
dorf-Eller, Ellerkirohstr. 31.

KIl. 19a, Gr. 11, G 46 362. Sohienonbefcstigung
mittels Klemmplatten und Sohrauben. Georgs-Marien-
Bergwerks- und Hutten-Verein, Akt.-Ges., Osnabrick.

’)Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsioht und
Einspruehorhebung im Patentamte zu BerlinJ[aus.

KI. 21 h, Gr. 11, B 85599. Anordnung zur Ab-
diohtung der Einfohrungsstellen fur die Elektroden bei
elektrisohen Oefen, bei donen zwisohen der adulleren Ein-
fihrungsstelle der Elektrodon und dem inneren Ofenraum
ein besonderer Raum angeordnet ist. Bergmann-Elek-
trioitats-Worke Akt.-Ges., Berlin.

K. 48 a, Gr. 14, M 62 151. Vorfahren zur Erzeugung
metallener Niedorsohldgo auf den Innonwandungen von
Kanalen kleiner Durchmesser. Rudolf Mylo, Charlotten-
birg, Trondelonburgstr. 17.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

25.fNovember 1918.

KI. 7a, Nr.” 691 802. Haspel fur Metallbander,
Draht u. dgl. Deutsche Maschinenfabrik A.-G., Duisburg,

K. 12 e, Nr. 691 892. Vorriohtung zum Absohoiden
von Beimengungen aus Dampfen und Gasen. Otto Roh-
ring, Hallo a. S., Fasanenstr. 3.

KI1. 12 e, Nr. 691 893. Vorriohtung zum Absohoiden
von Beimengungen aus D&mpfen und Gasen. Otto Bih-
ring, Halle a. S., Fasanenstr. 3.

KI. 240, Nr. 691 985. Drehstromgaserzeuger fur
hohen Winddruck mit trookener Entschlackung und
selbsttatiger zentraler Asohenaustragung. Poetter G. m.
b. H., Dusseldorf.

KI, 24e, Nr. 691 998. Zusammengesetzter Gas-
erzeuger. Poetter G. m.”b/H ., Diusseldorf.

KI. 31 0, Nr. 691 837. Schnur zum GieRRen hohler
Kérper. Rudolf Gibson, Koblonz-Litzel, Sohillerplatz 2,

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 a, Nr.r304"820, vom 27. Oktober 1915. Zusatz
zu Nr. 300 461; vgl. St. u. E. 1918, S. 403. W alther
M athcsius in Nioolassee b. Berlin. Verfahren zum
Brikettieren von Eisenerzen, Gichtstaub u. dgl.

Naoh dem Zusatzpatent sollen alle zur Herstellung
des eisenoxydroichen hoohbasisohen Bindemittels erforder-
lichen Mischungsbestandteile ausschlieflich den zu bri-
kettierenden Erzen entnommen werden. Bei Mulmeu,
die zu geringe Menge kalkbasisohcr Bestandteile gegentuber
den eisonoxydisohen Bestandteilen besitzen, werden die
Uberschiussigen eisenoxydisohon Bestandteile durch Auf-
bereitung beseitigt. Der verbleibende Ruckstand kann
dann durch' Glihen in ein abbindefdhigCB Bindemittel
verwandelt werden.
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Bergbau Kanafias in den Jahren 1916 und 19171). ferner 1010 1917
Grob- u. Feinbleohc, nioht unter
Gegenstand 19117 19116 19t15 M5 STA LK oo 1171 839 1347 809
Feinbleche unter 1/s" stark (ein-
Steinkohle , . 12 714 801 13 119 490 12 035 7103) sohliell. Bleche zum Verzinken
KOKS. oo 1117 536 1314 321 1089 323 und Verzinnen). 793 076 765 835
Eisenerz 195 265 308 082 361 1637) Sohwarzbleohe.. 144 001
Chromeiscnstoin . 32 978 24 963 10 419 Winkel-, T- und U-Eison 769 893 950 709
Manganerz . . . m 143 868 43 TrEQET e 351 437 225 999
| Niokel-Matto . . 71 575 72 584 61 419 Handolseisen e 531 923 531 812
Nickel . . . .. 38 315 37 630 30 880 Bandeisen und Roéhrenstreifen . 189 399 202 127
Kobaltoxyd”) . . — 304 1927) W alzdraht 206 974 207 387
Molybdéanglanz- Radreifen und Achsen.. 48 321 51 660
konzentrate . 123 72 131) Gesohweite Rohren.. 112 991 161 4801)
Zinkerz..o. 105 833 74 459 14 109 Nahtloso Rdohren 06 017 38 3771)
ZinK . 14.164 10 665 o X Sohmiedestiiokc.. 356 886 211 174
(Metallisches) Gulstucke 191 688 189 911
Kupfer . . . . 49 378 54 328 46 544 Sonstige Erzeugnisse , 2582 955 1674 456
Blei . 14 548 18 867 20 582 Insgesamt Fertigerzeugnisse 7690 588 6 880 678!)
Magnesit 52 699 50 270 13 407
SchweiB eison -Fertigerzeugnisse:
GroRbritanniens Eisenindustrie im Jahre 19175). 1916 1917
Im AnschluB an dio jingst6) veroffentlichten Ziffern Stabeisen.. 591 671
der englisohen Roheisen- und Stahlerzeugung des Jahres Formeisen 119 824 60 550
1917 bringen wir nooh ergénzend die Zahlen der Puddel- Schmiodestiioke . 6 415 6 059
luppenerzeugung und geben dann ausdem von G. C. Lloyd Bleoho nicht unter lUs< stark 16 540 17 784
bearbeiteten Jahresberichte nachstehende statistische Mit- Bleche unter 1/s" stark 38535 50 082
teilungen Uber dio Erzeugung GroRbritanniens an Halb-  Bandeisen und Rohrenstreifen 151 404 177 695
zeug und Eertigfabrikaton im genannten Zeitrdume, ver- ROhren . e 89 086 145 873
glichen mit dem Vorjahre, sowie Uber die wichtigsten W alzdralit 1245 1052
Oefen wieder. Schienen 149 474
19t15 19117 Sonstige Erzeugnisse 10 453 11857
PUddOlUPPCN oo 975 4697) 829 293 Insgesamt Fertigerzeugnisse 968 727 1069 097
. . Die Erzeugung von W eiBblech und verzinktem
Stahlhalbzeug u. -fertigerzougnisse: Blech, die in don obigen Zahlen mit enthalten ist, stellte
Vorgow. Blécke, Knippel und 1916 1917 sich wio folgt:
Platinen zum Verkauf: t t 1916 1917
Saures Bessemer-Veffahren 288 643; 360 922 Verzinkte Bleohc einschl. Well- 1 1 /
Basisches ,, 247 315 302 619 bleoh 133 814 69 725”)
Saures Martin- " 838 578 807 771 W eiRblooh. 586 016 351526°)
Basisches ,, " 601 788 635 037 ,
Feinblech- u. WoiRbloohbrammen Insgesamt 719830~ 4212517)
Bessemer-Verfahren........... 151 187 103 274 Die Drahterzeugung betrug im Jahre 1917 naoh
Martin-Verfahren . 1141 343 1003 911 vorlaufigen Feststellungen 168 923 t. Doch ist diese Zahl
Insgesamt Halbzeug 3268854 3213534 nioht vollstandig und wird daher in der Statistik auoli
vorerst gesondert aufgefihrt.
Schienen aus Bessemerstahl 132 441 142 184
" » Martinstahi 67 719 83 303 Stahl- und Puddeléfen im Jahre 1917 (und 1916).
" 1ei0htC i 75 521 120 042
" fur StraRenbahnen . 1395 2 688 In In Zusammen
Schwellen und Laschen 39 513 28 900 Ofenari Stahl- GieBe- . .\ o dagegen
werken reien 1917 1916
) Statistical Report [of] the Iron, Steel and Allied i
Trades Federation for 1917. No. 3. (Compiled by fSaure Konverter. . . 29\ 46 08 80
G. C. Lloyd.) 1918. — Die Ziffern fur 1915 (vgl. Basischo " Lo 23 24
S_t. H. E. _191_8,_14. Eebr., S. 140) fugen wir n(_Jcr?ma_Is Zusammen 52 | 40 08 104
hinzu, weil sie infolge neuerer Feststellungen sioli teil-
weise geandert haben. Saure Martingfen 350 432
Y) Mit durchschnittlich 70 % metallischem Kobalt. Basische o33 1 90 638 179
") Endgiiltige Ziffer. " )
) Nicht, wio frither infolge eines Umreohnungs- Zusammen 583 | 55 638 i 611
fehlers irrtimlioh angegeben, 25 948 t; ebenso betrug Puddeléfen zusammen ) ® | 1027

die Forderung im Jahre 1914 nicht 3460 t, sondern
uur 2 t. .
) Statistical Report [of] the Iron, Steel and Allied

Trades Federation for 1917, No. 3. (Compiled by
G. C. Lloyd.) 1918. — Vgl. St. u. E. 1917, 16. Aug’,
S. 765/6.

6) St. u. E. 1918. 25. Juli, S. 694.

r) Vgl. St. u. E. 1917, 17. Mai, S. 487. — Dio Zahl
stimmt mit dor fruher gebrachten nicht- Gberein, ist aber
wohl maRgebend.

J) Augensoheinlioh in dem Posten ,,Sonstige Erzeug-
nisse* eingeschlossen und daher in der Endsummo nioht
berucksichtigt. *

2) Naoh der Quelle 7012 758 t; der Unterschied von
132 080 t ist nioht aufzukldren und daher wohl auf eiuen
Rechenfehler zurickzufuhren.

3) Schatzungsweise.

1) Angaben fehlen in der Quelle.
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Elektrostahléfon

Bauart Zahl Leistung
t
HErou e 51 236
A .-B. Elektrometal Ludvika 32 107
Greavcs-Etchell... . 24 57
Rennorfelt ... 7 12Vs
Snyder 4 3Va

Gesamtzahl im Jahre 1917.
1916

» >» ”»

’) Angaben fohlen in der Quelle.

Wirtschattliche. Rundschau.

Sehl udBsn 147

im Jahre 1917 (und 1916).

Bauart Zahl Leistung
t
Stassano 1 7
Stobio G 72
Friok . - —
SONSEIGE oo 2 )

Wirtschaftliche Rundschau.

Zur Lage der EisengieRereien. — Naoh dom ,,Roiohs-
Arbeitsblatt“1) konnzoiohnon dio Eisengielereien W est-
wio Nordwestdoutsohlands die Lage im OKktober
1918 als unveréndert gut. Auolr dom Vorjahre gegen-
Uber trat keinerlei wesentliche Verschiebung in den Bc-
sohaftigungsvorhaltnissen hervor. Vovsohicdeno Betriebe
berichten allerdings Uber eine wenig befriedigende und
teils versohleohtorto Geschaftslage sowohl dom® Vor-
monate als auoh dem Vorjahre gegeniiber. Fir Saohsen
gestaltete sioh dio Tatigkeit ebenso zufriedenstellend wio
im Vormonate und Vorjahre. Es wird auoh wiederum
Uber Lohnerhdhungen beriohtet. Ebenso wird die Lago
aus Norddoutsohland gosohildort. Dio Beschéaftigung
in den sohlesisohen Betrieben ist wio im Vormonat
gut zu nennen, wenn auoh im Vergleioh zum Vorjahre
teilweise eine Versohlcohtcrung der Geschéaftslage gemeldet
wird. Es maoht sioh auoh weiterhin Arbeitormangcl.
besonders an Facharbeitern, geltend. Ferner wird uber
weitere oft nioht unerheblioho Lohnerhéhungen beriohtet.
Dio Geschéftslage in Suddeutsohlnnd wird als gut
bezeichnet.

Eisenhittenwerk Keula bei Muskau, Actien- Gesell-
schaft, Keula-Oberlausitz. — Wio der Vorstand beriohtet,
brachte das Geschéaftsjahr 1917/18 duroh Rohstoffmangel
eine erhebliohe Einschréankung der Betriebe. Infolge-
dessen blieb die Versandziffer trotz gréBerer Lagerverkaufe
gegenliiber dom Vorjahre um ein Fanftel zurick. Der
.Gesamtertrag der Betriebe stellte sioh auf 483 056,59 -;
hiervon waren 72 727,66 .r« Stenern und Versicherungen,
401 681,12 .+« Abschreibungen und 4200 .+ satzungs-
geméaBo Gewinnanteile des Aufsichtsrates in Abzug zu
bringen. Von dom somit vorbleibenden Reingewinne von
4447.81 Ji sollen 4000 .ft der Rucklage zugewiesen und
447.81 .ft auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Maschinenfabrik Augsburg-Nirnberg, A.-G., Augs-
burg. — Naoh dem Beriohto des Vorstandes stand das
Geschéaftsjahr 1917/18 noch vollstdndig unter dem Zei-
chen des Krieges. Die ganz ungewdhnliche Beschafti-
gung in fast allen Abteilungen erhdhte neuerdings wie-
derum das Jahrcsergobnis. Die Anzahl der Arbeiter und
Angestellten betrégt gegenwaértig 23 685. Dio Aufwen-
dungen fur Arbeitsléhne und Gehalter bezifferten sich auf
64 981 040,69 -ft, diejenigen fur Frachten und Zoélle auf
5263 112,06 .1t. An Steuern wurden 1409 733,55 it
und fur Angestellten- und Arbeitervorsicherung sowie fur
Ruhegehalts- undWohlfahrtseinxiohtungen 2378027,39 .ft
gezahlt. Dio Gewinn- und Verlustreohnung zeigt einer-
seits neben 511 425,08 .1« Vortrag einen Gesohéaftsgewinn
von 19049 240,54 Ji, anderseits nach Abzug von
4995 286,54 .+t Steuern, Zinsen, Versicherungsbeitrédgen
usw., 2335219 Jl Abschreibungen und 3000 000 Ji
auBergewdhnlichen Abschreibungen einen Reingewinn von
9230160,08 Der Vorstand schlagt vor, hiervon
2500000 .(t zu Wohlfahrtszweoken fur Arbeiter und
Beamte zu verwenden, 6 142 500 Ji (18 %) als Gewinn
auszuteilen und 587 660,08 Ji auf neue Rechnung vor-
zutragon.

i) 198 5 Nov, S 6

Rombacher Hittenwerke, Rombach i. Lothr. — Wie
ausdom Beriohto des Vorstandes orsiohtlich, konnte im Go-
sohéaftsjahro 1917/18 nur die Férderung der Gruben etwas
gesteigert werden, wéhrend die Eisen- und Stahlerzeugung
weiter zuriokgmg. Von don vorhandenen 12 Hochdfen
lieRen sioh in Rombaoh nur vier, auf der Mosolhitte nur
zwei in Betriob halten. Dio Erzeugung der Stahlwerke
blieb gegen das Vorjahr um etwa 10% zuriick. Soweit die
Werksanlagen mit Ruoksioht auf dio Arbeitskrafte und
Rohstoffo ausgenutzt worden konnten, wurden sio voll
betrieben. Dio Bergbau-Aktiongesellsohaft Conoordia
war, wie im Vorjahro, duroh dio bestehenden Verhalt-
nisse in ihrer Entwicklung gehindert; dooh waren ihre
Ergebnisse immerhin befriedigend. Im Laufo des Ge-
schéftsjahres ging das Intorossengemeinsohafts -
Verhaltnis zwischen dem Bcriohtsunternohmon und der
Firma Th. Wuppermann, G. m. b. H., zu Endel);
dagegen wurden neue Beziehungen zu der Conoordia-
hitto, Aktiengesellschaft in Engers, angoknupft.
Das Ergebnis der Intorossengemoinsohaftsworko war be-
friedigend. Au Gehédltern und Léhnen wurdon im ganzen
14 940 084,68 Ji, an Eraohten 6 873 146,52 Ji und an
Pfliohtabgabon zum Wohle der Arbeiter und Beamten
sowie an Steuern 1476 429,77 Ji (2,95 % des Aktion-
kapitales) gezahlt; dio sonstigen besonderen Aufwen-
dungen fur dio Lebenshaltung der Beamten und Arbeiter
sowie fur dio Familien der Einberufenen bezifferten sioh
auf 5754 403,50" .1t (9,59 % des Aktienkapitales). Uebcr
dio HauptabsohluBziffcrn unterriohtet dio folgende Zu-
.saramensteliung:

in K 1914/15 1915/16 1916/17 1917/18
Aktienkapital. 50 000 000 50 000 000 50 000 000 60 000 000;
Anleihen, Hypothek. 17588760 17619 030 10983098 16 346 285;
Vortrag ... 551 205 357 600 534 751 416 932
Betrieusgewinn 8569 883 11992421 18 023079 21 586 567
Sonstige Einnahmen 305 321 312 879 336 633 363076:
Zuweisung aus der

laueren RUckstell. 1000 000 - 1500 000
Allg.Unk., Zins. uw. 2815470 3029314 3298976 4743777
Abschreibungen . 3869 680 3871571 5959586 8240676
Kriegsuntemlltzung 537 870 C23 627 721277 2232880
Reingewinn . . . 1652185 4777889 8351874 8232309
Reingewinn ein-

schl. Vortrag 2183390 5135489 8880825 8649241
Unterstiitz., Ruhe-

gebaltskasse usw. 200 000 350 000 700 000 200 000!
Gemeinn. Zwecke 50 000 100 000 200 000 1000001
Ziusbhogen- u. Webr-

steuer . . . . . 38155 — — —
Gewinnant. d. Auf- - w

sichtsrates Lo 37 634 150 538 319 892 413 978
Inneie Riuckstell. . — - 1000 000 —
Gewinnanteil 2500000 4000000 G250000 G250000

0% * * 5 8 12172 12172
Fondervergiit. jil» % — — — 1250000
Vortrag... 357 GO0 534 951 410 932 435 263
Walzwerke, Aktiengesellschaft, vorm. E. Bdcking

& Co., CoéIn-Milheim. — Die Gesellschaft, dio mit einem
Aktienkapital von 1000000 -1« arbeitet, erzielte neben
6490,01 Ji Gewinnvortrag einen Roherlés von 177570,04 Ji;

. X uE 2 O¢. S %7 ud
14@9810@ i
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iVfder anderen Seite waren 21 700,50 .ft Absohreibungen,
8 253,70 Jl allgemeine Unkosten und 5181,96 Ji Zins-
ausgab3n aufzubringon. Von den somit ak Uebersohul
vorbleibenden 118 023,83 .1t sollen 5021,69 .r« dor Riok-

Riicherschau.
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lago zugosohrieben, 6666,67 Ji als Gewinnanteil dom Auf-

siohtsrate vergutet, 100 000 Ji (10 %) als Gewinn aus-
geteilt und endlich 6635,47 .r« auf-neue Reohnung vor-
gotragen worden.

Blicherschau.

Schule. W., Prof., i6iBL'SirtR"” Leitfaden der tech-
nischen Warmemechanik. .Kurzes Lehrbuch der
Mechanik der Gase und Dampfe und der mecha-
nischen Warmelehre. Mit 91 Textfig. und 3 Taf.
Berlin: Julius Springer 1917. (VIII, 2158S.) 8
Geb. 5,60 Ji.

Vorliegendes Werkohen ist zur Einfihrung in dio
teohnisoho Warmemoohanik bostimmt. Es ist, wio im
Vorwort gosagt wird, unter mdgliohst Weitgehender Be-
schrénkung des Inhaltes auf die notwendigsten Grund-
lagen und Anwendungen diosos Wissenszweiges aus dem
bekannten Work dos Verfassers , Toohnisoho .Thormo-
dynimik* entstanden. Dio Ausfuhrungen sind derart
gohalton, daBR auoh dor in der héheren Mathomatik nioht
Bewanderte ihnen ohno besondere Sohwiorigkeiten folgen
kann.

Neben einem einleitenden Absohnitt, der die Begriffs-

bestimmung dor Gase, Dadmpfo und Flussigkeiten gibt,
dio den Zustand der Gase und D&mpfe bestimmenden
GrofRen und deren teohnisohe Einheiten besprioht und das
Grundlegende Uber die Bestimmung von Temperatur
und Druck sagt, enthélt das Werkohen drei Teile. Der
erste Toil behandelt die Gase, der zweite die Dampfe
und der dritto dio stromende Bewegung dor Gase und
Dampfo.
M '( Dio Darstellung ist klar und verstandlioh. In ongem
Rahmen bringt das Werkohen die Grundlagen der Warme-
moohanik, wobei dor Verfasser darauf Bedaoht genommen
hat, das zum Verstdndnis der Ausfihrungen vorausge-
setzte Wissen auf ein Mindestmall zu beschranken, nioht
zuletzt, wio er im Vorwort sagt, mit Ruoksioht auf die
aus dem Felde zurtokkehrondon jingeren Faohgenossen.
Die Ableitungen sind duroh zahlreioho Roobnungsboi-
spiole erlautert, was zum Verstdndnis auBerordentlich
beitragon wird.

Demjenigen, der ohne weitergehonde Vorkehntnis
sieh in das Gebiet der Warmemeohanik einarbciten will,
wio auoh demjenigen, der zwar eine hdéhere Vorbildung
besitzt, dem es abor in erster Linie darauf ankommt,
sioh schnell einen Einblick in das Gebiet der Warme-
nioobanik zu verschaffen, kann das Werkohen nur warm
empfohlen werden. R. Durrer.

Beichs-lvohlensteuergesetz vom 8. April 1917
nebst den Ausfiihrungsbestimmungen des Bundes-
rats vom 12. Juli 1917 und der hierzu ergangenen
Allgemeinen Verfiigung des PreuBischen Finanz-
ministers sowie der Verordnung des Koniglich
S&chsischen Finanzministeriums. Erl. von Hans
v. Raumer, Landrat a. D., Kriegsreferent im
Reichsschatzamt, und Dr. Ewald Moll, Regie-
rungsrat im Reichsschatzamt. 2. Aufl. Berlin:
Carl Heymanns Verlag 1918. (VI, 216 S.) 8°.
9 m.

Der in der ersten Auflagel) vergriffene Kommentar
liegt jetzt in zweiter Auflage vor. Die Erlauterungen
und besonders dio Entscheidungen sind auf den neuesten
Stand der Rechtsprechung gebraoht worden und maohen
das Buah als Naohsohlagewerk in der Praxis auflerordent-
lich brauohbar. Die Ausfuhrungsbestimmungen sind um
die inzwischen ergangene Bekanntmachung des Reiohs-

IW. S UE 197, 6 S, S

kanzlers vom 24. Januar 1918 ulber das Reiohssohieds-
gerieht fuir Kohlensteuer sowie um die allgemeine Ver-
fugung dos preullisohen Einanzministers vom 2. Mai
1918, betreffend dio Einriohtung und das Verfahren der
Wertpriafungsstellon, vermehrt worden. Das Buch kann
als unbedingt zuverléassiger Ratgebor in Zweifels-
fragen aus dem Reiohskohlensteuorreoht nur empfohlen

werden. Dr. JF. Lohmann.
Ferner sind der Sohriftleitung zugegangen:
Bloioh, Friodrioh, Ing., Wien: Die Boroohnung

statisoh unbestimmter Tragwerke naoh der Methode
des Viermomentonsatzes. Mit 108 Textfig. Berlin:
Julius Springer 1918. (VII, 219 S.) 8° 12 Ji.

Forschungsarbeiten auf dem Gobioto dos Ingoniour-
wesens. Hrsg. vom Verein Deutscher Ingenieure.
Sohriftleitung: D. Meyer und M. Soyffert. Berlin:
Selbstverlag des Vereines Doutsohor Ingenieure —
Julius Springer i. Komm. 4°.

H. 205. Foifol, Eugen: Ueber dio vor-
onderliohe, nioht stationdre Stromung in offenen
Gerinnen, insbesondere uber Sohwingungon in Tur-
binon-Triebkandlen. (Mit 82 Abb.) 1918. (100 S))
6 M (fur Lehrer und Sohuler teohnisoher Sohulen 3 .ft).

Hamers, Stephan, Verwaltungsingenieur: Die M akler-
stelle dor Technischen Messe, Loipzig. Ein Beitrag
fir die Neuorientierung unserer Volkswirtschaft. Ham-
burg (33): F. W. Vogel [1918]. (18 S.) 8°. 0,80 .ft.

Handbuoh deutsoher Zeitungen. Bearb. im Kriogs-
presseamt von Rittmeister a. D. Oskar Miohol.
Berlin: Otto Elsnor, Verlagsgoselisohaft,m. b. H. 8°.

Nachtrag 1918. (112 S.) 1,65 Jl.

Jentsoh, Carl: .Volkswirtsohaftsiohre. Grund-
begriffe und Grundsatze der Volkswirtschaft, populér
dargest., 4., verb. u. verm. Aufl,, besorgt von Dr. phil.
Anton Hoinrioh Rose. Loipzig: Fr. Wilh. Grunow
1918. (XVI, 377 S.) 8°. 4,80 Ji.

Osann, Bernhard, Geheimor Borgrat, ordentliehor Pro-
fessor an der Konigliohon Bergakademie in Clausthal:
Lehrbuoh der Eisen- und StahlgieRerei, vorf. fir den
Gebrauoh heim Unterrioht, heim Selbststudium und
in der Praxis. Mit 669 Abb. im Text und 6 Taf. 3., neu
bearb. und erw. Aufl. Loipzig: Wilhelm Engelmann
1918. (XX, 572 S.) 8°. 28 .ft, geb. 31 Ji.

Rudistlo, Dr. A., Professor an dor Kantonsohulo in
Zug: Nachweis, Bestimmung und Trennung der
ohemisohen Elemente. Born: Akademisolie Buohhand-
lung, Paul Haupt, vorm. Max Dreohsol. 8°.

Bd. 5. Aluminium, Niokel, Kobalt, Mangan, Zink,
Chrom, Uran. Mit 61 Abb. 1918. (SXXXU, 1343 S))
70

= Kataloge und Firmonsohriften. =

W estfalische Stahlwerko, Bochum: Stahlwerks-
Produkte. [JIl. Katalog.] (Boohum o. J.: Rhoinisoh-
Westfalisohe Verlagsanstalt, Gesellschaft mit beschrank-
ter Haftung.) (VIII, 166 S.) quor-4°.

W estfalische Stahlwerke, Boohum: (Werksbe-
sohroibung.) [Abb. mitoinl. Text.] (Hannover 1910:
Wi illi Roerts.) (137 S.) quer-4°.

W ilholm Wurl, Masohinonfabrik, Berlin-WoiBonsee:

(Dio Arbeitstatigkeit der Firma im Kriege [in
Abb.]). (Berlin NO 1918: Willi Pogonko.) (28 BIl.)
quer-8 °.

W ilhelm Wurl, Maschinenfabrik, Berlin-WeiRonsoe:

(Die Separatorsoheibo, Patonte Riensoh-Wurl.)
(3. Aufl. Mit 40 Abb.) (Berlin NO 1917: Willi Po-
gonke.) (52 S.) 46



