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Von Handelskammersyndikus Dr. M. Schlenker in Saarbricken.

(Vortrag, gehalten vor clor Hauptversammlung der Eisenhitte Sudwest am 15. Februar 1914))

wirtschaft, insbesondere der privatwirtschaft-
licen Betriebe, durch die sozialpolitische Gesetz-
gebung gewinnt in Deutschland eine stédndig wach-
sende Bedeutung fir das Wirtschaftsleben, hangt
doch eine ganze Anzahl von Problemen, die ihrer
Losung harren, eng mit dieser Frage zusammen.

Die Gesamtbelastung der Industrie durch die
Sozialpolitik setzt sich nun ans zwei Faktoren zu-
sammen, aus der Belastung durch die soziale Ver-
sicherangsgesetzgelnmg und der Belastung durch die
Arbeiterschutzgcsetzgebiing.  Ich habe heute nur
die Aufgabe, Gber den zweiten Teil, also nur Uber
einen bestimmten Abschnitt der sozialpolitischen
Gesetze, zu sprechen. Nach den erst vor einigen
Wochen im Beichstag abgegebenen Erklarungen des
Staatssekretars Delbrtuck dahin, da wir mit der
Reichsversicherungsordnung zu einem vorlaufigen
AbschluR unserer sozialen Versicherung gelangt
seien, besteht im Augenblick auch keine Veranlas-
sung, die Versicherungsgesetzgebung, fir die das
deutsche Unternehmertum seit ihrem Bestehen
insgesamt nahezu 10 Milliarden Jt aufgebracht haben
durfte, zu behandeln und vor ihrem weiteren Ausbau
ZU warnen.

Es ist eine nicht zu bestreitende Tatsache, daR
die Belastung, welche den gewerblichen Unterneh-
mungen aus der Arbeiterschutzgesetzgebung
erwachst, viel zu wenig beachtet wird, trotzdem die
der Industrie hieraus erwachsenden Ausgaben viel-
fach einen geradezu beangstigenden Umfang an-
nehmen. Man wird diese Erscheinung nicht ohne
Grund darauf zurtckfihren kénnen, daB diese Kosten
sehr schwer ziffernmafig zu erfassen sind; sie sind
in den amtlichen Statistiken {berhaupt nicht ent-
halten und kénnen daher bei einer zahlenmaRigen
Aufrechnung kaum in Beriicksichtigung gezogen
werden. Die Gepflogenheit, bei der Belastung der
Industrie durch die Sozialpolitik nur an die Summen
fur die Belastung durch die soziale Versicherung
zu denken, findet hierin ihre Erklarung. Der prak-
tische Volkswirt muB es sich daher viel mehr als bis-
her zur Pflicht machen, mit allem Nachdruck immer
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wieder darauf hinzuweisen, in wie hohem, Uberaus
bedenklichem Mafe die fast mit jedem Jahr wechseln-
den Bestimmungen des Arbciterscimtzrechts, die
unabléssig sich erneuernden Vorscliriften fur die
Arbeits- und Botriebsverhaltnisse die Produktivitat
eines jeden Unternehmens nachteilig beeinflussen
und welche Summen an Unkosten den einzelnen
Werken jahrlich durch die sozialen Schutzmal-
nahmen erwachsen.

Schon seit einigen Jahren hat sich ja auf Grund
der Tatsache, da mit dem Begriff des wirtschaftlich
Schwachen ein immer groRerer Unfug getrieben wird,
der Unternehmer wegen der im Zusammenhang
hiermit fortwahrend erfolgenden neuen Eingriffe in
die Betriebe eine geradezu verzweifelte Stimmung be-
machtigt.  Nicht mit Unrecht sagte der jetzige
Beichskanzler in seiner Eigenschaft als Staats-
sekretar des Innern vor mehreren Jahren im Keichs-
tage:

»lch teile die Auffassung, daR dio gesamten birger-
lichen Parteien, daB dio gesamte burgerliche Presse, in
allen Fallen eo ipso auf der Seite der geschworenen
Feinde der GroRindustrie und des Unternehmertums
stehon.*“

Und in Jahresberichten von Handelskammern
finden sieh Stellen wie die folgenden:

»ES wird eine solche GberméBigo Haufung kloincr
und, man muf wirklich sagen, kleinlicher Bostimmungon
geschaffen, dal dem Botriobsinhabor . . . sein Geschéfts-
betrieb in bedauerlicher Weise orsehw'ort wird, weil er,
besondors dor kleinoro Gowerbotrcibende, sicli in dieser
.Menge von Vorschriften kaum mehr auskennen und
zurechtfindon kann und stets in Gefahr unbeabsichtig-
ter Verfehlung und unvordiontor Bestrafung steht . . .
Ferner wird durch dio Ubermé&figo H&aufung des Er-
lasses neuer und dio Verscharfung bostohondor, bis in
kioinsto Einzelheiten gehender Uoborwachungsvor-
schrifton, Verbote und Strafandrohungen nicht nur die
Autoritdt dos Arbeitsgebers seinen Angestellten und
Arbeitorn gegenibor aufs bedenklichste geschmélert,
sondern auch das Ansehon des deutschen Gewerbetrei-
benden, Industriellen und Kaufmanns im Auslande,
wo nicht vor jodor gewerblichen oder kaufménnischen

Aktion ein Vorschrifts-, ein Verbot-, Aufsichts- und
Strafparagraph steht, wie in Deutschland, schwer
geschéadigt. Man kann sich bei manchen Bestimmungen

in dor Tat des Eindrucks nicht erwehren, als ob man
bei dieser Ausgestaltung Uer Goworbeordnung den Be-
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triebsinhaborn, den Arbeitgebern, den Prinzipalen jede
Riucksicht der Billigkeit und des Vertrauens, selbst der
Gleichberechtigung von vornherein versagt und sie
lediglich als diejenigen Leute ansehen und behandeln
zu missen geglaubt hétte, als dis sie von sozialistischer
Seite mit Vorliebe bezeichnet werden als ricksichts-
lose, egoistische Ausbeuter.”

Ein anderes Mal hat die Handelskammer Mann-

heim ausgesprochen:

»Die deutsclio Volkswirtschaft wird, wie dio keines
anderen Volkes der Erde, seit Jahren durch Gelegen-
heitsgesetze aller Art und durch eine Fille von Regle-
mentierung und polizeilicher Kontrolle in einer Weise
beldstigt, da® man nur darliber sich w-undern kann,
wie unter dieser Vielregiererei die Unternehmungslust
noch nicht verschwunden ist.”

Unbekiimmert um diese Mahnungen werden aber
die gesetzgebenden Korperschaften von einzelnen
politischen Parteien und von den sogenannten
sozialpolitischen Fachméannern unentwegt mit neuen
Antragen bestirmt — im vorigen Jahre sind nicht
weniger als 175 sozialpolitische Initiativantrage ein-
gebracht worden —, in denen ohne Ricksicht auf die
Deckung der Forderungen immer wieder eine weitere
Ausdehnung der sozialen SchutzmalRnahmen ver-
langt wird. Um wenigstens den Wettstreit in bezug
auf die Prioritat der Einbringung und Beratung
solcher Resolutionen bis zu gewissem Grade zu be-
seitigen, hat man zu dem Aushilfsmittel gegriffen,
zu bestimmen, daB alle Resolutionen, die wahrend
eines bestimmten Zeitraums nach Eréffnung des
Reichstags eingebracht sind, als gleichzeitig einge-
bracht gelten.

Jedenfalls bemihen sich nahezu alle Parteien,
den schénen Begriff ,,Geurerbefreikeit* im weitesten
Sinne, also das angeborene Menschenrecht, seine
Krafte zu betatigen, seinen Erwerb zu suchen, we
und wie der einzelne will, freie Vertrage Uber die
Verwertung seiner Arbeitskraft und seiner Kennt-
nisse zu schlieBen, immer mehr zu durchléchern.
Ich bin daher auch Uberzeugt, dal jeder Industrielle,
jeder verantwortliche Leiter eines Betriebes sich aus
ganzem Herzen der Stelle in der am 9. Februar
gehaltenen hdochst beachtenswerten Rede des frei-
konservativen Abgeordneten von Kardorff an-
sehlielt, die lautet: ,,Wenn Reichstag und Land-
tag einmal zehn Jahre lang keine Gesetze machen
wollten, das ganze Land wirde aufatmen.”)

Es scheint, daf3 sich die ,,Stirmer* und ,,Rufer*
nach neuen, einengenden Bestimmungen nicht in ge-
nigendem MaRe dartber klar sind, wie sehr die Ge-
staltung des Absatzes unserer Erzeugnisse im Aus-
land in der Zukunft neben mannigfachen anderen
Umstanden — wirtschaftliche Lage der Einfuhr-

’) Bezeichnend fir die Stimmung, die sieh allmé&hlich
der Abgeordneten selbst bemdéchtigt, sind die kurzlich
im ,Tag“ verdffentlichten Aufsdtze der Abg. Dr. Arendt
und Erzberger. Mit vollem Recht stellt namentlich der
Abg. Erzberger in seinen Betrachtungen ,Die Gesetzes-
sintflut kommt* fest, dal es nicht dio schlechtesten
Zeiten des deutschen Volkes waren, in denen der Jahr-
gang des ,Reichsgesetzblattes“ nur ein dinnes Bdand-
chen darstellte.
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lander, Kreditwirdigkeit ihrer Bevolkerung — gam
besonders davon abhéangt, ob der deutschen Industrie
ihre Wettbewerbsfahigkeit auf dem Auslandsmarkt
erhalten bleiben und demgemaR vor allen weiteren
sozialpolitischen MaBnahmen die Belastungsfrage
in ernsthafte Envagung gezogen werden wird. Wenn
seitens der maRgebenden Vertretungen von Handel
und Industrie immer wieder auf diese unerlaBliche
Notwendigkeit verwiesen wird, so geschieht dies
sicher nicht, weil das Unternehmertum nicht ein
volles Verstandnis fir die Bedeutung einer aus-
reichenden sozialen Firsorge hatte. Es ist vielmehr
ein Gebot der Pflicht, daR das Unternehmertum —
und zwar weniger um seiner selbst willen, sondern
um des grofRen Ganzen, des Vaterlands willen, dessen
Wohlfahrt doch in erster Linie auf dem Bluhen und
Gedeihen von Handel und Industrie beruht — immer
wieder nachdricklichst einmal auf die so bedeutungs-
volle Frage der Wettbewerbsfahigkeit, dann aber
auch auf die schweren Gefahren einer- Ueberspannung
der Arbeiterschutzgesetzgebung Uberhaupt himveist.
Ein ernstes Mahnwort richtete in dieser Beziehung
kirzlich der Prasident des Reichsversicherungsamtes.
Dr. Kaufmann, an alle diejenigen, die mit ver-
bliffender Sorglosigkeit oder zur Verwirklichung
sozialistischer Ideen dem unentwegten ,Weiterbauen'l
in der Sozialpolitik das Wort reden. Dr. Kaufmann

lieB sich wie folgt aus:

»~Angesichts der schon bestehendon Belastung
werden aber neue Ausgaben auf unserem Gebiete, dio
bei dem in stetem FluR und Wandel begriffenen wirt-
schaftlichen Leben nicht ausbleiben, erst gelést werden
durfen, nachdem dio nicht sorgfaltig genug zu prifende
Vorfrage der weiteren Tragfahigkeit dos deutschen
Unternehmertums zuverldssig entschieden ist. Ein Rick-
gang der zu stark belasteten heimischen Industrie durch
Verlust ihres Absatzes im Auslande wirde fir Unter-
nehmer und Arbeiter gleichmaRig verhdngnisvoll sein.”

Es scheint ja, daB auch die zweifellos schon jetzt
vorhandenen sehr bedenklichen, psychologischen
Konstruktionsfehler namentlich unserer ganzen So-
zialversicherung mit zu einer Umbildung unserer
Sozialpolitik Veranlassung geben. Wenn auch eine
im Reichsversicherungsamt versammelte Konferenz
hoher Vefsicherungsbeamter, darunter die Vor-
sitzenden der Landesversicherungsanstalten, sich
bewmgen fuhlte, festzustellen, dalR die von Pro-
fessor Bernhard in seiner Broschire ,,Unerwiinschte
Folgen der deutschen Sozialpolitik® mitbenutzten
Erscheinungen der Simulation und der Renten-
hysterie unter den Versicherten durchaus keine be-
unruhigende Verbreitung zeigen, dal3 sie in diesen
Kreisen nicht haufiger sind, als es dem ,,Zug der ZeitI
Uberhaupt entspricht, dal Simulation selten, Rentcn-
hysterie aber ,,noch weit seltener* sei, so haben doch
die zur Entscheidung dieser Frage wohl in erster
Linie zustandigen Kreise, namlich die Aerzte, vor
allem Dr. phil. et med. Willy Hellpach iu Karls-
ruhe, nachdriicklichst Einspruch gegen diesen
juristischen Konferenzbeschluf? erhoben.

Im Ubrigen, meine Herren, noch ein Wort zu
der sogenannten ,,Tragfahigkeit“. Es ist ja, wie
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Regierungsrat Schweiglioffer einmal ausfiihrte,
eine Binsenwahrheit, dal bei einer immer starkeren
und schwereren Belastung eines jedweden Dinges
den Ausschlag nur der allerletzte Zuwachs zu geben
pflegt, der gegen alles Ubrige als ein verschwindend
kleiner angesehen werden mag, und den vor vielen
Jahren ein Berliner Volkswirtschaftler einmal mit
treffender Bezeichnung ,,das unendlich Kleine im
wirtschaftlichen Leben* genannt hat. Aber diese
Wiahrheit kann heutzutage nicht oft und nachdrick-
lich genug wiederholt werden, wenn man sicht, wie
leicht man zu kostspieligen sozialpolitischen Neue-
rungen gelangt.  Jedenfalls ist durchaus zu ver-
stehen, da man in gewissen Kreisen ernsthaft daran
denkt, einen besonderen Schutzverband gegen
die Uebersozialpolitik ins Leben zu rufen.
Von vornherein ist bei einer Stellungnahme zu
der Frage der Arbeiterschutzgesetzgebung festzu-
lialten, dal sie nicht als Gegenstand eines Klassen-
kampfes zwischen Arbeiterschaft und Unternehmer-
tum behandelt werden darf. Wenn auf der einen
Seite der Arbeiterschutz einem Klasseninteresse der
Arbeiter entspricht, so ist anderseits docli festzu-
stellen, dall der Unterncluner gar kein Interesse
daran hat, einen berechtigten Arbeiterschutz zu
bekampfen. Es braucht hier nur an Manner wie den
Freihcrm von Stumm-Halb erg und viele andere
erinnert zu werden, die noch vor Beginn aller staat-
lichen Eingriffe und vor dem Auftreten politischer
Massenorganisationen der Arbeiter aus eigenster
Initiative fur Sicherheit und Wohlfahrt der Arbeiter-
schaft in Wort und Tat gewirkt haben, und die bei-
spielsweise im Reichstage bei der Schaffung der
Arbeiterversicherung mit dem nachdricklichsten
Widerstand eines grofRen Teiles der damaligen Par-
teien, insbesondere der Sozialdemokratie und der
freisinnigen Volkspartei, zu kdmpfen hatten. Auch
heute noch gehen ja die Firsorgeleistungen vieler
Unternehmungen weit Gber das hinaus, was behdérd-
licher Zwang oder sozialer Druck ihnen abnétigen.
Es ware auch unnaturlich, wenn der Unternehmer,
derdochschlieflich auch Giber eingewisses Gefilh1s-
leben verfiligt, alle ethischen und sozialen Ideale
unserer Zeit nicht verstehen sollte.  Schlief3lich ist
er aber auBerdem als Mann der Praxis viel zu guter
Rechner, um nicht zu wissen, daB ersprieBliche Be-
ziehungen und ein gedeihliches Zusammenwirken
mit den Arbeitern nur dann dauernd mdglich sind,
wenn beide Teile hierbei ihren wohlerwogenen und
bleibenden Vorteil finden. Wenn trotzdem die
Unternehmer ziemlich allein stehen mit ihrer Kritik
der bestehenden Arbeiterschutzgesetze, mit ihren
Bedenken und Einwendungen gegen manche ge-
plante Erweiterungen derselben, so ist das sicherlich
nicht nur der AusfluB egoistischen Empfindens,
sondern es ist in der Hauptsache das bessere Ver-
standnis fiir die wirtschaftlichen Rickwirkungen der
geplanten MaRnahmen, die die Unternehmer zu ihrer
ablehnenden Haltung veranlassen. Mit den wirt-
schaftlichen Rickwirkungen sowie mit den unver-
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meidlichen Nebenwirkungen der Arbeiterschutz-
maRnahmen hat man sich aber bisher im allgemeinen
viel zu wenig beschaftigt. So ist schon immer seitens
der amtlichen Vertretungen der Ertragswirtschaft
darauf hingewiesen worden, wie sehr jede Versiche-
rung der Arbeiter — und zwar im Verhaltnis zu ihrer
Wirkung — die Spartéatigkeit und den Sparsinn
der arbeitenden Klassen untergraben muB. Es ist
ja nur zu natdrlich, dal der Anreiz, fir kinftige
Notfélle in der Gegenwart ein Opfer zu bringen, im
gleichen MaRe sinken muB, in dem die Versicherung
die Wahrscheinlichkeit des Eintrittes unvorher-
gesehener Notfalle vermindert.

Eine weitere Erscheinung ist die durch die Ver-
ringerung des Besitzes an freiem Kapital hervor-
gerufene Erschwerung des Aufstoigens des Arbeiters
in hohere soziale Schichten. Eine zwar nicht ge-
wollte, aber tatsachliche Folge der Arbeiterversiclic-
rung ist also eine sich immer scharfer bemerkbar
machende Kluft zwischen den Besitzenden und den
arbeitenden Klassen. Fur den Volkswirt kommt
noch das weitere Bedenken hinzu, daR die Kapital-
bildung infolge des so verminderten Spartriebes
sehr zu wiinschen Ubrig 1aBt. FUr eine wirtschaft-
liche Betrachtung kommt es ja nicht so sehr darauf
an, wieviel Kapital ein Volk, absolut genommen,
besitzt, sondern wieviel Kapital auf den Kopf
durchschnittlich kommt. Denn das allein ist be-
deutsam fir die Gestaltung seiner ertragswirtschaft-
lichen Verhaltnisse. Es ist klar, daB in Frankreich,
wo die Bevolkerung stillsteht, jeder Pfennig, der
gespart wird, eine Steigerung der Vermdgenssumme
auf den Kopf bedeutet. Wenn Uberhaupt gespart
wird, wird in Frankreich das Vermogen auf den Kopf
jedes Jahr groRer. Anders in Deutschland. Hier
war 1911 eine Bevédlkerung von 65 Millionen vor-
handen, 1912 eine solche von fast 66 Millionen.
BesalR Deutschland 1911 auf 65 Millionen Menschen
ein Nationalvermdgen von angenommen 420 Mil-
liarden Mark, so kamen auf den Kopf rd. 6500 Ji.
Wenn 1912 auf den Kopf ebenfalls noch 6500 M
kommen sollen, so mussen, wenn dann 900 000
Menschen mehr da sind, rd. sechs Milliarden Mark ge-
spart werden. Das heif3t, allein um auf den Kopf
nicht &rmer zu werden, mufl das deutsche Volk
unter den heutigen Umsténden sechs Milliarden Mark
im Jahre sparen. Erst, was es mehr spart als sechs
Milliarden, bedeutet eine Vermdgenssteigerung auf
den Kopf. Welche Rickwirkungen die durch die
Versicherungsgesetzgcbung geforderte ungeniigende
Sparsamkeit und damit die unzureichende Kapital-
bildung gerade auf das deutsche Wirtschaftsleben
auslibt, ersehen wir aus der Lage des Geldmarktes
und aus der Tatsache, dal der Reichsbankdiskont-
satz in den letzten Jahren eine durchschnittliche Héhe
von 5 bis 6 % aufwies. Gerade das deutsche Volk
mit seiner Gott sei Dank ja nocii starken Bovol-
kerungszunahme und der dadurch wieder bedingten
erweiterten Schaffung von Arbeitsgelegenheit hat
allen AnlaR, sich zu vergegenwartigen, was fiir eine
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auBerordentliche und bedeutungsvolle Einnahme-
quelle es in vermehrter Sparsamkeit haben konnte.
Diese Sparsamkeit ist um so nétiger, weil das ganze
Deutschland von heute gewissermalen einer jener
Fabriken gleicht, die alles das, was sie verdient,
im Interesse der wirtschaftlichen Betriebsfiihrung
und der notwendigen Produktionsvermehrung wieder
in den Betrieb hineinsteckt. So kommt es, dalR uns
das zur Entfaltung unserer wirtschaftlichen und
politischen Macht nétige Geld, mit dem Frankreich
den ,,Bankier der Welt*“ spielt, und mit dem es nach
RuBland jetzt wieder in Griechenland politische und
wirtschaftliche Eroberungen macht, nicht immer in
dem wiinschenswerten Umfange zur Verfiigung steht.
Wir missen noch viel mehr als bisher in die Lage
kommen, Deutschland als Geldmacht einzu-
setzen fir Deutschland als Weltmacht.

In ganz besonderem Male aber kann man der
eigentlichen Arbeiterschutzgesetzgebung den Vor-
wurf nicht ersparen, dafl die wiinschenswerte Vor-
prifung Uber den EinfluB jeder MaRregel auf die
Gesamtheit, auf die Gestaltung des Wirtschafts-
lebens vielfach unterblieben ist. In einer auBer-
ordentlich lichtvollen, klaren und uberzeugenden
Weise hat der Geschaftsfihrer des Oesterrcichi-
schen Zentralverbandes der Industriellen, Dr.
Hermann aus Wien, diese Tatsache in einem
Vortrag Uber ,,Die deutsche und d&sterreichische
Arbeiterschutzgesetzgebung* gekennzeichnet.  Die
Gedankengange dieses Vortrages erfassen die springen-
den Punkte aller mit der Arboiterschutzgesetzgebung
zusammenhangenden Fragen in einer so glicklichen
Weise, dall eine teilweise Anlehnung unvermeidlich
erscheint. Dr. Hermann weist nach, daf} vielfach
jeder MaBstab dafir fehlt, wie weit das Interesse
der Gesamtheit an jeder einzelnen solchen Schutz-
maliregel eigentlich geht. Die Kosten solcher MaR-
nahmen sind bezlglich ihrer rein technischen Be-
rechtigung vielfach kaum geprift, ja, man hat oft
nicht einmal versucht, den Aufwand, den sie ver-
ursachen muften, Uberhaupt abzuschatzen. Wie
dringend solche Untersuchungen geboten waren,
zeigen aber Ausfiihrungen, die anlaBlich der Verhand-
lungen Uber die Novelle zur Gewerbeordnung von
1908 der Reichstagsabgeordnete Geh. Kommerzien-
rat Schmitt, Altenburg, machte. Er verwies auf
eine Verfigung des Bundesrates, welche den vorge-
schriebenen Luftraum in Zigarrenfabriken von 7 cbm
auf 10 cbm fir den Arbeiter erhdhte, und berechnete,
daR eine solche Vorschrift, fir dio Gesamtindustrie
erlassen, an Zins lind Amortisation fir Neubauten und
an Auslagen fir Unterhaltung, Beleuchtung und Be-
heizung einen Mehraufwand von jahrlich 520 Milli-
onen Mark bedingen wirde. Selbst wenn man diese
Berechnung vielleicht als eine Uebertreibung be-
zeichnet, so beweist sie bei noch so groflen Abziigen
docli das eine, dall derartige Vorschriften zu einer
Steigerung der Produktionskosten fiihren konnen,
die dem Verfiigenden selbst vielleicht ganz Uber-
raschend ware. — Wenn man die Vielfaltigkeit der all-
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gemeinen und besonderen Vorkehrungen zur Ver-
besserung der hygienischen und Sicherheits-Verhalt-
nisse gewerblicher Betriebe iberblickt, wird es hochst
wahrscheinlich, daR die finanzielle Bedeutung dieser
Anordnungen noch weit Uber jene der Arbeiterver-
sicherang hinausgeht. Ich brauche in diesem Zu-
sammenhang nur an die Forderung der Einfiihrung
des Achtstundentages fiir die GroReisenindustrie
zu erinnern, durch die eine weitere Mehreinstellung
von 80- bis 90 000 Arbeitern und damit eine jahrliche
Mehrlohnsumme von etwa 120 Mill. Ji allein fir die
Eisenindustrie bedingt wirde. Zu besonders leb-
haften Bedenken zwingt auch der zurzeit im Vorder-
grund stehende Sturmlauf gegen die vierundzwanzig-
stiindige Wechselschicht. Obschon die Bestrebungen,
die vierundzwanzigstiindige Wechselschicht zu be-
seitigen, nicht von den beteiligten Arbeitern, sondern
von anderen Kreisen ausgehen, die Arbeiter viel-
mehr mit den vorhandenen Verhéltnissen zu rechnen
wissen und mit der gegenwartigen Ordnung im all-
gemeinen durchaus zufrieden sind, hat die beteiligte
Industrie die Frage geprift, inwieweit der Fortfall
der vieiundzwanzigstiindigen Arbeitszeit ohne ein-
schneidende Stérungen erfillbar erscheint. Die Ver-
suche, durch Einschieben von Hilfsmannschaften,
Aenderung der Arbeitszeit usw., die vierundzwanzig-
stiindige Sonntagsarbeit zu erleichtern, sind nach
dem Ergebnis dieser Prufung als fiir die Allgemein-
heit undurchfihrbar anzusehen, wenigstens kdénnen
solche Abanderungen nur unter ganz bestimmten
lokalen Voraussetzungen Anwendung finden. Jeden-
falls ist im Hinblick auf die ungemein starke Ver-
schiedenheit der in den einzelnen Hochofenbezirken
obwaltenden Verhdltnisse mit aller Entschiedenheit
daran festzuhalten, daB bei einer etwaigen gesetz-
lichen Neuregelung nur mit gréfiter Vorsicht vor-
gegangen werden darf.

Denken Sie weiter an die Verhandlungen des
Reichstages vom 14. Januar 1914. Mit grof3er Mehr-
heit ist dem Reichskanzler eine Petition zur Berick-
sichtigung Uberwiesen worden, durch die gefordert
wird die Schaffung eines Hiuttenarbeitcr-
sehutzgesetzes, insbesondere eine Verkirzung
der Arbeitszeit, Regelung der Ueberstun-
den, Verbot der Frauenarbeit, Verschar-
fung der Bctriebskontrolle, groRerer Ge-
sundheitsschutz usw.

Das eine kann schon heute als sicher angenommen
werden: wir bekommen auf Grund des fortgesetzten
Drangens des Reichstages eine Abanderung der
Groficisen'ndustrieverordnung vom 19. Dezember
1908. Wenn nur die angeblich bescheidensten Forde-
rungen der Mehrheitsparteien des Reichstages in
dieser neuen Verordnung bericksichtigt werden,
so durfte sie bringen: Die Beseitigung der teilweise
jetzt noch gegebenen Maoglichkeit der Anrechnung
kirzerer als viertelstindiger * Arbeitsunter-
brechungen, wesentliche Verscharfung der
Bestimmungen (Uber die Mindestruhezeit
und der Pausenvorschriften.
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Vor allem wird mit den beabsichtigten Ein-
griffen eine nachdriickliche Bekampfung der Uber
2nei Stunden hinausgehenden Ueberarbeitsfélle be-
2weckt.  Halt man sich aber die groBe Zahl der
Huttenarbeiter vor Augen, so wird man finden
— wie der Verein deutscher Eisen- und Stahl-
industrieller auch in einer Eingabe einwandfrei
nachgewiesen hat —, dal der Mann an Werktagen
imganzen Jahre durchschnittlich sechs- oder sieben-
mel Ueberarbeit von Uber zwei Stunden Dauer
leistet. Mit dieser Zahl 14Bt sich also eine so ein-
schneidende MaRBnahme keinesfalls begriinden. Die
Verlangerung der Mindestruhezeit wiirde im Gbrigen
bewirken, da der Zweck, den man mit den Ueber-
stunden verfolgt, namlich Betriebsstorungen mag-
lichst schnell zu beseitigen, in zahlreichen Fallen
vereitelt und geradezu neue Betriebsstorungen herauf-
beschworen wiirden. Denn alle diejenigen Leute,
deren Ueberarbeit langer als zwei Stunden gedauert
hat, kénnten dann nicht bei Beginn ihrer Schicht
die Arbeit wieder aufnehmen, sondern sie mufRten
so lange warten, bis sie seit Beendigung ihrer letzten
Arteit zehn volle Stunden geruht haben. Es ist
Kar, da dadurch nicht nur diejenigen Leute be-
troffen werden wuirden, die Ueberarbeit geleistet
haben, es kénnen vielmehr ganze Werksabteilungen
aufs empfindlichste im Betrieb gestdrt werden.
Das aber mif3te zur Folge haben, daR mitunter auch
dieanderen Leute in Mitleidenschaft gezogen werden.
Sie kdnnten dann nicht zur festgesetzten Zeit ihre
arbeit wieder aufnehmen und hétten einen Lohn-
Ausfall auf sich zu nehmen. Die Bestimmung wirkt
aoeb gefahrlicher, wenn die Ruhezeit fir die Falle
nierzelmstiindiger Beschéaftigung, wie gleichfalls be-
vbsichtigt ist, auf zwolf Stunden erhéht wird. Bei
einer Verwirklichung dieser Absicht dirfen alle die-
jenigen Leute, die 14 Stunden, also von morgens
6 bis abends 8 Uhr, beschaftigt gewesen sind, nicht
schon am anderen Morgen um {, sondern erst um
8 Uhr die Arbeit wieder aufnehmen. Dann muRten,
um den Betrieb aufrecht zu erhalten, auch ihre Vor-
ménner bis 8 Uhr auf ihren Posten bleiben. So
wirden dann auch diese Vormanner ihre Arbeitszeit
auf 14 Stunden verlangern und muRten demnach
auch ihrerseits eine zwolfstiindige Ruhezeit cin-
halten.  Kurzum, ein einheitlicher Arbeitsbeginn
ware fir eine lange Zeit ausgeschlossen. Diese Be-
furchtungen betreffen eine Beschaftigungsdauer von
14 Stunden einschlieBlich zwei Stunden Pausen.
Verstellt man jedoch unter dem Begriff ,vierzehn-
stindige Beschéaftigung®“ eine Arbeitsdauer aus-
schlieBlich zwei Stunden Pausen, dann wiirden nicht
nur zwei-, sondern vierstiindige Verschiebungen im
Schichtbeginn eintreten. AVo kdme man nun hin,
wenn — und das wirde nicht ausbleiben —
die Leute, die einmal Ueberarbeit geleistet ha-
ben, ein zweites und drittes Mal zu Ucberstun-
den hcrangezogen werden?  Dann wirde die
ganze Betriebsordnung Ulber den Haufen geworfen
werden. 1
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Das Drangen des Reichstags geht weiter dahin,
die Hochstdauer der taglichen Arbeitsstunden auf
14 Stunden ausschlieBlich der Pausen zu
bemessen. Es sollen dadurch die Ueberarbeitsfalle
von mehr als vier Stunden Dauer kinftig ausge-
schlossen werden. Ein gesetzliches Vorgehen ist
aber auch hier nicht erforderlich. Ein Blick in die
preuBische Statistik der Ueberarbeit zeigt, wie eben-
falls der Verein deutscher Eisen- und Stahlindustri-
eller in einer dem Reichsamt des Innern unterbrei-
teten Eingabe nachgewiesen hat, dal die Falle, in
denen an Werktagen mehr als vier Ueberstunden
verzeichnet worden sind, von 525 000 im Jahre 1910
auf 327 000 im Jahre 1912 zurickgegangen sind.
Es ist anzunehmen, daB diese Félle langer Ueberarbeit
an AVerktagen im Jahre 1913 noch weiter abgenom-
men haben. Aber selbst, wenn dies nicht zutreffen
sollte, so wirden an AVerktagen durchschnittlich
auf zwei Huttenarbeiter noch nicht einmal drei
solche Falle langer Ueberarbeit kommen. Es ist
also wohl nicht notwendig, dio Hochstdauer der tag-
lichen Arbeitszeit zu beschranken. Tatsachlich
werden sich solche Falle langer Ueberarbeit auch beim
besten AAUllen nicht ganz vermeiden lassen, sie werden
vielmehr immer wieder dann Vorkommen, wenn un-

entbehrliche Arbeiter ausbleiben und ihre Aor-
manner an ihren Stellen verharren missen. Fir
solche Falle stets Ersatzleute bereitzuhalten, laRt

sich nicht Uberall durchfiihren. Das erkennt auch
ein ErlaB des preuBlischen Handelsministers an,
wenn er erklart: ,Wahrend bei manchen Ar-
beiten eine kiirzere A'ertretung durch einen Ersatz-
mann unschwer bewerkstelligt werden kann, ist dies
bei anderen nicht angéngig.” Aferden nun trotzdem
die taglichen Arbeitsstunden in der beabsichtigten
AVcise beschrankt, so kann haufig der Fall eintreten,
dall wegen einiger unentbehrlicher und unersetz-
licher Arbeiter, die der Schicht fernbleiben, der Be-
trieb nicht aufgenommen oder nicht weitergefiihrt
werden kann, und dal} deswegen alle Arbeiter der
Betriebsabteilung wieder nach Hause geschickt
werden missen. Dies zeigt, wie leicht Ubergrof3e
Ricksicht, die man bei der Neuregelung der Verord-
nung auf den einzelnen Arbeiter nehmen will,
der Gesamtheit der Arbeiter zum Schaden gereicht.

Die sozialreformerischen Bestrebungen auf eino
weitere Einschrankung dor Beschaftigung
jugendlicher Arbeiter wollen ebenfalls nicht
zur Ruhe kommen. Erst vor einigen Tagen ist dem
Reichstag ein von fast allen birgerlichen Parteien
unterschriebener Antrag des Grafen Posadowsky
zugegangen, der darauf hinauslauft, dio Beschaftigung
jugendlicher Arbeiter zur Nachtzeit bis zum voll-
endeten 18. Lebensjahre zu verbieten. Dabei bildet
die Annahme des von der Schule entlassenen Jungen
in einem Werke in den meisten Fallen das eifrige
Streben der Eltern. Arbeitet der Aater selbst in
einem Walz- und Hammerwerke, so werden die Be-
triebsleiter wegen der Aufnahme des Sohnes férmlich
bestiirmt; denn das Streben des Aaters, seinen Sohn
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selbst zu einem tuchtigen, leistungsfahigen Arbeiter
auszubilden, oder dio Ausbildung wenigstens ge-
legentlich zu Gberwachen, ist wohl erklarlich. Dioso
Mitwirkung dos Vaters boi der Ausbildung und Er-
ziehung des hcranwachsendon jugendlichen Arbeiters
ist ungcmcin bedeutungsvoll fir den Nachwuchs
brauchbarer und tlchtiger Arbeiter. Bei den immer
komplizierter konstruierten Einrichtungen muf} dio
Ausbildung der jungen Arbeiter besonders in den
Draht-, Foin- und Qualitatswalzwerken immer mehr
auf ein weitgehendes Urteilsvermdgen gerichtet
sein, das jedocli nur durch jahrelange Ucbung erlangt
werden kann. Nur eine von Jugend auf angelernte
Handkraft ist imstande, den Stahl im Qualitats-
walzwerk richtig zu behandeln. Dio unbedingt er-
forderliche peinliche Genauigkeit muf3 von mdog-
lichst friiher Jugend anerzogen sein. Selbst unter den
jugendlichen Arbeitern gelingt es immer nur einer
beschrankten Anzahl, sich diese Fahigkeiten in
vollem Male anzueignen, wahrend die Erwachsenen,
die vorher anderwarts beschaftigt waren, erfahrungs-
gemal sich nur sehr selten mit Erfolg in den Walz-
worksbetrieb einarbeiten. Diese in der Industrie all-
gemein anerkannte Erfahrung kann auch nicht durch
dio merkwirdige Feststellung eines Gowerboauf-
sichtsbeamten fir Dusseldorf entkraftet werden, der
einmal berichtote, es gobo auch ,,Soidonwobcr* unter
den Walzern und Hammerschmieden. Es ist ver-
wunderlich, dal der Beamte eino sicher seltene Aus-
nahme als Argument fur seine Zwecke verwenden
zu sollen geglaubt hat.

Nicht nur bei Vertretern dor Walz- und Hammer-
werke, sondern in der gesamten Industrio bestellt nur
einoAnsicht dariiber,daB fiir Arbeiten, die Handfertig-
keit, korpcrliclio Gewandtheit, scharfen Blick, schnelle
EntschlieBung und viele Erfahrung verlangen,
meistens nur solche Arbeiter verwendbar sind, die
maoglichst frih zu arbeiten und mit ihrer Ausbildung
begonnon haben. Hierin erdffnet sich einer der be-
deutendsten Gesichtspunkte fur die tunlichst aus-
gedehnte Heranziehung der Jugendlichen zur Fabrik-
arbeit. In dem Alter von 14 bis IG Jahren gewdhnt
siech der Junge viel leichter an eino regelméaRige
standige Arbeit in einem und demselben Betriebe,
als der &ltere, Uber IG Jahre alte Bursehe, der sich
in dem ihm neuen Betriebe erst einleben soll. Er
ist sehr geneigt, die ihm ungewohnte Arbeit alsbald
wieder aufzugeben, zieht dann gewdhnlich von Betrieb
zu Betrieb und bringt es in keinem derselben zu
einem vertrauenerweckenden, zuverladssigen Arbeiter,
dem ein selbstandiger Posten (bertragen werden
kdnnte.

Die antisozialen Rickwirkungen einer derart
»gefihlsméaRigen* Sozialpolitik, wie sie in dom Ver-
bot der Nachtarbeit Jugendlicher zum Ausdruck
kommt, treten dann aber besonders scharf hervor,
wenn man sieh vergegenwartigt, da diese zu schaf-
fenden Sonderbestinmiungen fir die jugendlichen
Arbeiter ihre Verwendung in kontinuierlichen Be-
trieben, also in der Eisenindustrio — ob die Herren
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Antragsteller im Reichstag sicli diese Tatsache ver-
gegenwartigt haben, ist mir zweifelhaft — uber-
haupt unmdglich oder mindestens unwirt-
schaftlich machen. Dio Ausscheidung dor Jugend-
lichen von dor Nachtschicht hat zur notwendigen
Folge, daR dio Jugendlichen tiberhaupt von dem be-
treffenden Betrieb fcrnblcibcn missen; denn die
Beschaftigung jugendlicher Arbeiter ausschlief3-
lich in Tagschicht ist, wie jeder Kenner des prak-
tischen Wirtschaftslebens weif3, fir dio mit ununter-
brochenem Feuer und demgemall mit Wechselschicht
arbeitenden Betriebe unmdoglich. Es ist eben durch-
aus untunlich, die von den Jugendlichen in der
Tagcssehicht verrichteten Arbeiten wahrend der
Nachtschicht von &lteren Arbeitern ausfihren zu
lassen, dio dann immer in der Nacht arbeiten miRten.
Dazu wirdo sieh kein Arbeiter verstehen. Anderseits
kann den Betrieben aber auch nicht zugemutet
werden, fur dio Nachtarbeit zwei Kolonnen Arbeiter
zu halten, dio abwechselnd am Tage mit anderen
Arbeiten, in der Nacht aber mit den, den jugend-
lichen Arbeitern zukommenden Arbeiten beschaftigt
werden.  Die Arbeitskraft dieser Ersatzkolonncn
voll auszunutzen, wirde kaum gelingen, wahrend
naturgemaf ein Verzicht auf den vollen Arbeitslohn
auch nicht in Frage kommen kann.

Dort, wo dio Eisenindustrio dio ausschlieRliche
oder ausschlaggebende Yerdienstmuiglichkeit bietet,
wie beispielsweise im Saargebiet, wo ja der Bergbau
dio Jungcns erst nach zuriickgolegtem 16. Lebens-
jahr beschaftigt, drickt also ein Verbot der Nacht-
arbeit Jugendlicher das Gesamteinkommen des Haus-
haltes um den Vordienst der Kinder. Der fur die
kinderreichen Arbeiterfamilien so Uberaus wichtige
zweite Lebensabschnitt, der mit dem ersten soweit
horangewachsenon Kinde einsetzt, das in Arbeit ge-
schickt wird, und das mit seinem, wenn auch nur ge-
ringen Verdienst der Haushaltskasse zu Hilfe kommt,
wird also hinausgerickt, vielfach Uberhaupt zer-
schlagen. Denn cs wird fur die Eltern, die doch in
diesem zweiten Abschnitt, der mit jedom weiteren
arbeitenden Kinde an Bedeutung gewinnt, Ersparnisse
machen sollen, immer schwieriger sein, sechzehn- und
achtzehnjahrige Burschen im Familicnverbando zu
erhalten. Die von der Sozialdemokratie ausgehende
und genahrte Zuchtlosigkeit auBert sieh bei den
Jugendlichen gewdhnlich zunachst darin, daf sie
die Zucht in der Familie abschitteln und sich, um
vollkommen frei und unbeaufsichtigt leben zu
kénnen, bei fremden Leuten in Kost und Wohnung
geben. Diese unerfreulichen sozialen Zustande
wirden in dem ganzlichen Verbot der Nachtarbeit
der Jugendlichen sicher weitere Nahrung finden.
Kann dann der aus der Schule entlassene Junge,
weil ihm das Gesetz im AVeg steht, keinen Platz
finden, um sich zu einem tiichtigen Huttenarbeiter
auszubilden, so wird er unter Umstdnden warten;
er wird bummeln, vielleicht verbummeln und ver-
derben, sicher aber seinen Eltern noch zwei Jalirb,
wie man zu sagen pflegt, auf der Tasche liegen. Dicso
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haben, anstatt eines Zuschusses von wdchentlich
etwa 15 bis 18 Ji aus dem Verdienst dos jugendlichen
Sohnes, einen MiRBigganger zu erndhren. Sie werden,
anstatt sich einer Besserung ihrer Lage zu erfreuen,
mdoglicherweise jotzt erst rocht mit einer gewissen
Kot zu kampfen haben.

Die unvermeidliche Folge wird aber weiter sein,
da der Geburtenrickgang, der ja seit einigen
Jahren die ernstesto Sorge unserer Regierung wie
Uberhaupt jedes Vaterlandsfroundcs bildet, sich
auch bei den Arbeiterfamilien in immer
starkerem MaRe bemerkbar machen wird.

Es wird aber auBerdem bei diesem Verbot der
Nachtarbeit Jugendlicher — von einer Ueberan-
strengung der Jugendlichen oder von einer Schadi-
gung ihrer kérperlichen Entwicklung durch die Nacht-
schicht, die sie zudem nur abwechselnd verfahren,
kann nicht dio Rede sein; cs braucht nur auf dio
groe Anzahl alter Arbeiter in den Belegschaften
unserer Werko mit einer Dienstzeit von vierzig
Jahren und darlber hingowiesen zu werden, die alle
seit ihrem vierzehnten Lebensjahre abwechselnd Tag-
end Nachtschichten verfahren, ohne dadurch an
ihrer Gesundheit Schaden genommen zu haben —,
der volkswirtschaftlich so wichtigo Gesichtspunkt
des ,,gelernten” Arbeiters ganz aufler acht gelassen.

Um die nationale Produktion zu starken, gibt
es bekanntlich kein besseres Mittel, als mdglichst
viele junge Leute beruflich zu vollgelornton Arbeitern
auszubilden. Das ist in verschiedenen Berufen ver-
schieden schwierig und erfordert deswegen auch ein

Ueber den heutigen Stand

(Fortsetzung

2. Warmoéfen fir Schmiedestiicke und schwere
Blocke.

| jie zu dieser Gruppegehdrigen oberirdischen Herd-
e Ofen dienen zum Warmen schwerer Walzblocke;
Brammen, Schmiedestiicke, Bleche, Dampfkcsscl-
biiden usw., dio sich wegen ihrer in weiten Grenzen
schwankenden Abmessungen zum Einsetzen in Tief-
und StoRBifon weniger eignen. Form, Gewicht, Ab-
messungen und Arbeitsgang gestatten anderseits
auch nicht, sie der Flamme entgegenzubewegen,
wie es in den Stofl3- und Rollifen geschieht, vielmehr
mul? man sich damit begniigen, den Ofen Satz fir
Satz zu beschicken, meist — sofern os sich um
groRBere Werkstlicke handelt — mit einem einzelnen
Stiick, das oft noch dazu quer zur Flammenriohtung
eingesetzt wird, um eine gleichmaRige Erhitzung zu
gewahrleisten. Infolgedessen besitzen die den lierd
verlassenden Abgase eine sehr hoho Temperatur,
und cs wird daher bei diesen Oefcn mehr als bei
anderen Wert auf hohe Vorwarmung der Verbren-
nungsluft gelegt, welchem Zweck meist Rekupera-
toren und Doppelgcwdlbe, jedoch auch Regene-
ratoren dienen. Trotzdem besitzen die den Ofen
verlassenden Abgase eine derartig hohe Temperatur,
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ganz verschiedenes MaR von Zeit. Aus diesem Grunde
sind Jinglinge im Alter von etwa 18 Jahren und mehr
nur schwer fir schwierige Betriebe zu gewinnen
weil sie die ihnen in diesem Berufe bevorstehende,
fur ihr Alter immerhin lange Ausbildungszeit scheuen.
Zahlreiche vorhandono Arbeitskréfte, dio heute als
ganz junge Leute den Anfang mit einer hohen beruf-
lichen Arbeitsausbildung machen, worden also in
Zukunft ,,ungelernt* bleiben und damit auf einer
niedrigeren Einkommenstufo und auf einer Stufe
der geringeren Produktivitat der Arbeit zurick-
gchaltcn werden.

Alles in allem fihrt also das beabsichtigte Verbot
der Nachtarbeit Jugendlicher mit dazu, den Zor-
fall der Arbeiterfamilien zu férdern und
gleichzeitig zu verhindern, dal sich in immer
stoigondem Male eine Arbeiterschaft bildet, die
durch Freundschaft und Verwandtschaft dem sefl3-
haften Birgertum nahesteht und darum einen festen
Wall gegen don Sozialismus zu bilden berufen ware.
Fir dio Herren aus Luxemburg ist im dbrigen die
Bemerkung nicht zu unterdricken, dal eine etwaige
Freude dariber, in einem glicklicheren Lande zu
leben und von den von mir gekennzeichneten Be-
stimmungen verschont zu bleiben, gewi verfriht
ware. Luxemburg durfte sich mit automatischer
Sicherheit in nicht zu ferner Zeit diesen Beschréan-
kungen ansohlieBcn, dafiir sorgt schlimmstenfalls
das ja Uberall horvortretendc Streben, den Wagen
der Sozialpolitik auf das internationale Gleis zu
schieben. (Schlug folgt.)

der Warm- und Gluhofen.

von Scito (S20.)

daB man sie oft unter Dampfkessel leitet behufs
weiterer Ausnutzung. Das Warmgut wird entweder
durch eine in einer Seiten- oder Stirnwand befind-
liche Tiur eingesetzt oder zusammen mit dem aus-
fahrbaren Herd in don Ofen oirigefahren; letztere
Einrichtung ist besonders fiir schwere Schmiede-
stlicke bis zu 80 t Gewicht unentbehrlich. Dem
gleichen Zweck kénnten auch verfahrbaro oder ab-
hebbare Gewdlbe dienen, scheinen sich jedoch bei den
Oefen dieser Gruppe noch nicht eingefiihrt zu haben.

Lfm Brammen gleichmaRig zu erwarmen, ohne
sie umsotzon zu mussen, werden diese Herddfen meist
mit Flammenwechsel nach Art der Martinéfen gebaut.

Ein derartiger, von dem technischen Bureau
Friedrich Siemens, Berlin, ausgofiihrtcr Brammcn-
Herdofen ist in Abb. 13 dargestellt. Der Ofen besitzt
eine Herdflache von 13,1x2,0 m, grofe Gas- und
Luftkammern und warmt in der Schicht 150 t kalt
eingesetzter Brammen von 2,5 bis 20 t Stlickgewicht
an; die Anwarmdauer betragt bei einer kalt ein
gesetzten 5-t-Brammo im Durchschnitt 3 bis 3*/2st.
Die Firma gewahrleistet bei grofRen Oefen und kaltem
Einsatz im Hdchstfalle 12% Kohlenverbrauch und
21.,% Abbrand. Der Herd wird sowohl aus Magnesit
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Abbildung 13.

als auch aus Quarzitsteincn hcrgcestellt, wahrend
friher fast ausschliefllich Schweisand gebraucht
wurde.

Abb. 14, zeigt einen GroflRblockschmiedeofen von
Fr. Siemens. Fur kleinere Schmiedestiicke, wie sie in
Maschinenfabriken Vorkommen, baut die gleiche Firma
kleinere Regenerativofen nach Abb. 15. Diese kleinen
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Brammenlierdofen von Friedrich Siemens.

Schmiededfen haben fiir Maschinenfabriken den Vor-
teil kurzer Anwarmdauer und verhaltnisméaRig hoher
Leistungsfahigkeit und haben sich daher gut ein-
gefihrtl). Abb. 16 zeigt eine sternférmige Anordnung

") Vgl. Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure
1909, 3. Juli, S. 1072/5.
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Abbildung 13.

Brammenherdofen
von Friedrich Siemens,

Abbildung 14.

GrofRbloekschmiedcofeu von
Friedrich Siemens.

mehrerer derartiger Oefen, wobei eine gréBere Anzahl
von Hammern und Pressen um die Oefen herum
angeordnet werden und ein Mann die drei Gene-
ratoren bedienen kann.

Die Firma Poetter, G. m. b. H., Dusseldorf,
ristet ihre Oefen mit Brennern von besonderer
Bauart aus, durch die eine bessere Mischung und
Verbrennung erreicht werden soll (vgl. Abb. 17).
Diese Brenner bestehen aus zwei an Stelle der sonst
Ublichen Siemensbrenner angeordneten Mischkam-
mern, in welche Luft und Gas durch zahlreiche
Kanale von verhéaltnismaRig geringem Querschnitt
gelangen.  Der dargestclite Ofen dient besonders
zum Warmen vorgewalzter Blécke, die meist warm
eingesetzt werden.  Gelangt das Gas mit hoher
Temperatur zum Ofen, so werden nur Luftkammern

Sc/inivV C-C
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Abbildung 15.

Regenerativ - Schmiedeofen
von Friedrich Siemens.



792 Stahl und Eisen.

TJeber den heutigen Stund der W&rm- und Gluhofen. 34. Jahrg. Nr. 19

Sc/im BA-A

H?2<Gvr'Wtt-eA vvw v

B Mm/fC-C

-700G0

ScBn/VR-B

w?2#?#

Abbildung 20.

Doppelter
Schmiedeofen von Hoimsoth

& Vollmer.

Abbildung 24.
GroRRblockschmiedeofen von
Bender & Frambs.

Ventile in den einen oder anderen der
beiden an den Herdenden angeordneten
Brenner. Die Luft wird in einer der
beiden unter dem Herd befindlichen Kam-
mern vorgewarmt und gelangt durch das in
der Abbildung sichtbare Umsteuerventil in
die Brenner. Das Arbeitsstick wird auf
Unterlagen gelegt, so daB es von der
Flamme allseitig gut umspult wird.

Abb. 23 (S. 794) zeigt einen weiteren
Schmiedeofen derselben Firma. DaderHerd
nur kurz ist, so ist Gber dem Ofen einDampf-
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Nz 71,

:s2GraUNB _
Abbildung 21. Sclimiedcofcn der Ifi-Ofenbau-Gesellsckaft,
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Abbilduu;

Doppelwiirmofen von

Bender & Frambs

kessel nebstUcberhitzer
angeordnet, in dem die
Abgase ausgenutzt wer-
den. DerangebauteGas-
erzcugcr ist mit Trep-
pen- und Planrost ver-
sehen. Der Ofen kann
natirlichauch unmittel-
bar mit dem Schornstein
verbunden werden,
wenn Reparaturen am
Kessel vorgenommen
werden mdssen.
----------- n Abbildung 26. Abb. 24 (S. 792) zeigt
einen von der Firma
Bender & Frambs, Ha-
Ilochofengasfeuerung gen, ausgefiihrten Ofen
von Bender & Frambs. zum Anwarmen von

Schmiedeofen mit
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Abbildung 27,
Schxniodeofen

von Bender & Frambs,
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Abbildung 28,

Schmiedeofen von

Bender & Frambs.
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Abbildung 22.

Regenerativ-Scimiodeofen der Firma Blezinger.

34. Jahrg. Nr. 19.

Schmiedebldeken bis zu
75 t Gewicht. Der
Ofen ist mit einem
Rekuperator zur Vor-
warmung der Sekun-
darluft ausgeristet und
besitzt zwei auf bei-
den Seiten angeordnete
Planrostfeuerungen;
der Rekuperator wirdan
anderer Stelle ausfuhr-
lich beschrieben wer-
den. Ein- und Austritt
der Heizgase geschieht
durch die Seitenwande,
wodurch eine gleichma-
Bige Anwarmung des
Blockes erreicht wird.
Alles (brige geht aus
der Abbildung hervor.
Beiden Ofenhélften
des in Abb. 25 (S. 793)
dargestclliten  Doppcl-
warmofens der gleichen
Firma wird das Gas un-
vorgewarmt durch jeein
Uber den Brennern an-
geordnetes Ventil zuge-
fuhrt.  Die Verbren-
nungsluft wird in einem
Rekuperator vorge-
warmt. Als Luftleitung
vom Rekuperator zu
dem Bienner dient das
in der Abbildung sicht-
bare Doppelgcwdlbe.
Abb. 26(S. 793) stellt
einen ebenfalls von Ben-
der & Frambs ausge-
fohrten  Schmiedeofen
mit Hochofengasfeue-
rungdar. Auchhierwird
nur die Verbrennungs-
luft vorgewarmt und
durch einen Brenner be-
sonderer Bauart von
vier Seiten dem unvorge-
warmten Hochofengas
zugefihrt. Behufs bes-
serer Warmeausnutzung
ist Uber der Austritt-
stelle der Verbrennungs-
gase aus dem Herd ein
kleiner Hérteofen ein-
gebaut. Auch die in
den Abb. 27 und 28
dargestellten Schmiede-
6fen rdhren von der
genannten Firma her.
(Fortsetzung folgt.)
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Zuschriften an die Redaktion.

(Fur die In dieser Abteilung erscheinenden Veréffentlichungen tUbernimmt die Redaktion keine Verantwortung.)

Tabellarische Ausarbeitung von Kalibrierungen,

im besonderen verschiedenartige

Schienenkalibrierungen. -«

C.Holzweiler sagtin obigem Aufsatzl) in bezug
auf die Schienenkalibrierung mit schragliegenden
Kalibern, dieselben haben den Nachteil einer ein-
seitigen Verschiebung der Walzen, bedingt durch
die verkreuzt stehenden Walzenteilungen. Hierzu
mochte ich bemerken, daR sich dieser Nachteil
beheben 1aRt, wenn man die Verschiebung durch
die Walze selbst verhindert, indem man die
Kaliber so eindreht, dal die entsprechend angeord-
neten Rander der Walzen eine gegenseitige Verschie-
bung nicht zulassen. Abb. 1 zeigt, wie das Kaliber
auf der Drehbank eingedreht werden muB3, namlich
so, daf die Unter- und Oberwalze an den schragen
Réadern bei a anliegen. Abb. 2 ergibt, wie die Walze in
der WalzenstraBe liegt, namlich mit einem kleinen
Spiel bei a. Wird das Kaliber angestochen, so wird
infolge des auftretenden Walzdruckes die Oberwalze
so weit nach rechts verschoben, bis sie bei a anliegt.
Die Unterwalze hingegen wird durch den Full des
Profils nach links gedriickt, und die nach links und
rechts wirkenden Walzdriicke bringen die Walzen
bei a und den Ubrigen Randern zum Anliegen. Da
die nach links und rechts wirkenden Druckkréfte
gleich sind, kann ein Verschieben einer der beiden
Walzen nicht eintreten. Das Festhalten der Walzen
lediglich durch die Einbaustiicke und Stander zu be-
wirken, wie dies A. Lichthardt angibt?), dirfte fur
die Erzielung eines einwandfreien Endprofils kaum
ganz genligen, da schon durch eine geringe Verschie-
bung der Walze ein schlechtes Profil bedingt wird.

Abb. 3 ist eine Duowalze mit zwei Vor- und
zwei Fertigstichen und schragliegenden Kalibern
und zeigt die Anordnung der Walzenrander, die
im Betrieb geschmiert werden. Die Fertigkaliber
hegen auch bei dieser Kalibrierungsart stets hori-
zontal. Die Verschiebung der Walze ist bei diesen
Duowalzen so, dalR beim ersten und dritten Stich
die Oberwalze naoh rechts, die Unterwalze nach
links gedriickt wird, beim zweiten und vierten Stich
ist es umgekehrt. Bei Triowalzen dagegen ist die
Verschiebung stets in der gleichen Richtung. Abb. 3
zeigt noch eine Besonderheit gegentber den von
Holzweiler gegebenen Beispielen insofern, als die
FuRe geschweift ausgewalzt werden. Das ist be-
sonders deutlich der Abb. 4 zu entnehmen, die die
drei Vorprofilstiche zu den Fertigwalzen in Abb. 3
zeigt. Das geschweifte Auswalzen der Fif3e hat den
Vorteil, daR das FuRmaterial sehr stark bearbeitet
werden kann bei gleichzeitigem geringem Walzen-
verschleil, der zurickzufihren ist auf die groRen
Neigungen des den Ful} bearbeitenden Walzenrandes'

» Vgl. St. u. E. 1913, 9. Okt., S. 1077/83.
2) Ebcuda S. 1G82.

XIX.,,

Die von Holzweiler gegebene Schragkalibrierung
zeigt betrachtliche Breitungen. Insbesondere hat
der Fertigstich noch 4,5 mm Breitung. Hierdurch
wird jedoch eine groBere Abnutzung der Walzen an
den Randern bei b,b eintreten. Die Breitung von
45 mm ist ja wesentlich hoher, als die normale
Breitung des Profils ausmacht, d. h. also der Steg
wird gewaltsam durch die Walzenrander auseinander-
gezerrt, und hierdurch werden die Verschleilerschei-
nungen und Brandrisse bei b,b hervorgerufen. Man
kann bei schragliegenden Kalibern mit der Breitung
auf ein MindestmaRl herabgehen. Man erhalt als-
dann eine bessere Durcharbeitung des Kopfmaterials
gegeniiber den horizontal liegenden Kalibrierungen
und somit eine Besserung des Materialgefiiges der
Fahrkante. Infolge der Breitung des Profils,wird der
Kopf stark gegen den entsprechenden Walzenrand
gedrickt, und dieser (bt seinerseits eine erhebliche
Druckwirkung
auf das Kopfma-
terial aus. Bei
den Kalibrierun-
gen mit horizon-

tal liegenden
Furchen ist man
gendtigt, die
Breitung beson-
ders vom vor-
letzten zum Fer-
tigstich groR zu
nehmen, weil die
Kaliber infolge
ihrer fast genau senkrecht stehenden und daher
starkem Verschleill ausgesetzten Seitenwande nach
und nach breiter werden. Man ist dann sogar
gezwungen, das Fertigkaliber zu verbreitern, um
nicht einen Grat an der Kopfkante zu erhalten. Bei
schragliegenden Kalibern dagegen ist eine Ver-
breiterung, d. h. eine Erhdhung des Schienenprofils
ausgeschlossen. Ich halte eine Breitung der ersten
sechs Stiche (a. a. 0. Abb. 5, Tafel 35) um etwa
1/2 und des siebenten Stiches um 2 mm fur das
Richtige. Sollte der Fertigstich im Trio am Kopf
einen Grat bekommen, so ist, wenn man den Vorstich
dunner halt, gleichzeitig eine Schmalerung des Vor-
stiches hiermit verbunden, und der Grat verschwindet.
Der Stauchstich nach Abb. 2 der Holzweilerschen
Arbeit bewirkt keine Durcharbeitung des Kopfmatc-
rials, sondern erfahrungsgeman aufert sich der Druck
auf den Kopf in einer Verdickung des Steges. Besser
in dieser Beziehung ist der Stauchstich in seiner Abb. 3.

Auffallend ist mir die sehr geringe Breitung der

Kalibrierung nach Abb. 4 a. a. 0. Sicher wird

101

Abbildung 1.
Kaliber auf der Drehbank.

Abbildung 2.
Kaliber im Walzeorist.
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hierdurch das Kopfmaterial einen
starken Druck erhalten, doch dirfte
die Walze hierbei einem starken Ver-
schleil ausgesetzt sein. Es wirde
interessieren, N&heres Uber die Lebens-
dauer speziell dieser Walzen zu hdren.

Die Walzung der Schienen in
schragliegenden Kalibern bietet walz-
technisch  sowohl als wirtschaftlich
derartige Vorteile, daB es eigenartig
erscheint, daB diese Kalibrierungsart
sicli bis heute noch nicht mehr ein-
gebirgert hat. Eine Kalibrierung ist
nicht dann als gut zu bezeichnen,
wenn das gewalzte Profil richtig her-
auskommt, sondern wenn damit eine
maoglichst gleichmallige und geringe
Abnutzung der Walzen verbunden ist.
Hierdurch wird die Lebensdauer des
Walzensatzes verlangert und werden
erhebliche Ersparnisse erzielt. Man
kann vielfach beobachten, daRjbeim
Walzen von Schienen mit horizontal
liegenden Kalibern unter Verwendung

eines Stauchstiches das Kaliber nach
diesem am meisten leidet. Kommt
die Walze in die Dreherei, so muR
haufig allein wegen dieses Stiches der
ganze Satz um das Doppelte mehr ab
gedreht werden, als wenn der Stauch-
stich nicht vorhanden ware. Das ver-
klrzt aber die Lebensdauer des Satzes
auf die Halfte. Eine genaue Unter-
suchung der Walze in bezug auf Ver-
schleif nach' dem Gebrauch ist daher
sehr vorteilhaft. Man erkennt, welche
Kaliber am meisten gelitten haben,
und kann diese durch Verteilung des
Druckes entlasten. Bei schragliegenden
Kalibern braucht die Walze stets
verhéaltnismaRig nur wenig abgedreht
zu werden, um die alte Form wieder
zu erhalten. Die schragliegenden Ran-
der verschleiRen viel weniger als Rander,
die beinahe senkrecht liegen, da der
Walzenrand sich schneller und leichter
von dem Profil loslést. Die gleichen
Vorteile wie fur die Sehienenkalibrierung
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ergeben sich aus den schragliegenden Kalibern auch
fiir die Tragerwalzen fir kleine Profile. Die allge-
meine Einfihrung schragliegencier Kaliber fir die
Herstellung von Schienen und kleinen Tragerprofilen
durfte daher vom wirtschaftlichen und technischen
Standpunkt aus zu begriRen sein. Als Nachteil
schragliegender Kaliber ist nur zu betrachten, dafl
das Kaliber ein wenig breiter wird. Beim Trio
kommt weiter die Notwendigkeit hinzu, doppelte
Rander anzubringen, die durch die versetzten Kaliber-
schliisse bedingt werden, und die Platz auf der Walze
wegnehmen. Beim Duo fallt dieser Nachteil fort,
weil hier ohnehin wegen der zu versetzenden Schliisse
Doppelrander notwendig sind.

Hoffentlich tragen diese Zeilen mit dazu bei,
weitere Mitteilungen aus Fachkreisen (ber die be-
sprochenen Fragen zu veranlassen.

Breslau, im November 1913.
Srxjng. J. Puppe.

Zu den Ausfihrungen von 5)r.»3ng. Puppe mdochte
ich folgendes erwidern:

Die seitliche Festhaltung der Walzen durch die
Walzenréander selbst halte ich fir unausfuhrbar, da
es erstens in den allermeisten Fallen ausgeschlossen
ist, die Walzenrander der Walzenpaare so zu ge-
stalten, daB sie sich abwickeln, ohne Streekenschlage
in den Walzgeristen hervorzurufen. Die Durch-
messer der beiden gegeneinander reibenden Walzen-
rander miBten gleich groB gehalten *“werden, welches
nicht, immer maglich ist; die Abbildungen 3 und 4
in der Puppeschen Ausfihrung geben denn auch
sehr verschiedene Walzendurchmesser au. Auch
wirden sich die Randflachen durch den Druck
und den zwischenfallenden Walzensinter so schnell
abnutzen, dalR eine genaue, Ubereinanderliegende
Kaliberverteilung recht bald ausgeschlossen ware.

Es gibt kein wirksameres Mittel, als durch kraf-
tige Schrauben in den Einbaustiicken der seitlichen
Walzenvorschiebung entgegenzuarbeiten. Lichthardt
bestatigt dieses ja auch durch die langjahrigen Er-
fahrungen, welche er in seiner Praxis gewonnen hatJ).
Was nun die Breitung in den einzelnen Kalibern an-
betrifft, so richtet sich diese gewdhnlich nach vor-
handenen Blockquerschnitten, welche zum An-
fahren in das erste Profilkaliber genommen werden
missen. Puppe legt diesen Ausbreitungen einen
groBeren Wert zu, als sie beanspruchen dirfen, da
es nach meinen Erfahrungen fir die Bearbeitung
des Kopfmaterials ohne Bedeutung ist, ob mit einem
oder mit mehreren Millimetern Ausbreitung ge-
arbeitet wird, vielmehr wird die Verarbeitung des
Kopfmaterials durch den seitlichen Druck beein-
fluRt, welchen man bei a— a (s. Abb. 5) gibt. Wenn
Puppe die Ausbreitung vom Vor- zum Fertigkaliber
mit 4,5 mm als besonders betrachtlich bezeichnet
und dadurch eine groBe Abnutzung an den Randern

1) Vgl. St. u. E. 1913, 9. Okt., S. 1682/3.
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der Walzen befiirchtet, so mufl ich dem entgegen-
halten, daR ich letzteres in meiner Praxis nicht be-
statigt gefunden habe. Es ware etwas anderes,
wenn der seitliche Druck bei a— a (siehe obige
Skizze) starker ware, wodurch die Ecken b— b
(s. Abb. 1 von Puppe) mehr in das volle Kopfmaterial
eindringen mifRten. Auch an eine gewaltsame Aus-
einanderzerrung des Steges durch die Ausbreitung
von-45 mm kann nicht gedacht werden, da die
Streckung des Steges gegeniiber der des Kopfmate-
rials bedeutend groRer ist. Infolgedessen kdénnte die
Breitung noch gréfer genommen werden, ohne das
Stegmaterial auseinanderzuzerren. Ich sehe aus
diesem Grunde keinen Nachteil fir die gewahlte
Ausbreitung vom Vor- zum Fertigstich, dahingegen
hat man den Vorteil, dal mit Sicherheit die Walz-
naht auf dem Schiencnkopf vermieden wird. Wenn
Ot.-Sttg. Puppe die beiden von mir angegebenen
Staiichstiche (a. a. 0. Abb. 2 und 3) gegenuberstellt
und bei dem ersteren bemangelt, dal das Kopf-
material keine Verarbeitung erhéalt, so sei dem ent-
gegengehalten, daB die Stauehstiche in erster Linie
den Zweck haben, die Profilhdhe, fir die nachfol-
genden Kaliber zu regulieren. "™Aenn nun auch nach
der dortigen Abb. 2 der Stauchstich ganz ohne Ein-
fluR auf die Kopfmaterialbearbeitung bleibt, so muR
darauf hingewiesen werden, dal} dieselbe gentigend
in den acht nebenliegenden Kalibern erfolgt. Die
geringe Breitung der Kalibrierung, welche Puppe
nach Abb. 4 (a. a. 0.) auffallt, ist eine Folge des
breiteren Blockes fir den Anstich, der fur die Kali-
brierung gegeben war.

Ich mdchte noch hervorheben, dal I-Eisen-
kalibrierungen in Triowalzwerken, bei welchen die
Kaliber paarweise Ubereinander angeordnet sind,
in der Regel keine Ausbreitung von der Unter- zur
Oberwalze haben, und dal? hierbei ein besonderer
Walzenverschlei auch nicht eintritt. DalR die
Schienenkalibrierungen mit schragliegenden gegen-
Uber denen mit horizontalliegenden Kalibern in
bezug auf Walzenverschleill gunstigere Resultate
liefern, muR zugegeben werden wund ist auch
von mir und Lichthardt schon hervorgehoben
worden.

Aachen-Rothe Erde, im Februar 1914.

. . C. Hdzwcucr.

Holzweiler halt das Festhalten der Walzen durch
die Walzenrander fir undurchfuhrbar, weil Strecken-
schlage hierdurch hervorgerufen werden. Dem-
gegeniiber weise ich darauf hin, da mir Walzwerke
bekannt sind, in denen seit langer als einem Jahr-
zehnt die Walzen durch die Walzenrander fest-
gehalten werden, ohne dal3 bislang Streckenschlage
zu beobachten gewesen sind. Auch konnte eine
wesentliche Abnutzung der Randflachen trotz des
jahrelangen Betriebes nicht festgestellt werden. Die
sehr geringfligige Abnutzung, dio tatsachlich ein-
tritt, kann vernachlassigt werden, da die be-
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treffenden 'Walzenrdnder beim Nachdrehen der
Walzen ohnehin abgedreht werden missen. Meines
Erachtens ist das wirksamste Mittel, um eine
Walzenverschiebung zu verhindern — nicht blof3
bei Schragkalibrierung, sondern auch in manchen
anderen Fallen —, das Anbringen von entsprechen-
den Walzenrandern, wio langjahrige Betriebserfah-
rungen bewiesen haben. Das sichere Festhalten durch
den seitlichen Einbau ist bei Schragkalibrierung nur
dann vielleicht méglich, wenn man ein neues Walz-
gerist mit sehr starken und solide verankerten
Walzenstandern und entsprechendem Einbau vor
sich hat. Es ist jedoch sehr erschwert in allen den-
jenigen Fallen, wo man es mit einer alteren Walz-
werksanlage zu tun hat. Mir ist ein Werk bekannt,
wo die Herstellung von Schienen praktisch kaum
moglich ist, wenn man nicht die schragen Walzen-
rander fur die Aufhebung der seitlichen Verschiebung
anbringt. A. Lichthardt sagt ja auch keineswegs,
daR dio Walzen nicht auch durch die Walzenrénder
selbst festgchalten werden kénnen, sondern hat nur
angegeben, dall die Walzen seitlich sehr gut fest-
gehalten werden mussen, wobei er ausdriicklich be-
tont, daB bei einigermaBen zweckmaRigem Einbau
es keine Schwierigkeit bietet; doch dirfte ein solcher
nicht immer vorhanden sein. Wenn man dio Walzen
nur seitlich durch Schrauben festhélt, kann man
neben anderen Nachteilen gewartigen, verschieden-
artige FuBdicken in dom offenen Kaliborteil zu er-
halten, da die Langung der Seitenschrauben bei ver-
schieden heiBem Walzgut eine verschiedenartige ist.

An meiner Darstellung, daB eine Breitung von
45 mm boim letzten Stich als recht hoch zu be-
zeichnen ist, muB ich festhalten. Bei diesem Stich
ist normalerweise die Streckung des Steg- gegen-
Uber der des Flanschmaterials keineswegs bedeutend
groRer, wie Holzweiler angibt, da bekanntlich beim
Fertigstich nur ein ganz geringer Druck noch gegeben
werden darf. Auch muB die Abnahme hier ganz
besonders genau so gewahlt werden, daR die drei
Profilglieder — FuR, Steg und Kopf — vdllig gleich
gelangt werden. Die Breitung von 4,5 mm {ber-
steigt unter diesen Umstanden die natirliche Brei-
tung ganz betrachtlich und fuhrt zu Spannungen in
der Schiene. Das Auftreten einer Walznaht auf dem
Schienenkopf wird bestimmt auch vermieden, wenn
die Breitung, wie von mir angegeben, zu 2 mm oder
weniger gewahlt wird, da fiir das Erscheinen einer

Umschau.

34. Jahrg. Nr. 19.

Naht weniger die Breitung, sondern vielmehr die
Verminderung der Kopfdiekc maligebend ist. Ich
bin auch weiterhin der Ansicht, dal} dio Bearbeitung
des Kopfmaterials fiir die Wahl der Breitung von
Bedeutung ist. Bekanntlich ist die Durcharbeitung
des Kopfmatorials' durch den seitlichen Druck, den
man bei aa (vgl. Abb. 5) gibt, keineswegs gentigend,
wio die Aetzungen des Schienenkopfes zeigen, und
so mufl man darauf bedacht sein, die Bearbeitung
des Kopfmaterials auf dem von mir vorgeschlagenen
Wege zu verstarken.

Beziiglich der Stauchstiche, deren Hauptzweck
das Strecken der Fife und die Regulierung der
Profilhéhe ist, habe ich nicht bemangelt, da der
erste derselben keine Bearbeitung des Kopfmaterials
bedingt, was bei der Form des Vorstiches natiirlich
ist, sondern ich habe angegeben, dal} eine Bearbeitung
des Kopfmaterials bei dem Stauchstich (vgl. Abb. 2)
nicht eintritt. Hieraus ergibt sich die Notwendigkeit,
fir eine Durcharbeitung des Kopfmaterials in den
folgenden Stichen Sorge zu tragen; sie wird zweifels-
ohne am besten erreicht durch das Schragwalzen bei
geringer Breitung. Durch dio horizontal liegendon
Profilkaliber wird zwar eine gentigende Bearbeitung
des Kopfmaterials erzielt, aber — besonders wenn
groBe Breitungen vorhanden sind — nur insoweit,
als dio auBere Formgebung erreicht wird; nicht
erreicht wird jedoch cino befriedigende innere
Durcharbeitung des Kopfmaterials, worauf grof3er
Wort zu legen ist. In dieser Beziehung, und hierin
erblicke ich deren Hauptvorteil, ist die Schrag-
kalibrierung von Schienen entschieden vorzuziehen,
ganz abgesehen von den anderen hervorgehobenen
Vorzugen.

Breslau, im Méarz 1914. j.

* *
*

Puppe.

Wenn es mdoglich ist, die Walzen gegen seit-
liches Verschieben durch die Walzenrénder allein
zu sichern, wirde es Uberflissig werden, darauf zu
achten, maglichst kraftige Schrauben fur das Fest-
halten der Einbausticke zu verwenden, was doch
wohl jeder Walzwerker anstrebt.

Den weiteren Ausfiihrungen meiner Erwiderung
habe ich nichts mehr hinzuzusetzen.

Aachen-Rothe Erde, im Marz 1914.
C. Holzweiler.

Umschau.

Der Induktionsofen zur Tiegelstahlherstellung.

In einem Aufsatzl) Uber eine Kjellin-Induktions-
ofenanlage macht J. Hardén bemerkenswerte Angaben
Uber deren Betrieb zur Erzeugung von hochwertigem,
dem besten Tiegelstahl ebenbirtigem Elektrostahl sowie
tber dessen Gestehungskosten. Die Anlage dient zum
Einschmelzen von | bis 2 t schwedischen Eisenabféallen,
bestem schwedischem Roheisen und erstklassigem Stahl-
schrott. Aus diesen Rohstoffen soll ein Stahl erschmolzen

1) The Iren and Coal Tradcs Review 1913, 3. Okt.,
S. 525/6.

werden, bei dem mehr Wert auf Ausscheidung der Gas-
und Schlackencinschlisso gelegt wird alsauf Verminderung
der schon ohnedies geringen Phosphor- und Schwefel-
gehalte des reinen Einsatzmaterials. Es konnte deshalb
von einer groRen Badoberflaiche fiur eine weitgehende
Schlackenbehandlung abgesehen und der Béadquerschnitt
tief und eng gehalten werden. Die Abmessungen des
Herdes sind 1080 X 1000 mm bei 280 mm Badtiefe,
was einem Fassungsvermdgen von 1800 kg und einem
Abstichgewicht von 1230 kg entspricht. Der Anlage stellt
Gleichstrom von 500 bis 550 Volt zur Verfugung, der in
Einphasenstrom von 350 bis 400 Volt Spannung um-
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geformt wird, so daB fur den Ofen rd. 500 KW verfligbar
sind. Wie boi don meisten Kjellin-Oefen ist Wasser-
kihlung vorhanden sowio zur Aushilfe Luftkihlung
bei einem Ueberdruck von rd. 13cm WS. Die zur Kihlung
eines Ofens von dieser GroBe ndtige Luftmonge betragt
250 cbm f. d. gm Kihloberfldche, die ungefdhr 1,14 qdem
firjedes Kilowatt der OfengréBo erfordert. Fir die Wasser-
kihlung sind 11,3 bis 18,9 1in der Minute je nach Tem-
peratur vollkommen ausreichend.

Die basische Zustellung des kippbaren Elektroofens
bestand zuerst aus einer fest gestampften, innigen Mischung
von 110 kg grobkdrnigem gebranntem Magnesit (aus
Steiermark), 22 kg feinem gebranntem Magnesit, 90 kg
weilem hollandischem Ton, aufgeweicht in 11 kg Bor-
sdure, und 33 1 siedendem Wasser. Diese Auskleidung
von Kjellin hat sich vorziglich bewahrt, ist aber zu teuer,
weshalb  zur gewdhnlichen Teer-Magncsit-Auskleidung,
tibergogangen wurde. Im allgemeinen hé&lt eine gute
und sorgféltig behandelte Ausfitterung 450 Chargen bei
flissigem wund 150 bis 200 Chargen bei festem Einsatz.

Harden beschreibt sehr ausfihrlich das Oeffnen des
Stichloches am Elektroofen mittels einer elektrischen
Vorrichtung, die jedoch nach Ansicht des Berichterstatters
fir einen goubten Stichmann nicht in Betracht kommen
kann. Die Schmelzreiso des Ofens dauerte GO06 st (ein-
schlieBlich des Trocknens der Ausflttcrung) mit 120 Char-
gen, die 1GG t fertigen Stahl von hdchster Qualitat er-
gaben, meist Werkzeugstahl, aberauch Stahl mit niedrigem
Kohlcnstoffgchalt.

Gewdhnlich wurden 2 t im Ofen behandelt, iy2 t
abgestochen find f2 t fur den né&chsten Einsatz im Ofen
zurlickgelassen; Boi dieser Arbeitsweise betrug der durch-
schnittliche Stromverbrauch wahrend der ganzen Schmelz-
rcisc, einschlieflich des Trocknens und des Anlassens,
636 ICWSst f. d. t fertigen entgasten Stahl. Der theoretische
Wirkungsgrad des Ofens bei Zugrundelegung von 630 KW st
berechnet sich wio folgt:

Das Schmelzen, Uoberhitzen und Abstehenlassen
einer Tonne Stahl verlangt rd. 350 000 WE. Da 864 WE
einer Kilowattstunde entsprechen, so orgibt sich ein

Wirkungsgrad von =
004XU00

Bei einer groBeren Anzahl von Schmelz-
reisen und einer grdoReren Verschiedenheit der Stahl-
qualitdt steigt der durchschnittliche Stromverbrauch
auf 720 KWst.

Wenn wir die Stromkosten zu 4,25 If./KWst an-
nehmen, eine Zahl, die an vielen Orten Englands zu hoch
ist, da der Strom vielfach zu rd. 3 Pf. angeboten wird,
so errcohnen sich die Schmelzkosten f. d. t Stahl bei
dem beschriebenen Ofen und einer Erzeugung von 7 t
in 24 st wie folgt:

63,8 %, was auBerordent-

lieh gunstig ist.

1 Strom 720 KWst zu 4,25 Pf I( 30,63
2. Zustellung (Wiederaufmauern nach der
ersten Schmelzreiso)
2t Magnesit zu M 91,93 . = M 183,87
1t Dolomit zu , 30,63. = . 30,63
10,20
30,63
. 66,39
Zusammen Jt 321,72
Mit dieser Zustellung lassen sich 175t er-
zeugen, folglich Kosten f. d. t A 1,87
3. Arbeitsléhne
2 Schmelzer zu 8,16.11im Tag
4 Ofenleuto » 5,10 ,, ,, "
1 Handlanger ,, 4,10 ,, ., ”
oder in 24 st 40,80 fur 7 t, also'f. d. t . . M 5,83
4. Besondere gelegentliche Arbeiten ” 1,02
5.V erW altUng o ., 3,57
6. Verschiedene Awusgabon, tdgl. Repara-
turen usw... » 3,06
7. Abbrand. . 2,04
8. Verluste (etwa 1/, %) s . 4,08

Insgesamt Schmelzkoston f. d. t Stahl M. 52,10
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Figen wir zu diesen Kosten den reichlich bemessenen
Zuschlag von 10 JC/t hinzu, um irgendwelche Stérungen,
z. B. durch schlechte Zustellung, Ausbleiben des Stromes,
ferner Steuern usw., zu decken, so Uberschreiten die wirk-
lichen Schmelzkostcn einer verkaufsfahigen Tonne Stahl
nicht wesentlich den Betrag von 60 M. Es wird allgemein
in Sheffield zugegeben, dal die Kosten fiir das Tiegelstahl-
schmelzen sich auf mehr als das Doppelte belaufen.

Die obigen Zahlen griinden sich natirlich nur auf das
Umschmelzen von Tiegelstahlschrott und nicht auf
weitgehende Entfernung von Verunreinigungen eines
geringwertigen Einsatzmaterials. Harddn empfiehlt
die Ilaffination eines solchen minderwertigen Schrottes
im einfachen Kjellin-Ofen wegen der wenig reaktions-
fahigen und nicht genligend heiBen Schlacke nicht, be-
trachtet ihn aber als einen vorziglichen Umschmelz-
apparat, mit Hilfe dessen man einen billigen Stahl er-
zeugen kann, der ganz und gar an die Qualitadt des besten

Tiegelstahls heranreicht. Stetig. A. MuUcr.

Unterwasserfeuerung, Bauart Brinier.

Die Ausnutzung der Brennstoffe fir Kraft und Heiz-
zwecke erfolgt zumeist nach zwei Verfahren. Es wird ent-
weder das Brennmaterial in Kesseln verfeuert und zur
Dampferzeugung verwendet, oder es wird der Brennstoff
bei gleichzeitiger Gewinnung der Nebenprodukte vergast,
wobei das Gas in der Vcrbrennungsmasohino verarbeitet
wird. In einem Aufsatz Uber die genannte Feuerungl) wird
nun einleitend behauptet, daB unter Umstdnden — wenn
es nédmlich der Feuerungstcchnik gelingen sollte, die
Dampfkessel zu verbessern — die Dampfmaschine hin-
sichtlich der Wéarmeausnutzung der Gasmaschine nicht
naehstchen wirde. Nach dem heutigen Stande des
Wéarmekraftmaschinenbaues steht der Gesamtwirkungs-
grad der Dampfmaschine — selbst bei GroBdampfturbinen
bester Konstruktion — hinter dem der Gasmaschine
zurtick, freilich ist der Unterschied nicht so betrachtlich

Abbildung' 1. Unterwasserfeucrung, Bauart Brinier.
wie vielfach angenommen wird. Die 4000-KW-Dampf-
turbine in Rummelsburg hat ja bereits bei Abnahmever-
suchen einen Gesamtwirkungsgrad, bezogen auf Kohle,
von 18,6 % geliefert. Der Verbrennungsvorgang im
Dampfkessel wird von zahlreichen Verlusten begleitet;
die Heizgase mit der Verbrennungstemperatur stehen
urspriunglich kaltem Wasser gegentber. Die damit zu-
sammenhdngende Nichtumkehrbarkeit bedingt wesent-
liche Verluste, und es wdare entschieden ein Vorteil, wenn
man diese Verluste vermeiden oder wenigstens herab-
setzen kdénnte. Zu den Vorschldgen in dieser Richtung
gehdrt die Unterwasserfeuerung, Bauart Brlnier.

Die Anlage nach Abb. 1 besteht aus dem sogenannten
Entwickler, worin der Brennstoff bei einer im erwahnten
Artikel geschilderten Anlage, die bei der Firma Wesen-

J) Zeitschrift fur Dampfkessel und Maschinenbetrieb
1914, 9. Jan., S. 13/6.
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feld, Dicke & Co., Chemischo Fabrik in Dahl bei Langer-
feld (Kreis"Schwelm) in Betrieb ist, Teerdl von 9000 WE
Heizwert verfeuert wird, und zwar flieBt der Brennstoff
dein Brenner durch ein Mischventil zu, in das seitlioh
ein Stutzen fur PreRluft einmindet. Der Verbreilnungs-
raum liegt unter Wasser. Die Pressung der zuzufiuhrenden
Verbrennungsluft muB erklarlicherweise stets etwas
héher gehalten werden als die beabsichtigte iDampf-
Gas- Spannung im Kessel, da andernfalls die JFlamme
gegenlber dem auf dem Wasserspiegel ruhenden Druck

Schnitta -b an tter Bruchsfette

Abbildung 1. Gebrochener WalzenstUndcr.

nicht unter dem Wasserspiegel bestehon kann. Der Ent
Wickler ist durch zwei Bohre mit dom ,Sammler“ ver-
bunden; dieser ist ein groBeres GefdB, das einerseits als
Vorratsraum fir die zu verdampfende Flissigkeit, ander-
seits als Speicher fiir das entstehende Dampf-Gas-Gemisch
dient, welches aus ihm entnommen werden kann. Die im
Entwickler entstehenden Hoizgaso reilen die zu ver-
dampfende Flussigkeit, von der ein Teil aus dem Sammler

Abbildung? . Form um die Bruchstelle]-des WalzcnstAnders

in den Entwickler geleitet wird, injektorartig mit und
verdampfen sie. Das erzeugte Gemisch kann entw'eder
zum Eindampfen von Lauge oder als motorische
Substanz fur den Antrieb von Kraftmaschinen Ver-
wendung finden. Bemerkt sei, daB bisher nur der
erstgenannte Zweck erprobt worden ist. DaR freilich

nicht mehr Dampf erzeugt werden kann, als dem
Heizwert des Brennstoffes entspricht, ist ganz selbst-
verstandlich. Die Behauptung, dal mit 1 kg Teerol

20 kg Dampf statt der unter den gegebenen Bedingungen
theoretisch zu berechnenden von 14,1 kg erzeugt werden,
beruht offenbar auf MeRfehlern. Jedenfalls muf3 auch
dieser Vorgang dem Energieprinzip genigen! Aber ganz
abgesehen hiervon, bleibt doch eine gewisse Nichtumkehr-
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barkeit im Wéarmelbergang vom Gas an das Wasser be-
stehen, weil ein Unterschied zwischen der Temperatur
der Heizgase und der des Wassers oder der sonst zu ver-
dampfenden Flissigkeit vorhanden ist, trotz des Wegfalls
einer Zwischenwand. Fiur Kraftmaschinen ist dberdies
zu berlcksichtigen, daB jeder Mischungsvorgang sowie
auch jedes Arbeiten mit Gemischen grundsétzlich mit

Abbildung 3. Geschweil3ter Walzenstéander.

Verlusten verbunden ist. In der betrachteten Anlage
setzt sieh das Gemisch zusammen aus Wasserdampf
(67,5 %), Kohlensédure, Stickstoff und Sauerstoff. Auch

.ist es fraglich, ob eine vollstandige Mischung der Bestand-

teile stattfindet.1) Dagegen scheint der hervorgehobene
Vorteil, dal an keiner Stelle ein Erglihen der Wandungen
eintreten kann, da hoohstens bei Wassermangel der
Bronnerkopf erglihen und dann zuschmclzen kann, stich-
haltig zu sein. Die Anlage durfte jedenfalls betriebssicher
sein, der Entwickler ist viel weniger der Explosionsgefahr
ausgesetzt als ein Dampfkessel.

Trotzdem durfte das Verfahren fir Kraftanlagen als

solche kaum in Frage kommen. Dagegen ist es wohl
maoglich, daR Anordnungen dieser Art fur chemische
Fabriken (Eindampfen von Laugen) zweckmdfig und

vielleicht sogar in Sonderféllen die Vereinigung einer
chemischen mit einer Kraftanlage wirtschaftlich vorteil-
haft sein kann, falls die Kraftmaschine die etwa mit-
gerissenen Laugenteile vertréagt. SBr.-Qiti). 0. Zerkowilz.

SchweiBung eines Walzensianders.

Auf einem westdeutschen Hittenwerk war im De-
zember des vergangenen Jahres an einem Walzenstadnder
aus StahlguR von etwa 12000 kg Gewicht der obere Teil
wéhrend des Betriobes vollstandig abgebrochen (s. Abb. 1).
Um ladngere Betriebsstérung zu vermeiden, entschloB man
sieh, das Stick mittels Envéripungsmasse Marke , Ther-
mit“auszubessern. Von dem oberen Teildes Walzenstanders
wurden zunédchst an beiden Bruchstellen die in Abb. 1 an
dem linken Bruch schraffiert dargestellton Teile ab-
gearbeitet und beide Brioho hierdurch auf 40 mm er-
broitert. An zwei Stellen blieben jedoch die urspring-

1) Vgl. Stodola, Die Dampfturbinen, IV. Aufl., S. 671
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lichen Bruchflachen erhalten, um ein genaues Wieder-
zusammenpassen zu erleichtern. Dio SchweiBung sollte
nun in der Weiso bewerkstelligt worden, daB man beide
Bruchstellen durch jo einen ,Thermit“-Eisenwulst von
etwa 250 mm Breite und 60 mm Dicke umgofR und dio
erwahnte Licke ebenfalls mit ,Thermit“-Eisen ausfillte,
das infolge seiner auferordentlich hohen Temperatur
mitden Bruchflichen und ihrer Nachbarschaft vollkommen
verschmilzt und dadurch eine homogene Verbindung her-
stellt. Zu dem Zweck wurde das Stick in der GieBerei
in Sand eingebettet und dio beiden Bruchstiicke n ihrer
Lago zueinander genau festgelegt. Nach Herstellung
der notwendigen Formen aus feuerfestem Material wurden
dieselben gut getrocknet, um die Bruohstollen gelegt und
mit Sand fest umstampft. Beide Bruchstellen wurden nun
gleichzeitig durch Petroleum-PreRluft-Brenner innerhalb
der Form auf Rotglut gebraoht. Dio Anordnung der
Formen ist in Abb. 2 im Querschnitt dargestellt, a sind
die Einblased6ffnungen fir die Vorwdrmung, b die Einlauf-
trichter und e Steigetrichter. Da man mangels eines
geniigend grofen ,Thermit“-Tiegels beide Stellen nicht
gleichzeitig verschweifen konnte, so muBte man die
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SchweiBungen hintereinander vornehmen, dabei aber Vor-
sorge troffen, da die zweite der ersten so schnell folgte,
dal in der Zwischenzeit keine merklichen Schrumpfungen
an der ersten SchweiBstelle auftreten konnten, welche die
genaue Lage der Stiicke zueinander wahrend des Schweil3-
vorganges in Frago gestellt hédtten. Jede Schweifung
erforderte 300 kg flussigen Stahl. Dio erforderliche Menge
»Thermit® wurde in einem trichterformigen Tiegel von
etwa 1000 mm oberem Durchmesser und 1000 mm Héhe
zur Reaktion gebracht. Die zweite Schweilfung erfolgte
zehn Minuten nach der ersten. Man lieB das Stiuck etwa
zwdlf Stunden lang erkalten. Nach dieser Zeit wurden
die Formen abgenommen. Der Walzenstdnder (s. Abb. 3)
wurde dann nach Abarbeitung der Einlauf- und Steige-
trichter wieder eingebaut und zur Erprobung der Halt-
barkeit der SchweiBung den &ufersten Beanspruchungen
ausgesetzt, denen er sich vollstandig gewachsen zeigte.
Im vorliegenden Falle war die Herstellung dor Formen
sehr oinfach; infolge der Vervollkommnung dos alumino-
thermischen SchweiRverfahrens stellen sich indessen heuto
auch der Anfertigung komplizierter Formen keine Uber-
groBen Schwierigkeiten mehr entgegen.

Aus Fachvereinen.

Eisenhltte Sudwest.
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

In der Sitzung der Eisenhitte Sidwest am 15. Eebr.
d. J.) machte Stahlwerkselief E. Indenkem pen, Kneut-
tingen, zu dem Punkte ,Mitteilungen und Anfragen aus
der Praxis* folgende interessante Mitteilungen Uber die

Wirtschaftlichkeit der verschiedenen Ferromangan-
Schmelzofen.

Dio mannigfachen Vorteile, die man durch den
flissigen Ferromanganzusatz bei der Desoxydation des
Stahlbades erzielt an Stelle der friheren allgemein lb-
lichen Arbeitsweise mit festem, angewdrmtem Ferro-
mangan*), hatten zur Folge, daB in den letzten Jahren
mehrere Werke dazu ubergingen, Elektroofen zum Ein-
schmelzen von Ferromangan aufzustollen. Von den be-
kannteren Bauarten von elektrischen Oefen, wie solche
von 'Stassano, Héroult, Girod, Keller, Nathusius, Roeli-
ling-Rodenhauser und Frick, ist der Stassano- und Frick-
Ofcn zum Schmelzen von Ferromangan bisher nicht ver-
wendet worden. Dagegen ist der Héroult-Ofen zu besag-
tem Zwecke auf vier Huttenwerken im Betrieb, der Girod-
und Nathusius-Ofen auf je einem Werk, der Keller-Ofen
auf zwei Werken und der Réchling-Rodenhauser-Ofen
auf drei Werken.

Da die GroRe der Oefen sowie dio Durchsatzmcngo
auf den einzelnen Werken sehr verschieden ist, ist es nicht
moglich, dio Wirtschaftlichkeit der verschiedenen Ofen-
arten in genauer Weiso miteinander zu vergleichen. Der
Hauptfaktor in den Umschmelzkosten, der Verbrauch an
elektrischer Energie, bezogen auf die Tonno Ferromangan,
hangt eben sehr von der mehr oder minder groRen Aus-
nutzung der Leistungsfahigkeit der Oefen ab.

Dio Oefen von Héroult, Girod und Keller gehdren
zur Klasse der Lichtbogendfen, der Nathusius-Ofen zur
Klasse der kombinierten Lichtbogen- und W iderstands-
ofen; sie alle arbeiten mit einer flussigen Schlacke, die
durch etwas Kalk und Sand gebildet wird. Der Héroult-
Ofen wird zum Schmelzen von Ferromangan in der Regel
mit Drehstrom betrieben. Mittels eines ruhenden Trans-
formators wird die Hochspannung in eino Sekundérspan-
nung von rd. 85 Volt umgewandelt, die sich durch Re-
guliervorrichtungen dem Ofongang entsprechend um
+ 10 % verschieben l4Rt. Der groRte Stromverbrauch
wird mit 800 KWst f. d. t geschmolzenes Ferromangan

®) Vgl. St. u. E. 1914, 26. Febr., S. 370/2.
2 Vgl. St. u. E. 1911, 7. Sept., S. 1457; 1912,14. Mérz,
425.

gewadhrleistet. Hierbei ist natirlich Voraussetzung, dal
der Ofen seiner Leistungsfahigkeit entsprechend betrieben
wird. Da dies auf den einzelnen Werken zurzeit nicht der
Fall ist, ist der Stromverbrauch auch entsprechend héher.
So hat man bei einem 4-t-Ofen, in dom in 12 st etwa
2,5 t Ferromangan geschmolzen werden, einen Strom-
verbrauch von etwa 950 KWst f. d. t Ferromangan.
Der Elcktrodenvcrbrauch beim Horoult-Ofen, der als
Drehstromofen bekanntlich mit drei oberen Elektroden
arbeitet, betrdgt etwa 15 kg f. d. t Ferromangan.

Ueber den Girod-Ofen konnte ich keine Angaben
erhalten; die Ergebnisse dirften dhnliche sein wie beim
Heroult-Ofen.

Der Nathusius-Ofen arbeitet mit drei oberen und
drei unteren Elektroden und wird ebenfalls mit Drehstrom
betrieben. Dio Bodenbeheizung durch dio drei unteren
Elektroden betrdgt etwa 15 bis 20 % dor Gesamtbehei-
zung des Ofens. Als Stromverbrauch werden ebenfalls
800 KW st bei entsprechender Ausnutzung gewahrleistet.
Nach Angabe von Nathusius betrdgt der Elektroden-
verbrauch nur rd. 5 kg f. d. t Ferromangan.

Der Keller-Ofen arbeitet mit einer oberen und einer
unteren Elektrode. Als Einphasenofen erfordert er einen
rotierenden Umformer; die durch den letzteren bedingten
Stromverluste bewirken, daB der Koller-Ofen einen
héheren Stromverbrauch hat als die anderen Ofensysteme.
Gewahrleistet werden meines Wissens 1100 KW st; der
tatsdchliche Verbrauch betrédgt auch 1100 bis 1150 KW st.
An Elektroden werden nur 5 kg f. d. t Ferromangan ver-
braucht.

Der Rdochling-Rodenhauser-O fen ist der einzige
Induktionsofen, der zurzeit zum Ferromanganschmelzen
verwendet wird. Der Ofen wird in der Regel mit hoch-
gespanntem Drehstrom betrieben, der in dem in den
Ofen eingebauten Transformator umgeformt wird. Der
Stromverbrauch wird auch mit 800 KW st gewéhrleistet,
doch betrédgt er jo nach Ausnutzung des Ofens 700 bis
900 KWst. Der Réchling-Rodenhauser-Ofen arbeitet
nicht mit flussiger Schlacke; es wird lediglich Kleinkoks
zugesetzt, dor auf dem flissigen Ferromangan schwimmt
und dieses vor der Oxydation schitzt.

Wenn man dio verschiedenen Ofenarten betrachtet,
so haben die Elektrodendofen den Vorteil, daR sie einen
gerdumigen dbersichtlichen Herd haben, an dem leicht
Flickarbeiten vorgenommen werden kdnnen; demgegen-
Uber haben dio Induktionséfen neben dem eigentlichen
Herd dio schmalen, wenig Ubersichtlichen Schmelzrinnen.
Anderseits hat der Induktionsofen keine Elektroden; die
damit verbundenen Kosten und sonstigen Nachteile
fallen ganz fort. Der Stromverbrauch ist im allgemeinen



804 Stahl und Eisen.

beim Induktionsofen niedriger als bei den Elektroden-
ofen, da die Heizung im Innern des zu schmelzenden Ferro-
mangans liegt, da ferner der Ofen nicht mit flissiger
Schlacke arbeitet und auch die Strahlungsverlustc ge-
ringer sind als bei den anderen Systemen. Wahrend die
Elektrodendfen einen ziemlichen Bedarf an Kihlwasser
haben, erfordern die Induktionséfen zur Kihlung dor in
den Ofen eingebauten Transformatoren Wind, dor von
einer kleinen Ventilatoranlage erzeugt wird.

Die Ausmauerung weicht bei den einzelnen Ofen-
systemen nicht mehr wesentlich voneinander ab. Der
untere Teil des Herdes ist aus Magnesit gemauert, der
obere Teil aus Dolomitmasse gestampft, wéahrend das
Gewdlbe aus Silikasteinen besteht. Der Rochling-Roden-
hauser-Ofen hat auf der Dolomitmasse des Ofens noch
einen Ueberzug aus Retortenkohle. Bei Betriebsstill-
stdnden, wie an Sonntagen, werden die Elektrodendfen
in der Regel entleert; alsdann kdnnen Flickarbeiten am
Herd vorgenommen werden. Man gielt dann das beim
Entleeren des Ofens in die Pfanne gekippte flissige Ferro-
mangan wieder in den Ofen und hélt ihn schwach unter
Strom. Sind gréRere Flickarbeiten vorzunehmen, so fullt
man nach deren Beendigung Kkleinstiickigcs Ferromangan
in den Ofen, gibt etwas Koks darauf und setzt den Ofen
beizeiten wieder unter Strom. Bei letzterem Verfahren
sind StromstoBe natiirlich nicht zu vermeiden. Dor In-
duktionsofen wird nicht vollstdndig entleert; er wird gut
geschlossen und beizeiten vor Betriobsbeginn wieder unter
Strom gesetzt.

Die Kosten fiur das Einschmelzen von Ferromangan
setzen sich etwa folgfendermalen zusammen:

Ji
Stromverbrauch 900 KW st je 0,025 Ji 22,50
Elektrodenverbrauch 15 kg jo 0,29 Ji . 4,35
Zustellungskosten und Reparaturen am
Herd 2,—
Zuschlage zur Schlackenbildung.. . 0,50
Reparaturen am mechanischen und elek-
trischen Teil.. 1—
Verzinsung und Tilgung der Anlage . 5—
Zusammen 35,35
Ich bemerke hierzu, daf ich natirlich nicht dio

gunstigsten Verhdaltnisse zugrunde gelegt, sondern ein
mittleres Beispiel gewdhlt habe. Infolgedessen habo ich
auch den Stromverbrauch mit 900 KW st angesetzt. Es
liegt auf der Hand, dal hier noch manches zu verbessern
ist. Man kann wohl sagen, daf dio jotzt im Betriebe be-
findlichen Oefen im Verhdltnis zum jeweiligen Bedarf
durchgehonds viel zu gro gebaut sind.

Was dio Verzinsung und Tilgung betrifft, so habo ich
ein Anlagekapital von 100 000 Ji zugrunde gelegt; 15%
hiervon = 15000 M werden auf eine jahrliche Umschmelz-
menge von 3000 t Ferromangan bezogen. Die beim Be-
triebe des Elektroofens entstehenden hoheren Léhne
betrachte ich als ausgeglichen durch Ersparung der An-
warmkohlen, die sonst beim Zusatz von festem Ferro-
mangan erforderlich sind. Die Kosten fir Elcktroden-
verbrauch fallen beim Induktionsofen natiirlich fort.

Die Ferromanganersparnisse, dio auf den einzelnen
Werken erzielt werden, weichen sehr voneinander ab;
1,1, 1,3, 2 und bis zu 2,5 kg f. d. t werden nach den An-
gaben der einzelnen Werke erspart. Meines Erachtens
soll man die Ferroraanganersparnis auch nicht allzuweit
treiben, da die fir die Desoxydation des Stahles vorhandene
Zeit sehr kurz ist.

Wenn wir die Umschmelzkoston fir Ferromangan nun
mit rd. 35 M annehmen und bei festem Zusatz einen Ver-
brauch von 8 kg f. d. t Stahl zugrunde legen, so ergeben
sich folgende Zahlen bei einem Ferromanganpreise von
200 JI/t:

8 kg Ferromanganzusatz kosten 1,60 M
Werden beim flussigen Zusatz 2 kg erspart,

so kosten 6 kg flissiges Ferromangan . 1,41 ,,
Es werden also erspart.. .. 0,19 ,,
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f. d. t Stahl. AuBor diesen direkten Ersparnissen gewahrt
der flussige Ferromanganzusatz noch folgende Vorteile:
1. der Stahl ist gleichméaRiger;
2. die Chargendauor ist eine kirzere;

3. die Chargentcmperntur kann niedriger gehalten
werden;
4. kalte Chargen, wie Kippchargen, kénnen leichter

vermieden werden.

Von dem Gedanken ausgehend, die elektrischen Oefen
durch einen billigeren Schmelzofen zu ersetzen, wurden
in letzter Zeit Versuche angestcllt, Ferromangan mit
Toerdl zu schmelzen. Dio ersten derartigen Versuche, die
in einem Tiegelofen ausgefiuhrt wurden, scheiterten an
dem hohen Tiegelverbrauch. Man ging daher dazu (ber,
das zu schmelzende Ferromangan in unmittelbare Be-
rihrung mit der Flammo des Tccrdles zu bringen. Da
das Mangan bekanntlich sein' leicht oxydiert, ist es ein
Haupterfordernis, dal der Teerdlbrenner mit reduzierender
Flammo arbeitet.

Teerdléfen, dio zum Schmelzen von Ferromangan in
Betracht kommen, worden unter anderem von den Siegcn-
Lothringer Werken in Geisweidl), den Fulmina-Werkcn
in Mannheim und den Deutschen Oclfeuerungswerkcn
Karl Schmidt in Heilbronn gebaut. Allo drei Oefen sind
sogenannte tiegellose Oefen und zum Kippen eingerichtet.
Die Oefen der beiden erstgenannten Firmen sind Trommcl-
6fen und haben einen Fassungsraum fir 300 bis 500 kg
Ferromangan, wahrend die Oefen der Heilbronner Firma
auch fur groRere Einsatze gebaut werden. Dio bisherigen
Ferromangan-Sehmelzungen sind indessen auf dio Trom-
meldfen beschrankt geblieben. Es wurden jedesmal otwa
300 kg Ferromangan eingeschmolzen. Der Oelverbrauch
betrug hierbei etwa 30 % und der Abbrand an Mangan
durchschnittlich 3 %. Hierbei ist das Ferromangan aller-
dings nicht langere Zeit flussig gehalten worden. Ueber
eine kontinuierliche Arbeitsweise, bei der gréRere Mengen
Ferromangan flissig gehalten werden, liegen noch keine
Erfahrungen vor.

Fir einen flotten Stahlwerksbetrieb ist c¢s nun un-
umgdanglich notwendig, daB der Ferromangan-Ofen stets
etwa 1000 bis 2000 kg flussiges Ferromangan enthélt,
damit er dom d&fter wechselnden Verbrauch pinktlich
nachkommen kann. Sollte der Teerélofen dies ohne eine
wesentliche Erhéhung des Oelverbrauches und vor allem
dos Abbrandes an Mangan ermdglichen, so wiirde er mit
dom elektrischen Ofon in starken Wettbhewerb treten.
Dio Kosten des Einschmelzens von 1 t Ferromangan
belaufen sich bei den oben erwadhnten Versuchen, also
ohno langeres Flussighalten des geschmolzenen Ferro-
mangans, auf etwa 15 bis 20 Ji fir Oelverbrauch (je nach
Frachtlage des Werkes) und etwa 6 Ji fur Abbrand an
Mangan. Hierbei sind die Nebenkosten unbertcksichtigt
geblieben, wie Ausbesserungen des Ofens, Ncuzustellung,
Verzinsung, Abschreibungen usw., da es bei den Ferro-
mangan-Schmelzungon mit Teerdl bisher bei Versuchen
geblieben ist und man sich noch nicht auf Ergebnisse
eines Dauerbetriebes stutzen kann.

An den Bericht schloB sich folgende Besprechung an:

AV. Eilender, Remscheid-Hasten: Zu den Aus-
fihrungen von Herrn Indenkempen mdchte ich zunéchst
bemerken, daB ich den Elektrodenverbrauch von 15 kg
fiur entschieden zu hoch halte. Ich glaube bestimmt,
daB 12 kg einen sicher erreichbaren Mittelwert darstellen.
Ebenso halte ich 900 KW st als Mittelwert fir zu hoch
gegriffen; auch hier wird sich bei richtiger Bemessung
des Ofens ein erheblich niedrigerer Stromverbrauch erzielen
lassen. Die mit 35 Ji angesetzten Umschmelzkosten halte
ich daher fur zu hoch; ich glaube, daR man ruhig mit
hoéchstens 30 Ji rechnen kann.

Sodann vertritt Herr Indenkempen die Ansicht, da
sieh im allgemeinen der Stromverbrauch bei Induktions-
o0fen niedriger stellt als bei Lichtbogendfon. Ich glaube,
daB ein derart grundsétzlicher Unterschied nicht besteht.

2 Vvgl. St. u. E. 1913, 27. Febr., S. 363/5.
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Jedenfalls liegen aus der Praxis bisher keine Ergebnisse
vor, die zu einem derartigen SchluR berechtigen, und
nur die Praxis kann hier entscheiden, da theoretisch
wohl kaum samtliche hier in Frage kommenden Punkte
genau genug zu fassen sind. In erster Linie hdngt meiner
Ansicht nach der Stromverbrauch von der Durchsatz-
mengc ab. Je starker der Ofen betrieben wird, desto
glinstigere Werte werden sich ergeben. Auch fur die
Lichtbogendfen halte ich Zahlen von 000 bis 700 KW st,
wie fir Induktionséfen angegeben, fiur erreichbar. Um
festes Ferromangan auf 15000 zu verflissigen, sind
theoretisch noch nicht 350 KW st erforderlich. Es ware
bedauerlich, wenn sich fir einen Lichtbogenofen nicht
ein Wirkungsgrad von 50 % erzielen lieRe.

V.Engelhardt, Berlin: Die Gesellschaft fir Elektro-
stahlanlagen verfigt heute Uber das Verwertungsrecht
fur industriell erprobte Ofenarten der verschiedenen Ofen-
gruppen, also sowohl fir Induktionséfen einerseits als
auch fir indirekte und direkte Lichtbogendfen ander-
seits. Da wir kein geschéftliches Interesse haben, die
eine Gruppe der anderen vorzuziehen, so verwenden wir
fur die Herstellung von Elcktrostahl je nach den 6rt-
lichen Verhdltnissen jene Ofenart, die uns im gegebenen
Falle als die geeignetste erscheint. Fur das elektrische
Einschmelzen von Ferromangan sind wir aber dahin
gekommen, nur Induktionsdfen in Vorschlag zu bringen,
da wir diese flir den genannten Zweck als die am sichersten
und mit dem besten wirtschaftlichen Erfolg arbeitende
Ofenart halten.

0. Frick, London: Zum Schmelzen des
niangans sind die Induktionséfen wie geschaffen und
bieten gegenuber den Lichtbogendfen bedeutende Vor-
teile. Der Induktionsofen ist schon theoretisch dadurch
Uberlegen, daR er einen hdoheren Wirkungsgrad erzielen
kann. Dies liegt im Prinzip des Ofens; im Induktionsofen
wird dio Wédrme dort erzeugt, wo sie gebraucht wird,
die Energielbertragung erfolgt auf elektrischem draht-
losem Wege. Im Lichtbogenofen dagegen wird die Warme
im Lichtbogen erzeugt und mufl von dort aus dem Bade
nachunten zugeleitet werden. Esistaberklar,dal dieWarme
nicht nur dort hingeht, wo man sie haben will; sie ver-
teilt sich vielmehr naoh oben wie nach unten. So
kommt es, daB der hdchste Wirkungsgrad beim Licht-
bogenofen 50 % betrdgt, wahrend wir bei den Induktions-
ofen der Firma Krupp einen solchen von 70 % erreichen.
Hierin liegt schon eine natirliche Uchberlegenheit des
Induktionsofens.

Friher machte wohl die Unterhaltung der Zustellung
des Induktionsofens Schwierigkeiten, die durch die
Schlackcnangriffe bedingt waren, jedoch ist diese Schwie-
rigkeit sogar bei der Stahlerzeugung schon Uberwunden
worden. Bei Krupp arbeiten die Oefen 3 bis 3% Monate,
ohne ausgobessert zu werden. Bei Ferromangandéfcn
besteht keine Schlaekcnschwierigkeit mehr, indem man
ganz ohne Schlacke arbeiten und das Bad, um es gegen
Abbrand zu schiitzen, einfach mit Kohlen abdecken kann.
Bedenkt man somit, dal bei Ferromangandfcn gar keine
die Zustellung angreifende Schlacke vorhanden ist, und
daB die Temperatur nur etwa 13500 gegen 16000 und
daruber beim Stahlofen betrédgt, so ist im Lichte der
Ergebnisse der Stahléfen bei Krupp zu erwarten, daR
die Zustellung bei Ferromangandfcn wenigstens ein halbes
Jahr und wahrscheinlich ein Jahr und dariber halten
wird.

Einer der Vorredner meinte, daB in bezug auf Wirt-
schaftlichkeit alle Elektroofen ziemlich gleichwertig seien.
Diese Auffassung hat sieh lange genug breit machen
dirfen, und es ist an der Zeit, daB8 sic richtiggestellt wird.
DaR eine solche Auffassung hat FuB fassen konnen,
dirfte hauptsdchlich daran liegen, daB einwandfreie
Vergleiche nicht bekannt wurden; bei der Firma Krupp
in Essen sind aber Uberzeugende Vergleiehsergebnisse
erzielt worden. Dort sind drei Ofenarten unter gleichen
Verhdltnissen ausprobiert worden. Zunéchst erwies es
sieh, daR der aufgestellte Kjellin-Ofen einen etwa 30 %
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héheren Stromverbrauch als der Frick-Ofen hatte, so
dal er bald zu einem Frick-Ofen umgebaut wurde. Ein
spater aufgestellter Lichtbogenofen, Bauart Girod, bendtigt
etwa 60 % mehr Strom als der Frick-Ofen, trotzdem die
Kraftanlage mehr als 50 % groBer ist. Die gesamten
Erzeugungskoston f. d. t Stahl stellen sich beim Licht-
bogenofen etwa doppelt so hoch als bei dem Frick-Ofen.
Es besteht somit wohl ein Unterschied zwischen den
verschiedenen Elektroofensystemen. — Was die Schmelz-
kosten fir Ferromangan betreffen, so kann man bei einem
maoglichst wirtschaftlich arbeitenden Induktionsofen mit
20 bis 25 J(/t rechnen, wenn der Strom 2 bis 21, Pf./KW st
kostet.

K. Neu, Neunkirchen: Die Verwendung von flus-
sigem Ferromangan zur Desoxydation hat die damit
arbeitenden AVerke, mit nur einigen Ausnahmen, ver-

anlaBt, dio bisher Ubliche Arbeitsweise, namlich mit
Ferromangan im Konverter zu desoxydieren, zu
verlassen. Man setzt wohl fast dberall das flissige

Ferromangan wdéhrend des AusgieBens des abgeblasenen
Bades in der GieBpfanne zu, und zwar so, daf sieh
das cinflieBcndc Ferromangan mit dem ausflieBenden
Strahl des Metallbades vermischt. Das Ausgiefen eines
abgeblasenen Bades von etwa 22 t in die GieBpfanne
dauert nach meinen Beobachtungen im Durchschnitt
etwa 1 min 50 sek. Die Dauer der Einwirkung des
flussigen, in der GieRpfanne befindlichen Ferromangans
auf das Metallbad bis zum Oeffnon des Stopfens uber
der ersten Kokille habe ich bei unserer friheren Arbeits-
im Durchschnitt festgestellt.
Dio Gesamtdauer der Einwirkung des flissigen Des-
Oxydationsmittels auf das abgeblasenc Bad betrégt
somit 3 min 10 sek. In dieser Zeit miRte also die Des-
oxydationswirkung auf das gesamte Bad vollendet sein.
Wenn nun auch wéahrend des VergieBens der 22-t-Charge,
was etwa 9 bis 11 min bei einem 40-mm-Ausgul in
Anspruch nimmt, die Desoxydation noch weiter fort-
sehreitot, so kann sic sich nach meiner Ansicht niemals
gleichm aRig auf dio ganze Charge erstrecken.

Bei dem Arbeiten mit festem Ferromangan im Kon-
verter war es Ublich, nach dem Zusatz etwa 5 bis 8 min
bis zum AusgieRBen in dio GieRpfanne zu warten und dem
Ferromangan genigend Zeit zur Desoxydationswirkung
zu geben. Man betrachtet es jetzt bei dein Zusatz des
flussigen Ferromangans in die Giepfanne als beson-
deren Vorteil, diese kostbare Zeit abkirzen zu kdnnen
und somit eine Erzeugungssteigerung zu erzielen. Ich
bin der Ansicht, daB diese Steigerung der Erzeugung
unter Umstdnden teuer erkauft werden kann, namlich
dadurch, daB durch ungenigende Desoxydation die
Qualitdt des Materials ungilinstig beeinfluRt wird. Der
Grad der Vollstandigkeit der Desoxydation hédngt von
der Hoéhe des Manganzusatzes ab, und hierliber sagt
H. H. Campbell (s. Diclnnann Der basische Herdofen-
prozeB, S. 179): ,Wenn ein Zusatz von 1% Mangan zu
einem Metallbade diesem einen Mangangchalt von z. B.
0,6 % gibt, der Manganverbrauch also 40 % betrdgt, so
gibt ein Manganzusatz von nur 0,5 % demselben Bado
einen Mangangchalt von nur 0,4 %, so dal der Mangan-
verlust in diesem Falle nur 20 % betrdgt. Es scheint, daR
bei dem geringen Manganzusatz dio Einwirkung nicht voll-
stdndig ist, und daB mit weiteren Manganzusdtzen auch
weitere Mengen von Sauerstoff abgeschieden werden.* —
Von diesem Gesichtspunkte aus erscheint mir eine zu
weitgehende Ersparnis an Ferromangan bedenklich. Zur
ATnnahme einer kréaftigen, moglichst vollstdndigen Des-
oxydation des abgeblasenen Bades halte ich nach
wie vor den Konverter als den geeignetsten Ort,
und zwar deshalb, weil dort 1. die Temperatur hoher
ist als in der Gielpfanne, und weil 2. die geringe
Badtiefe bei der wagercehten Lage des Konverters den
De oxydationsprodukten und schlackenbildenden Bestand-
teilen mehr Gelegenheit gibt, aufzuschwimmen als in der
GieRpfanne. AuBerdem hat man bei dieser Arbeitsweise
(ich spreche selbstverstdndlich nur von einem Zusatz vor
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flissigem Ferromangan)
Metallbad beim Ausgiefen
grindlich durchmischt wird.

noch den Vorteil, daB das
in die GieRpfanne nochmals
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615 KWst, bei 4 t Schmelzleistung je Schicht 700 KWst
f. d. t Ferromangan. |In der Zeit vom 1. Juni 1913 bhis
1. Februar 1914 ergibt sich als Durchschnitt fur dio

H. F.Lichte, Hagendingen: Es ware sein interessangchichten, wahrend deren nur weicher Stahl angefertigt

hieT etwas Naheres Uber dio im praktischen Betriebe er-
zielten Ergebnisse des Rombacher Verfahrens (D. R. P.)
zum besseren Schutze der Elektroden zu hdéren; denn
der Elektrodenverbrauch des Lichtbogenofens spielt beim
Vergleich der Wirtschaftlichkeit dieses Ofens mit der des
elektrodenlosen Induktionsofens gewifl eine sehr groBe
Rolle.  Vielleicht kann einer der anwesenden Herren
hieriber Aufklarung geben.

E. Indenkempen:
Ofen ist eine Abédnderung des Héroult-Ofons. Der Ofen
arbeitet mit sehr niedriger Spannung, und es ist eine
Berthrung zwischen den Elektroden und dem zu schmel-
zenden Ferromangan herbeigefiihrt. Der Verbrauch an
Elektroden soll hoher sein als bei den anderen Licht-
bogen-Widerstandsofen.

W. Rodenhauser, Volklingen: Ich méchte zundchst
bezuglich des in Rombach arbeitenden Ferromangan-
Schmelzofens mitteilen, daB es sieh dort um einen dem
Héroult-Ofen &hnlichen Drehstrom-Lichtbogenofen han-
delt, der sieh aber von diesem und anderen mit Drehstrom
arbeitenden Lichtbogendfen dadurch unterscheidet, daR
die Spannung zwischen Elektrode und Schmelzgut durch-
schnittlich nicht mehr als 25 Volt betrdgt. Beim Arbeiten
mit dieser Spannung wird ein Eintauchen der Elektroden
in das flissige Ferromangan noch sicher vermieden. Dio
Lichtbogcnldngo wird aber bei der niedrigen Spannung so
gering, daB man wohl berechtigt ist, von einer Heizung
des Schmelzgutes auf Grund des Uebergangswidcrstandcs
zwischen den Elektroden und dem Schraelzgut zu sprechen.
Wegen der Erteilung eines Patentes auf das Rombackcr
Mangarischmelzverfahren schweben Verhandlungen mit
dom Patentamt. Das Verwertungsrecht fir dio Rom-
bacher Arbeitsweise beim Schmelzen von Ferromangan
gehort der Gesellschaft fur Elektrostahlanlagen in Berlin-
Siemensstadt.

Ich modchte dann noch auf die Ausfihrungen des
Herrn Indenkempen etwas néher eingehen. Herr Indcn-
kempen glaubte, die Kosten fir Ausbesserungen am Herd
und am Gewdlbe von elektrischen Ferromangan-Schmelz-
o6fen allgemein mit 2 JI f. d. t umgeschmolzenes Ferro-
mangan einsetzen zu missen, und an anderer Stolle wurden
die seitlich an den Herd des Réchling-Rodenhauser-Ofens
anschlieRenden Kandle als Nachteil des Induktionsofens
gegeniber dem Lichtbogenofen bezeichnet. Tatsache ist
aber, daB die Heizkanéle keinerlei W artung oder besondere
Beobachtung erfordern, und daR damit auf ihr Vorhanden-
sein wéhrend des Ofenbetriebes keinerlei Ricksicht ge-
nommen wird. Dies dirfte am besten durch dio Tat-
sache bewiesen werden, daB der in Vdlklingen bei den
Réchlingschen Eisen- und Stahlwerken zum Ferromangan-
sehmelzcn benutzte Rochling-Rodenkauser-Ofen jetzt seit
finf Monaten dauernd im Betriebe ist, ohne daR in dieser
Zeit irgendwelche Ausbesserungen am Herd, an den
Kanédlen oder an den Gewdlben erforderlich wurden.
Dabei sind diese Teile noch in so gutem Zustand, daR
wirnoch nicht beurteilen kénnen, wann eine Neuzustellung
erforderlich werden wird. Da nun in der bisher abgclau-
fenen Betriebszeit von fiinf Monaten bereits rd. 1000 t
Ferromangan von dem Ofen abgegeben wurden, so sind
die Zustellungskosten mit 2 M f. d. t Ferromangan fir
den Induktionsofen viel zu hoch angesetzt. Man wird
schon mit 50 Pf. Zustelhmgskosten fir diesen Ofen sehi
reichlich rechnen.

Herr Indenkempen nannte dann den Kraftverbrauch
elektrischer Ferromangan - Schmelzéfen allgemein mit
900 KWst. Auch diese Zahl ist fur den Rdchling-Roden-
hauser - Ofen viel zu unginstig. Dies kann am besten
durch einige Zahlen aus dem Betriebe des Vadlklinger
Ferromangan-Schmelzofens bewiesen w'crden, die mir hier
zur Verfigung stehen. Bei einer Schmelzleistung von 5 t
Ferromangan in 12 st braucht der Ofen durchschnittlich

wurde, ein Kraftverbrauch von 659,5 KWst f. d. t Ferro-
mangan, wdahrend unter Einrechnung von 71 Schichten,
in denen vorwiegend Schienen angefortigt wurden, und
in denen sich der Ferromanganverbrauch nur auf 2 bis
2% t belief, der Kraftverbrauch wéhrend der genannten
acht Monate im Durchschnitt 679,5 KW st betrug.

Es wurde von Herrn Indenkempen ferner bemerkt,
da dio Angaben Uber dio Ferromanganersparnisse sehr

Der Rombacher Ferromangamnoneinander abwichon und zwischen 1 und 3 kg f. d.t

Thomasstahl schwankten. Diese Abweichungen in den
verschiedenen Angaben sind sehr leicht erklarlich, wenn
man bedenkt, wie sehr der Ferromanganverbrauch auch
bei festem Zusatz von der Art des Roheisens und der
ganzen Arbeitsweise abhangig ist, und wie verschieden
damit der Verbrauch an festem Ferromangan auf ver-
schiedenen Werken ist. Man darf deshalb auch nicht
erwarten, daR die Ersparnis an Ferromangan durch
Einschmelzen im elektrischen Ofen, in Kilogramm aus-
gedriuckt, Uberall die gleiche sein wird. Man wird aber
nach den bisher vorliegenden Erfahrungen damit rechnen
kénnen, daB die Ersparnis, in Prozenten des friheren
Verbrauchs ausgedrickt, Gberall ziemlich Gbereinstimmt.
Im dbrigen wadaren hierzu weitere Mitteilungen aus der
Praxis von Interesse.

Schlieflich erwéhnte Herr Indenkempen auch, daR
es nicht gut moglich sei, die auf verschiedenen Werken
arbeitenden Oefen verschiedener Systeme miteinander
zu vergleichen, weil die Oefen haufig fur dio in Frage
kommende Schmelzleistung zu groB gewahlt seien und
deshalb einen ungilnstigen Kraftverbrauch ergdben. Ich
bin Uberzeugt, daB die auf verschiedenen Werken mit
Drehstrom arbeitenden Lichtbogenéfen nicht ohne Grund
fur eine im Vergleich mit dem Induktionsofen zu groRe
Fassung gebaut wurden. Man verlangt von einem Ferro-
mangan-Sohmolzofen zundchst, dal er ohne Anw-endung
rotierender Umformer direkt an dio gewdhnlich auf den
Hiittenwerken vorhandenen Drehstromnetze angeschlosson
werden kann, und dadurch kommt der Lichtbogenofen
in eine gewisse Zwangslage. Es kann kein Zweifel sein,
daB fur Meine Einheiten der Einphasen-Liolitbogenofcn
beziglich Einfachheit seiner Bauart und Héhe des Ofen-
wirkungsgrades dem Drehstrom-Lichtbogenofcn uberlegen
ist. Ich darf vielleicht als Bew-eis anfiithren, daB dio Gesell-
schaft fir Elektrostahlanlagen aus diesen Grinden ver-
zieht, ihre Girod-Ocfen fur kleine Einheiten als Einphasen-
6fen zu bauen, wahrend groRere Oefen jetzt in der Regel
als Drehstromdfen gebaut wurden. MuBR man aber Dreh-
strom fir kleine Lichtbogendfen direkt verwenden, so
ergeben sich unvermeidlich gewisse Schwierigkeiten, von
denen hier nur an die dreifache Durchbrechung eines ver-
héaltnismaRig kleinen Ofengewdlbes fir dio Elcktroden-
durchfihrung erinnert sei. Aus diesen Griinden hat man
cs meines Erachtens bisher im Interesse einer besseren
Bauart und einer gréReren Betriebssicherheit vorgezogen,
dio Drehstrom-Lichtbogondéfcn fir das Schmolzen von
Ferromangan etwus reichlieh zu bemessen und damit den
hoheren Kraftverbrauch in Kauf zu nehmen.

W. Eilender: Auf die Ausfihrungen von Herrn
Frick méchte ich nur kurz bemerken, daf jedenfalls bis
heute noch keine Unterlagen vorliegen, aus denen sich
fur den Induktionsofen ein grundsétzlich geringerer
Stromverbrauch ableiten 148t. Die Versuche bei Krupp
sind mir natirlich nicht bekannt; ich glaube aber, dio
Tatsache des geringeren Stromverbrauchs hierbei zu-
gegeben, daBR hiermit diese Frage noch lange nicht ent-
schieden ist. Dio Art der Zustellung, die Bemessung des
Herdes usw'. sind von so einschneidender Bedeutung, dall
hierdurch allein schon derartige Unterschiede mdglich
sind, so daB die Entscheidung durch diese nebensdch-
lichen Punkte bewirkt wird und nicht .durch einen grund-
satzlichen Unterschied der Systeme.



7. Mai 1914.

Verein zur Wahrung der gemeinsamen
wirtschaftlichen Interessen in Rheinland
und Westfalen.

Untor dom Vorsitz des Herrn Geheimrats Sorvacs
fand am 28. April die 43. Hauptversammlung des Vereins
zur Wahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen
in der Tonhalle zu Diusseldorf statt. Die Versammlung
stand unter dem Eindruck des Rucktritts des bisherigen
verdienstvollen ersten Vorsitzenden, Herrn Geheimrats
Servaes, der seit 43 Jahren Mitglied des Ausschusses und
davon 17 Jahro lang ununterbrochen Vorsitzender des
Vereins gewesen ist. Die Hauptversammlung ernannte
Herrn Geheimrat Servaes einstimmig zum Ehrenvor-
sitzenden des Vereins mit dem Ausdruck der Hoffnung,
daB er sich dieser Ehrung noch lange Jahre erfreuen
werde. Dio Neuwahlen ergaben fiir den Vorstand des
Vereins folgende Zusammensetzung: Geheimrat Beuken-
berg, erster Vorsitzender, Eduard Springmann (Elber-
feld) und Generaldirektor Borgassessor W inkhaus (Essen)
stellvertretende Vorsitzende, Abgeordneter Dr. Beumer
geschaftsfihrendes Vorstandsmitglied. Dio der Reihen-
folge naoli aus dem AusschuR scheidenden Mitglieder
wurden wieder- und an dio Stelle durch den Tod
oder Wegzug Ausgeschiedener neugewdhlt: Bankdirektor
Birhaus(Dusseldorf),Direktor KariMnnnstaedt (Kalk),
Generaldirektor Regierungsrat a. D. Rahzon (IC6In-
Deutz), Abg. Kommerzienrat Schweckoiulieck (Dort-
mund), Generaldirektor Kommerzienrat h. c.
Rousch (Oberhausen) und Kommerzienrat Lcyen-
dockor (Kd&ln). Nach BegruBung der Ehrengéste gab
das geschéftsfihrendo Vorstandsmitglied Abgeordneter
Dr. W. Beumer in seinem anziehenden Jahresbericht
eine klare Uebersicht tiber die verschlungonon Pfndo des
Wirtschaftsjahres 1913/14. Das W irtschaftsjahr stand
hauptsdchlich unter dom Eindruck der Balkanwirren,
unter denen zwar im Gegensatz zur Textilindustrie die
Eisen- und Kohlenindustrie direkt nicht zu leiden hatten.
Die Hauptursaehc des Rickganges war der Mangel an
Kapitalvorrat, dem abgeholfen rvorden muB. Es ist nicht
zu bestreiten, daB durch die Festlegung gewaltiger Sum-
men infolgo der sozialpolitischen Einrichtungen unseres
Reiches, durch die MaBnahmen der Einzelstaaten und
auch durch die auBerordentlich woitgreifendo Betdtigung
der Kommunen ungeheure Kapitalien der privatwirt-
schaftlichen Tatigkeit entnommen werden, und daf diese
Vorgange einen keineswegs fordernden EinfluB in der
genannten Richtung ausiuben. Besonders bedenklich ist
das Bestreben dos Staates, seine Betdtigung auf Gebiete
zu erstrecken, die bisher der freien wirtschaftlichen Tatig-
keit Vorbehalten waren. Es gehe nicht an, einen ein-
maligen 'Wehrbeitrag zu erheben und eine Kapitalzuwaohs-
steuer einzufihren — wodurch nach der ganzen Kon-
struktion des Gesetzes in erster Linie Handel, Industrie,
Gewerbe und Schiffahrt belastet werden —, um dann
etwa daran zu denken, die Ziegel fir dio neuen Kasemen-
bauton in staatlicher Regie herzustellen, geschweige denn
die ganze RUstungsindustrio verstaatlichen zu
wollen. Die gleichen Bedenken muf auch das Verhalten des
Fiskus dem Kohlensyndikat gegenuber ausléson und der
Eingriff der 6ffentlich-rechtlichen Lebensversicherung in
die Tatigkeit der privaten LebensVersicherungsgesell-
schaften. Einen breiten Raum seines Jahresberichts
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widmete der Redner unserer Wirtschaftspolitik, wobei er
vor allem darauf hinwies, daB die Starkung unserer
inldndischen Landwirtschaft zu den vornehmsten Auf-
gaben unserer Wirtschaftspolitik gehdrt. Anderseits darf
aber auch nicht eine gedeihliche und pflegliche Behandlung
des Awuslandsmarktes vergessen werden. Neben oiner
dringend notwendigen Verbesserung unseres Uberseeischen
Nachrichtendienstes kommt vor allem die rechtzeitige
Vorbereitung der neuen Handelsvertrdge in Frage. Aus
den langjahrigen und lehrreichen Erfahrungen, die der
Redner in der Beurteilung unserer Handelsvertrdge be-
sonders wegen seiner Tatigkeit in der Zollkommission
des Reichstags 1902 hat sammeln kdénnen, mahnt er
dazu, auch hier den Weg der Vermittlung von Gegen-
satzen zu suchen und mehr zu betonen, was die ein-
zelnen Industriezweige eint, als was sie trennt, vor
allen Dingen aber dieso Verhandlungen nicht in der
Oeffentlichkeit zu fihren, da das lediglich dem Auslande
zugute komme. Der Verein selbst hat dio Vorbereitung
der fir die Handelsvertrdge notwendigen Arbeiten bereits
in die Hand genommen und nicht weniger als 45 Abtei-
lungen gebildet, in denen zundchst Vorberatungen fir
dio einzelnen Industriezweige gepflogen werden sollen.

Den zweiten Teil seines Berichts widmete der Vor-
tragende den inneren Fragen und der Betdtigung'des
Vereins an diesen. Er hob die erfreulichen MaBnahmen der
Eisenbahnvcrwaltung hervor, um die Verkehrsstérungon
des vergangenen Jahres zu vermeiden. Zu beklagen ist,
daB die fur den Rliein-Herne-Kanal festgestellten Tarife zu
hoch sind, deren Betrdge dem vornehmsten Zwecke neuer
Verkehrsmittel, neuen Verkehr zu sehaffen, widersprechen.
Die vom Redner gegebene Uebersicht iber die Einkommen-
steuer gibt einen klaren Nachweis Uber den Schiffbruch
der Verdlendungstheorio der Sozialdemokratie. Von den
Arbeiten des Vereins verdient besondere Beachtung seine
Denkschrift Uber dio Sondergewerbesteuer und seine
Téatigkeit in Gemeinschaft mit befreundeten Vereinen
und Handelskammern bei dor Erdrterung Uber den Ent-
wurf eines Kommunalabgabengesetzes. Den SchluRR des
Berichts bildete eino gedrédngte Uebersicht Gber dio sozial-
politischen Fragen, an deren Anschlul der Ahrtragende
die ernste Mahnung schloB, an den beiden Grundpfeilern
des staatlichen und persdnlichen Glickes, Arbeit und
Sparsamkeit, die PreuBen und Deutschland groB gemacht
haben, festzuhalten. — Der Ahrtrag des Abgeordneten
Dr. Beumer wurde von lebhaftem, anhaltendem Beifall
begleitet, dem der Vorsitzende Geheimrat Servaes herz-
liche, von einmitiger Zustimmung der Zuhd&rer getragene
AVorte des Dankes an den Redner folgen lieR.

Verband deutscher Elektrotechniker.

In den Tagen vom 24. bis 28. .Mai d. J. findet in
Magdeburg die X X 11. Jahresversammlung des Verbandes
deutscher Elektrotechniker statt, zu der auch dio Mit-
glieder des Ahreins deutscher Eisenhuttenleuto willkom-
men sind. Unter den angemeldeton A'ortrdgcn wird
der Festvortrag von Geheimrat Professor Dr. Fr.
Forster, Dresden, Uber ,Elektrochemie und Elektro-
thermie in der Mctallurgio und in der chemischen GroB-
industrie” sowio das Referat von 2)r.«QIltg. Guggonheim,
Berlin, Uber ,Elektrostahl* auch fir Eisenhittenleuto
von Interesse sein. Anfragen beziglich Teilnahme usw.
sind an Oberingenieur Schneider, Magdeburg, Tréns-
berg 47/50, zu richten.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).

27.  April 1914.
KI. 7f, A 20006. Zahnradwalzwerk, bei welchem
Werkstick und Zahnwalzo zwanglaufig in Drohung ver-

setzt und wéhrend des Akalzens einander genéhert werden.
Harold Napier Anderson, Dayton, Ohio, Al. St. A.

KI. 18¢c, A22598. Ofen zum Gliuhen von Metallgegen-
stdnden mitVorraum zur Erzielung eines AAmrmeaustausohes
zwischen dem einlaufenden kalten und dem auslaufenden

1) Dio Anmeldungen liegen von dem angogebenen TageheilRen geglihten Gut. Josef Allgaier, Freiburg i. Breisgau.

an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

KI. 20 ¢c, K 52 901. Selbstentlader, bei dem der zur
Aufnahme des Ladeguts dienende Behdlter im ladefertigen
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Zustande rechteckigen Querschnitt besitzt.
Akt. Ges., Essen (Ruhr).
KI. 20 ¢, M 54 181.

Fried. Krupp,

Gilterwagen mit flachem und fur
Selbstentindezwccko in  Eselsrickenform einstellbarem
Boden. Konrad Malcher, Gleiwitz.

KIl. 24 a, T 18 359. Verfahren zur Herstellung schmied-
eiserner Glieder fur Gliederkessel unter Verwendung von

Profileisen. Fritz Tochtermann, Feuerbach, Sedanstr. 37.
Kl. 24 c, F 37 288. Verfahren zur Herstellung von
Heilgas; Zus. z. Pat. 251 592. Dr. Emil Fleischer,

Dresden-A., Tiergartenstr. 32.

KI. 24 f, T 18421. Klopfvorrichtung zum Reinigen
von Wanderrosten. C. Trettau, Wilhclmsburg a. E.

KIl. 31a, B 70 123. Schmelzofen mit winkelférmigen
zu einem gemeinsamen Sammelherd fihrenden Schmelz-
schéchten und gemeinsamem Beschickungssehacht. Wil-
helm Buel, Hannover, Stader Chaussee 41.

KIl. 31 ¢, M 47 582. Verfahren zum GieBen von
Verbundblécken oder sonstigen GuBsticken durch Uebcr-
einandergiefen von zwei oder mehr verschiedenen Metallen
oder Metallegierungen in einer eisernen GuRform. Franz
Melaun, Neubabelsberg bei Berlin, Kaiserstr. 28.

K. 46 ¢, A 25 047. Vorrichtung zum Geruchlosmachen
der Auspuffgase von Verbrennungskraftmaschinen. Emil
Adloff und Martin Thiele, Charlottenbiirg, Fraunhofer-
straBo 18/19.

30. April 1914.

KI. 7a, Al 50538. Walzwerk zur Herstellung von
Muffenrohren aus glatten Rohren. Kurl Muller, Dissel-
dorf, Lindenstr. 71, und Max Maiborn, Elberfeld, Doppers-
bergerstr. 18.

KI. 7 f, A 22 575. Maschine zum Walzen von Zahn-
getrieben. Harold Napier Anderson, Cleveland, V. St. A.

KI. 12e, W 42 755. Verfahren zum Trennen von
Gasen verschiedener Beschaffenheit aus Gasgemischen.
Reinhard Wussow, Charlottenburg, Klarenbachstr. 8/9.

Kl. 12 k, H 63 772. Verfahren zur Gewinnung reiner,
auch beim Lagern usw. ungefdrbt bleibender Ammoniak-
salzo aus wenig gefdrbten Rohsalzen. Gebr. Hinselmann,

Essen-Ruhr.
KIl. 18a, Z 8495. W assergekiihlte Blasform fir
Schachtéfen, bei welcher zur Vermeidung von Wéarmo-

verlustcn ein aus schlechten Warmeleitern bestehendes
Futter eingebaut ist. Max Zillgen und Emil Opderbeck,
Eseh a. d. Alzette, Luxemburg.

KI. 18 b, G 39037. Verfahren zum Umschmelzen
von Ferromangan, Ferrosilizium und anderen Kohlenstoff
aufnehmenden Legierungen in elektrischen Oefen. Gesell-
schaft fur Elektrostahlanlagen m. b. H., Berlin Nonnen-
damm, und ®ipl.-$ltg. Wilhelm Rodenhauser, Vdlklingen
a. d. Saar.

KI. 19a,
FuBklammern;
Melaun, Berlin,

Al 51 255. SchienenstoBverbindung mit
Zus. z. Pat. 263 190 und 263 191. Oscar
Quitzowstr. 10.

KIl. 20e, IC 53 732. Verriegelungsvorrichtung fur
Selbstentlader; Zus. z. Anm. IC 52 605. Fried. Krupp,
Akt. Ges., Essen, Ruhr.

ICl. 24 b, P 32 319. Herd- oder Muffelofen mit Ool-
feuerung; Zus. z. Anm. P 31827. Gebruder Pierburg,
Berlin.

KI. 24c, P 30668. Regenerativ-StoRofcn, insbeson-
dere zum Betriebe mit Hochofengas. Alfred Pothmann,
Duisburg, Lutherstr. 28.

ICl. 24 e, G 39 602. Vorrichtung zum Herausbeférdern
der Asche und Schlacke aus Gasgeneratoren mit Wasser-
verschluB; Zus. z. Anm. G 39 103. Gasgenerator und
Braunkohlenverwertung, G. m. b. H., Leipzig.

Kl. 24 f, C 22 974. Kippbarer Herd mit verstarktem
Compagnie d’incinération Industrielle, Paris.

ICI. 26 a, R 39 636. Verfahren zur gemeinschaftlichen

Verkokung und Vergasung von Braunkohle mit Stein-

kohle. Wilhelm Rdder und Albert Peust, Senftenberg.

KI. 31 e, B 72 072. Verfahren zum Ucbcrziehen von
GuRsticken aus Metall aller Art, z. B. guBeisernen Ge-

Zug.
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faRen, Rohren o. dgl. mit einer sdure- und alkalibestan-
digen, festhaftendon Schicht. Dr. Wilhelm Buddeus,
Charlottenburg, Mommsenstr. 20.

KI. 35 b, D 28 249. Kabelkran mit feststehenden
Stitzmasten. Wilhelm Deutsch, Cdln-Silz, Berrenrather-
strale 166/168.

KIl. 42, S 39 796. Optisches Pyrometer.
& Halske, Akt. Ges., Berlin.

Siemens

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
27. April 1914.

KIl. la, Nr. 599 641. Magnetischer Scheider. Fried.
Krupp, Akt. Ges., Grusonwerk, Magdeburg-Buckau.

KI. 7a, Nr. 599 397. Walze zum Aufwalzen der
Flansche auf Rohren. Franz Seiffert & Co., Akt. Ges,,
Berlin.

KIl. 7 a, Nr. 599 744. Lager fur Walzenstander.
Arns jr., Remscheid, Elbcrfelderstr. 12.

KI. 7b, Nr. 599 458. Vorrichtung an PreBbanken.
SMpl."?litg. Ernst Claassen, Moskau.

KI. 7e, Nr. 599 324. Handpresse mit Vorrichtung
zum selbsttatigen Auswerfen des Werkstickes.  Atlas
Metallindustrie, G. m. b. H., Neheim.

KI. 10a, Nr. 600 306. Staubfanger fir den Abzugs-
schlot von Koksléschvorrichtungen. Stettiner Chamotte-
Fabrik, Akt. Ges., vormals Didier, Stettin.

KI. 13 b, Nr. 599 905. Wasserreinigungs-, Vorwiir-
mungs- und Heilwasser-Speisungs-Apparat. Wilhelm
Linden, Co6lIn-Nippes, Escherstr. 75.

KIl. 18 a, Nr. 599 604. Hochofenanlage mit Schriig-
aufzigen und Zubringerwagen. J. Pohlig, Akt. Ges.,
CdlIn-Zollstock, und Adolf Kuppers, Coln-Klettenberg,
Petershergstr. 62.

KIl. 20 e, Nr. 599 727. Schstontlader Fried. Krupp,
Akt, Ges., Essen a. d. Ruhr.

IC1. 20 d, Nr. 598 171. Radsatz fir Transportzwecke.
Louis Bdénningcr, Kdniggratzerstr. 26 und August Leon-

Carl

hardt, Rheinelbestr. 16, Gelsenkirchen.
KI. 20 d, Nr. 599 459. Radsatz fir Forderwagen
o. dgl. Gelsenkirchener GuBstahl- u. Eisenwerke vormals

Munscheid & Co., Gelscnkirchen.

KIl. 31 a, Nr. 600 266. Heizvorrichtung fur Trocken-
kammern. Fa. J. M. Voith, Heidenheim a. d. Brenz.

KIl. 31 ¢, Nr. 599 953. Vorrichtung zum AusgiefRen
von Lagern, besonders solchen von Braunkohlenprcsscn,
mit Lagermetall. Wilhelm Schmidt & Cie., G. m. b. H,,
Frechen bei Cdéln.

KI. 47 e, Nr. 599 545. Magnetische Reibungskupp-
lung mit Blcchsegmenten zwischen Schleifkldétzen und
Kupplungsteil. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft,
Berlin.

KI. 48a, Nr. 600 171. Galvanisierungsapparat.
Richard Blasberg, Merscheid-Solingen.

KIl. 48 a, Nr. 600 172. Galvanisierungstrommel.
Richard Blasbherg, Merscheid-Solingen.

KI. 49 f, Nr. 599 668. Anschlags- und Fuhrungs-
vorrichtung zur Bestimmung der Ueberlappungsbreite
elektrisch zu verschweiender Bleche. Victor Curstadt,
Charlottenburg, Goethepark 22.

KI. 81 e, Nr. 599 310. Einrichtung zum Fullen der
Forderkiubel fir Schachtéfen. Fa. Heinr. Stahler, Wei-
denau, Sieg und Niederjeutz, Lothringen.

KI. 82 a, Nr. 600 244. Selbstbeschicker fiir Sand-
trockendfen. Ernst Hoofer, Cdln, Stamm heimerstr. 51.

KI. 86 b, Nr. 600 037. Platinensclilcpper mit heb-
und senkbarcr Unterrolle. Deutsche Maschinenfabrik,

A. G., Duisburg.

Deutsche Reichspatente.

KI. 24 f, Nr. 267 989, vom 6. November 1912. Ber-
liner GuRstahlfabrik und EisengieBerei Hugo
Hartung, AKktiengesellschaft in Berlin-Lichtcn-
berg. Postslab mit die. Luft zur Brennbahn fuhrenden
Rinnen und Lo6chern im Steg.
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Die die Locher a oben und unten und die Rinnen b
seitlich begrenzenden Stegteilo ¢ d sind so angeordnet,
daR die auf gleicher Seite der Lochreihe liegenden Steg-
teile gegeneinander in bezug auf die zur Brennbahn des

A Roststabes senkrechte, durch eine
Léngsachse gelegte Mittelebeno
versetzt sind und auch die zu je
einem Loch gehdrenden beiden
Stegteile ¢ d auf verschiedenen
Seiten dieser Ebene liegen. Es
sollen hierdurch Spannungen in
den Roststdben verhitet und
eine gleichmaRige Luftverteilung
ermdoglicht werden.

K1. 1 b, Nr. 267 813, vom
11. M aschinen-
Humboldt in
Elektromagneti-
mit mehreren von
ule erregten Mag-

Armen a eines in
bekannter Weise mit der Haupt-
spulo b verbundenen Magneten
sind Hilfsspulen ¢ angeordnet,

a um die einzelnen Folder ver-
schieden stark erregen zu kénnen.

KI. 7 f, Nr. 267 854, vom 9. Dezember 1910. Albert
Schumacher in Vérdoi. W. Walzwerk zur Herstellung
von Formstlicken in Walzgesenken.

Das Walzwerk zur Herstel-

lung von Formsticken in Walzd ~ ~ .
gesenken a gehort zu jener GatfE: I
bei der die eine Walze bi851;
angetrieben wird und stetig um-!| 0 |
lauft, wihrend die andere ¢ nurjfit 1 ffM 1 A|ftfj
wihrend des eigentlichen Walz-K |
vorganges durch Zahnsegmentoi

d zur Mitdrehung gezwungen,Pl U buuEBoBobb B,
nach Beendigung desselben aber

ihre Anfangslage

W dhrend® |
bisherigen Walzwerk

die angetricbeno Walze nur eireines Teiles der Heizziige im unteren Teil erzielt werden,
Gesenk besaR, sind auf ihr, geda hierdurch die Flammenentfaltung erst im oberen Teil

tung,

selbsttdtig in
zurlickgefuhrt wird.
bei dem

Patenlbericht.
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Der Trager a der Wondeplattc b und derAblegetisch ¢
sind derart zwangldufig miteinander verbunden, daf bei
der Aufwaéartsbewegung der Wendeplatte ein Senken des
Ablegetisches stattfindet und umgekehrt. Es soll so die

erforderliche gegenseitige Bewegung zwi-
sehen Form wund Modell auf beide Teile

MSMW verteilt werden, so dal ein jedes nur den

halben Hub zu haben braucht. Hierbei

H kénnen zur Ausflihrung dieser Bewegungen

sowohl das Mehrgewicht des gefiillten Form-

/'z kastonsund nach Entfernung des Form-
N

kastens das Mehrgewicht des Ablegetisches
benutzt werden.

KI. 10 a, Nr. 268 254, vom 1 Mai 1913. Hartung,
Kuhn & Co., Maschinenfabrik Act.-Ges. in Dissel-
dorf. Koksausdr&ckMaschine mit einer in der Ausdrick-
Stellung der Maschine wirkenden Turhebevorrichtung.

Auf der Koksausdrickmaschine a ist der Haken b
zum Heben der Koksofentiiren sowohl in senkrechter

wie auch in wagerechter Rich-

©s. tung zwanglaufig verschieb-

i r,\ X kar gelagert, daB er beim
1y, Anziehen des Hubseiles ¢ zu-

A nédchst aus seiner rickwarti-

L — A gen Lage in dem Rahmen d,
d \\\ in der er durch das Gewichto

gehalten wird, vorgezogen und mit der zu hebenden Tur
in Verbindung gebracht und dann erst mit letzterer an-
gehoben w-ird. Beim Nachlassen des Hebeseiles ¢ senkt
sich zunéchst der Haken b mit der daranhdngenden Tir,
dann 16st er sich selbsttdtig von der Tir. und kehrt,
durch das Gewicht e zuriuckgezogen, in seine Anfang-
stollung zurick.
KI. 10a, Nr.
14. Januar 1913. Gebr. Hinsel-
Jj mann in Essen, Ruhr. Koksofen
\' mit senkrechten Heizzigen und Be-
| heizung der Ofenkammern in ver-

268 327, vom

: Hj; 11i1l schiedenen Héhen.
yw fe Zwecks gleichmaRiger Beheizung
H||S¥ 1 fIf der Koksofenwédnde in den unteren

und oberen Hohenlagen beginnen die
Heizzigo in verschiedenen Ho6hen-

laSon- S°M hierdurch dem unte-
ren me;st zu stark beheizten Teile

der Kokskammern weniger, hingegen
den oberen Teilen mehr Wérme zu-
gefuhrt werden. Die gleiche Wir-
kung kann auch durch Verengung

[l wP ft
Elli 11

maR der Erfindung, deren meherfolgen kann.

rere angeordnet, die bei
nacheinander mit dem einen Gesenk der anderen Zusam-
menwirken.

KI. 31 b, Nr. 267 834, vom 13. Juli 1912. Vereinigte

Schmirgel- und Maschinen -Fabriken, Actien-
gesellschaft, vormals S. Oppenheim & Co. und
Schlesinger & Co. in Hannover-Hainholz. Form-

maschine mit Wendeplatte.

der

Umdrehung der Walze

Patente der Ver. Staaten von Amerika.

Nr. 1079 642. Nicolas Friederich Egler in
Chicago, Jli. Regcnerativherdofen.

Nr. 1079 739. George H. Barbour in Pitts-
burgh, Pa. Herstellung geflanschter Walzeisen.

Nr. 1079 764. Edmund Hohmann in Stettin.

Winderhitzer.

Nr. 10SO 134. W alter O. Amsler in Pittsburgh,
Pa. Umsteuerventil fir Regenerativgasofen.

Nr. 1080 241. W illiam J. Trick in Hamilton,
Ohio. Kupolofen.



810 Stahl und Eisen.

Statistisches.

Statistisches.

34. Jahrg. Nr. 19.

Die FluBeisen-Erzeugung im Deutschen Reiche einschlieBlich Luxemburg in den Monaten Januar, Februar und

Der Verein deutscher

drei Monaten des laufenden Jahres.

Wirtschaftsgebiete

Rheinland und W ostfalcn
Schlesien
Siogorland und Hosson-Nassau

Nord-, Ost- und M itteldeutschland
Kodnigreich Sachsen..
Siiddoutschland
Saargebiot u. bayor. Rhoinpfalz
ElsalR-Lothringen...
Luxemburg

Doutsclies Zollgebiet..
Davon goschéatzt..

Anzahl der Botriobo..
Davon geschéatzt...

Rheinland und Wostfalon
Schlesien
Siogorland und Hessen-Nassau

Nord-, Ost- und Mitteldeutschland
Kdénigreich Sachsen
Siiddoutschland ...
Saargebiot u. bayor. Rheinpfalz .
ElsaB-Lothringen...
Luxemburg

Deutsches Zollgebiet
Davon goschatzt

Anzahl der Betriebo ...
Davon geschatzt......

Rheinland und W estfalen
Schlosion
Siogorland und Hessen-Nassau

Nord-, Ost- und M itteldeutschland
Konigreich Sachsen..
Suddeutschland
Saargobiet u. bavor. Rheinpfalz
ElsafB-Lothringon...
Luxomburg

Deutsches Zollgebiet....ovnnn
Davon geschatzt. ...

Anzahl der Botriobo..
Davon geschétzt

Eisen-
industrieller verdffentlicht die Zahlen Gber die FluR-
stahl-Erzeugung des deutschen Zollgebietes in den ersten
Wir geben im Nach-

Mérz 1914.

und Stahl-

von

Erzeugung in Tonnen zu

Rohblocke aus

Insgesamt Konvertern Slemens-Martln-Oefen
basisch sauer basisch sauer
Januar 1914 mit 26 Arboitstagon
857584=) 390235 401115 21839
117879 18704 95860
34747 «8895 34201
577665) 27586 | 4377
26483=) | 42710 17998
15423 2529
165011=) 136040=) 27424=)
196474 180407 15592
112416=) 107918=) 3657=)
1583783=) 876014=) 8895 625962=) 26216
120296=) 56000=) 100 55432=) 2449=)
240=) 28 3 76=) 14
53=) 2=) 1 12=) 4=)
Fobruar 1914 mit 24 Arboitstagon
808958=) 373436 363212 30253
112515 15321 93945
31468 8705 30883
59482=) 30009 | 4138
24756=) | 39506 17055
13740 2201
148593=) 123860=) 23551=)
185252 170394 14384
100328=) 96783=) 2845=)
1485092=) 819300=) 8705 578685=) 34391
154058=) 93000=) 100 52394=) 2224=)
239 28 3 76=) 14
55=) 39) 1 12=) 4=)
Miérz 1914 mit 26 Arboitstagon
867890 405402 390229 28838
118935 15764 100465
34530 >8905 33887
62825 27954
25399 j 41824 17848 | 6555
14325 3016
164327 140530 22138
197778 153980 13211
111102 106597 3645
894097 8905 612393 35393
259311 191500 100 58320 3125
239 28 3 76 13
50 6 1 12 5

Erstes Viortoljahr 1914 mit 76 Arbeitstagen

Doutsckes Zollgobiot...
Davon geschétzt..

4605986
533065

2589411 26505 1817040
340500 300 166146

3 Vgl St u. E. 1914, 9. April, S. 039.

=) Berichtigt.

96000
7798

0

Stahlformguf3

basisch

16284=)
1197
511
2307

218
413=)

| 459
21389=)
2305=)
44=)

72)

15355=)
1125
560
2444

204

431=)

} 468

20587=)
2295=)

43

7=)

15479
1323
606
2439

278
441
} 583
21149
2253

43
6

03125
6853

stehenden die Zahlen fir alle drei Monate wieder, da die
uns friher bereits verdffentlichte Statistik fur
Monate Januar und Februar d.J.1) jetzt in einer ganzen
Reihe von Zahlen berichtigt wird.

die

--------- 1
Tiegel- Bicke »
h tro- !
stal R
sauer stahl j
5840  8510=)
682 110 7%
1260=) 3
1169=) —
136
25  >1966
9087=) 8719=) 7501
2853=)  627=) 530!
39 23=) 13
16<) 9 2
5343 7427=) .
726 158 10867
1204=) ¥ 04
1022=)
156
24 31433
8451=)  7673=) 7300
2813=)  627=) 605
39 23=) 13
16<) 9=) 3
6304 7018
821 156 10221
1245 } 75
1069
183
20 JROER
9622 7275 8277
2733 690 590
40 23 13
15 8 3
27160 23667 23078
8399 1044 1725
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Zur Entwicklung der Wirtschaftslage Deutschlands im Jahre 1914.

Gemnnung, A bsatz Handelsbilanz, Einfuhr m Kohleu.Eisen , _ Ausfuhr ron Hoh/e a.E isen
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Der Eisenerzbezug des Ruhrgebietes in den Jahren 1912 und 19131).

mit der Eisen-

Es wurden bezogen bahn

aus 1912 1913

t t

eigenen Betrieben dor Worko. - .
dem Lahn-, Dill- und Sioggobiot 992338 943411
Mincttegobiot. i, 3505541 3244171
dom dbrigen Deutschland . . 950805 1301884
A frika. . 280202 411965
Amerika 282G6 8527
Asien 2G49 11G82

Australien . — —
81708 70G7G
12247 21833
493071 718950
31020 59104
Holland ... — 8744
Italien — 3200
RufBland.. 158348 210240
Schweden, Norwegen... 632970 3G4130
Spanion, Portugal.. . 1113431 1035183
sonstigen Landern.... 1830 5750

Insgosamt 828502G 8419510

Der Eisenerzbezug des Saargebietes

mit der Eisen-

Es wurden bezogen bahn
aus 1912 1913
t t
dom Lahn-, Dill- und Sieggebiet 104844 123840
M inottogobiot. e 3221616 3368642
dom Ubrigen Deutschland . . . 8776 54089
Frankreich.. 260613 302740
RuBland 8489 6560
Schwodon und Norwegen . . . 8296 -
Belgien s 02

sonstigon Lé&ndern (Indien und

SPANIEN) i — 12901
Zusammon 3612696 3868817

Schlacken aus cigoncm Botriobo 79719 128263
Insgesamt 3692415 3997080

Kupfer-Erzeugung und -Verbrauch in Deutschland.

Nach don von der Firma Aron Hirsch & Sohn

in Halberstadt herausgegobenen ,Statistischen Zusam-
menstellungen Uber Kupfer“3), gestalteten sich die Er-

gebnisse der deutschen Kupferindustrie im Jahre 1913,
verglichen mit dem vorhergegangenen Jahre, wie folgt:

Roh- Roh- Kupfer- Kupfer- Kupfer-
kupfer-  kupfer- Ge- Ycr- fabrikate
Einfuhr  Ausfuhr  winnung brauch Ausfuhr

t t t t t

225392 7208 49380 260706 125 850
200 608 7 673 43500 246 464 106 239

die genannte Finna durch Umfrage ermittelte,

betrug die Kupfergewinnung der Mansfeldschen Kupfer-

schiefer bauenden Gewerkschaft allein 20 300 t. Von

*) EinschlieBlich Rheinhausen. — Vgl. St. u. E.
1913, 29. Mai, S. 922.
2) Vgl. St. u. E. 1913, 29. Mai, S. 922.

3) 22. Jahrgang (1891 bis 1913). — Vgl. St. u. E. 1913,

1. Mai, S. 757.

auf dem Wasser-

zusammen
wege
1912 1913 1912 1913
t t t t
_ — 920000 989234
292954 333806 1285292 1277277
— — 3505541 3244171
316932 261134 1207737 1563018
24G87G 255919 527078 667884
13G257 199080 164523 207607
179G4 33750 20613 45438
3010 — 3010 —
35G132 255271 437840 325947
77901 57252 90148 79085
553218 770143 1046889 1489093
71372 78822 102392 137986
— 28230 — 36974
3282 8703 3282 11903
350542 424746 508890 634980
2599561 3378820 3232531 3742950
1900501 2063307 3013932 3098490
29969 8837 31799 14587
6956471 8157880 10101557 17566630
in den Jahren 1912 und 19132).
auf dem ‘'Wasser-
zusammen
wege
1912 1913 1912 1913
t t t t
_ _ 104844 123840
— — 3221016 3308642
— - 8776 54089
204355 248438 464968 551178
— — 8489 6560
— — 8296 —
— — 62 45
— — — 12901
204355 248438 3817051 4117255
— — 79719 128203
204355 248438 3890770 4245518
anderen Hiuttenwerken wurden — teils aus inlandischen,

teils aus eingefihrten Erzen, Schwefelkiesen und Abféllen
— 23080 t Kupfer gowonnen. Die Erzeugung verschie-
dener Kupferwerke und kleiner Hitten, von denen genaue
Angaben nicht erhé&ltlich waren, werden von der Firma
auf G000 t geschatzt.

Eine Schatzung des Verbrauches nach Verwendungs-
arten sowohl fir den inldandischem Verbrauch als auch
fir die ausgefiihrten Erzeugnisse ergibt fiur die letzten
drei Jahre folgendes Bild:

Kupferverbrauch

1913 1912 1911

t t t
Elektrizitdtswerke . .120 000 114 000 105 000
Kupferwerko . . . . 49 000 44 000 40 000
Messingwerke . . . . 62 000 58 000 53 000
Chemische Fabriken

und Vitriolfabriken 3000 3 000 3000

Schiffswerften, Eisen-
bahnen, GieRereien,
Armaturenfabrik.usw. 27 000 27 000 25000

Zusammen 260 000 246 000 226 000
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Aus der nebenstehenden
Zusammenstellung istder An-
teil der maBgebenden Staa-
ten an der Kupfergewinnung
der Erde zu ersehenl).

JvupfergewInnung

Unter den kupfererzeu-
genden  Lindern  nimmt Vereinigte Staaten
Deutschland im Jahre 1913 Japan e
wie im vorhergehenden Jahre Spanien u. Portugal
don neunten Platz ein. M oxiko

Den Weltverbrauch an Australien

Kupfer schdtzt die Firma im
abgelaufenen Jahre auf
1047900t gegen 1001908 t
im Jahre 1012 und 970 714 t
im Jahre 1911.

Da die nordamerikani-
schen Kupferpreiso auch fir

Deutschland..
Peru ..
Schweden u. Norwogon
Sonstige Lénder

den deutschen_ Markt von Insgesamt
Bedeutung sind, dirften
die folgenden Preise fiur

Elektrolyt- und Lake-Kupfer nach den Notierungen der
New Y orker Bdrse in den letzten drei Jahren von Inter-
esse sein.

m) Die von der Firma Hirsch & Sohn angegebenen
abgerundeten Zahlen in tons zu 1016 kg sind von uns in
Tonnen zu 1000 kg umgoreohnet und abgerundet. — Die
Zahlen fur Deutschland stimmen nicht mit den weiter
oben angegebenen udberein.

Wirtschaftliche

Vom Roheisenmarkte. — Deutschland. Der Roh-
eisenmarkt liegt unverdndert. Die Abnehmer haben ihren
Bedarf fur das orste Halbjahr 1914 fast vollstdndig ge-
deckt. Infolgedessen ist das Geschaft ruhig. Ucber die
Aufnahme des Verkaufs fir das zweite Halbjahr hat der

Roheisenverband noch keine Beschlusse gefalt. In den
Preisen ist keine Aenderung cingetreten.
Vom belgischen Kohlen- und Koksmarkte. — Nach-

dem die Zechen des westlichen Beckens von Mons be-
reits im Marz einen Nachlal von 0,50 fr fiir F16nu-Kohlen
eingerdumt hatten, sahen sich auch die Verb&nde in den
Ubrigen Bezirken gendtigt, Preisermafigungen filr In -
dustriekohlen um 1 bis 2 fr f. d. t eintreten zu lassen.
Dies ist vornehmlich auf die andauernd schwache Ar-
beitslage der Eisenindustrie zuriickzufihren. Noch schér-
fer sind die Preiskirzungen bei Hausbrandsorton,
die um 3 bis 4 fr billiger als vorher abgegeben worden,
um die sonst um diese Zeit schon recht lebhafte Ab-
schluRtatigkeit, die aber gegenwadrtig noch sehr zu wiin-
schen tbrig 14Bt, anzuregen. Auch auf dom Koksmarkto
zeigt sich der EinfluB der verringerten Bezige der Eisen-
werke, so dal hei dem Belgischen Kokssj’ndikat nunmehr
Neigung zu bestehen scheint, die Preise um 1 bis 1,50 fr
herunterzusotzen; ein endgtltiger BeschluR hierliber ist
indes noch nicht erfolgt. Die Kokseinfuhr kam im ersten
Vierteljahr auf 265 954 (i. V. 331 978) t, davon lieferte
Deutschland 239 657 (297 662) t. Die gleichzeitige Aus-
fuhr an belgischem Koks erreichte 320 339 (257 205) t.

Vom franzésischen Kohlen- und Koksmarkte. —
Die Absatzverhaltnisse fur Industriekohlon sind zwar,
infolge der andauernd schwachen Verbrauchslago im
Eisengewerbe, unglnstiger geworden, aber in Zechen-
kreisen zeigt sich keine Neigung, in don Preisstellungen
zurickzugehen. Die Forderung konnte bisher immer
noch glatt untergebracht werden, gréBRere Einlagerungen
waren einstweilen nicht erforderlich. Auf dem Haus-
brandkohlenmarkto kam diese feste Haltung der
Prciso auch darin zum Ausdruck, daR zwischen den
franzdsischen, belgischen und holldndischen
Zechen erneut vereinbart wurde, bei den Verkaufen
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1913 1912 1911

% in % In %
der Ge- der Ge- der Ge-
t winnung t winnung t winnung
555 040 55,00 558 830 55,30 495 100 50,00
73 150 7,25 66 040 6,50 55 880 6,30
53 850 5,34 58 930 5,70 55 880 0,30
52 830 5,24 73 560 7,10 54 920 6,20
47 240 4,68 46 230 4,50 45 310 5,10
40 030 3,97 37 590 3,70 30 070 3,40
34 550 3,42 34 030 3,30 24 380 2,90
34 340 3,40 33 530 3,30 25 910 2,90
30 990 3,08 30 990 3,00 30 990 3,50
26 110 2,59 27 840 2,70 26 420 3,00
14 220 141 13 820 1,00 9 650 1,00
40 740 4,62 40 440 3,90 28 770 3,40

1009 090 100,00 1021 830 100,00 883 280 100,00

Preis fur 1 1b etwa 0,151 kg)
in Cents

Elektrolyt-Kupfer 1913 1912 1911

niedrigster Preis 14,22 13,95 11.95

hdchster Preis 16.49 17.675 14.25
Jahres-Durchschnitts-

Preis s 15.27 16.43 12.47
Lake - Kupfer, Jahres-

Durchschnittspreis 15.69 16.56 12.64

Rundschau.

in Frankreich fir das Jahr vom 1. Mai 1914 bis 30. April
1915 die bisherigen Richtpreise und Verkaufsbedingungen
weiter voll aufrechtzuerhalten. Damit ergibt sich, im
Vergleich zu den vorjahrigen Sommerpreisen, fir die
meist gehandelten Hausbrandsorten ein Aufschlag um
rd. 1 fr f. d. t. Eine Ausnahme hiervon machen nur die
EiformpreBkohlen (boulets), die von den Inlandszechen
um 2 bis 2,50 fr, jo nach der Empfangszone, und von den
belgischen Zechen um 3 fr f. d. t billiger notiert werden.
Die in den friheren Jahren Ublichen Sonderverglitungen
wéhrend der Sommermonate bleiben bestehen und be-
tragen im Maiund Juni 2 fr bei Lieferungen mit der Bahn,
2,50 fr bei Lieferungen auf dem Schiffahrtswoge, im Juli
1bzw. 1,50 fr und im August durchgéngig 0,50 fr. — W &h-
rend die Gesamtforderung der franzdésischen Kohlen-
zechen im Jahre 1913 nach den vorlaufigen Ziffern des
Ministeriums der 6ffentlichen Arbeiten mit 40 922 203 t
einen Rickgang um rd. 223 000 t zu verzeichnen hatte,
ist der Verbrauch Frankreichs an Kohlen, Koks und
PreBRkohlen gleichzeitig, unter Bericksichtigung der
betreffenden Ein- und Ausfuhr, um 3 250000 t auf
62 028 795 t gestiegen. Zieht man einen Vergleich inner-
halb der letzten zehn Jahre heran, so ergibt sich fur Frank-
reich eine Verbrauchssteigerung um rd. 14 000 000 t. —
Auf dem Koksmarkte traten letzthin recht niedrigo
Angebote von deutschen AuBenseiterzechen hervor,
wonach Hochofenkoks schon zu 20 fr und stellenweise
zu 18 fr f. d. t ab Zeche zu haben war. Auch von don zu
gemeinsamer Festsetzung der Kokspreiso nach
einer beweglichen Skala vereinigten ostfranzdsischen
Eisenwerken und nordfranzésischen Koksherstellom ist
der Preis fur das zweite Vierteljahr jetzt erneut um
1,36 fr auf 23,60 fr herabgesetzt worden. Im vorher-
gehenden ersten Vierteljahr waren 24,96 fr und im zweiten
Vierteljahre 1913 27,78 fr in Geltung gewesen. Seit
einem Jahre hat sich somit eine Ruckbildung des Koks-
preises um 4,18 fr ergeben. Das Abkommen zwischen
den Eisenhittengesellschaften und Koksherstellern, den
Kokspreis nach einer beweglichen Skala vierteljahrlich
zu vereinbaren, bei einer Gesamtbeteiligung von jéhr-
lich 1200000 t Koks, besteht nunmehr seit dem Jahre
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1911 und konnte nach Ablauf des dreijdhrigen Zeit-
raums unter Innehaltung einer weiteren Frist von zwei
Jahren gekindigt werden. Von diesem Rechte haben
auch mehrere Gesellschaften, aus den Kreisen der Zechen-
gesellschaften die Société des Mines de Lens und
von den Eisenwerken die Société dos Aciéries de,
Longwy sowie die Société Anonyme des Hauts-
Fourneaux et Fondéries de Pont-&-Mousson,
Gebrauch gemacht; dagegen verlautet, dal die Société
des Mines do Courriéres dem Abkommen neu bei-
treten wird. Kunftig sollen nunmehr die zur Kokspreis-
festsetzung dienenden Grundlagen dahin erweitert
werden, daR von den belgischen Kohlonpreisen
die Notierungen fir Fettfeinkohlen Type Il und 1V,
statt bisher nur Type Il, und von den deutschen
Kohlenpreisen der arithmetische Durchsclmittssatz
aller Koksfeinkohlensorten der sdmtlichen fiskalischen
Saarzechen herangezogen werden. Daneben gelten die
vierteljdhrlichen Durchschnittspreise des englischen
Cleveland-GieRereiroheisens Nr. 3 weiter als
dritte Einheit.

Deutsche Drahtwalzwerke, AKktien - Gesellschaft in
Disseldorf. — Der Versand des Walzdrahtverbandes
betrug im Awpril d. J. fir das Inland 25300 t und fur
das Ausland 15300 t, zusammen also 40 600 t.

Eisenwerk Kraft, Aktien-Gesellschaft in Sfolzenhagen-
Kratzwieck. — In der am 28. v. M. abgehaltenen Haupt-
versammlung wurde beschlossen, das A ktienkapital
um 4 500 000 Al auf 22 500 000 Al1l) zu erhdéhen. Von

1) Vgl. St. u. E. 1914, 16. April, S. 692.

Berlin-Anhaltische Masehinenbau-Actien-Gesellschaft
zu Berlin. — Wie der Bericht Uber das am 31. Dozem-
ber 1913 abgelaufeno Geschéftsjahr mitteilt, waren die
Gasanstalten im allgemeinen in der Lago, dem gesteigerten
Verbrauche ohne nonnonswerto Erweiterungshauten vor-
laufig naelizukommen. Infolge dieses Umstandes und der
allgemein ungunstigen wirtschaftlichen Verhdltnisse, die
im vergangenen Jahre zum Durchbruch kamen, erschienen
groBere Auftrage nur in beschrankter Anzahl auf dem
Markte und waren dann meist Gegenstand eines starken
Wettbewerbs. Des Ofteren muften solche Auftrdge zu
verhéltnisméaBig niedrigen Preisen hercingenommen wer-
den. Das Dessauor Werk, das sieh hauptsédchlich mit dem
Triebwerksbau befalt, war gut beschéaftigt. Ungunstig
gestaltete sich, namentlich in der zweiten Jahreshélfte,
dio Beschaftigung des Unternehmens fiur dio Schwer-
industrie, da dio Eisenhittenwerke nach Vollendung
umfangreicher Neu- und Erweiterungsbauten nennens-
werte Auftrdge kaum kerausgaben. Diese Verhdltnisse,
unter denen besondere das Kdln-Bayenthalcr Werk zu
leiden hat, dauerten bei Abfassung des Berichtes noch an.
In den GieRereien in Dessau wurden 14 688 (i. V. 15490) t
GuB erzeugt. In Kéln-Bayenthal wurden 7336 (823S) t
GulB hergestellt. Die Zahl der Arbeiter in Moabit, Dessau
und KéIn-Bayenthal betrug Ende 1913 4136 (i.V. 4497). —
Die Gewinn- und Verlustrceknung zeigt einerseits neben
11542,07 Al Vortrag aus 1912 2347 01S,44 Al Gewinn,
anderseits 459 832,30 Al allgemeine Unkosten, Steuern,
Tantiemen, Belohnungen, 221398,59 Al Zinsen und
Provisionen und 534 562,21 Al Abschreibungen, so daf
ein Reingewinn von 1142 767,41 Al verbleibt. Hiervon
sollen 600 000 Al dem Lehigli Coke Company Schaden-
Verrechnungs-Konto, 15000 Al dem Arbeiterunter-
stitzungsbestand zugewiesen, 15000 Al fur Wehrsteuer
zuriiekgestellt, 480 000 Al Dividende (4 % gegen 9 %
i. V.) ausgeschiittet und 32 767,41 ,fl auf neue Rechnung
vorgetragen werden. Beziglich der Beteiligung an dem
Bau der Koksofenanlage fiir Rechnung der Lehigh Coke
Co. in South Bethlehem bemerkt der Bericht, daR die
von der Gesellschaft erbaute Anlage zur Gewinnung von
Nebenerzeugnissen vorzuglich arbeite. Dagegen sei es
der Stettiner Chamottefabrik, Aktiengesellschaft vorm.

Wirtschaftliche Rundschau.
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den neuen, ab 1. Januar 1914 dividendebereohtigton Aktien
sollen 3000 000 Al dem Fiursten Henekel-Donnersmarck
zu 135 % (berlassen werden als Bezahlung fir seine
Forderung an die Gesellschaft in H6he von 4050000 Al
Die restlichen 1500 000 Al, die zur Verstdrkung der Be-
triebsmittel bestimmt sind, werden zu 130 % ausgegeben
und von einer Bankengruppe Gbernommen, die sie den
Aktiondren zu 135 % zum Bezlge anbietet, wobei auf
vier alte Aktien eine neue entféllt.

Sachsische GuBstahlfabrik in Dohlen bei Dresden.
— Wie wir horen, beabsichtigt die Gesellschaft dio Er-
richtung einer GesckoBfabrik.

United States Steel Corporation. — Wie wir'der
»,KoIn. Ztg.“ entnehmen, betrugen die Reineinnahmen
der United States Steel Corporation im ersten Viertel-
jahre 1914 nur 17 994 300 S gegen 23 036 349 $ im letzten
Vierteljahre 1913 und 34426 801 $ in den ersten drei
Monaten 1913. Die Dividende ist wieder auf 134% fir
die Vorzugsaktien und 1% % fir die Stammaktien fest-
gesetzt worden. Auf die tbrigen Ziffern des Vierteljahres-
ausweiscs werden wir noch zuriickkommen.

Aenderung des kanadischen Zolltarifs. — Wie wir den
»Nachrichten fir Handel, Industrie und Landwirtschaft“1)
zur Ergdnzung unserer Mitteilung2) entnehmen, ist be-
absichtigt, den Zoll fur Forrosilizium von 2,50 S auf
4,50 $ f. d. ton zu erhdohen, dagegen Eerromangan und
Spiegeleiscn, deren Zollsatz bisher 2,50 S Betrug, auf
die Freiliste zu setzen.

>) 1914, 20. April, S. 8.
2) St. u. E. 1914, 23. April, S. 733.

Didier, nicht gelungen, dio von ihr zu errichtenden Ofen-
anlagen so zu hauen, daB eine Abnahme durch die Lehigh
Coke Co. moglich wurde. Dio beiden Gesellschaften muBten
auch vertraglich fur die namhaften Entschddigungen auf-
kommen, welche dio Lehigh Coke Co. ihrerseits infolge
Verzégerung in der Herstellung der Koksdfen der Beth-
lehem Steel Co. zu zahlen hatte. Nach langen Bemihungen
ist ein Vergleich zustande gekommen, der alle Anspriiche
gegen die Gesellschaften regelt und sie von weiteren
Verpflichtungen aus dom Geschéft befreit.  Auch die
Lehigh Coke Co. hat gleichzeitig neue Mittel aufgebracht,
um dio Anlage auf vergréBRerte Leistungsfahigkeit, als
urspriinglich in Aussicht genommen war, zu bringen.
Der Neubau der Oofon ist seitens der Lehigh Coke Co.
einer amerikanischen Gesellschaft Gbertragen worden, die
nach dem Borichto Uber groBe Erfahrungen im ICoks-
ofenbau m Amerika verfiigt. Der das Berichtsuntemehmen
treffende Verlust von 3 500 000 Al soll wie folgt gedeckt
werden: Aus unverrechneten Effekten-Gewinnen hat die
Gesellschaft das Lehigh Coke Co.-Sehadon-Verrechnungs-
konto in Hdéhe von 2013 160,45 Al gebildet. Ferner
sollen dem Gewinn des Jahres 600 000 Al und der Rick-
lage Il 8S6 833,55 Al entnommen worden. An den Neu-
aufwendungen fur die Lehigh Coke Co. ist das Berichts-
unternehmen mit einem Betrage von rd. 4 000 000 JI
beteiligt, die im Laufe der né&chsten zwei Jahre auf-
zubringen sind, und denen ein Besitz von Stammaktien
des Unternehmens in gleicher Ho6he gegeniberstehen
ward. Die Verrechnung der Gewinne zwischen der Berlin-
Anhaltischen Masehinenbau-Aetien-Gesellsckaft und der
Stettiner Chamottefabrik auf Grund des Interessen-
gemeinschaftsvertrages vom G Mérz 1906 soll nach Ver-
einbarung mit Gultigkeit vom Beginn 1913 an aufgehoben
werden. Im Hinblick auf vielfach bestehende, wertvolle
Gemeinschaften soll jedoch darliber verhandelt werden,
in welchem Umfange ein neues Vertragsverhdaltnis ge-
schaffen werden kann. Die in ihrem Besitz befindlichen
Aktien der Deutschen Maschinenfabrik hat die Gesell-
schaft bis auf einen geringen Rest abgestoBon.

Gebr. Korting, Aktiengesellschaft, Linden bei Han-
nover. — Nach dem Berichte Gber das am 31. Dezember
1913 abgeschlossene Geschéftsjahr konnte dio Gesell-
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Schaft gegeniber dem Vorjahre einen Mehrumsatz er-
zielen und dadurch sowie durch die erfolgreich durch-
gefuhrten Fabrikerweiterungen und Verbesserungen den
Preisriickgang ausgleiehen. Im Motorengeschéft herrschte
in Deutschland bei stets wachsendem Wettbhewerb,
namentlich durch neue Gesellschaften, und hoi auRer-
ordentlich gedrickten Preisen eine verminderte Nach-
frage. Das Heizungsgeschéft litt durch Einschréankung
der Bautdtigkeit. Nur durch Anspannung aller Kréfte
war cs dom Berichte zufolge der Gesellschaft mdglich,
in dieser Abteilung ungefdhr die gleichen Ergebnisse
wieim Vorjahre zu erzielen. Die Abteilung Strahlapparate
entwickelte sich weiter gut. JDurch umfangreiche Lieferung
von Spezialnpparatcn und Neubauarten konnte der Ge-
samtumsatz erhdht werden. Hierzu trugen wesentlich
die neuen Fabrikerweiterungen bei, die kiirzere Liefer-
zeiten ermdglichten. Die auslandischen Tochtergesell-
schaften arbeiteten wieder befriedigend. Nur bei der
osterreichischen Gesellschaft war infolge der Baikanwirren
und der dadurch hervorgerufenen schwierigen Geldver-
haltnisse ein Rickgang des Ertrdgnisses zu verzeichnen.
Die russische Gesellschaft entwickelte sich in erfreulicher
Weise weiter. Von der italienischen Gesellschaft, die
wéahrend des ganzen Jahres gut beschédftigt war, wurde
ein besseres Ertragnis als im Vorjahre erzielt. Dio bel-
gische, die englische und dio franzésische Gesellschaft
konnten ihr Ertrdgnis gegenuberdem Vorjahr ebenfalls ver-
bessern. — Dbr Rohgowinn belduft sich auf 4534407,02 JlI,
der Reingewinn unter Einschluf von 137 451,77 .11 Vor-
trag nach Abzug von 1 182 561,55 JI allgemeinen Un-
kosten, 399 420 JI Schuldverschreibungs- und 308 790,91 JI
Obligations-Anleihe-Zinsen sowie 957 198,85 JI Abschrei-
bungen auf 1823 217,48 JI. Der Vorstand beantragt
hierfur folgende Verwendung: 90003 JI zur Rucklage,
40000 JI Tantieme fiir den Aufsichtsrat, 29 060 JI Rick-
stellung fur Talonsteuer, 1520000 JI Dividende (8 %
wie i. V.), 144 154,48 JI Vortrag auf neue Rechnung.

Ganz & Comp.- Danubius, Maschinen-, Waggon-
und Schiff-Bau-Actiengesellschaft, Budapest. — Dio
Gesellschaft erzielte nach dem Berichte der Direktion
im Geschéftsjahre 1913 einen Betriebsgewinn von
3065 184,85 K. Nach Abzug von 1 148 652,08 IC Ab-
schreibungen ergibtsich ein Reingewinn von 1916 532,77 K.
Unter EinschluB von 327 872,36 K Gewinnvortrag und
nach Verrechnung von 191 653,28 K Direktionstantieme
stehen 2052 751,85 K zur Verfiigung. Hiervon sollen
100 000 K dem Beamtenpensionsfonds zugefuhrt werden,
1620 000 K als Dividende (18% % gegen 22% % i. V.)
ausgeschittet und 332 751,85 K auf neue Rechnung vor-
getragen werden. Die Beschéftigung der Fabriken in
Budapest war ausreichend. Die Arbeiten in der Fiumanor
Werft schritten programmgemé&B fort: am 17. Januar
d. J. wurde der erste in Ungarn erbaute Dreadnought
»Szent Istvdn®“ vom Stapel gelassen. Dio Filiale in
llatibor schlieBt ihre Bilanz mit ziemlich demselben
Ergebnis wie im Vorjahre. Dio Ganzsche Eloktrizitats-
A.-G. verteilt fur das abgelaufeno Jalir 6 (imV. 7)%
Dividende. Von der Leobersdorfer Maschinenfabrik, A. G.,
wird voraussichtlich eine geringere als die vorjahrige
finfprozentigo Dividende verteilt werden. Dio Be-
schéftigung dieser beiden Unternehmungen ist schwach.

Poldihltte, TiegelguBstahl-Fabrik, Wien. — Dio
Gewinn- und Verlustrechnung fir das am 31. Dezember
1913 abgeschlossene Geschéftsjahr zeigt einerseits neben
36074,14 K Gewinnvortrag und 304 598,23 K Zins-
einnahmen einen Rohgewinn von 3588 602,55 K, ander-
seits 518 629,17 IC Verwaltungskosten, 114 704 K Priori-
tatszinsen, 381431,60 IC Steuern und Gebihren,
916 395,49 K Abschreibungen und 230 563,57 IC Ver-
sicherungsbeitrdge, so daRl ein Reingewinn von
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1767 551,09 IC verbleibt. Tn der Sitzung des Verwal-
tungsrats vom 2. d. M. wurde beschlossen, die Verteilung
einer Dividende von 10 % (wiei. V.) auf das 15400 000 IC
betragende Aktienkapital vorzuschlagen.

Skodawerke, Aktiengesellschaft in Pilsen. — Wie der
Bericht des Verwaltungsrates ausfihrt, erfuhr das wirt-
schaftliche Leben der Osterreichischen Monarchie im Ge-
schaftsjahre 1913 nach einer auRerordentlich glnstigen
Konjunktur eine in jdhem Uebergatige eingetretene
Depression. Wenn es der Gesellschaft trotzdem gelungen
ist, den Absatz ihrer Erzeugnisse auf der Hohe des Jahres
1912 zu halten, so schreibt der Bericht dies vornehmlich
der durch Neuanlagen usw. erzielten hohen Leistungs-
fahigkeit der Werke zu. Der Waffenfabrik kamen Aus-
landsauftrage in Hohe von mehr als 36 Mill. IC zu. Im
Sommer 1913 wurde von der Kgl. Ungarischen Regierung
der Bau der ungarischen Kanonenfabrik in Gyor be-
schlossen und das Unternehmen mit dem Bau und der
Einrichtung dieser als Aktiengesellschaft gegriindeten
Fabrik betraut. Die Inbetriebsetzung wird voraussicht-
lich im Sommer 1915 erfolgen. Zur Ergdnzung des Bau-
programmes hat dio Gesellschaft gemaR des in der Ver-
waltungsratssitzung vom 2. August 1913 gefalRten Be-
schlusses das Aktienkapital von 35000000 IC auf
40 000 000 IC durch Ausgabe von 25000 neuen, mit je
200 K voll cingozahlten Aktien mit Dividendenberechti-
gung ab 1. Januar 1913 erhéht. — Die Gewinn- und
Verlustrechnung schlielt bei 594 432,85 K Gewinnvortrag
und 14025 260,78 IC Rohgowinn einerseits, 1 999 045,77 K
Steuern, 666 139,54 K Beitrdgen fiur Krankenkasse und
Unfallversicherung und 395 209,83 K desgleichen fur den
Pensionsverein, 877 319,37 K Zinsen und 3 060 376,59 K
Abschreibungen anderseits mit einem Reingewinn von
7 621 602,53 IC. Hiervon sollen 500 000 K der allgemeinen
Ricklage zugefuhrt, 467 581,12 K zu satzungsméRigen
Gewinnanteilen des Verwaltungsrates benutzt, 6 000 000 K
als Dividende (15 % gegen 14 % i. V.) ausgeschiittet und
654 021,41 IC auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Société Anonyme Belge de la Providence Russe in
Marioupol (RuBland). — Die Gewinn- und Verlustrech-
nung fur das am 30. Juni 1913 abgeschlossene Geschafts-
jahr zeigt 5518 740 fr Gewinn aus den Betrieben in Ruf3-
land und 163 463,79 fr Gewinn aus Geschaften im Aus-
lande. Nach Abzug von 2 865 821,84 fr Abschreibungen
verbleibt ein Reinerlds von 2'816 381,95 fr zu folgender
Verwendung: fir die Ricklage 256 597,24 fr, als Dividende
634 973,09 fr (21,16frf. d. Aktie Serie A) und 1924811,62fr
(25 fr f. d. Aktie fir das Geschéftsjahr 1912/13 sowie
4,17 fr Abschlag auf bisher nicht bezahlte 66,67 fr Divi-
dende der Vorzugsaktien Serie B). Der Umsatz ging von
158 330 t im Jahre 1912 auf 146 680 t im Berichtsjahre
zuriick. Dieser Ruckgang ist hauptsdchlich darauf zurick-
zufuhren, daR einerseits ein Hochofen wegen vollstandiger
Neuzustellung fast funf Monate auRer Betrieb war und
anderseits die Versorgung mit Brennstoffen groRe Schwie-
rigkeiten verursachte. Die im Vorjahre erworbene Zeche
Routchenko befindet sich in normalem Betriebe, wahrend
die Zeche Mouchketovo jetzt dio Lieferung aufnimmt.
Zur Sicherung ihres Erzbedarfs hat dio Gesellschaft fir
250 000 Rbl. in Krivoi-Rog eine dem Herrn M. Kopiloff
gehorige Grube erworben. Weiter hat sic den Pacht-
vertrag Uber dio Grube Bouchinik erneuert. Ein in un-
mittelbarer Ndhe des Werkes gelegenes Kalksteinvorkom-
men, mit dessen Ausbeutung die Gesellschaft begonnen
hat, genligt zur Deckung des Bedarfs fir mehrere Jahre.
Die neuen elektrisch angetriebenen Handelseisenstralen
wurden am Endo des Jahres in Betrieb genommen. Die
Hochofengasreinigungsanlagen werden im laufenden Ge-
schéaftsjahre fertiggestellt werden. Mit dem Bau der
Rostéfen in Kertsch wurde begonnen.
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Blcherschau.

Geschichte der Industrie im markischen Sauerlande.
Hrsg. von der Handelskammer zu Hagen.
Bearb. von Dr. Ernst Yoye, Sekretar der Han-

delskammer zu Hagen. Hagen: 0. Hammer-
schmidt 1908—1913. 8°.

Bd. 1: Kreis Hagen. 1908. (415 S.) Geb.
5.50J1.

Bd. 2: Kreis Altena. 1910. (393 S.) Geb.
5.50 JI.

Bd. 3: Kreis Iserlohn. 1908. (251 S.) Geb.
4.50 JI.

Bd. 4: Kreis Schwelm. 1913. (342 S.) Geb. bJI.

Erg.-Bd.: Schwerte, Frondenberg und West-
hofen in ihrer industriellen Entwicklung. 1908.
(51 S) 1,50 J1.

Die vorliegende Gesehichto der Industrie des mér-
kischen Sauerlandes soll eine Sammlung historischer T at-
sachen uUber die industriellen Verhéaltnisse des Landes
bilden. Es ist als ein glucklicher Gedanke zu bezeichnen,
dall diese Geschichte zur Feier der dreihundertjahrigen
W iederkehr des Jahres, in dem dio Mark an die Krone
Brandenburg-PreuBen kam, als eine Festgabe mit bei-
gebracht wurde.

Der Bearbeiter sagt in seiner Vorrede zum vierten
Bande: ,,Wer... Uberdie industriellen Verhaltnisse unserer
hiesigen Gegend Informationen suchen will, ist auf sehr
wenige Monographien iber einzelne Werke, auf die Handels-
kammerberichte und wenige sonstige, mehr oder weniger
aratlicho Publikationen angewiesen. Nirgend aber sind
zusammenhéngende Schilderungen oder (bersichtliche
Darstellungen gegeben. Der Industrielle wird in seinem
Geschéft, dessen Leitung von Jahr zu Jahr schwieriger
und aufreibender wird, mit Haut und Haaren in Beschlag
genommen; ihm fehlt die Zeit zu schriftstellerischer
Arbeit, der berufsméafige Literat findet meist an
adern trockenen Stoff« wenig Gefallen; diese vorliegende
Geschichte ist das Produkt einer ausgesprochenen Neigung
zu industriell-historischen Studien wund des Strebens,
die Verhéltnisse der Industrie sudlich der Ruhr in ihren
historischen Einzelheiten naher zu erkunden... dieso
historischen Ausflihrungen sollen nur die in jedem
einzelnen Amtsbezirke der Kreise Hagen, Altena, Iserlohn
und Schwelm aufgetretenen verschiedenen Zweigo ge-
werblicher Arbeit in ihrem Ursprung aufdecken und in
ihrer Entwickelung darlegen.”

Nach Durchsicht des Werkes mussen wir gestehen,
dalR der Bearbeiter es in hohem MalRke verstanden hat,
mit Bienenfleil das reichhaltige Material in muhsamer
Arbeit Gbersichtlich zusammenzutragen und zu sichten.
Wir bekommen ein klares Bild von der ganzen Ent-
wicklungsgeschichte dieser hochinteressanten Kleinindu-
strio bis ins graue Altertum hinein, ihrer oft muster-
gultigen Organisation und der glucklichen Ldsung wirt-
schaftlicher Fragen, sowie der jo nach der Geschéftslage
oft plétzlich ohne langes Zd6gern aufgenommenen Fabri-
kationszweige neuer Erzeugnisse. Wir glauben daher,
das Studium des Werkes allen jenen Ménnern, die Interesse
fur die Geschichte der Industrio des Sauerlandes haben,
dringend empfehlen zu kdénnen.

Der Verein deutscher Eisenhittenleute hat in jlingster
Zeit eine Historische Kommission gebildet, der die
Hauptaufgabe gestellt ist, die persénlichen Erinnerungen
erfahrener Eisenhittenleute festzulegen und die Geschichte
der Eisenindustrie, mit besonderer Beriicksichtigung der
deutschen Eisenindustrie, zu bearbeiten. Sie soll also
dio Geschichte des Eisens durch Arbeiten der Mitglieder
fordern, den Mitgliedern des Vereins Uber Neuerschei-

nungen auf historischem Gebiete berichten, dem Verein
boi allen geschichtlichen Angelegenheiten helfend zur
Seite stehen, in weiteren Kreisen das Interesse an der
Geschichte des Eisens verbreiten, Uberhaupt alle Ein-
richtungen und Veranstaltungen unterstiitzen, die diesem
Zweige der Geschichtsforschung dienlich sein koénnen.
Nach unserem Dafirhalten dirfte der Kommission in
dem vorliegenden Werke des Dr. Ernst Voye nicht nur
eine dankenswerte Anregung gegeben, sondern auch
sehr schdtzenswertes Material zu eingehender Bearbeitung
der einzelnen Fabrikationszweige mit all den verschiedenen
wirtschaftlichen Verhdltnissen zur Verfligung gestellt sein.

August Spannagd.

Hofman, H. O., Professor of Metallurgy in tlie
Massachusetts Institute of Technology: General
Metallurgy. (With836 fig.) New York—London:
McGraw-Hill Book Company 1913. (X111, 909 S)
8“ Geb. 6% (Auch zu beziehen durch den
Deutschen Hill - Verlag, Akt.-Ges., Berlin W 8§,
Unter den Linden 31.)

Das vorliegende Buch behandelt das umfangreiche
Wissensgebiet der ,,Allgemeinen Huttenkunde®“ in einer
geradezu mustergulltigen Weise. Es ist ein der Anordnung
wie dem Inhalte nach gleich ausgezeichnet zusainmen-
gestelltcs Lehrbuch, dem gegenwértig in deutscher
Sprache nichts auch nur anndhernd Gleichwertiges zur
Seite gestellt werden kann, so daB nur zu winschen ware,
es mochte bald einen Uebersetzer zu Nutz und Frommen
unserer studierenden Jugend finden. Der Verfasser
betont das Wesentliche und Charakteristische seines
Stoffes stets vom Gesichtspunkte streng wissenschaft-
licher Grundsétze, ohne dabei jedoch dio praktische Seite
dieses Gebietes zu vergessen. Sein Werk ist gerade durch
dio Uberaus glickliche Verkettung von Theorie und Praxis
so auBergewdhnlich ansprechend. Ein derartiges Lehr-
buch kann natirlich nichts Neues bringen, es wére denn
das dem deutschen Leser ferner liegonde, in dem Buche
verwertete amerikanische Erfahrungsmaterial. Der Wert
eines solchen Werkes liegt donn auch in erster Linie
in der Verarbeitung des Stoffes, die, von frischem, mo-
dernem Geiste durchzogen, die sympathische Art der
amerikanischen Unterrichtsweise offenbart.

Das Werk beginnt mit einem Abschnitte Uber die
allgemeinen Eigenschaften der Metalle, an den sich ein
sorgfaltig bearbeiteter AbriR der Lohre von den Metall-
legierungen und MetallVerbindungen reiht. Daran schlieft
sich ein umfassender, geradezu vorziglicher Abschnitt
tUber dio Brennstoffe mit ausgow'ihltcm Zahlen- und
Abbildungsmaterial. Nach Besprechung der feuerfesten
Stoffe wendet sieh der Verfasser den eigentlichen metal-
lurgischen Verfahren und Apparaten zu, die er in folgender
Weise gruppiert: 1. Pyrometallurgie; 2. Hydrometal-
lurgie; 3. Elektrometallurgie; 4. Mechanische Metallurgie.
Unter der mechanischen Metallurgie verstellt der Ver-
fasser 1. die Aufbereitung und Brikettierung der Erze;
2. dio Weiterverarbeitung der Metalle; 3. die Bewegung
und Vorbereitung der Flissigkeiten; 4. dio Beschaffung
der Gebléaseluft, ihro Erwarmung und Trocknung; 5. die
Gasreinigung. Hier will es dem Referenten erscheinen,
als ob der Verfasser insbesondere durch Aufnahme des
Abschnittes Uber die Weiterverarbeitung der Metalle sein
Gebiet iberschritten hat; auch stehen die rein maschinellen
Abschnitte keineswegs auf der Héhe der Ubrigen. Diese
Teile hétten, unbeschadet des Wertes des Buches, ruhig
entfallen kénnen. Man kann z. B. die Erhitzung der Ge-
blaseluft, die sicherlich in dieses Buch gehort, behandeln,
ohne von Gebldsemasohinen und Gebldseventilen zu
sprechen. Zwischen Metallurgie und Technologie besteht
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meines Erachtens eine deutlicho Grenze. Zwei kurze
Abschnitte Uber die Erzeugnisse und wirtschaftliche Er-
wagungen beschlieBen das wertvolle und vorbildliche Werk.

Professor C. Brisker.

Volkswirtschaftliches Jahrbuch der Slahl- und Eisen-
industrie einschlieflich der verwandten Industrie-
zweige. 2. Jg., 1013/14. Hrsg. von Dr. H. E.
Krueger. Wien-Berlin-London: Verlag fiir Fach-
literatur, G. m. b. Bl. [1913]. (376 S.) 8°. 7JL,
geb. 8 JL

Das vorliegende Jahrbuch st in seiner jetzigen,
gegeniiber der ersten Ausgabel) wesentlich erweiterten
Form ein praktisches Hand- und Lesebuch, das zum
Studium der wirtschaftlichen und sozialpolitischen Ver-
héltnisse der Eisen- und Stahlindustrie warm empfohlen
werden kann. Eine besonders eingehende Darstellung hat
das gesamte Organisationswescn der Eisen- und Stahl-
industrie gefunden. Einer ausfihrlichen chronologischen
Zusammenstellung, dio vor allem Uber das Werden und
Vergehen der Verkaufsvereinigungen, Syndikate u. & Auf-
schluB gibt, folgt dio namentliche Nennung von Fach-
verbénden, Arbeitgeberverbdnden usw. mit Angabe des
Vorstandes und der Geschéftsfihrung sowie teilweiser
Schilderung der Entstehung und des Zweckes der ein-
zelnen Verbdnde. Eine flott geschriebene Darstellung des
gewerblichen Vereinswesens mit besonderer Bericksichti-
gung der Schwerindustrie erwé&hnt einige zentrale Ver-
bande, wie den Centralverband Deutscher Industrieller,
die fur das Organisationswesen der Eisen- und Stahl-
industrie unter allgemeinen Gesichtspunkten wichtig sind.
Da der Herausgeber in seinem Vorwort seine Bereitwillig-
keit erklart, Vorschldge zur Ausgestaltung seines Jahr-
buches entgegenzunehmen, so sei bemerkt, daf wir bei
der Auffihrung der zentralen Verbadnde die ,Vereinigung
der deutschen Arbeitgeberverbdnde“ vermiflt haben,
deren Wichtigkeit fir die Eisen- und Stahlindustrie schon
durch ihre Entstehungsgeschichte nachgewiesen ist. Die
Uebersicht der Handelskammern und Handwerkskammern
als Interessenvertretung der Eisen- und Stahlindustrie
gibt einen auch fur manchen praktischen Volkswirt lehr-
reichen Ueberblick Uber die Wirtschaftsgeographie der
deutschen Eisen- und Stahlindustrie. Nach einigen schon
bekannten Aufsatzen ber Pressearehiv, Lohnstatistik u. a.
bringt das Jahrbuch eine im groen und ganzen zutreffende
Besprechung des roten Buches des deutschen Metall-
arbeiterverbandes Uber dio Arbeitsvcrhéltnisso in der
GroReisenindustrie2) und gibt dann dio Vortrdge wieder,
dio die Herren Kommerzienrat Brigmann und Direktor
Dr. Woltmann im Verein deutscher Eiscnhittenleute ge-
halten haben.3) Das Jahrbuch behandelt ferner in besonde-
ren Abschnittenden Deutschen Stahlwerksverband, die Uni-
ted States Steel Corporation sowie die dsterreichische Eisen-
industrie und das Eiscnkartell und besché&ftigt sich auch
mit dem Wettbewerb zwischen England und Deutschland
durch den Abdruck des bekannten Aufsatzes von W. M at-
scho Uber das Thema ,Englischor und deutscher W ett-
bewerb in China“ (Technik und Wirtschaft 1913, S. 390
u. ff.4).) Die dann folgende Abhandlung tber die volkswirt-
schaftliche Bedeutung des Eisenbahnverkehrswirde fur das
Jahrbuch noch gewinnen, wenn in ihr eine Darstellung
der Beziehungen zwischen Eisenbahnen und Eisen- und
Stahlindustrie gegeben wirde. Der kurze Hinweis in
dem statistischen Teile gentgt nicht. Eine umfangreiche
Statistik mit erlduternden Bemerkungen erhdht den Wert
des Buches als Handbuch und Nachschlagewerk. Eine
hiteraturibersicht, die aber einen Anspruch auf Voll-

4) Angezeigt in St. u. E. 1912, 21. Mérz, S. 510.
2) Die Schwereisenindustrie im deutschen Zollgebiet,
ihre Entwicklung und ihre Arbeiter. Stuttgart: A. Schlicke

& Cie. 1912. (XV, 638 S.) 8°. 7 .11
3) Vgl. St. u. E. 1913, 22. Mai, S. S45/860.
4) Vgl. St. u. E. 1913, 26. Juni, S. 1084/7.
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stdndigkeit weder macht noch machen kann, bildet den
SchluB des Jahrbuches. — Alles in allem bietet das Jahr-
buch eine gute Einfihrung in wichtigo wirtschaftliche und
organisatorische Fragen der Eisen- und Stahlindustrie.
Auch dem Fachmann wird das Buch, obwohl cs ihm
Neues nicht bringt, manchen Dienst erweisen.

Ernst Heinson.

Schrcber, Dr. K., Prof.,, Aachen, Technische
Hochschule: Hervorragende Leistungen der Technik.
Teil 1. Mit 56 Abb. im Text. Leipzig u. Berlin:
B. G. Teubner 1913. (2 BI., 216 S.)8 Geb. 3JL

Das als Band 20 der ausgezeichneten Sammlung:

»Prof. Dr. Bastian Schmids natunvissenschaftl.
Schilerbibliothek* erschienene Werk stellt sich dio Auf-
gabe, dio Schuler unserer héheren Lehranstalten im An-
schlusse an den physikalischen Unterricht in die Welt der
modernen Technik einzufuhren. Es will das Verstandnis
wecken fur die gewaltigo Geistesarbeit, die hier geleistet
ist, und nachdrtcklich auf die Werte hinweisen, die in
diesem, trotz aller ,,Gleichberechtigung“ immer noch recht
wenig bekannten Gebiete menschlicher Tatigkeit zu heben
sind. Diese Absicht ist ohne Frage auBerordentlich
dankenswert. Denn die héhere Schule kann unmaéglich
eine genaue Kenntnis all der Wunderwerke vermitteln,
dio dem modernon Menschen auf Schritt und Tritt ent-
gegentreten. Sie muR deshalb das weitergehende Inter-
esse all derer, die einen tieferen Einblick tun wollen in die
Welt, in der ihre Angehdrigen leben und wirken, an der-
artige Bucher verweisen. Der Zweck, dem sie dienen
sollen, ist nicht leicht zu erreichen. Sie missen frisch und
anregend geschrieben sein und sollen doch nicht nur
unterhalten Uber den Gegenstand, sondern auch wirklich
belehren. Um so erfreulicher ist es, wenn ein solches
Werk der gestellten Aufgabe in vollem Umfange gerecht
wird Das laRt sich von dem vorliegenden ganz unum-
wunden behaupten.
Der bis jetzt erschienene erste Band behandelt die mit
Mechanik und Waérmelehre verwandten Teilo der
wéhrend die Optik und Elek-
trizitdtslehre einem weiteren Bande Vorbehalten sind.
Sehr wirkungsvoll ist jedesmal eine bekannte Wunder-
leistung moderner Ingenieurkunst zum Ziel der technischen
Auseinandersetzung gemacht, die in klarer, fir die Schiler
der Oberklasson auf jeden Fall verstandlicher Weise einen
Einblick in weite Gebiete der Technik vermittelt. So
fuhrt die Besprechung der Kaiser-Wilhelm-Bricko auf
46 Seiten ein in dio Lehren .der graphischen Statik. Die
Urfttalsperre gibt AnlaB zu einer eingehenden Ausein-
andersetzung Uber Wind- und Wasserkraftmaschinen, vor
allem {Gber die Grundbedingungen des Turbinonbaues.
Die technischen Anwendungen der Warmelehre zielen
ab auf das Verstdndnis von Bau und Arbeitsweise der
Vierzylinder - HeiRdampfverbund - Schnellzuglokomotive
von Rieh. Hartmann (Chemnitz) und den Maybach-
motor der Zeppelinluftscliiffe. Das SchluRkapitel handelt
von der ,Heizung“ und endet mit einer Beschreibung des
groRen Dresdener Fernheizwerkes. Es ist also eine Uberaus
gluckliche Auswahl getroffen. Ueberall ist von der klaren
und dbersichtlichen mathematischen Ausdrucksweise
ausreichend Gebrauch gemacht. Dabei ist auch die durch
Verwendung der Differentialrechnung ermdéglichte Verein-
fachung mancher Ableitungen nicht umgangen, ent-
sprechend dem heutigen Stande unserer mathematischen
Didaktik. Das Werk will also ,studiert*, nicht nur
gelesen sein.

Die einzelnen Kapitel beginnen mit einer ausfihr-
lichen Ableitung der benutzten physikalischen Begriffe
und Gesetze, dio nach Form und Inhalt nicht ohne groBe
Vorzige ist. Trotzdem wirde es sich fragen, ob der Ver-
fasser sich hier nicht zugunsten seines eigentlichen Themas
beschrdanken und diesen Teil ruhi® dem Unterricht bzw.
dem physikalischen Lehrbuch Uberlassen kdénnte. Aller-
dings wird diese groRero Ausfiuhrlichkeit ja auBerhalb

der
Ingenieurwissenschaften,
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der Kreise unserer hoheren Schiler, fir welche die Samm-
lung zunéchst bestimmt ist, vielfach als Vorteil empfunden
werden.

Es bleibt nur noch darauf hinzuweisen, dal auch die
Schule zur Ergénzung des lehrplanmaRigen Unterrichts
aus dem Buche Vorteil ziehen kann, indem sie seinem
Inhalte Themen zu Schilervortragen entnimmt und so
Schulausflige durch den Besuch derartiger Schopfungen
unserer Ingenieure inhaltsreicher und fruchtbarer macht.

D usseldorf. Oberlehrer Ernst Tiedge.

Fernersind der Redaktion folgende Werke zugegangen:

Kaufmann, Dr. jur. et med. h, o. Paul, Président
des Reichsversichorungsamts: Schadenverhiitendes Wir-
ken in der deutschen Arbeiterversicherung. Berlin (W. 9,
Dinkstr. 16): Franz Vahlen 1913. (151 S.) 8°. 4 Jl.

Hi  Auf Grund seiner reichen Erfahrung und auf-
bauend auf Vortrdgen, die der Verfasser in den letzten
Jahren tibereinzelne Abschnitte aus dom weitverzweigten
schadenverhitenden Wirken in der deutschen Arbeiter-
versiclierung gehalten hat, hat Kaufmann es unternom-
men, ,die noch zu wenig bekannto und noch nicht hin-
reichend gewdrdigte erfolgreichste Betdtigung unserer
Versicherungstragerineiner firweitere Kreise geeigneten
Form zusammenfassend darzustellen”“. Es werden nach-
einander behandelt: Krankenversicherung, Unfallver-
sicherung (Unfallverhitung, erste Hilfe bei Betriebsun-
fallen, das berufsgenossenschaftlichc Heilverfahren in
der Wartezeit, Arbeitsvermittlung), Invalidenversiche-
rung (Heilfursorgebestimmungen im allgemeinen, Tu-
berkulosebekdmpfung, Wohnungsfiirsorgo und andere
W ohlfakrtshestrcbungen). Am Schlusse isteine wertvolle
Literaturibersicht angehédngt. Wenn man auch dem
Verfasser nichtin allen Teilen wird zustimmen kdénnen,
so wird man aus den Ausfihrungen sicher doch eine
Fille wertvoller Anregungen entnehmen. Hi

Mitteilungen Uher Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des

Ingenieurwesens. Hrsg. vom Verein deutscher
Ingenieure. Redaktion. D. Meyer und M. Seyffert:
Berlin: J. Springer (i. Komm.) 4° (8°).

H. 143. Sohoene, $r»Qng. Kurt: Ueber Versuche
mit grofen, durch Blattfedern gefiihrten Bingvcntilcn

fir Kanalisationspumpen nebst Beitrdgen zur Dynamik
der Venlilbewegung. — Petersen, (Sr.'Qhg. Alfred:
Verfahren zur Messung schnell wechselnder Temperaturen.
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Export-Verband deutscher Qualitdts-Fabrikan-
ten, Remseheid: (Katalog) 1913.

Hi Der Verband, der diesen in deutscher, eng-
lischer und spanischer Sprache abgefalten, mit zahl-
reichen Abbildungen versehenen Katalog herausgegeben
hat, ist eine rein wirtschaftliche Vereinigung, dio seit
etwa Jahresfrist bestellt und, ohne fir eigene Rech-
nung Geschéfte zu betreiben, lediglich die ihr angehdren-
den Fabrikationsfirmen bei der Gewinnung neuer Ab-
satzgebiete im europdischen und auBereuropéischen
Auslande unterstitzen will. Diesem Zwecke dient
auch der vorliegende Katalog, der natirlich in der
Hauptsache Waren-Anpreisungen der Mitgliedsfirmen,
auBerdem aber auch Tabellen fir die Umwandlung
von englischen MaBen und Gewichten in solche des
metrischen Systems, sowie eine Munztabelle enthalt.
Alphabetische Firmen-, Orts- und Warenverzeichnisse —
diese in den drei genannten Sprachen — bilden den
SchluB des Kataloges. Hi

A. IV. Mackensen, G. m. b. H.,
seilbahnen.
M aschinenfabrik ERlingen: (Verdffentlichung 1913).

Hi Das Heft enthélt eine Beschreibung der ver-
schiedenen Werksanlagen des Unternehmens sowie
eine Sammlung von Einzeldrucksachen uber Erzeug-
nisse seiner verschiedenen Abteilungen. Hi

M aschinenfabrik Oerlikon, Oerlikon bei Zirich: Die
Krananlagen der Societd degli Alti Forni, Fonderie ei
Acciaierie di Terni, Bom.

— : Elektrolyseure (Wasserzerselzungs-Apparate),
Dr. 0. Schmidt.

Melms & Pfenninger, G. m. b. H., Minchen-Hirschau:
Dampfturbinen, System Melms & Pfenninger.

Schoeningen: Draht-

System

Pintseh, Julius, Aktiengesellschaft, Berlin: Unsere
Erzeugnisse. (August 1913))

Schitte, Alfred H., KdIln-Deutz: Schilte-Taschenbueh
1914,

Siemens & Halske, A.-G., Wernerwerk, Berlin-

Nonnondamm: Elektrische TemperaturmeRapparate fir
GieRereibetriebe. Vortrag, gehalten in der Berliner
Gruppe des Vereins Deutscher GicBereifachleutc am

23. Jan. 1913 von SipDQng. R. Sohwenn.
— : Preisliste 54 (1913): Begistrierapparate fir Stark-
strom.

Siemcns-Sehuokortwerke, G. m. b. H.: Preisliste IS

(2 BI., 68 S.) 2 JI, fir Lehrer u. Schiler teohn. Schulen - N
1 31, (Oktober 1913): Elektrische Hebezeug-Ausrustungen.

H 144, Loschge, Dr. August: Ueber den AUS_Stein— und Thon-Industrie-Gesellsohaft ,Brohl-
fluR des Daﬁpfes aus M’Undu'ngen. @ Bl., 66 s) 2 J1 thal“, Burgbrohl, Bez. Coblenz: (Beschreibung der
bzw. 1 JI. Werksanlagen usw.)

H. 145. Hanffstengel, Goorg von: Kraflved Niting Foundry Equipment Co. Harvey, JH,
brauch von Fordermitteln. (2 Bl., 49 S.) 2 JI, bzw. 1 JI. S. A.. The Whiting Side-Blow Steel Converter.

Puppe, ®r.«Qng. J.: Untersuchungen {ber Walzdruck (Catalog No. 106.)

und Kraftbedarf beim Auswalzen von Knuppeln, Win-
keln, [- und J -Eisen. Im Auftrdge des Vereins deut-
scher Eisenhlttenleute ausgefihrt und ausgearbeitet.

(Mit 9 Taf.) Ddsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H.
1913. (79 S.) 4». 8 Jl.
Vgl. St. u. E. 1914, 1. Jan., S. 12/9; 8. Jan.,
S. 53/60.

Kataloge und Firmenschriften.
Allgemeine Elektrizitats-Gesellschaft, Berlin: Die
systematische Pflege, der Elektrizitatszahler.

— : Z&hler-Fabrik.
Adolf Bleichert
EisengieRereien.
Deutsch-Luxemburgische Bergwerks-
ton-A ktiengesellschaft, Abteilung

& Co., Leipzig: Héngebahnen in
und Hit-

Differdingen

(Luxemburg): Profilouch Uber Differdinger Greytrager.
Ausgabe 1914.
Dillinger Hittenwerko, Dillingen-Saar: Dimensions-

listen und Profilzeichnungen.
Elektrizitats-Ges. ,Colonia“ m. b. H,,
stoek: Eleklromagnetwalzen, Eisenausscheider.

Ausgabe 1914.
Coln-Zoll-

Zapp, Robert, Ddusseldorf: StraBenbahn-Kreuzungs-
stlicke, Herzstucke, Weichen usw. aus Hartstahl (Mangan-
stahl) der Firma Fried. Krupp, A.-G., Essen, aus ,,Era“-
Manganstahl der Firma Hadfield’s Ltd., Sheffield.

Hi Der Katalog bringt eine groe Reihe Abbil-
dungen von Weichen, Kreuzungssticken, Herzsticken
und Kurvenschienen aus Manganstahl. Dieses Material
wird, wie aus dem die Bilder erlauternden Texte des
Kataloges hervorgeht, nach den gleichen patentierten
Verfahren von den Firmen Fried. Krupp, A. G., in Essen,
und Hadfield’s Limited in Sheffield, und zwar von
der zweiten Eirma unter dem Namen ,Era“-Mangan-
stahl vertrieben. Es besitzt bei etwa 20 bis 30 %
Dehnung eine sehr hoho Festigkeit, etwa 100 bis 120 kg,
und hat nicht nur, wie der zu ahnlichen Zwecken ver-
wendete HartguB, Oberflachenhéartung, sondern zeigt im
ganzen Querschnitt die gleiche Naturhédrto sowie eine
Zahigkeit, die sogar ein Verbiegen der Erzeugnisse im
kalten Zustande gestattet. Auch verschiedene Ansichten,
die von fertigen Gleisanlagen aus Manganstahl aufge-
nommen worden sind, werden in dem gut ausgestat-
teten Kataloge wiedergegeben. Hi
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Verein deutscher Eisenhittenleute.

Der Rechtsbeistand der Kommission, Herr Rechts-
anwalt Dr. jur. R. Schmidt-Ernsthausen, Diussel-
dorf, hat in der letzten Sitzung der Rechtskémmission
einen
Jahresbericht Uber ,,Die Reehtsentwicklung auf dem Ge-
biete des Gewerbe-, Nachbar- und Verkehrsrechtes der

GroRindustrie im Jahre 1913

erstattet. Ueber den Hauptinhalt des Berichtes geben
nachstehende Stichworto AufschluB:

Konzessionsrecht der Reichsgewerbeordnung, Kon-
zessionspflicht einzelner Arten von Anlagen (Aus-
legung, Generatorgasanlagen, Schamottofen, Fallwerke,
Walzwerke, Sinterung von Kicsabbrdndcn, Thomas-
schlackcnmihlen, Schlackensteinfabriken, Dampfkessel,
Ziehwerk), Verfahren bei der Konzessionserteilung
(Zeitverlust), Konzessionshedingungeii, Begriff der
wesentlichen Verdnderung, Genehmigung von Anlagen
auf Grund des § 16 GO., die tatsdchlich der Genehmi-
gung nicht unterliegen, ungesetzlicher Widerruf einer
Bauerlaubnis, Immissionen in benachbarte Grundstiicke
(Belastigungen durch Gerdusche und Gas- und Staub-
entwicklung eines Hoohofenwerkes, Immissionen und
Explosionen m der Schlackengrube, Nachtbetrieb einer
Warmsége, Schadenersatzanspruch aus § 26 GO., Ver-
schlammung von Gewassern durch Kohlenstaub von
Brikettfabriken, Frage der Ortsublichkeit, Haftung der
PrivatanschluBbahneu wegen Benachteiligung der An-
lieger durch Immissionen usw.), strafrechtliche Verfol-
gungen (konzessionsloso Erweiterung einer Schlacken-
steinfabrik, Unfall in einem Hochofenwerk und in einer
EisengieRerei, Einhaltung der Pausen fur Jugendliche),
Beschrankung der Verantwortlichkeit, Berechtigung der
Gewerbeinspektoren zum ErlaB polizeilicher Verfigun-
gen, Anho6rung der Berufsgenossenschaften vor dem
ErlaB der in § 120 o GO. behandelten Polizeiverord-
nungen (Fahrstuhlverordnung), Arbeiterrecht (Streik-
vergehen, Sabotage, Gewerbesteuerrecht), Privatan-
schluBbahnen (Allgemeines uber die ,,Allgemeinen Be-
dingungen fir die Zulassung von Privatanschlissen*,
Charakter des AnschluBvertrages, Uebcrnahme der
Transportpflicht zum und vom AnschluBpunkt, Ungil-
tigkeit des § 21, Beschwerden uUber einzelne Bedin-
gungen: Grundstickspacht, Vorschrift des § 5, recht-
zeitige Inbetriebnahme, Aendcrungen oder Eweiterun-
gon der vorhandenen Einrichtungen der Hauptbahn
und der AnschluBbahn, Mitbenutzung des Anschlusses
durch dio Staatsbahn oder durch Dritte, Ladefristen,
AnschluRfracht, Stationsfracht, Beseitigung von Niveau-
kreuzungen, Beitragspflicht bei gréBeren StraBeniber-
fuhrungsprojekten, Briickenerbreiterungen u. dgl.).

Von dem Bericht kdnnen Abdricke an Ver-
einsmitglieder, reicht, auf
Ansuchen kostenlos abgegeben werden.

Die Geschéftsstelle.

solange der Vorrat

Fir die Vereinsbibliothek sind eingegangen:
(Die Einsender sind mit einem * bezeichnet.)

Jahresbericht 1912 (1. April 1912 bis 31. Mé&rz 1913) des
Koniglichen Materialprifungsamics* in Berlin-Lichter-
felde West. (Aus den ,Mitteilungen aus dem Konig-
lichen Matcrialprifungsamt zu Berlin-Liehtcrfelde W est*
1913, H. 5 u. 6.) Berlin 1913. (71 S.) 4 “.

Vgl. St. u. E. 1914, 1. Jan., S. 25/7; 8. Jan., S. 67/9.

Niederschrift Uber die XI1V. Vereins-Versammlung des
Vereins* Deutscher Stralen- und Kleinbahn-Vcru'cdtungen
zu Co6In a. Rh. am 3., 4. u. 5. Sept. 1913. (Berlin 1913.)
(X1, 349 S.) 4°.

Protokoll der X X X 1 X. ordentlichen General-Vcrsammlung
des Vereines* der Montan-, Eisen- und Maschinen-
Industriellen in Oesterreich vom 20. Dezember 1913
und Rechenschaftsbericht des Ausschusses Uber das
Vereinsjahr 1913. Wien 1914. (25 S.) 4°.

Protokolle der internationalen Konferenz fur Arbeiter-
Schutz, Bern, 15. bis 25. September 1913. Bern 1913.
(163 S.) 4°. [Schweizerisches Industrie-Departement*,
Born.]

Rapport Consulaire sur I'am éel912. Par A. G. Kroller™,
Coénsul Général de Roumanie & Rotterdam. Rotter-
dam 1913. (294 S.) 4°.

Schweighoffer*, Dr.: Die Belastung der Industrie durch
die Sozialversicherung. Vortrag. (Sonderdruck.) (Tu-
bingen 1913.) (S. 275—297) 8°.

Statistik der Elektrizitdtswerke in Deutscldand nach dein
Stande vom 1. April 1913. Im Auftrago des Vorbandes*
Deutscher Elektrotechniker, e. V., herausgegeben von

Georg Dettmar, Generalsekretér. Berlin  1913.
(IX, 537 S.) 4».

Tatigkeits-Bericht der Materialprifungs-Anstalt* an der
Technischen Hochschule zu Darmstadt. V1. Jahres

bericht 1912/13. (O. O. u. J.) (10 S.) 8».

»The Ironmongcr® Metal Market Tear-Book 1914. S1I
ycar of publication. Published by ,, The Ironmonger®“*.
London (1914). (101 S.) 8°.

Vorschriften [des] Bureau* Veritas fir den Bau und die
Klassifikation von Schiffen aus Stahl oder Eisen. Jg.
1913. (Paris 1913.) (XXX, 299 S.) 4°.

W arburg, E.: Ueber den Energieumsatz bei photochemi-
schen Vorgédngen in Gasen. I—IIl. (Aus ,Sitzungs
berichte der Koniglich Preufischen Akademie* der
Wissenschaften* 1911, 1912 u. 1913.) Berlin 1912/3.
(S. 746/54; 216/25; 644/59) S°.

Wien, W.: Zur Theorie der elektrischen Leitung in
Metallen. (Aus ,Sitzungsberichte der Koniglich PreuBi-
schen Akademie* der Wissenschaften* 1913.) Berlin
1913. (S. 184/200) 8°.

Zahnbrecher*, Dr. phil.
gewerbliche Arbeitsvertrag.
(X, 208 S.) 8°.

et oec. publ. Franz: Der
Kempten u. Minchen 1913.

— : Gemeinde-Sozialismus und Arbeitgeber. Berlin 1913.

(47 S.) 8°.
= Dissertationen. =

Bernstein, Ferdinand: Die Phenole des Torfleers.
Doktor-Ingenieur-Dissertation. (Kgl. Teehn. Hoch-
schule* zu Berlin.) Berlin 1913. (27 S.) 8°.

Brauburger, P.: Untersuchungen uber die Ummagncti-
sierung von Eisen durch mechanische Drehung. Doktor-
Ingenieur-Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu
Stuttgart.) Stuttgart 1913. (58 S.) 8°.

Buttmann, Heinrich: Die Kup/crkieslagerstélten von
Mitterberg. Doktor - Ingenieur - Dissertation. (Kgl.

Techn. Hochschule* zu Dresden in Verbindung mit der
Kgl. Bergakademie zu Freiberg.) (Mit 3 Taf.) Freiberg
1913. (76 S.) 8°.

David, Luzian: Ueber die wirtschaftliche Bewertung
einiger Antriebsanordnungen bei Briickenkranen. Doktor-
Ingenieur - Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschule*
zu Berlin.) (Mit 1 Taf.) Berlin 1913. (3 BI., 26 S.) 8°.

Dyck, Richard: Schadenersatzanspriche aus dem
Arbeitskampf. Jur. Dissertation. (Universitat* T0-
bingen.) Gottingen 1913. (X, 86 S.) 8°.

Eberlo, Emil, Ueber die Lebenskosten deutscher und
englischer Arbeiter-Familien nach den Ermittlungen des
,Board of Trade“ in den Jahren 1905 bis 1907. Philos.
Dissertation.  (Universitdt* Heidelberg.) Heidelberg
1913. (176 S.) 8°.

Heinrich, E.: Versuche Uber den'Einfluf derKompression
und der Oberflachen, an denen sich der Warmeaustausch

im Dampfzylinder vollzieht, auf den ArbeitsprozeR einer
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Einzylinder-Maschine.
(Kgl. Techn. Hochschule* zu Stuttgart.)
Berlin 1913. (51 S.) 4 » (8°).

Herbert, Jakob: Beitrag zur Theorie der Zentrifugal-
pumpen. Doktor-Ingenieur-Dissertation. (GroBhrzgl.
Techn. Hochschule* zu Darmstadt.) Mdinchen 1913.
(28 S.) 4».

HofsaB, Max:

Doktor-Ingenieur-Dissertation.
(Mit 1 Beil.)

Ueber die Entzindungsgeschwindigkeit
im Innenkegel der Bunsenflamme. Doktor-Ingenieur-
Dissertation. (GroRhrzgl. Techn. Hochschule* zu
Karlsruhe.) Minchen 1913. (04 S.) 8°.

Hundt, Otto: Die deutsche Eisenblechfabrikation und die
Kartellbildungen in dieser Industrie. Philos. Dissertation.
(Universitat* Heidelberg.) Heidelberg 1907. (126S.) 8°.

Jochum, Paul: Beitrdge zur Frage der Anreicherung
des Methans in technischen Gasarten und uber kohlen-
oxydfreies Leuchtgas. Doktor-Ingenieur-Dissertation.
(GroBhrzgl. Technische Hochschule* zu Karlsruhe.)
Minchen 1913. (91 S.) 8°.

Klussmann, Hans: Die juristische Natur der Werk-

pensionskassen. Jur. Dissertation. (Universitat*
Freiburg i. Br.) Lahr 1911. (67 S.) 8°.
Kriegbaum, Awugust: Ueber Turbinen mit Dampf-

entnahme. Doktor-Ingenieur-Dissertation. (Kgl. Techn.

Hochschule* zu Minchen.) Mdinchen (1913). (VI,
130 S.) 8°.
Lax, Erwin: Die Organisation des Finanz- mul Kredit-

wesens bei den Kartellen. (Der Baushalt der Kartelle.)
Philos. Dissertation. (Universitat* Erlangen.) Berlin

1909. (3 BIl., 76 S.) 8 »
Lell, Jacob: Beitrag zur Kenntnis der Sekundéarstro-
mungen in gekrimmten Kanélen. Doktor-Ingenieur-

Dissertation. (GroBhrzgl. Techn. Hochschule* zu Darm -
stadt.) Mit 19 Taf. Minchen 1913. (40 S.) 4 »

Loschner, Siegmund : Beitrag zur Theorie der Balken-
bricken als raumliche Gebilde. Doktor-Ingenieur-Disser-
tation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu Aachen.) W itten-
berg 1913. (VIII, 136 S.) 8°.

M artin, O tto: Die Kartelle nach dem Buirgerlichen Ge-
setzbuch. Jur. Dissertation. (Universitdt* Heidelberg.)
StraBburg 1910. (44 S.) 8».

Meyer, Hans: Metallographische Unterlagen fur die
Warmebehandlung perlitischer Nickelstahle. Doktor-
Ingenieur-Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu
Breslau.) Ddisseldorf 1914. (52 S.) 4 °.

Oemler, Hermann: Stahlwerksverband und Stahltrust.
Ihre Organisation mit Berlicksichtigung ihres Einflusses
auf dio Arbeiterverhéltnisso und einer Betrachtung tber
das Problem der Arbeitszeit in der Schwercisenindustrie.
Staatsw. Dissertation. (Universitat* Tibingen.) Koln
1913. (X1, 136 S.) 8°.

Ombock, Hugo: Druckverlust stromender Luft in ge-
raden zylindrischen Rohrleitungen. Doktor-Ingenieur-

Dissertation. (GroBherzogi. Techn. Hochschule * zu
D.irmstadt.) Berlin 1913. (66 S.) 4° (8°).

Pfotenhauer, Henry: Der Bunsenbrenner als Gas-
injektor. Doktor-Ingenieur-Dissertation. (Kgl. Techn.
Hochschule* zu Breslau.) Oldenburg 1913. (2 BI.,
64 S.) 8°.

Die Arbeit ist gleichzeitig erschienen in der Zeit-
schrift ,Wasser und Gas“ sowie als Heft 3 der ,,Tech-
nischen Studien®, hrsg. von Professor Dr. H. Simon.

(Oldenburg: G. Stalling.)

Renner, Josef: Trennung von Kobalt und Nickel durch
Salzséure. Dissertation.  (Kgl. Techn. Hochschule*
zu Danzig.) Zirich 1913. (40 S.) 8°.

Scheffer*: Die Bedeutung der Mangan- und Mangan-
eisenerze fur die deutsche Industrie. Doktor-Ingenieur-
Dissertation. (Kgl. Techn. Hochschule* zu Aachen.)
(Aus ,Glickauf* 1913.) Essen-Ruhr 1913. (38 S.) 4°.

Vgl. St. u. E. 1914, 19. Febr., S. 339/41.

Schwarz, Wilhelm : Beitrdge zum Studium der Kartelle
in der Eisen- und Stahlindustrie mit besonderer Beriick-
sichtigung ihres Einflusses auf die materielle Lage der
Arbeiter. Staatsw. Dissertation. (Universitdt* Tibingen.
Essen-Ruhr 1912. (99 S.) 8°.
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Ferner
Hi Zum Awusbau der Vercinsbibliothekl) Hi
noch folgende Geschenke:

189.®) Einsendcr(in): Jinkerather
Junkerath (Rhld.).

Eine Reihe Béande der Zeitschrift ,Dinglers Poly-
technisches Journal“ sowie eine groRere Anzahl von
dlteren Jahrbichern und Einzelwsrken aus dem Ge-
biete der Chemie, des Bergbaues und Huttenwesens,
der Technologie u. a. m.

190. Einsender: ®ipi.«£slig. A. Mirbach, Dusseldorf.

Bernoulli’s Dampfmaschinenlehre. 7. Aufl.,, umgearb. u.
verm. durch Friedrich Awutenhcimer. Stuttgart
1890. (VIII, 536 S.) 8°.

Gewerkschaft,

Hauer, Julius Ritter von: Die Huttenwesens-Ma-
schinen. 2. Aufl. [Nebst] Atlas u. Suppl. Leipzig
1876/87. 8°.

Thielmann, L. H.: Die neuesten Fortschritte tUber Dampf-
kessel-Anlagen. Leipzig 1882. (IV, 300 S.) 8°.

W edding, Dr. Hermann: Der basische Bcssemer- oder
Thomas-Proccss. Braunschweig 1884. (V11I, 200 S. ) 8°.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Breuer, Hermann, Stahlwerkschef d. Fa. Hensohol & Sohn,
Abt. Honrichshiitte, Hattingen a. d. Ruhr.

Burghardt, C. F., Direktor, Dusseldorf, Aokerstr. 34.

Buschmann, Gerhard, Ingenieur d. Fa. Thyssen & Co,,
Abt. Maschinenf., Mulhoim-Ruhr-Styrum, Mdulheimer-
strale 64.

Ehrenwerth, Sr.-Qltg. h. c. Josef von, Hofrat, Professor
der k. k. Montanistischen Hochschule, Leoben, Steier-
mark.

Kockum, Erik, Bergingenieur, Malmé, Schweden, Vester-
gatan 58 C

Koller, Karl, Mitchef d. Fa. Hahn & Koller,
Budapest, Podmaniczky-utca 27.

Kotlmann, Fritz, Betriebschef b. Fa. Henschel & Sohn,
Abt. Henrichshitte, Hattingen a. d. Ruhr.

Piehler, C., techn. Direktor u. Vorstandsmitglied der
W estfal. Stahhv., Bochum.

Bubbel, Hermann, Fabrikdirektor der Zwiekauer Maschi-
nenfabrik, A. G., Zwickau i. Sa.

Scharmer, Friedrich, Oberingenieur d. Fa.
Berlin-TegeL

Schlipkéter, Max, Oi*l.-QnR-, Essen a. d. Ruhr, Brunnen-
straBo 53.

WeiBenfels, Jean, Ing., Betriobschcf der A.-G. Charlotten-
hutto, Niederscheiden a. d. Sieg.

Neuo M itglieder.

Bingmann, Waldemar, Ingenieur, Disseldorf, Harlessstr. 6.

Biichner, Dr. Max, i. Fa. Prof. Dr. M. Dittrieh, ehem.
Labor., Nachf., Heidelberg.

Flick, Michael, Assistent i. d. Versuchsanstalt des Kre-
felder Stahlw., A. G., Crefeld.

Habrich, Emil, Direktor der Gewerkschaft Bernhards-
glick, Witten a. d. Ruhr, Ruhrstr. 88.

Heinrich, Dr. Friedrich, Assistent am cisenhittemn.
Institut der Kgl. Techn. Hochschule, Aachen, Junker-
strale 58.

Heinrich, Fritz H., Ingenieur der Pennsylvanian Steel Co.,
Steclton, Pa., U. S. A.

A. Borsig,

Helfer, Emil, Stahlwerkschemiker, Witkowitz-Eisenwerk,
Méhren.

Pierburg, Heinrich, Milheim a. d. Ruhr, Hingbergstr. 24.

Boessler, Paul, i. Fa. Theodor Schodere, Dortmund,
Kaiserstr. 68.

Schmidt, Paul, Bevollméchtigter des GufRstahlw. Rud.

Schmidt & Co., Dusseldorf, Ackerstr. 15.
Vits, Emil, Vorstand der Metallabt. dos Eisen- u. Stahlw.
Mark, G. m. b. H., Wengern a. d. Ruhr.

*) Vgl. St.u. E. 1913,27.Nov., S. 2007;25. Dez., S. 2172.

=) Die Ziffern 185 und 186 sind s. Zt. irrtumlich
zweimal gezdhlt worden; die Zahlung mufR daher mit 189
(anstatt mit 187) fortgesetzt werden.



