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Zeichnet die vierte Kriegsanleihe!
C ) a s  deutsche ITeer und das deutsche Volk haben eine Zeit 

gewaltiger Leistungen hinter sich. Die Waffen aus Stahl und die 
silbernen K ugeln haben das ihre getan, dem W ahn der Feinde, daß 
Deutschland vernichtet werden könne, ein Ende zu bereiten. Auch 
der englische Aushungerungsplan ist gescheitert. Im  zwanzigsten 
Kriegsm onat sehen die Gegner ihre W ünsche in nebelhafte Ferne 
entrückt. Ihre letzte Hoffnung ist noch die Z eit; sie glauben, daß 
die deutschen Finanzen nicht so lange standhalten werden wie die 
Vermögen E nglands, Frankreichs und Rußlands. Das Ergebnis der 
vierten deutschen Kriegsanleihe muß und wird ihnen die richtige 
Antwort geben.

Jede der drei ersten Kriegsanleihen war ein Trium ph des Deutschen 
Reiches, eine schwere Enttäuschung der Feinde. Je tz t gilt es aufs 
neue, gegen die Lüge von der Erschöpfung und Kriegsm üdigkeit 
Deutschlands mit wirksamer Waffe anzugehen. So wie der Krieger 
im Felde sein Leben an die Verteidigung des Vaterlandes setzt, so 
muß der Bürger zu Hause sein Erspartes dem Reich darbringen, um 
die Fortsetzung des Krieges bis zum siegreichen Ende zu ermöglichen. 
Die vierte deutsche Kriegsanleihe, die laut Bekanntm achung des Reichs
bank-Direktorium s soeben zur Zeichnung aufgelegt wird, muß

der große deutsche Frühjahrssieg  
auf dem finanziellen Schlachtfelde

werden. Bleibe Keiner zurück! Auch der kleinste Betrag ist nützlich! 
Das Geld is t unbedingt sicher und hochverzinslich angelegt.
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Ueber die Ergebnisse von Schmiedeversuchen mitFJußeisen und Stahl.
L a u b  er  und H.  H a m m e l .

In stitu t der K gl. Techn. Hochschule in Breslau.)

Von P.  O b e r h o f f e r ,  L.

(Mitteilungen aus dem Eisenhüttenmännischen

I n einem früheren Aufsatz ‘) wurde auf Grund 
-1  orientierender V ersucheder nicht unbedeutende 

Einfluß der Schmiedetemperatur auf die E igen
schaften von weichem Flußeisen dargelegt. Die 
vorliegende M itteilung enthält die Ergänzung  
und Erweiterung dieser Versuche. D ie Versuchs
anordnung w ar die gleiche w ie die in dem ge
nannten Aufsatz beschriebene. E s gelangten drei 
Materialien zur Untersuchung, deren chemische 
Zusammensetzung in der Zahlentafel 1 enthalten

Zahlentafel 1. C l i e m i s o h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  
d e r  u n t e r s u c h t e n  M a t e r i a l i e n .

Bezeichnung C Mn Si p S
% % % % %

Material I 0,10 0,40 0,02 0,012 0,024
II 0,40 0,70 0,09 0,014 0,031

I I I 0,77 1,28 0,21 0,030_______ 0,029

auf bezüglichen W erte. D ie beim Schmieden 
aufzuwendende Arbeit ste ig t mit sinkender An
fangstemperatur rasch. Die in der Praxis ver
breitete Anschauung, daß die Formänderungs- 
arbeit mit dem K ohlenstoffgehalt abnimmt, er
fährt insofern durch die vorliegenden Versuchs
ergebnisse eine Stütze, als die Kurve des 
weicheren M aterials I  ständig unterhalb der 
Kurven der härteren Materialien II  und II I  ver
läuft. Immerhin wären größere Unterschiede 
zu erwarten gew esen. Es is t jedoch möglich, 
daß das gew ählte Maß für die Formänderungs- 
arbeit nicht empfindlich genug ist. Bei seinen 
Versuchen über den Kraft bedarf beim W alzen  
g e la n g te .!. P u p p e 1) . z u  ähnlichen Ergebnissen. 
Den Widerspruch zwischen Versuch und prakti
scher Anschau- »,

ist. D ie Schmiedeproben ( 5 0 X 5 0 X  140 mm) 
wurden aus dichten, gasblasen- und seigerungs- 
freien Blöcken von 250  X  25 0  X  600  mm heraus
geschnitten. Sie wurden unter den B lattfeder- 
hammer auf 25 X 25 mm Querschnitt und im 
M ittel 32 cm Länge heruntergeschmiedet. Die 
Querschnittsverminderung betrug.demnach 75 ° /0. 
D ie Versuchsergebnisse sind in den Abbildungen 1 
bis 5 dargestellt. E s ist der Raumersparnis 
und Uebersichtliehkeit halber von der W ieder
gabe der Einzclergebnisse Abstand 'genommen 
worden. In den Schaubildern ist jeder Punkt 
als M ittelwert aus durchweg drei Versuchen auf
zufassen. Eine Ausnahme machen Härte und 
Schmiedearbeit, für die das M ittel aus mindestens 
neun Versuchen gewonnen wurde. D ie mittleren 
Schmiedeendtemperaturen sind der Abb. 2 unter 
den Schmiedeanfangstemperaturen beigefügt. Mit 
dem häufiger gebrauchten Ausdruck Schmiede
temperatur ist die Anfangstemperatur des ganzen 
Intervalls gemeint. D er Bequemlichkeit und 
Uebersichtliehkeit halber sind die zugehörigen 
Versuchspunkte durch idealisierte Kurven ver
bunden; sie mögen, solange kein reicheres Ma
terial vorliegt, als V o r s c h l ä g e  für die Deu
tung der Ergebnisse betrachtet werden.
1. D ie  A b h ä n g i g k e i t  d e r  b e i m S c h m i e d e n  
a u f z u w e n d e n d e n  A r b e i t  v o n  d e r  S c h m i e d e 
t e m p e r a t u r  und v o m K o h l e n s t o f f g e h a l t .

A ls Maß für die Schmiedearbeit ist die Zahl 
der Hammerschläge a. d. cm ausgeschmiedeter 
Länge gew ählt worden. Abb. 1 enthält die hier-

’) P.  O b e r h o f f e r :  Ueber denE influßdeg Schm ie
dens auf die E igenschaften  eines w eichen F lußeisens. 
St. u. E. 1913, 11. Sept., S. 1507/13; 18. S ep t.,S , 1564/8.
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die niedrigere Abbildung 1. Abhängigkeit der beim 
V erarbeitungs- Schmieden aufzuwendenden Arbeit 
temperatur ZU- von Schmiedetemperatur und Kohlen- 

rückzuführen stoffgehalt.
ist. E s bleibt
jedoch auffallend, daß die Materialien II und 
III keinen Unterschied in der Formänderungs
arbeit aufweisen. D ie Zahlentafel 2 gibt v ie l
leicht über diesen Punkt Aufschluß. Während 
die Hammerschläge dem Material in nahezu  
gleichen Zeitabständen zugeführt werden, sinkt 
dessen Temperatur innerhalb des Schmiedeinter- 
valles in Abhängigkeit von der Zeit nach einer 
logarithmischen L in ie2), also zu Beginn des 
Schmiedens, rascher. Nun ist die Zahl der Ham
merschläge in der Zeiteinheit abhängig vom Zu
stand des Hammers (z. B. Schmierung der Federn) 
und von der Geschicklichkeit des Schmiedenden. 
W ie aus Zahlentafel 2 ersichtlich, waren aber 
die Schmiedezeiten für das Material II  bedeutend

*) St. TL E . 1909,- 6. Jan., S. 21 
s) V g l, R . R u e r :  MetallograpL

v «  u ü l i . ,  O .  a l l

o r :  M etallographie in elem entarer
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Zahlentafel 2 V e r s u c h s z a h l e n .

Material I Material II Material 111
anfangs- j Schmiede

tempera tnr lnterreI1
•0  ] *0

Sehmiedc-
zeit
sek

Schmiede
intervall

*0

Schniiede-
zelt
sek

Schmiede-
Intervall

•0

Schmiede
zelt ! 
sek

1350 ' 199 31 248 52 223 30
1250 144 35 245 67 198 34
1150 138 40 233 84 153 44
1050 124 60 175 101 138 67
950 120 80 145 143 103 89
850 56 106 107 164 60 96

von der Schmiodetemperatur unab
hängig zu sein. Für den Verlauf 
der Kurven der Festigkeit gelten die 
gleichen Bemerkungen mit der Maß
gabe, daß die Gesamtveränderungen 
des Materials I  und insbesondere II  
w eit geringer sind. Mit sinkender 
Schmiedetemporatur sinkt die Dehnung 
des Materials 1' ziemlich gleichmäßig, 
die des Materials II  bleibt kon
stant bis etw a 1050°, um dann 

um einen geringen B etrag zu; sinken, die D eh -größer als für die Materialien I und III, die 
nahezu gleiche Schmiedezeiten aufweisen. Es 
ist nicht unwahrscheinlich, daß die Erhöhung 
der Schmiedezeit, die im übrigen, wie Zahlen
tafel 2 ebenfalls ergibt, eine Vergrößerung des 
Schmiedeintervalls nach niedrigeren Temperatur
graden hin nach sich zog, auf die obenerwähnten 
Umstände zurückzuführen ist. Es wurden dem
nach, da die Zahl der Hammerschläge für die 
Materialien II und III  gleich ist, ersterem ver
hältnismäßig mehr Hammerschläge bei niedrigeren, 
höheren Arbeitsaufwand bedingenden Tempera
turen erteilt als letzterem , woraus sich ergibt, 
daß der Arbeitsaufwand für das Material II  
vergleichsweise zu hoch ist und die diesem 
Material entsprechende Linie normalerweise 
zwischen denen der Materialien I und III  ver
laufen würde. Aus diesen Ueberlegungen geht 
gleichzeitig die Schw ierigkeit vergleichender 
Untersuchungen der Beeinflussung der Material
eigenschaften durch das Schmieden hervor, denn 
es steht außer Zweifel, daß auch die Eigenschaften  
des Materials II durch die veränderten Versuchs
bedingungen an Vergleichbarkeit mit denen der 
beiden anderen Materialien eingebüßt haben.

2. D e r  r e i n e  E i n f l u ß  d e s  S c h m i e d e n s .

Die mit 1 bezeiebneten Linien der Abb. 2 
beziehen sich auf folgende Behandlungsweise der 
Versuchsmaterialien: D ie Proheblöckchen wurden 
Vs bis 1 Stunde auf die Anfangsschmiedetempe- 
ratur erhitzt, ausgeschmiedet und in Kieselgur, 
also verhältnismäßig langsam abgekühlt. Diese 
Linien veranschaulichen demnach den Einfluß 
der Schmiedetemperatur (bei langsamer Abküh
lung der Proben nach dem Schmieden) auf die 
Eigenschaften des Vorsuchsmaterials. Von be
sonderem Interesse ist die Feststellung, daß 
selbst das harte Material III sich bei 13 5 0 °  
schmieden ließ, ohne daß Verbrennungserschei
nungen auftraten. D ie Fließgrenze des Ma
terials I  steigt mit abnehmender Schmiedetempe- 
ratur, und zw ar zunächst schwach, dann stärker 
und endlich wieder schwächer. D ie Linie weist 
also zw eifellos einen Wendepunkt auf. Der 
^erlauf der entsprechenden Linie des Mate- 
rials H  ist ähnlich, doch ist die Gesamtver
änderung der F ließgrenze größer. Material III 
scheint dagegen in bezug auf seine Fließgrenzen

nung des Materials III ste%t dagegen ins
gesam t um rund 2% . D ie Querschuittsver- 
minderung des Materials I  verändert sich kaum, 
die der Materialien II und III ste ig t mit ab
nehmender Schmiedetemperatur. Die Schlag
festigkeit der Materialien 1 und III  verändert 
sich kaum. D ie Schlagfestigkeitskurve des Ma
terials II  ist der Kurve der F ließgrenze nicht 
unähnlich. Im Verlauf der Härte- und F estig 
keitskurven ist die Ueberelnstimmung nicht zu 
verkennen.

In dem erwähnten ersten Aufsatz über einen 
ähnlichen Gegenstand wurde bereits hervor
gehoben, daß der reine Einfluß des Schmiedens 
sich aus dem Vergleich der Eigenschaften von 
geschmiedetem mit denen von ungcschmiedetem  
Material gleicher Wärmebehandlung ergibt. 
Gleiche Wärmebehandlung ließ sich, wenigstens 
angenähert, dadurch erreichen, daß ungeschmiedete 
Proben ebensolange wie die Schmiedeproben auf 
die Anfangsschmiedetemperatur erhitzt wurden, 
innerhalb des Schmiede-Temperaturintervalles an 
der Luft, und von der Schmiedeend- auf Zimmer- 
Temperatur in K ieselgur abkühlten. Mit g e 
wissen Einschränkungen (kürzere Glühdauer, teil
weise Luftabkühlung) stellen demnach diese V er
suche eine teilw eise W iederholung und eine 
W eiterführung der Versuche über den Einfluß 
des Glühens auf die Eigenschaften von Stahl
formguß *) nach höheren Temperaturen dar. Die 
mit 4 bezeiehneten Kurven der Abb. 2 veran
schaulichen die Ergebnisse dieser Versuchsreihe. 
Mit sinkender Temperatur verändert sich zunächst 
die F ließgrenze kaum, um dann schwach und 
schließlich stärker anzusteigen. In Ueberein- 
stimmung mit den Ergebnissen der Glühver- 
suche mit Stahlformguß hätte man zwischen  
850  und 9 5 0°, also innerhalb des die zw eck
mäßige Glühtemperatur einschließenden Tem
peraturintervalles ein Maximum erwarten sollen. 
Die Verschiedenheit der Versuchsbedingungen 
erklärt möglicherweise diese Abweichung. D ie 
Ergebnisse sind im übrigen2) an Druckkörpern 
aus dem ungeschmiedeten T eil der Schmiede-

') P . O b e r h o f f e r :  D ie Bedeutung des G lühens 
von Stahlform guß III. St. u. E . 1915, 28. Jan u ar,'
S. 93/102.

2) V gl. L. L a u b  e r ,  D iss. B reslau 1915.
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M a t.I Id a t.I Maf.M

1 +  Geschmiedet undianqsam abqeküh/t (Kieselgur)
2  °  *  "  •  rasch » (Lrfi)
J  " » dann geg lü h t

¥  * nicht geschm iedet, nur geg lü h t 
S  • a u f850 Endtem peraturgeschm iedet

Abbildung 2. Einfluß des Schmiedens.
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proben in vollem Umfange bestätigt worden. 
Die Kurve der F ließgrenze ste ig t bei Material II  
nahezu gleichm äßig und w eist bei Material III 
ein Maximum auf. D iese Beobachtungen decken 
sich mit den Ergebnissen der Glühversuche mit 
Stahlformguß. D ie Kurven der Festigkeit ver
laufen im wesentlichen wie die der Fließgrenzen. 
Besonders auffallend ist die starke Veränderung 
der Festigkeiten von Material II I  durch die 
angegebene Wärmebehandlung. D ie den Kurven 4 
dieses Materials entsprechenden Punkte stellen  
den M ittelwert aus sechs Versuchen dar, und 
zwar sind je  drei Proben parallel bzw. senk
recht zur Längsachse des Blockes entnommen 
worden, w eil bei diesem Material die Unter
schiede der Festigkeitseigenschaften in den beiden 
Blockrichtungen auffallend groß waren. B ezüg
lich der Dehnung und Querschnittsvcrmindorung 
des ungesclimiedeten Materials I  g ilt allgemein 
das in dem A ufsatz über das Glühen von Stahl- 
formguß über diese Eigenschaften in gegossenen 
Materialien Gesagte. D ie E inzelw erte weichen 
vom Mittel manchmal recht erheblich ab. D ie 
entsprechenden Kurven sind daher gestrichelt 
als Horizontale eingezeichnet. Aber aucli die 
absoluten Dehnüngs- und Kontraktionswerte dieses 
Materials sind ungewöhnlich niedrig. Die Deh
nung des M aterials II  sinkt erst von etw a 10 50 °  
ab, die Kontraktionskurve besitzt steigende Ten
denz. Die absoluten Dehnüngs- und Kontraktions- 
uerte dieses M aterials sind ungewöhnlich hoch. 
Die entsprechenden Kurven des Materials III zeigen  
steigende Tendenz, doch gelten liier wiederum die 
bei der Besprechung von Material I gemachten 
Bemerkungen. Die spezifische Schlagarbeit des 
Materials I  scheint sich kaum zu verändern. Die 
Kurve deckt sich, sow eit ein Vergleich möglich 
ist, weder der Größenordnung noch dem Verlauf 
nach mit der entsprechenden des Stahlformguß
aufsatzes. Außer der Verschiedenheit der Wärme
behandlung beider Probematerialien können die 
mit Rücksicht auf die hohe Schlagarbeit des ge
schmiedeten M aterials gew ählten Abmessungen der 
Schlagproben (Normalproben 10 X  30 X  160 mm) 
hierfür verantw ortlich gemacht werden. D ie 
spezifische Schlagarbeit des Materials II  verhält 
sich wie seine F ließgrenze, F estigkeit und Quer
schnittsverminderung. Für Material III ist diese 
Eigenschaft nicht direkt bestimmt worden. Es 
ist aber wahrscheinlich, daß die ihrem Verhalten 
entsprechende Kurve von der mit 1 bezeiclmeten 
praktisch- nicht abweicht. Die Gesamtverände- 
lungen der Brinellschen H ärtezahl betragen für 
' io Materialien I  und III  etw a acht Einheiten, 
und zwar besitzen die Kurven steigende Tendenz: 
ür Material H  w ar eine Veränderung überhaupt 

nicht festzustellen.
Den reinen Einfluß des Schmiedens zu be

urteilen, gestattet ein Vergleich der Schaulinien 
und 4. E s ist davon Abstand genommen
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worden, die Veränderung der Eigenschaften durch 
das Schmieden in besonderen Schaubildern absolut 
oder prozentual zum Ausdruck zu bringen, weil 
sie in erster Linie von den Eigenschaften des 
ungesclimiedeten Materials abhängig ist, diese 
aber hei ein und derselben chemischen Zusammen
setzung des Ausgangsmaterials unabhängig von 
der Wärmebehandlung innerhalb der w eitesten  
Grenzen schwanken können, und dem Bilde daher 
die A llgem eingültigkeit fehlen würde. F estigkeit 
und F ließgrenze des Materials I  wurden durch 
das Schmieden durchweg erhöht, und zwar am 
bedeutendsten in dem mittleren Temperaturinter
vall. Die Erhöhung der Fließgrenze des Ma
terials II ist in dem unteren Temperaturintervall 
am stärksten; die der Festigkeit dagegen ist 
praktisch unabhängig von der Sehmiedetemperatur. 
Material III verhält sich insofern recht eigen
tümlich, als das Schmieden durchweg Erniedri
gung seiner F ließgrenze veranlaßt; dagegen wird 
die F estigkeit insbesondere in den höheren und 
niederen Temperaturintervallen ganz bedeutend 
erhöht. Verbesserung der Dehnung erfolgt bei 
dem Material I  durchweg, und zwar nimmt das 
Maß der Verbesserung mit sinkender Schmiede
temperatur ab. Das gleiche g ilt für Material II  
mit der Einschränkung, daß im niederen Tem- 
peraturintei'vall eher eine Verringerung der Deh
nung eintritt. Material III  ze ig t durchweg die 
gleiche Verbesserung der Dehnung innerhalb des 
ganzen beobachteten Intervalles. Gleiches äußert 
sich im Verhalten der Querschnittsverminderungen 
aller drei Materialien. D ie spezifische Schlag
arbeit des Materials I  erfährt durch das Schmieden 
eine von der Schmiedetemperatur dem Ausmaß 
nach unabhängige Verbesserung. D ie gleiche  
Eigenschaft des Materials II verhält sich in 
bezug auf ihre Verbesserung durch Schmieden 
der A rt nach w ie F ließgrenze und Querschnitts- 
Verminderung, wie denn überhaupt diese drei 
Eigenschaften in dem betrachteten Material große 
Aehnlichkeit im Verhalten zeigen. E s ist endlich 
unwahrscheinlich, daß die spezifische Schlag
arbeit des harten Materials III durch Schmieden 
verändert wird. Die verbreitete Anschauung 
vom ähnlichen Verhalten der H ärtezahl und der 
Festigkeit bzw. der F ließgrenze erfährt durch 
die vorliegenden Versuche keine Bestätigung. 
So schneiden sich die Härtekurven 1 und 4 von 
Material I und II im deutlichen Gegensatz zum 
Verhalten der entsprechenden Kurven der F estig 
keit und der F ließgrenze dieser Materialien. 
Noch Auffallenderes ergibt der V ergleich des 
Verlaufs der F estigkeits- und Härtekurven bei 
dem Material III, während hier wieder Fließ
grenze und Härte wenigstens qualitativ dasselbe 
Bild zeigen.

Unter den besten Festigkeitseigenschaften  
versteht man für ein Material von gegebener 
chemischer Zusammensetzung inUebereinstimmung
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Zahlentafel 3 V o r g l e i c h s z a h l e n .

FllelS-
grenze

V
Festigkeit Dehnung

Quer-
schnitts-

ver-
minderung

Spez.
Scblag-
arbeit.

.
Härte

Material I bei 1150— 1050° g e sc h m ie d e t............................ 28— 30 43— 44 28—30 66 39 125
Schwed. Martinmaterial gleichen C-Gehaltcs (gewalzt) . 19 35 28 70 n. b. n. b.
Material 1 ungeschm iedet, bei 900° geglüht.................. 2(5 42 21 42 37 116
Stahlformguß v. älinl. Zusammcnsetzg. (zweckm. geglüht 25 41 31 64 - 1) 110
Material II  bei 1050— 950° g e s c h m ie d e t ............................ 39— 44 57— 58 22 53— 56 7— 8 161
Schwed. Martinmat¡ rial gleichen C-Gehaltcs (gewalzt) . 25 54 22 43 n. b. n. b.
Material II. ungeschmiedet, bei 850° g e g lü h t ................... 32 54 22 44 3 152
Stalilformguß v. ähhl. Zusammcnsetzg. (zweckm. geglüht) 33 56 19 33 - 1) 163
Material III bei 950— 850“ g e s c h m ie d e t ............................ 49 99 10 18 0,7 230
Schwed. Martinmatorial gleichen C- Gehaltes (gewalzt) . 42 86 10 18 n. b. n. b.
Material III  ungeschmiedet, bei 850° g e g lü h t ................... 43 83 3 4 0,7 278
Stahlformguß v. iihnl. Zusammcnsetzg. (zweckm. geglüht) 34 78 6 6 208

mit der praktischen Anschauung höchste F ließ
grenze und F estigk eit bei höchster Dehnung und 
Querschnittsverminderung. Hierzu tritt häufig 
auch in neuerer Zeit die Anforderung höchster 
Schlagfestigkeit. Das Höchstmaß der mit den 
vorliegenden Materialien erreichten Eigenschaften  
aus den Kurven der Abb. 2 herauszulesen ist 
ein willkürliches Beginnen, solange nicht bestimmte 
Anforderungen geste llt werden. D agegen dürfte 
ein V ergleich der günstigsten Zahlen mit aus 
der L iteratur bekannten Angaben interessieren. 
Zu diesem aus Zahlentafel 3 ersichtlichen V er
gleich sind für das Material I  die den Schmiede
temperaturen 1 1 5 0 °  bis 1 0 5 0 ° , für Material II die 
dem Intervall 1050  « bis 9 5 0 °  und für Material III  
die dem Intervall 9 5 0 °  bis 8 5 0 °  entsprechenden  
Zahlen als maßgebend für die H öchstw erte be
trachtet worden. E s unterliegt aber keinem  
Zweifel, daß auch andere Intervalle in besonderen 
Fällen zum V ergleich herangezogen werden 
können. Andererseits wurden mangels geeigne
terer Unterlagen der Zahlen tafel die dem Kohlen
stoffgehalt dieser Materialien entsprechenden 
Eigenschaften gew alzter schwedischer Martin- 
materialien nach der Zusammenstellung von

M a r t e n s - H e y n 2) zum V ergleich beigefügt- 
Man erkennt, daß die untersuchten Materialien 
durchweg bessere Festigkeitseigenschaften auf
weisen. Um ferner ein Maß für die Verbesse
rung der Eigenschaften durch das Schmieden zu 
erhalten, sind die besten, durch Glühen des ge
gossenen M aterials (Schaulinie 4, Abb. 2) er
haltenen Ergebnisse sowie entsprechende An
gaben über Stahlform guß3) in die Zahlentafel 
mit aufgenommen worden. D er Grad der Ver
besserung ist offenbar nicht nur verschieden von 
einer Eigenschaft zur anderen, sondern auch 
insbesondere von einem M aterial zum ändern. 
Von besonderem W ert w äre es, festzustellcn, 
ob durch die W armverarbeitung die bei ver
schiedenen gegossenen Materialien von ein und 
derselben chemischen Zusammensetzung beob
achteten beträchtlichen Schwankungen der Eigen
schaften ausgeglichen werden. Hierauf bezüg
liche Versuche befinden sich in Vorbereitung.

(Schluß folgt.)

1) D ie Angaben des Stahlformguß-Aufsatzes sind 
m it denen des vorliegenden Aufsatzes nicht vergleichbar.

2) Handbuch der M atorialionkunde, Bd. II  A, 8. 324.
3) P . O b e r h o f f e r ,  a. a. 0 .

Der heutige Stand des Dampfkesselwesens in der Großindustrie 
mit besonderer Berücksichtigung der Hüttenwerke.

Von Betriebsdirektor E r n s t  A r n o l d  in H errenwyk i. L.
(Fortsetzung von Seite 221.)

L i n e  besondere Tätigkeit ist in den letzten  
Jahren entfaltet worden auf dem Gebiete 

d e r  V e r w e r t u n g  m i n d e r w e r t i g e r  B r e n n 
s t o f f e .  Hier stehen wir am Anfänge einer 
ähnlichen Entwicklung, wie wir sie mit der Aus
nutzung von Hochofenschlacken, Hochofengasen 
usw. bereits hinter uns haben. Ein in großen 
Mengen vorhandenes, bisher als fast w ertlos er
achtetes Material wird in seiner Bedeutung als 
Energieträger erkannt und die zu seiner Aus
nutzung vorhandenen bescheidenen Einrichtungen 
werden verbessert. D iese Bestrebungen gehen

nach zwei Richtungen, einmal die minderwertigen 
Brennstoffe zu vergasen') und das Gas zur Heizung

') Hior sei —- um nur e i n Beispiel zu nennen —  auf den 
Feinkohlengenerator zur Vergasung minderwertiger Brenn
stoffe hingowieson, der von der M a s c h i n e n f a b r i k  
A u g s b u r g - N ü r n b e r g  hergestellt wird. Eine An
lage auf Zeche K onsolidation für 1500 PS in Gas
maschinen gebraucht laut Angabe der Firm a 0 ,5 kg 
Koksgrus einschl. aller Verluste für 1 PSe-st. Dio An
lage ist seit Ende 1912 in B etr ieb ; bei einem Preis 
von 3 bis 6 X  für 1000 kg entspricht dies einem Brenn- 
stoffprois von 0,15 bis 0,3 P f./P Sc-st. Dazu kommen 
allerdings die nicht unbeträchtlichen Anteile an Ver
zinsung und Abschreibungen.
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hüttenmännischer Oefen oder zum Betrieb von 
Gasmaschinen zu verwenden, oder sie unter Kesseln 
unmittelbar zu verbrennen. Der hierdurch ent
stehende W ettkampf ist mitbestimmend für die 
Fortschritte auf beiden Gebieten.

Hier interessieren nur die unmittelbare Ver
brennung unter Kesseln und die damit gemachten 
Versuche und Ergebnisse1).

Um feste Bezeichnungen und einen Anhalt 
für Preisverglciche zu haben, hat der um diese 
Fragen, besonders verdiente Bergbauliche Verein  
in Essen sowie der Dampfkesselrevisionsverein in 
Essen folgende Grundlagen geschaffen:

Als minderwertiges Brennmaterial, herrührend von
der Steinkohle, bezeichnet m an:
1. Grobkörniges Material m it einem Aschengehalt bis 

zu 50 %  und W assergehalt bis zu 20% , also z .B . 
unreine .Kohlen, Klaube- und Haldenborgo, Zwischen- 
erzeugnisso der Wäschen usw.,

a) aus der F ett-, Gas- und Gasflammkohlonpartie 
m it hohem Gasgehalt,

b) aus der Mager- und Eßkohlenpartio m it ge
ringem Gasgehalt.

2. Feinförmiges Material m it Aschegehalt bis zu 40 % , 
und W assergehalt bis zu 30 %, z. B. Staub- und 
Schlammkohle,

a) wie unter la  m it hohem Gasgehalt,
b) wie unter lb  m it geringem Gasgehalt.

3. Koksklcin, sogenannte Koksasche aller Art, vom  
Löschvorgang des K okses und aus dem K oks
brecherwerk m it einem Aschengehalt bis zu 30%  
und einem Wassergehalt bis zu 20% .

Von diesen Materialien stellen im Jahre in 
Deutschland zur Verfügung:

mehr .als G00 0 0 0  t Koksasche,
t. n 200  00 0  t Staub- und Schlamm

kohle,
„ 40 0  000  t Klaube- und W asch

berge, woriii etwa 50 °/o Kohlen
stoff.

Also im ganzen sehr bedeutende Mengen und 
gewaltige Energiemengen.

Um die verschiedenen bisher gar nicht oder 
niedrig und dann nach Schätzung bewerteten  
Materialien preislich zu vergleichen, verwendet 
man die Formel

W ert in p f — H eizw ert in W ärm eeinheiten
iOOO (A schen- -j- W assergehalt). 

Nach dieser Formel berechnet sich der W ert2) - 
von z. B.

0  Ausführliches siehe: Niederschrift des C’entralver- 
bandes der Dam pfkessel - Ueberwacliungs - Vereine, Berlin 
1913, 3 ./4 .J u n i,S . 126 ff., und besonders: Glückauf 1910, 
9. April, S. 504 ff.; 7. Mai, S. 642 ff.; 28. Mal, S. 755 ff.; 
13. Aug., S. 1241 ff.; 20. Aug., S. 1288 ff.; 15. Okt..
S. 1661 f f .; 5. N ov., S. 1764 ff.; 12. Nov., S. 1809 ff.; 

-1911 ,28 . Jan .,,S . ,158 ff.; 13. Mai, S. 744 ff.; 20. Mai,
S. 780 ff.; 30. Sept., S. 1517 ff.; 11. N ov., S. 1749 ff.; 
1912 ,6 . Jan., S. 1; 28. Dez., S. 2101 ff.; St. u. E. 1911. 
«• Juni, S. 925; 1912, 1. Aug., S. 1259.

!) Im übrigen muß festgestellt werden, daß, wie 
überall, so auch hier bei größerer Verwendbarkeit von 
bisher weniger gebrauchten Materialien deren Marktpreis 
steigt, so daß in diesem Falle nicht die den Brennstoff 
verbrauchende, sondern die den Brennstoff erzeugende 

teile den Hauptgewinn davonträgt.

Steinkohlen m it 7500 W E , m it etwa  
5%  Ascho und etw a 4 %  W asser zu J i 10,70 je t 

K oksasche 6500 W E , m it 18%  Ascho
und etw a 14%  W a s s e r .................... 2,60

Schlam m kohle 6775 W E , m it 16 %
A sche und etw a 12 % W asser. . ■ 2,50

WTn8chprodukte 7200 W E , m it 12%
A sche und etw a 10%  W asser . „ „ 4 ,20  „ „

Die Verfeueruug von minderwertigen Brenn
stoffen ist ohne verstärkten Zug auf Rosten ge
wöhnlicher Bauart technisch kaum und w irt
schaftlich überhaupt nicht möglich. Außerdem  
muß die Rosteinrichtung, wenn irgend möglich, 
mechanisch sein, weil wegen des niedrigen Heiz
wertes große Mengen Brennstoff bewegt und auch 
große A sche-bzw . Schlackenmassen aus der Feue
rung entfernt werden müssen. In der Lösung 
dieser Fragen liegen nicht unbedeutende Schwierig
keiten.

Einige zur Verwendung gekommene Sonder- 
Bauarten von Feuerungen sind im folgenden 
kurz beschrieben:

In einfachster Form hilft man sich bei Vor
handensein eines Planrostes durch Einbau eines 
K ö r t i n g s c h e n  D a m p f s t r a l i l g e b l ä s e s  oder 
eines Ventilators und bläst die Luft unter einen 
Rost, wobei natürlich die Aschenräume abge- 
riiclitet werden müssen. Ein Dampfstrahlgebläse 
braucht 5 Ins 10 % der im K essel erzeugten Dampf- 
meuge, macht ein unangenehmes Geräusch, iiat, 
niedrige Anlagekosten und gestattet, den K essel- 
druek sofort bei Dampfbildung schnell zu steigern. 
Außerdem ist. die Einführung von Dampf zur 
Auflockerung der Schlacken von günstigem Einfluß.

D er Ventilator ist wegen des Elektromotors 
abhängig vom Kraftbetrieb, verlangt höhere Anlage- 
kosteu, bat aber w esentlich niedrigere Betriebs
kosten, die auf nur wenige Prozent der Dampf
leistung geschätzt werden. Beide Arten der Her
stellung eines verstärkten Zuges stellen nur einen 
Notbehelf dar.

Im allgemeinen kommen die guten Ergebnisse 
bei Verwendung des verstärkten Zuges erst bei 
entsprechend gebauten Rosten zur Erscheinung.

Die K u d l i e  - F e u e r u n g  hat eine große 
Verbreitung gefunden; sie besteht aus Gußplatten

R os tse ife  
Lüüifil ik:k, i«ii«n v - r w m r a r  Tinnitit—i

W /nc/se ite

Abbildung 30, R ostplatte der Kudlic-Feuerung.

mit etwa 15 °/o.' freier Rostfläche in Form von 
Löchern gemäß'Abb. 30 . Auf der Feuerseite haben 
die Löcher 2 bis 5 mm, auf der W indseite etw a
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20  mm Durchmesser, damit die Luft mit Düsen
wirkung eiutritt.

E ine andere ebenfalls verbreitete Feuerung 
is t  die U n t e r s c h u b f e u e r u n g  von N y e b o e  
& N i s s e n ,  M a n n h e i m ,  deren W irkungsweise

Abbildung 31. Unterschubfeuerung 
von Nyeboe & Nissen in Mannheim.

aus Abb. 31 hervorgeht. Das Brenn
material wird durch die Schnecke, 
deren Durchmesser nach hinten zu  
abnimmt, unter die R oste befördert, 
dort nach oben gedrückt und lang
sam entgast; sodann brennt das Ma
terial seitlich auf den R osten v o l
lends a u s; das Abschlaeken dürfte 
immer mit einigen Schwierigkeiten  
verbunden sein, w eil der P latz  vor 
der Feuertür nicht frei ist w egen  
des A ntriebes der Schnecke. A ls 
Versuehsergebnis seien folgende D a
ten auf Grund normaler Leistungs- 
versuche m itgete ilt:1)

SSc/mcJrengetrieie 

V~

Kesselart: 2 Zweifiammrohrkessel von je 105 qm 
Heizfläche,

Rauchgasvorwärmer: vorhanden,
K ohlen: Saar- bzw. Ruhrkohle,
Beanspruchung der Kesselheizflächo: 20 bis 30 kg, 
W irkungsgrad bei normalem Betrieb: normal 85 bis 

88 %> gesteigert 82 bis 85 % einschließlich Aus
nutzung durch Rauohgasvorwärmer.

Eine Feuerung, die in le tzter  Zeit vielfach, 
besonders in Verbindung mit, W asserrolirkesseln  
genannt wird, ist der Unterwind-W anderrost der 
„ P l u t o - S t o k e r - G e s e l l s c h a f t “, Berlin-Char
lottenburg2). Aus. Amerika eingeführt, hat er be
sonders in Oesterreich in vielen Anlagen E ingang  
gefunden; er wird in Flammrohren als I n n e n -  
feuerung, für alle Kesselbauarten als V o r 
feuerung oder auch u n t e r  W asserrohrkesseln  
aller A rt (auch Steilrohrkossein) ausgeführt.

Scfi.be/renrost

ftofr/rosfkörper

Abbildung 32. Unterwind-W anderrost der Pluto-Stoker- 
Gesellschaft in Wien.

Abbildung 33. Unterwindrost 
der Pluto-Stoker-Gesellschaft in Wien.

D er Hauptbestandteil der Feuerung  
ist der hohle, schrägliegende Roststab- 
mit Unterwind gemäß Abb. 32 von  
etw a 100 bis 150 mm B reite und 
etw a 200  mm Höhe. D ie Rostbalken, 
ausgefülirt in Längen bis 3 f 2 m, 
liegen oben und unten auf je  einem 
Querbalken, durch die beide der Unter
wind eiutritt. D ie R oste werden durch 
Zugstangen und E xzenter gegenein
ander wagerecht bew egt, wobei der

]) Zeitschrift des Bayerischen Revisions- 
Vereins 1913, 15. Jan., S. 3 ff.

 ________  2) D ie Gesellschaft hat sieh unterdessen
K SSsItitillittf aufgelöst; der W eiterbetrieb der Feuerung 

ist von der Firma Weiß & Meurs, G. m. b. H. 
in Düsseldorf, übernommen; vgl, Zeitschrift 
des Bayerischen Revisions - Vereins 1915,
31. Juli, S. 119.
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betrieb vom 29 . A ugust 
1913 in einem nach den 
Normen vorgenommenen 
Versuch festgeste llt wor
den:

K esselsystem : Gehre ohne 
Rauchgasvorwärmer und 

P p  ohne Ueberhitzung,
p p  Heizfläche: 125 qm,

\  T p  Brennmaterial: Koksgrus
g \  p  ohne sonstigen Zusatz,

y k iji  I § f Korngröße: 0 bis 12 m m ,
y  J  p  Heizwert: Kalorimetrisch
V*»*“ p  bestim m t, 5070 WE,
“ /  i D am pferzeugung:23/24kg

Z v je qm und Stunde,
Abgastemperatur: 305°, 

MV Aschegelmlt: 20 ,3% ,

#  Feuchtigkeitsgehalt:
IS ,72% ,

Wirkungsgrad: 62,0 %
(trotz hoher Abgastem - 

Abbildung 34. Wanderrost peratur).

mit Unterwind von Nyeboe & Nissen Bei den Itöchlingsehen

in Mannheim' Eisenwerken sollen gute
Ergebnisse auch mit

eine Stab vorw ärts, die beiden benachbarten rück- Schlamm erzielt worden sein. Hingegen liegen
wärts geben, und so weiter. D er Unterwind auch gegenteilige Begutachtungen öffentlich vor,
wird durch einen Körting oder besser durch einen nach denen die vorliegende Bauart der Pluto-
Ventilator erzeugt und v
im Roststab vorgewärm t, I

kühlt wird. ” Das Brenn- ^
material tr itt in üblicher mj. « t ; ' 1 [ W  ' N .
W eise durch einen Trieb- i T l ^  \  : ■' ^ j | |
ter ein und gelangt zu \  . ....  ,  . , v .. .............. , , .

durch seinen * Hin- und ^  j

Rostes drückt. „  j
Die Schlacken sammeln ---------------------------------------- tI x —

sich auf dem Schlacken
rost am Ende des W an
derrostes und werden
dort in üblicher W eise in Transportgefäße ab- Stoker an verschiedenen Mängeln leidet und daher
gezogen. Abb. 33 zeigt eine Anordnung der den Anforderungen der Betriebssicherheit nicht
Feuerung für einen Garbekessel. genügt. Z. B. leiden die Hohlroststäbe daran,

W as den W irkungsgrad anlangt, so ist daß sie infolge ihrer verschiedenen W ärmebean-
laut Zeitschrift, für Dampfkessel und Maschinen- spruchung rissig  werden und brechen. Ferner

Schm  ff A~B Yordera/is/cht
Länjsschn/ff ! !l ¡'j n

j Verlauf der Luftregelung

A

Abbildung 35. Unterwindwanderrost 
von Babcock & W ilcox in Oberhausen,

OOOOC
oooo

O OOOC

Abbildung 36. Unterwindwanderrost, Bauart Płaczek.
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fl
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a

P

ist das Abschlacken am 
Ende des beweglichen 
R ostes mit Schwierig
keiten verbunden, weil 
sich auf dem kleinen Rost 
die Schlacken festbrennen 
und durch seitlich ange
brachte Löcher mit Stan
gen herausgestoßen wer
den müssen. Auch wird 
über austretenden Qualm 
gek lagt und der erzielte 

Gesamtwirkungsgrad 
nicht als genügend be
zeichnet.

Ob die von der Her
stellerin vorgesehenen  

Abänderungen heute 
schon Erfolg gehabt ha
ben, ist nicht bekannt 
geworden1).

Bem erkenswerte Ver
suche sind w eiter gemacht 
worden mit einem W an
derrost mit Unterwind 
von N y e b o e & N i s s e n  
(s. Abb. 34) D ie Host- 
fläche bestellt aus win
kelförmigen P latten , die 
sich wie ein normaler 

W anderrost bewegen. 
Der Unterwind tritt durch 
s e i t l i c h  liegende Luft
kästen unter die R ost
platte. Durch dieselbe 
P latte  erfolgt der Ab
transport der Schlacke 
und Asche. D er Gedanke 
muß als sehr glücklich  
bezeichnet werden, wenn 
es gelingt, die konstruk
tive Durchführung so zu 
lösen , daß die Platten  
auch im Dauerbetrieb gut 
schließen sowohl seitlich  
w ie untereinander und 
lange genug widerstands
fähig bleiben. Eine so l
che Anlage arbeitet mit 
Rauchkammerlösche, dem 
Abfallerzeugnis aus den 
Lokomotiven, eine andere 
auf einer Zeche mit 
Schlamm und Koksasche

’) Bergassessor D  o b b o 1 - 
s t e i n  : „W ie bewähren sich 
Unterwindfeuerungen i “ Mit
teilungen der Vereinigung 
der Elektrizitätswerke Nr. 
157, (13. Jahrg.) 1914, Okt.,
S. 453 ff.
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zu gleichen Teilen. D ie Lösche hatte einen H eiz
w ert von 4064  W E. Der Kessel hatte 127 qm 
Heizfläche. D ie Feuerung erzielte einen W irkungs
grad einschl. Ueberhitzer und Vorwärmer von  
77 °/o. Schlamm und Koksasche hatten im Mittel 
5568  W E, der Kessel 300  qm Heizfläche und 
einen W irkungsgrad w ie vor von 76,5% *).

W eiter verdienen genannt zu werden, ohne daß 
die Aufzählung auch nur annähernd erschöpfend 
sein kann, der mechanische K ettenrost mit seliwing- 
baren Koststäben und Unterwind von B a b e o  ck  
& W i l c o x  in O b e r h a u s e i l ,  ein ganz ähn
licher Kost v o n P l a c z e k ,  gebaut von der Firma 
B ü t t n e r  in Uerdingen, der Unterwind-W ander
rost von W a l t h e r  & Co.  in Delbrück bei Köln.

Es wird nach dem Vorhergesagten über die 
W irkungsweise der Koste der Hinweis auf die 
Abbildungen 35 bis 37 genügen.

Ueber die Betriebsergebnisse an einem Bab- 
cock-Ä-W ilcox-Kogt ist bekannt gew orden:

Heizfläche des K esse ls . . 350 qm 350 qm

Brennmaterial . . . .  {  V* Nuß allein

W ä r m e w e r t ........................  7576 W E
A schengehalt........................ 8,8 %
Heizflächenbeanspruehung 24 kg/qm  
W irk u n g sg ra d ...................  70,76 %

Auch die anderen W anderroste mit Unter
wind sollen sich in längerer Betriebsdauer bestens 
bewährt haben.

Bedenkt man, daß sich die meisten der g e 
nannten Unterwindfeuerungen erst seit verhält
nismäßig kurzer Zeit in die Betriebspraxis ein
geführt haben, so darf man wohl sagen, daß 
auch auf diesem Gebiete mit großem Eifer und 
nicht ohne Erfolg gearbeitet wird2).

Gute Ergebnisse sind auch erzielt worden 
mit feinem Koksgrus von großem W assergehalt. 
Die Schwierigkeit lag  hierbei in der Auffindung 
der richtigen Schichthöhe und der richtigen  
Luftzufuhr. Der Kettenbost stammte von W alther  
&■ Co., Delbrück bei Köln3).

Auch die Nyeboe-Nissen-Feuerung wird g e 
lobt, wenn sie unter W asserrohr- oder Steilrohr
kesseln eingebaut ist. Dort ist eine bequeme 
Beseitigung der mitgerissenen Asche möglich. 
Hingegen soll sich diese Feuerung nicht Überall 
in Flammrohrkesseln bewährt Italien, weil hier 
die Ascheentfernung Schwierigkeiten macht4).

Bei dem Pluto-Stoker-Kost hat man insofern 
Schwierigkeiten beobachtet, daß Kohle durch die 
Koste fiel und dort weiterschwelte, so daß die 
mit Gas augereicherte Kühlluft für die Balken  
in den Arbeitsraum, vor den Kesseln trat und

*) Vgl. Z. d. V. d. I. 1914. 28. Febr., S. 352/3.
*) Mitteilungen der Vereinigung der E lektrizitäts

werke, Nr. 157, (13. Jahrg.) 1914, Okt., S. 453 ff.
3) Niederschrift der 6. ordentlichen Versammlung 

der Oberingenieure des Centralverbandes der Preußische» 
Dampfkessel-Ueberwachungs-Vereine am 3. und 4. Juni 
1913 in Berlin, S. 133.

4) Ebenda S. 134/5.
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hier den Aufenthalt unmöglich machte. Es han
delte sich liier allerdings um Braunkohlen1).

D ie Ergebnisse von Versuchen beim V er
brennen von minderwertigen Brennstoffen mit 
B ezug auf die Dampfkosten sind in folgender 
Zahlentafel zusam m engestellt:

Brennstoff J Feuerung
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D ie Ergebnisse beim Verfeuern von K o k s -  
a s c h e  sind in Zahlentafel 1 s) zusam m engestellt:

Mit B ezug auf die ausführlichen Beschrei
bungen in Glückauf 1912  S. 1124  und S. 2202  
sowie 1910 S. 843  sei hier w iederholt:

Mit Hermanns-Feuerung, einer Feuerung, die 
mit Unterwind und mit Bosten arbeitet, die quer 
zur Längsachse des Flammrohres liegen, ergaben 
sich Dampfkosten von 1,06 bis 1,09 JC f. d. t 
Dampf. Ein anderer Versuch ergab mit W ilton- 
Feuerung Dampfkosten von 0 ,8 4  bis 0 ,87  Ji f. d. t.

Im ganzen ist festgestellt worden, daß bei g e 
eigneter Einrichtung der Feuerung die obenge
nannten drei Arten von minderwertigen Brenn
stoffen schon mit den je tz t  bekannten Konstruk
tionen sieli mit Vorteil verwenden lassen, wobei 
trotz verhältnism äßig niedriger Verdampfungs-

*) Ebenda S. 133/4.
-) Vgl. Niederschrift der 6. ordentlichen Versamm

lung der Oberingeniouro des Central-Verbandes der Preußi
schen Dampfkessel-Ueberwaehungs-Vereine am 3. und
4. Juni 1913 in Berlin, S. 131.

Ziffer der A nteil der Brennstoffkosten am Dampf
preis ein durchaus normaler, sogar niedriger ist, 
während trotz des minderwertigen Brennmaterials 
die Leistung, auf 1 qm H eizfläche bezogen, sogar  
schon recht gut genannt werden kann. Hin
gegen sind Koksasche, die gasarm, asche- und 
wasserreich ist, sowie auch Staub- und Schlamm
kohlen mit, geringem G asgehalt nicht mehr g e 
eignet zur w irtschaftlichen Verteuerung unter  
Dampfkesseln; für solches Material kommt die 
V ergasung in Gaserzeugern in Frage. Man kann 
wohl annehmen, daß der Schwerpunkt bei der 
Massenverwendung minderwertiger Brennstoffe 
bei den Generatoren liegt, insbesondere dann, 
wenn die Gewinnung von Nebenerzeugnissen aus 
dem Generatorgas w eitere Fortschritte macht. 
D a aber hierzu besonders großzügige Anlagen  
gehören, wird der direkten Verteuerung immer 
ein großes Gebiet Vorbehalten bleiben. Es sei 
an dieser Stelle hingewiesen auf die Veröffent
lichungen über Feuerungen in der Zeitschrift des 
Bayerischen R evisions-V ereins 1915,  15. Juli 
S. 107 ff.; 31.  Juli, S. 117 ff.; 15. Aug., S. 123 ff’. 
Es werden liier noch einige neuere Wurf-Vorschub- 
und Kettenrost-Feuerungen, teilw eise mit Unter- 
windbetricb, beschrieben, deren Behandlung hier 
aber zu weit führen würde. Zusammenfassend 
sei über die selbsttätigen Kohlefeucrungen gesagt, 
daß es sich herausgestellt hat, daß nicht alle 
solche Feuerungen sich gleichmäßig gut für alle  
Kohlenarten eignen. Man tut daher gut, die in 
den einzelnen Kohleversorgungsgebieten ëjnge- 
fülirten Apparate in erster Linie bei Bedarf "zu 
prüfen und die an Ort und Stelle gemachten Er
fahrungen zu berücksichtigen; zum T eil können 
dieselben, in diesem Abschnitt behandelten Feue
rungen auch benutzt werden zur Verteuerung von 
Koks in Mischung mit anderen Brennmaterialien. 
Diese Frage ist bei den durch den Krieg ge
schaffenen neuen V erhältnissen wichtig. Die V er
wendung von Koks, auch für die Zeit nach dem 
Kriege, wird eine dauernde Forderung unserer 
W irtschaft sein und sollte daher von allen B e
teiligten mit aller Klarheit erkannt und erstrebt 
w e r d e n l)~ (Schluß folgt.)

0  Vgl. Bericht über dio Verteuerung von Koka unter 
Dampfkesseln in den Berichten des Cenfcralverbandes der 
Preußischen Dampfkessel-Ueberwaehungsvereine über das 
Geschäftsjahr 1914/15, S. 43 ff.

Umschau.
Ueber willkürliche Beeinflussung der Gestalt der Magneti
sierungskurven iund über Material mit außergewöhnlich 

{geringer Hysterese1).
“  D ie m agnetischen Eigenschaften des Eisens und 
seiner Legierungen hängen bekanntlich in hohem Maße 
von der chemischen Zusammensetzung und der ther

mischen Behandlung ab, doch ist die Art dieses Zu
sammenhanges nur in wenig Fällen genau bekannt. 
Hierzu gehören z. B. die Eisen-Kohlenstoff-Legierungen, 
denn wir wissen, daß wir durch Zusatz von Kohlenstoff 
zum weichen Eisen die Perm eabilität verringern, die

1 Auszug aus der gleichnamigen Arbeit von 
. G u m l io h  und W, S t e i n h a u s .  Elektrotechnische 

Zeitsehr. 1915, 2 3 .D ez., S. 675 /7 ; 30. Dez., S. 691/4.

t.- i V ,------- verringern, aie
Koorzitivkraft aber vergrößern, und daß wir diese Wirkung 
noch außerordentlich steigern durch Abschrecken der 
Legierung bei einer oberhalb des ersten Umwandlungs
punktes liegenden Temperatur. Diese Tatsache ist be
kanntlich für die Herstellung der permanenten Magnete
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von ausschlaggebender Bedeutung, da nur Material mit 
hoher Koerzitivkraft auch in Gestalt kurzer Stäbe oder 
Hufeisen einen merklichen Betrag von Magnetismus 
dauernd festzuhalten vermag.

Ob auch die magnetischen Eigenschaften von reinem 
Eisen duroh thermische Behandlung in ähnlicher Weise 
beeinflußt werden, war schon aus dem Grunde nicht zu 
entscheiden, weil es wirklich reines Eisen, wenigstens in 
einer für magnetische Messungen geeigneten Form, nicht 
gab, denn auch die besten technischen Eisensorten ent
halten immer noch bis zu 0,1 % Kohlenstoff und wür
den infolgedessen duroh Abschrecken ihre Koerzitivkraft 
etwa verzehnfachen, so daß also etwaige Aenderungen 
der magnetischen Eigenschaften dos eigentlichen Eisens 
durch diese W irkung des verunreinigenden Kohlenstoffs 
vollständig überdeckt würden. Erst im .Jahre 1909 
konnten m it einem Stabe aus geschmiedetem Fischer- 
schem Elektrolyteisen von bemerkenswerter Reinheit 
entsprechende Versuche vorgenommen werden, und da
bei zeigte es sich, daß man tatsächlich die magnetischen 
Eigenschaften dieses Materials durch einfache thermische 
Behandlung vollkommen willkürlich ändern konnte: Lang
sames Abkühlen ergab hoho Maximalpcrmoabilität und 
eine steilo Hystereseschleife m it hoher Romanenz, Ab
schrecken eino geringe Maximalpcrmoabilität und eine 
sehr flache Schleife m it niedriger Remanenz, rasches 
Abkühlen aber dazwischenliegende W erte, und zwar 
waren diese Eigenschaften unabhängig von der ther
mischen Vorgeschichte und reproduzierbar. Eine Ueber- 
sicht über die erhaltenen W erte gibt die Zahlentafel 1, 
worin und 33r dio wahre Koerzitivkraft und Rcma- 
nenz, ¡j.max die hieraus nach bekannter Regel abgeleitete 
Maximalpermeabilität bedeutet.

Zahlcntafel 1. V e r s u c h  s e r g e b n i s s o .

P robe V  12C 9e ¡Br l'-max

vor dem G lü h e n ........................
nach dem zweiten Glühen bei 

900°, langsam abgekühlt . 
bei 930° abgeschreckt . . . .  
von 9 0 0 “ rasch abgokühlt . .

0,48

0,77
0,50
0,58

7750

13600
4100
9100

8100

8800 
4100 : 
7800 :

In graphischer Darstellung weichen die verschie
denen Hystereseschleifen so stark von einander ab, daß 
niemand auf den Gedanken kommen würde, sio stam m 
ten von demselben Material. Abgesehen vom rein wissen
schaftlichen Interesse, ergibt sich die praktische Bedeu
tung der gefundenen Tatsache aus der Ucbcrlegung, daß 
bei den Forderungen der Elektrotechnik an die magne
tischen Eigenschaften des Eisens entweder eine hohe 
Permeabilität oder ein geringer Energieverbrauch beim  
Ummagnetisieren, also eine geringe Koerzitivkraft, im 
Vordergründe des Interesses steht, und daß deshalb die 
Möglichkeit, dem Material willkürlich die eine oder die 
andere Eigenschaft in hervorragendem Maße erteilen zu 
können, von besonderem Wert wäre.

Leider mußten die noch nicht veröffentlichten Ver
suche eine Zeitlang ruhen; sie wurden erst wieder auf
genommen, als im Jahre 1913 P o n d e r  u n d  J o n e s 1) 
eine ähnliche Beeinflussung der Gestalt der Magneti
sierungskurve durch die Einwirkung von Wechselfeldern 
Während der Abkühlung fanden, denn es erschien wichtig, 
auf Grund umfangreicher und einwandfreier Versuche 
festzustellen, ob thermische Einwirkung oder Einwirkung 
des Wechselfeldes die wahre Ursache der Veränderungen 
sei. Zu diesen Versuchen stand außer zwei bereits viel
fach erhitzten Proben aus Elektrolytoisen noch eine von

Prof. G o o r o n s  in Aachen hergestelltc, sonst sehr reine, 
nur stark sauerstoffhaltige Probe zur Verfügung. Es 
ergab sich nun, daß diese letztere Probo den früher in  
der Reichsanstalt gefundenen Regeln genau folgte, nicht 
aber die beiden Proben aus Elektrolyteisen, die offenbar 
im  Laufe der vorangegangenen Behandlung dio frühere 
Eigenschaft eingebüßt hatten. Der von Pcnder und 
Jones behauptete Einfluß des W echselfeldes bei der 
Abkühlung war in keinem Fallo m it Sicherheit nachzu- 
weisen; ebenso orwiesen sich die magnetischen Eigen
schaften mehrerer normaler und legierter D ynam oblech
sorten weder von der Einwirkung eines Wechselfeldes 
noch von der Abkühlungsgeachwindigkeit abhängig; cs 
scheint som it die Beeinflußbarkeit der magnetischen 
Eigenschaften duroh thermische Behandlung an große 
Reinheit gebunden zu sein.

Von besonderem Interesse für dio Technik war eia 
nebenbei gewonnenes Ergebnis: die beiden oben erwähn
ten Proben von Fisohcrsehem Elektrolyteisen zeigten  
sich gegen Ende der Versuche fast hysteresefrei, wie die 
in Zahlcntafel 2 wiedergegebene außerordentlich starke 
Abnahme von Koerzitivkraft §<•. und Remanenz S3r zeigt, 
während der Endwert der M aximalpermeabilität immer
hin noch demjenigen eines guten technischen Materials 
entspricht.

Zahlcntafel 2. V o r s u o h s e r g e b n i s s e .

Probe V 123 Sc- ' ... l1 mai

vor dem G lü h e n ........................ 2,83 11450 1850
nach dem ersten 24stündigen  

Glühen (800°) im Vakuum, 
langsam abgekühlt . . . . 0 ,37 , 10850 1 4 4 0 0 ;

nach dem 5. Erhitzen (920°), 
rasch a b g e k ü h lt ................... 0 ,22 , 5000

|
11600 1

nach dem 13. Erhitzen (830°), 
rasch abgekühlt . . . . . 0 ,15 , 850 4800 |

Hierbei ist es interessant, daß sich auch der außer
ordentlich goringo Kohlenstoffgehalt dieses Stäbchens 
magnetisch noch nach weisen ließ, denn durch A b 
s c h r e c k e n  (Martensitbildung) stieg die Koerzitivkraft 
von 0,15 auf 0 ,35, um dann bei langsamer Abkühlung 
(Pcrlitbildung) wieder auf den alten Betrag zu sinken. 
D a nun nach Messungen in der R eichsanstalt 1 % ge
lösten Kohlenstoffs die Koerzitivkraft um etw a 70 Gauß 
erhöht, so muß diese Probo im letzten Stadium der B e
handlung noch etw a 0,002 bis 0,003 % Kohlenstoff en t
halten haben, ein Betrag, der an einer so kleinen Probe 
von etw a 20 g durch chemische Analyse wohl kaum mit 
Sicherheit hätte festgestellt werden können.

Die große technische Bedeutung derartigen Materials, 
das außerordentlich niedrige wahre Rem anenz mit ver
schwindend Meiner Koerzitivkraft verbindet, boruht auf 
der Möglichkeit, Meßinstrumente, welche der störenden 
Remanenz wegen bisher eisenlos gebaut werden m ußten, 
nunmehr m it einem Eisenkern zu versehen und dadurch 
trotz geringerer Dimensionen erheblich größere Dreh
kräfte zu erzielen; dio Elektrotechnik, welche schon 
lange dahin gehende Versuche angestellt hat, wird un
zweifelhaft den durch die vorliegenden R esultate ge
gebenen Hinweis nicht unbeachtet lassen. Leider haben 
entsprechende Versuche, auch die H ysterese von nor
malem und legiertem Dynamoblech durch zahlreiche Er
wärmungszyklen erheblich zu verringern, nicht zum Ziele 
geführt; die Technik wird also für den genannten Zweck 
Isis auf weiteres auf die Verwendung von thermisch be
handeltem Elektrolyteisen angewiesen sein.

!) Phys. Rev. 1913, S. 259. E . G u m  l i e h .
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Aus Fachvereinen.
American Iron and Steel Institute.

(Fortsetzung von Seite 1236, 1915.)

Ueber Fortschritte im neuzeitlichen Hochofenbetrieb.
Ueber obigen Gegenstand g ib t A. E. M a c c o u n 1) in  

•w em  vor dom American Iron and Steel Institu te gehal
tenen Vortrag oino zusammenfassende Uebersicht.

Dio Ansprüche, dio an die Leistungsfähigkeit der H och
ofenanlagen und an dio Beschaffenheit der Erzeugnisse 
beute gestellt werden, sind gegen früher bedeutend ge
stiegen, während dio zu verhüttenden R ohstoffe in ihrem  
W erte gesunken sind. Nur durch die sorgfältigste Behand
lung von Erz, K alkstein und Koks, und durch Verbesse
rungen im Bau und Betrieb der Oefcn und Hüttcnanlagen  
ist es bis heute möglich gewesen, der Schwierigkeiten Herr 
zu werden, die durch die M inderwertigkeit der Rohstoffe 
den Hochofenbetrieb bedrohten.

Durch Aufbereitung aller Art, w ie W aschen, R östen,
Anreichern, Ziegeln, sucht man die chemische und physi
kalische Beschaffenheit geringwertiger Erze zu heben und 
sie für eine vorteilhafte Verhüttung geeignet zu machen.
Der Zuschlagkalkstein wird ohne jede Verunreinigung in

160 1 W asser dem Ofen bei ungetrocknetem W ind L d. st  
zugeführt, eine Feuchtigkeitsm enge, die bei Anwendung  
des Gayloyschen Verfahrens dem Ofen fem gehalten wird.

Dem  Bau und der Einrichtung der Hochofenanlagen  
hat man ebenfalls in neuerer Zeit die größte Aufmerksam
keit geschenkt. Durch zweckm äßig und wirtschaftlich  
arbeitende Einrichtungen ist es weiterhin gelungen, die 
Nachteile minderwertiger R ohstoffe auszugleiehen. Durch 
dio Anlage großer Lagerplätze m it Erzbrüeken, Kranen  
und Füllrümpfen wurde es möglich, die in chemischer und 
physikalischer Beschaffenheit verschiedensten Erzsorten 
zu einem einheitlichen Durchsehnittserz von fortlaufend 
gleichmäßiger Zusammensetzung und Stüokgrößö zu 
mischen und so für den Ofen einen stets gleichmäßigen  
R ohstoff zu erhalten, ein U m stand , der ja für einen 
gleichmäßigen Ofengang von außerordentlicher W ichtig
keit ist.

Bezüglich des Baues der Oefen selbst ist man bestrebt, 
durch äußerst starke Gestell- und Bodensteinpanzcrung 
m it eingegossenen Küblröhrcn jeden Durchbruch unmög
lich zu machen D as Mauerwerk der R ast und Teile des 
Schachtes sucht man durch eingebaute K ühlplattcn mög*

¿¡fen-O- 3KS3 qfen-r-isse qfsw-ff-nsv <?fen-K—7SC3 Of -̂sZ-wo? (ffkrr^Z-iizz
Abbildung;)!. Entw icklung der Ofenprofile der Carnegie Steel Co. ln den Jah ren  X882 bis 1914.

nur erlesener Beschaffenheit und Größe verarbeitet. Boi 
Verhüttung von Mesabi-Feinorzen is t  es empfehlenswert, 
die Stiiokgröße des K alksteins iu den Grenzen von etwa  
25 bis 150 mm  Durchmesser zu halten. Diese Stückgröße 
wird durch Absieben des Feinen bzw. durch Brechen der 
größeren Stücke erzielt. Bezüglich der Verwendung der 
verschiedenen Kalkstomarten hat Maccoun die Erfahrung 
gem acht, daß bei der Erzeugung von  Bessemer- und  
Basisehoisen ein Zuschlag von kristallinischem Kalkstein  
vorteilhaft gegeben wird, daß dagegen bei der Erzeugung 
von Spiegeleisen und Ferromangan, um den Manganver- 
lust zu verringern, sieh ein Zuschlag von kristallinischem  
Kalkstein, zur H älfte m it Dolom it gem ischt, bestens be
währt hat, da dadurch eine leichtflüssige Schlacke bei ver
hältnism äßig hoher B asizität entsteht. Im  Gegensatz zu 
vielen anderen amerikanischen Fachleuten findet Maccoun, 
daß der heutige Koks aus Oefen m it Gewinnung der N eben
erzeugnisse dem in Bionenkorböfen erzeugten zum wenig
sten ebenbürtig, wenn nicht überlegen ist. Allerdings ver
langt er sorgfältige Absiebung des K okses und Entfernung  
säm tlicher ungar gebrannter oder Schaumstücke, ehe der
selbe zur Verhüttung gelangt.

Angeblich sind auch durch die W indtrocknung nach 
dein Gayloyschen Verfahren bedeutende Fortschritte für 
den Betrieb erzielt worden. Werden doch bei einer Luft- 
feuchtigkeit von ungefähr 2,5 g  Wasser auf 1 cbm Luft 
und einem  W indverbrauch von 1130 cbm. i. d. min. etwa

') The Iron Trade R eview  1915, 10. Juni, S. 1167/9; 
17. Juni, S. 1255/64; 1. Juli, S. 28/31.

liehst lange unverletzt zu erhalten. Auch die Giehtver- 
sohlüsse hat man ständig verbessert, um eine gute Ver
teilung der aufgegebenen Gichten zu erreichen. Bewährt 
haben sieh große Glocken von 3% bis 4 m Durchmesser 
m it 50 bis 55° Neigung. D ie Einführung der Sticliloch- 
stopfmaschine erm öglichte ein Stopfen des Stichloclics 
während des Blasens, wodurch Ofenstillständo und deren 
nachteilige Folgen vermieden werden. Zur Beschränkung 
von Unglücksfällen duroh Schlackenvcrbrennungen am 
Sohlaokenstich und zur Regelung starker Sehlacken- 
ströme dient eine wassergekühlte, Beitlich zu bedienende 
Schlacken bremse. Durch möglichst große Roheisenpfannen 
ist man bestrebt, die Schrottmengen zu verringern.

Auch im Entwurf der Ofonlinien sind Fortschritte zu 
verzeichnen. D ie Abb. I gibt ein Bild von der E n t
wicklung der Ofenprofile der Carnegie Steel Co. in  den 
Jahren 1882 bis 1914. Es sei hierzu bemerkt, daß Ofen I 
im  März 1907 angeblasen wurde. Der Betrieb des Ofens 
zeigte, daß eine steile R ast den gleichmäßigen Niedergang 
der Beschickung sehr begünstigte und die geringe Höhe  
der R ast das Hängen verminderte. Ofen I  1914 zeigt 
das Profil, dos für den neu zu erbauenden Ofen beab
sichtigt ist.

Im  Sohlußteil seines Vortrages g ibt Maccoun einige 
Versuche wieder, die während eines Zeitraumes von acht 

-Tagen an einem der Hochöfen der Isabellahütte der Car
negie Steel Co. gem acht worden sind. Zweck der Versuche 
war, durch theoretische Rechnungen sowohl wie auch 
durch praktische Messungen der Gichtgase dio Wärme- 
mengo zu bestim men, die dem Ofen zugeführt wird und
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die ihn in den Gichtgasen wieder verläßt. Eine eingehende 
Beschreibung dieser Versuche und Wiedergabe der Rech
nungen würde hier zu w eit führen. Es sei nur bemerkt, 
daß die theoretischen und praktischen Ergebnisse ziem 
lich gut überoinstimmten. Als Wärmemenge, die zur 
Reduktionsarbeit im  Ofen benötigt wurde, wurden auf 
Grund der Messungen 2 772 206 W E und auf Grund der 
theoretischen Boreolmungon 2 960 420 W E für 1000 kg 
Roheisen festgestollt.

Bei der Ausrüstung der Hütt© m it Dampfmaschine» 
blieb ein Gasüberschuß von 472 904 W E auf 1000 kg Eisen; 
arbeitete dagegen dio Anlago m it Gichtgasmaschinell, so 
wäre nach rechnerischen Ermittelungen ein Uebersohuß 
von 1 783 441 W E auf 1000 kg Eisen, eino Wärmemenge, 
dio 250 kg Kohlen entspricht, noeli vorhanden, die zu 
anderen Zwecken zur Verfügung stände.

In einem Schlußwort zu den Ausführungen Maccouns 
betont D io h l  nochmals, daß trotz aller Fortschritte in 
der Hoohofenteehnik der letzten 15 Jahre die reinen B e
triebsergebnisse gegenüber früher nicht besser geworden  
sind, sondern daß diese Fortschritte lediglich dazu ge
dient haben, die von Jahr zu Jahr zunehmende Minder
wertigkeit der Rohstoffe wettzumaehen. D ie Anforderun
gen, die an den Hochofenbetrieb bezüglich der Beschaffen
heit der Erzeugnisse.gemaelit werden, steigen im m er mehr: 
sie sind aber auch m it der Ansporn dazu, neue W ege zu 
weiteren Verbesserungen zu suchen und zu finden.

Gleichförmigkeit der Beschickung in jeder Beziehung  
und die nur hierdurch mögliche Regelm äßigkeit des B e
triebes sind die Leitpunkte, die einen neuzeitlichen H och
ofenbetrieb beherrschen müssen. ®ipl.«3np.E. Jantzen.

(Fortsetzung folgt.)

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen').

28. Februar 1916.
Kl. 48 a, Gr. 14, R  40 433. Vcrfahron zur Her

stellung von Koehgefäßen m it zwei Metallschichten. 
Antoine Charles R ivoal, Paris.^

2. März 1916.
Kl. 21 b , Gr. 11, W 47 180. Freibowegliohe, über 

dem Ofeninhalt anzuordnende Elektrodo und Verfahren 
zu ihrer Herstellung. W estdeutsche Thomasphosphat-, 
werke G. m. b. H ., Berlin.

Kl. 26 e, Gr. 4, R  41 946. Lade- und Entlade
vorrichtung für Gaserzeuger m it einer Vielzahl von 
Retorten. Riter-Conley Manufacturing Company, Leets- 
dale, Penns., V. St. A .; V ertr.: Hans Heimann, Patent- 
Anw., Berlin SW. 61.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
28. Februar 1916.

Kl. 18 b, Nr. 642 096. Fahrbarer Ofenkopf für 
Regenerativflammöfen. Friedrich Bernhardt, Königs
hütte, O.-S.

Kl. 19 a, Nr. 642 917. Vorrichtung für dio Schienen- 
bofestigung auf Eisensehwollen. Peter Mollen, Süchteln, 
Rhld., Crefelderstr. 31.

Kl. 24 i, Nr. 642 979. Unterwindfeuerung. Berlin- 
Anhaltische Maschinenbau-Akt.-Ges., Dessau.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 10 a, Nr. 283062 , vom  7. Juli 1914. H e r m a n n  

Voß in  M a g d e b u r g  u n d  A lb e r t  P e u s t  in  B e r lin .  
Verfahren zur Verwertung von Feinsteinkohle durch Ver
kokung und Entgasung.

Um die billige Feinsteinkohle zur Verkokung und 
Vergasung geeignet zu machen, wird vorgeschlagen, die 
fehlende Stückensteinkohle durch grubenfeuchte Stücken
braunkohle zu ersetzen. E s werden zweckmäßig 10 bis 
15 Gewichtsteile Braunkohle von 5 bis 15 mm Korngröße 
mit 85 bis 90 Gewiohtsteilen Feinsteinkoble vermischt.

Kl. 18 c, Nr. 284 602, vom  26. November 1903. 
M a n g a n ese  S t e e l  R a i l  C o m p a n y  in  M a h w a h . 
New J e r s e y ,  V, St. A. Verfahren der Vorbereitung von 
-Wanganstahlblöcken für die mechanische Formgebung, z. B. 
durch Walzen.

‘Die Blöcke werden auf Temperaturen, die oberhalb 
1050°, vorzugsweise zwischen 1150 und 1250° liegen, er
hitzt, bis ihre Bestandteile in der ganzen Masse in feste 
Lösung übergegangen sind, so daß die Blöcke durch und 
durch plastisch geworden sind. Ist die Erhitzung zu weit 
getrieben worden, so wird durch Abkühlen und eine gleich
zeitige leichte mechanische Vorbearbeitung auf dem Block

') Dio Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsioht und 
Einsprucherhebung im Patentamt© zu B e r lin  aus.

eine zähe, dicke Haut gebildet. Gußwarmc Blöcke werden 
in Durchweichungsgruben auf dio zwischen 1150 und 
1250° liegende Temperatur gebracht.

Kl. 18 e, Nr. 284 859, vom  21. März 1914. K a r l  
S tr a tm a n n  in  H a n n o v e r . Verfahren der Einsatzhär
tung eiserner Gegenstände m ittels pulverförmiger H ärte
mittel in  stehenden Retorten, die nach unten entleert werden-

Das zu härtende Eisengut wird in Bobälter aus ver- 
brennlichem Stoff, z. B. aus Holz oder Pappe, in  die senk
rechten, mit oberem Eintrag und unterem Austrag ver
sehenen Retorten eingesetzt D iese Behälter verkohlen  
während des Glühens, so daß das Härtegut nach Oeffnen 
der Austragsöffnung aus der R etorte herausfällt. D ie  
Behälter können auch von der Art sein, daß nur der 
Boden aus verbrennlichem Stoff, hingegen die Seiten
wand aus dünnem Blech besteht. Dieser Blechzylinder 
wird nach dem Einsetzen der Füllung ln die Retorte  
aus dieser wieder nach oben herausgezogen.

Kl. 18 a, Nr. 285 078, vom  5. Dezember 1913. 
Dr. F r ie d r ic h  S c h u s t e r  u n d  C arl L ic h t e n s t e r n  in  
W it k o w it z ,  M äh ren . Verfahren zur Brikettierung von 
Ruß, insbesondere von Generatorenruß o. dgl., m it Gicht
staub, Feinerzen u. dgl.

Um eino möglichst innige Mischung des Bindem ittels m it 
dem Ruß zu bewirken, wird er zunächst allein m it dem zu 
verwendenden flüssigen Bindem ittel, allenfalls nach vorher
gehender Anfeuchtung m it Wasser gem ischt. Dieser Masse 
werden dann erst dicFeinerze,der Gichtstaub usw. zugesetzt.

Kl. 49 e, Nr. 285 088, vom 30. Juni 1914. J. B  an  n i n g  
A. G. in  H a m m , W e s tf . Steuerung fü r Dampf- oder  
P reßl ufthämmer.

Dio Steuerungen für dio beiden K olbenseiten haben 
getrennten Antrieb. Beispielsweise kann die Unterdampf- 
stouerung von Hand, und die Oberdampfstcuerung vom  
Bär aus, oder umgekehrt, angetrieben werden. Ferner
kann die Unterdampfsteuerung als Veniltsteuerung und. 
die OberdainpfBteuerung als Sehleppsehiebersteucrung aus
gebildet sein.

Kl. 18a, Nr. 285 464, vom  19. Ju li 1912. D r. R o b e r t .  
H ü b n e r  in  A r l in g t o n ,  V. S t. A. Verfahren zur B ri
kettierung von eisenhaltigem Flugstaub.

Der Flugstaub wird m it einem aus Kohle, Kaolin,. 
Quarz, K alk, Magnesia, Flußsäure und Wasser bestehen
den Gemenge zu einer steifen, plastischen Masse ange
rührt und dann in Brikettform gebracht.

Kl. 18 b, Nr. 285 423, vom 19. Februar 1913; Zusatz 
zu Nr. 283 636; vgl. St. u. E. 1916, S. 21. T h. G o ld 
s c h m id t  A. G. in  E s s e n ,  R u h r . Verfahren zur Erhöhung 
der Ausbeute an Chrom aus Chromeisenstein bei der alumino- 
thermischen Herstellung von kohlefreien Chromlegierungen.

Nach dem H auptpatent wird zur Erhöhung der Aus
beute an Chrom bei der aluminothermisclien Herstellung 
von kohlefreiem Ferrochrom aus Chromoisenstein dem 
Reaktionsgemisch Chromoxyd zugesetzt. Nach dom Zu
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satzpatent werden an Stelle des Chromoxydes andere 
M etalloxyde, -wie z. B. diejenigen des Kobalts, Nickels, 
W olframs, M olybdäns oder Vanadiums, benutzt.

Kl. 18 e, Nr. 285 503, vom 14. Ju li 1914. J. W. D u n -  
k e r  G. m. b. H. in  W e r d o h l i. W, Vorrichtung zum  
Härten und Anlassen von Stahldübeln, Stimmnägeln oder 
ähnlichen Massenartikeln.

Die m ittels einer selbsttätigen Zuführungsvorrichtung 
einzeln in  einen Füllschacht eingebrachten W erkstücke 
werden einzeln und zwar jedesm al das unterste durch 
einen Schieber in einen anschließenden Heizkanal cin- 
geschoben. Hierbei schiebt es die bereits im  Wärmeraum 
befindlichen Werkstücke um ein entsprechendes Stück  
vorwärts, so daß sie absatzweise durch den ganzen H eiz
kanal wandern und einzeln an seinem Austrittsende heraus
treten.

Kl. 49 f, Nr. 288117 , vom 12. Februar 1913. G u ß -  
s t a l i l f a b r ik  F e l ix  B is o h o f f ,  G. m. b. H. in  D u i s 
b u rg . Verfahren zum Sichten ungerader, unrunder oder 
windschiefer metallener Gegenstände.

Der krumme Gegenstand aus Eisen oder Stahl wird 
auf der konvexen Seite einige Millimeter tief erhitzt und 
langsam abgekühlt. Hierdurch zieht er sieh auf diese- 
Seite etwas zusammen

Kl. 18b, Nr. 286369, vom 11. Juli 1913. J a m e s  
C l i u r c h w a r d  in  M t. V o r n o n ,  N. Y ., V. St. A. 
Verfahren zur Umwandlung des kristallinischen Gefüges 
kohlenstoffhaltiger M etalle, insbesondere Stahl, in ein 
sehniges oder faseriges Gefüge.

D as kristallinische Gefüge, insbesondere von kohlen
stoffhaltigem  Stahl, soll dadurch in ein seimiges um ge
wandelt werden, daß er etw a 10 bis 30 M inuten lang 
auf eine Temperatur von 1700 bis 1790 0 C erhitzt 
wird. Sollte das so behandelte Metall nach dem Walzen 
oder Schmieden sein faseriges Gefüge verloren haben so 
wird es vorübergehend auf 875 bis 910 »C  erhitzt und 
dann abkühlen gelassen. Diese W ärmebehandlung kann 
vorzugsweise bei abnehmenden Temperaturgraden wieder
holt werden. Nach diesem Verfahren liergostelltcr Stahl 
soll ein Gefüge wie Holz besitzen und schwerer sein als 
Stahlsorten gleicher Zusammensetzung m it kristallini
schem  Gefüge.

Kl. 18 b, Nr. 286 369, vom 11. Juli 1913. J a m e s
C h u reh w a rd  in  Mt. V e r n o n , N. Y., V. S t. A. Vcr- 
fahren zur Umwandlung des kristallinischen Gefüges kohlen
stoffhaltiger Metalle, insbesondere Stahl, in  ein sehniges 
oder faseriges Gefüge.

Von der Ansicht ausgehend, daß das die Festigkeit 
des Stahles vermindernde körnige Gefüge auf die Wir- 
kung des Kohlenstoffs zurüekzuführen sei, wird vorge- 
sehlagen, dem Kohlenstoff ohne wesentliche Vermin
derung diese Eigenschaft dadurch zu nehmen, daß der 
Stahl je nach Zusammensetzung 10 bis 30 Minuten auf 
eine zwischen 1700 bis 1790» liegende Temperatur er
hitzt wird. Nach dieser Behandlung soll der Stahl ein 
sehniges, faseriges Gefüge besitzen H at er dieses durch 
eine nachträgliche mechanische Behandlung wieder ver
loren. so soll der Stahl auf 875 bis 910» erhitzt worden.

1 8 a> Nr- £85 692, vom 14. Januar 1913.
Dr. M i l h e l m  B u d d e u s  in  C h a r l o t t e n b u r g .  
Verfahren zum Z  usammensinlernlassen von feinen oxy- 

dischen Erzen und Hüttenerzeugnissen.
Das zu agglomerierende Erz o. dgl. soll, was an 

sieb bekannt ist, zunächst reduzierend und dann zwecks 
Zusammcnsmterns oxydierend erhitzt werden. Erfindungs- 
gemiiß sollen beide Maßnahmen in demselben Gefäß ohne 
Bewegung des Gutes ausgeführt werden.

KI. 1 a, Nr. 286 988, vom 29. Oktober 1914. Zusatz
zu k r . 285 456; vgl. St. u, E. 1916, S. 125/6. F r itz
J ü n g s t  in  C la u s th a l  i. H. Verfahren zur Staub
abscheidung bei der Aufbereitung von Feinkohle auf Setz
maschinen.

Das Verfahren des Hauptpatentes ist dahin weiter 
ausgebildet, daß das Schwemmverfabren zur Anreicherung

des mitgerissenen Kornes unmittelbar an die Staub
absaugung angeschlossen wird.

O esterreich ische Patente.
Nr. 6 7233 . D i n g l o r s c h e  M a s c h i n e n f a b r i k ,  

A. G., in  Z w e i b r ü e k o n  i. P f a l z .  Beschickungs
vorrichtung für Hochöfen u. dgl. m it Kübelbegichtung mit 
am Forderwagen drehbar angeordnetem Hebel, an dem 
eine, über ein Kettenrad am Förderwagen geleitete Kette  
befestigt is t, die den Kübel trägt.

Nr. 6 7354 . B r ü o k ,  K r e t s e h o l  & C o., E i s e n - 
g i e ü o r o i  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k  in  O s n a b r ü c k .  
Verfahren zum Brikettieren von Feinerzen, Kiesabbränden 
und sonstigen verhütt- oder verschmelzbaren Stoffen m ittels 
Zusatz von Bindem itteln. A ls Bindem ittel dient der bei 
der Trockengasreinigung fallende Staub, der sogenannte 
Gasfillcrstaub.

Nr. 6 7 4 1 8 . N i k o l a i  A h lm a n n  In  K o p e n 
h a g e n .  Vorrichtung zur Beseitigung von Ringansätzen  
in Drehrohröfen m it einer Mehrzahl von gleichartigen 
Werkzeugen, welche nacheinander in  die Arbeitsstellung  
gelangen.

Nr. 6 7 6 8 6 . E d u a r d  S c h ü r m a n n  in  K ö t z 
s c h e n b r o d a  b e i  D r e s d e n .  Verfahren und Vor
richtung zur Verhinderung der Kohlenoxydbildung in  
Kupolöfen.

~  Nr. 6 7688 . F r i e d .  K r u p p ,  A k t i o n g e s e l l .  
S c h a f t  in  E s s e n .  Einrichtung zum selbsttätigen  
Durchmischen von Bädern, die von elektrischen, durch 
Elektroden zu- und abgeleiteten Strömen durchflossen wer- 
den und durch das Zusammenwirken dieser Ströme m it 
einem im  wesentlichen senkrecht zur Badoberfläche ver
laufenden magnetischen Kraftfelds eine Mischbewegung 
erhalten. J J

|N r . 68 041. R o m b a c h o r  H ü t t e n w e r k e  u n d  
J e g o r  I s r a e l  B r o n n  in  R o m b a c h  (L o th r in g e n ) .
Y erfahren und Einrichtung zum Desoxydieren bzw. F ertig - 
machen von Flußstahl, bei dem die Zusätze vorher m it 
M ahl oder Eisen zusammengeschmolzen werden, sowie 
I erfahren zur Herstellung eines reinen KohlenstoffStahles

o, , ? rr; - 6 S i 49 -I F r a n z  H a t l a n e k  in  K la d n o . '  
Stahl für Geschützrohre, Gewehrläufe, Verschlüsse und 
sonstige Teile von Schußwaffen, die der Einw irkung der 
Verbrennungsrücksländc der Explosivstoffe ausgesetzt sind  
Der Stahl enthalt gleichzeitig Kupfer und N ickel.

Nr. 68 505. S a m u e l  S i g o u r n o y  W a l o s  in  
M u n h a 11 (P O n n s., V. S t. A.). Nickelchromstahl, in s
besondere für Panzerplatten m it 0 ,15  bis 0 ,25  %  Kohlen- 
stoff, 0 ,15  bis 0 ,25  % Chrom und 7 bis 12 %  Nickel.

Nr. 6 8 7 1 6 . A d o l f  Z d a n o w i o z  in  I i e s i o z ä -  
n y a  (U n g a r n ) .  Einrichtung an Siemens - M artin  - 
Oefen zur Sicherung normaler Gasführung nach Abbrennen 
der Ofenkopjzunge.

Nr. 68 726. F r i t z  S e h r u f f  in  B o b  r e c k  (P r -  
O b e r s c h l o s i o n ) .  Verfahren und Vorrichtung zur  
Herstellung lunkerfreier Flußeisen- oder Flußstahlblöcke 
unter Schlitzung der Blöcke in  der Längsrichtung.

Nr. 68 877. E i c k  w o r t h  & S t u r m ,  G. m. b. H .
in  D o r t m u n d .  M artinofen, bei dem auf jeder Seite  
ein schräg auf das Bad gerichteter Luftkanal von nach 
unten verjüngtem Querschnitt derart angeordnet is t, daß  
der größere T e il dieses Querschnitts sich oberhalb des 
Gasstroim s befindet.

Nr. 6 9 6 8 8 . S r .-^ n g . V i k t o r  A d o l f ’K r o l l  in  
L u x e m b u r g .  Verfahren zum Agglomerieren von fein - 
körnigen, klemslückigen oder m ürbigm  oder ändern Stoffen  
unter Benutzung einer im  Gute selbst verlaufenden Ver- 
brennung.

Nr. 6 9 8 1 3 . M o n t  a n  g e  s e i  1 so  h a  f t  m. b. H. in  
B e r l i n .  M it einer Aluminiumlegierung überzogenes Eisen, 
deren Schmelzpunkt zwischen 800 und 1000  “ O liegt 
(z . B, Alum inium -, Wolfram-, Kobalt-Legierung) .



Ö.'März 1910. Statistisches. Stahl und Eisen. 249

Statistisches.
Die Flußstahl-Erzeugung im Deutschen Reiche einschließlich Luxemburgs im Januar 19 I6 1).

. ~

Bezirke

Dezember j 
1915 

(96 A rbcits- | 
tage) 

t

J an u a r
191«

(25 A rbd ts- !
tage) 

t  !

Jan u ar 
1015 

(25 Arbeits
tage) 

t

Jan u ar 
1014 1 

(26 A rbeits- | 
tage)

‘

CD¿Cü:o
XIj=

JZ
2V>

R h e in la n d -W e stfa le n .........................................

Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . . . .
Königreich S a c h se n .............................................
Süd deutsch lan d ......................................................
Saargebiot und bayerische Itheinpfalz . . .
E lsa ß -L o th r in g en .................................................
L uxem burg...............................................................

278 001 
12 927

|  25 467

03 302
93 300 1
94 457

282 406 ■ 
14 473

28 818

04 921 : 
91 303 

101 703 ;

246 770 
10 290

24 543

00 700 
82 701 
67 408

390 235  
18 705

42 693 |

136 029  
179 080 ; 
125 571

OS
EoJZ\-

Zusammen 
Davon geschätzt

507 454 ! 583 744 
34 000

492 418 892 313

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

26 20 j 28 29 i

£ZC3 «ö
« -5
£ -Q£ & v> °X cd<DCO

R h cin la n d -W estfa lo n .........................................
Königreich S a c h se n .............................................

Davon geschätzt

j 14 880 

00

14 393 

00

11 227 

60

8 895 

100

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

4
l

5
1

3
l

:i
l

ch
e 

M
ar

ti
ns

ta
hl

- 
R

oh
bl

öc
ke

Rheinland-W estfalen .............................................
S ch lesien ....................................................................
Siegcrland und H essen -N a ssa u .......................
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . . . .
Königreich S a c h se n .............................................
Süddeutsch land ......................................................
Saargebiot und bayerische Ithcinpfalz . . .

L uxem burg...............................................................

303 8572) 
83 137 
24 574 
22 479 
12 OOS 

399 
18 450 

8 238

318 809 
93 306 
20 522 
25 431 
14 775 

365  
19 430  

7 510

256 228  
05 720  
21 714 
20 585
13 820 

898
14 268 

2 661

402 930  
95 304 : 
34 161 |
27 035 ] 
17 998

2 428 !
28 473 j 
15 885

3 657 j
VIC3ca

Zusammen 
Davon geschätzt

473 808 
8 245

500 217 
13 145 '

395 900 
18 913

028 477 | 
4 8 118 ;

Anzahl der Betriebe 
Davon geschätzt

73
5

73
7

71
8

79
15

HErt
V> Q3«= ac ~  o *- o

R h e in la n d -W e stfa le n .........................................
S ch lesien ....................................................................
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . . . .

S ü d d e u ts c h la n d ..................................................
Saargobiet und bayerische Rheinpfalz . . .

13 988  

j 3 732

1 580

21 225

3 540

247 
1 840

13 293 

2 722

715

19 888  

4 503

E S  
£ «
«

Zusammen 
Davon geschätzt

19 300 
500

20 852 
500

10 730 
496

24 391 | 
1 283

| w
- Anzahl der Betriebe 

Davon geschätzt
11

2
14
•>r

11
2

13
3

cp2ca
Ec_o
!ccs
55
>-<D

| R h e in la n d -W e stfa le n .........................................
i S ch lesien ....................................................................

Siegerland und H essen -N a ssa u .......................
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . . . .
Königreich Sachsen .........................................

: Süddeutsch land......................................................
Saargobiet und bayerischo Rheinpfalz . . .

Luxem burg...............................................................

25 3772) 
! 3 043 

871 
4 038 

810 
1 945 
4 052

|  1 187

28 119
3 424 
1 005 
5 017

010 
1 752
4 930

1 199

•

17 187
1 075 

936
2 865 

634 
483

155
1

15 754 1 
1 181

513 
2 393 |

319 !
488 !

450 j

1 « 
J5

Zusammen 
Davon geschätzt

42 523 
1 365

40 050 ; 
! 2 085 1

23 335 
482

2 1 0 9 8  
1 032

Anzahl der Betriebe 
D avon geschätzt

47
5

51
8

42
4

43
6

t) Nach der Statistik  des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

2) Berichtigt.
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Bezirke

D ezem ber 
1315 

(2G Arbeits
tage) 

t

J an u a r  
1310 

(25 Arbeits
tage) 

t

Jan u ar 
1315 

(25 Arbeits
tage) 

t

Jan u ar
1314

(26 A rbeits
tage) 

t

R h e in la n d -W e stfa le n ......................................... 16 2901 15 908 4 405 5 072S ch lesien .................................................. 751 821 310 684
, Siegerland und H essen -N assau ................... __ 165=3OS Nord-, Ost- udJ  M itteldeutschland . . . . •1 13ol) 4 343 1 058 1 008Eu Königreich S a c h s e n ........................... 2 563 2 693 1 173 1 145

S üddeutsch land.................................................. 337 98 120 138« Saargebiet und baycr. Rheinpfalz . . . . 9501) 800w E lsa ß -L o th r in g e n ...................................... 62 40
o Luxemburg ............................. .... ....................... 85 72 . — __
aV) Zusammen 25 179 24 946 7 006 8 047

Davon geschätzt 4 528 4 973 1 279 2 229
Anzahl der Betriebe 60 60 35 37

Davon geschätzt 11 16 9 14
R h e in la n d -W e stfa le n ......................................... 7 3091) 7 811 9 405 8 416S ch lesien ......................................... 385 382 208 127
Siegerland und H essen -N a ssa u ....................... \  ,0j=rt Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . . . /  42 37 42 81

*3 E lsaß -L oth rin gen .................................... __ 25 1
IU Zusammen 7 736 8 230 9 655 8 649

Davon geschätzt 87 117 89 547
Anzahl der Betriebe 20 17 19 24

—.... Davon geschätzt 4 3 5 10
R h e in la n d -W e stfa le n ................................ ) ......... .......
S ch lesien .................. > 8 502») 8 677 5 284 5 190

S Säargebiet und bayerische Rheinpfalz
Elsaß-Lothringen ........................ \  6 077 5 617 2 175 0 097ou Luxem burg......................................... )

a> Zusammen 14 579 14 294 7 459 7 287
D avon geschätzt 280 280 270 116

Anzahl der Betriebe 16 15 1 14 13
L D avon geschätzt 1 1 1 o

tz R h e in la n d -W e stfa le n ........................... 667 334 696 141 563 534 856 319S ch lesien ...................................................... 103 467 116 163 79 555 117 325
N Siegerland und H essen -N a ssa u .................. 25 445 27 692 22 650 34 709m Nord-, Ost- und Mitteldeutschland . . 44 710 50 601 38 431 57 782-Co Königreich Sachson . ....................... 21 258 22 949 18 423 26 459«c Süddeutschland.................................................. 10 899 11 680 9 925 15 408CT
c Saargebiet und bayerische Rheinpfalz . . 92 489 95 283 77 666 166 1913
O l E lsaß -L oth rin gen ........................... 104 089 101 555 85 586 195 440to
N

Luxemburg .................................... 95 774 102 062 68 020 130 124
• Zusammen 1 165 465 1 224 732 963 790 1 599 757
Ert Davon gesohätzt 15 065 55 160 21 589 54 125
CUO i Anzahl der Betriebe 257>)l 261 223 241

Davon geschätzt 29 | 29 30 5 ! 1

Stahlerzeugung Oesterreich-Ungarns im Jahre 1915.
N ach den uns von Dr. techn. h. c. E. S c h u s t e r  

in Wien dankenswerterweise zur Verfügung gestellten

Zahlen, die wir untenstehend wiedergeben, belief sich 
die Stahlerzeugung Oesterreich-Ungarns im  Jahro 1915 
auf 2 686 226 t und überschritt dam it noch um ein ge-

1915
l

Bessemer- j Thomas-

____ __ S tahl in

saurer 1 basischer

M artins tahl- 
blöcke und 
Stahifqrm- 

guß

t

Tuddel-

Tiegels taht E lektrostahl Jahressum m e
Birno

___... i __
erzeugt

t
Kisen S tahl

e j Oesterreichisohe 
% < Ungarische . . 
¡£ |  Bosnische . .

492
153

241 045 1 672 766 
679 024  

19 157

4 715 
7 314

11 514 25 530 
621

22 740 
1 155

1 978 802 i 
688 267 

19 157
Summe 1915 

1914 
1913

645 
4 613 

42 58 1

241 045  
159 500 
232 900

2 370 947
1 948 869
2 283 819

12 029  
30 520  
56 740

11 514  
9 856 

14 579

26 151 
17 557 
25 163

23 895 
19 844 
26 837

2 686 220 
2 190 759 
2 682 619

Anteil der verschied. 
Vorfahren 1915 

1914 
1913

%
0,02
0,2
1,6

%
8,98
7,3
8,7

%
88,26
89
85,1

%
0,45
1,4
2,1

%
0,43
0,4
0,6

%
0,98
0,8
0,9

%
0,88
0,9
1

%
100
100
100
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Eisenbahnschienen-Erzeugung der österreichischen und 
ungarischen Werke im Jahre 19151).

Ja h r

österreichische ungarische
Zusammen

t
W erke 

t 1 t

1915 95 563 64 614 160 177
1914 94 152 97 235 191 387
1913 114 227 141 470 255 697

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten.
D ie Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten  

zeigto im  Januar 1916 einen kleinen Rückgang gegen
über der Höchstziffer im Dezember 1915. D ie Einzel
heiten der Erzougung sind aus nachstehender Zusammen
stellung s) ersichtlich.

Jan . 1916 
t

3 239 358 
104 496

Dez. 1915 
t

3 254 575  
104 986

2 291 504 2 319 576

1. G esa m terzeu g u n g ...................
Arbeitstägliche Erzeugung .

2. Anteil der Stahlwerksgesell
schaften .......................................
Darunter Ferromangan und

Spiegeleisen ........................

3. Zahl der Hochöfen . . . .
D avon im F e u e r ....................

4. Leistungsfähigkeit dieser Hoch
öfen in einem Tage . . . .

Neu angeblasen wurden im Januar 14 Hochöfen, 
ausgeblasen dagegen 2.

25 264 25 405

i 1. Febr. am  1. Jan .
1916 1016
414 416
307 295

t t
108 887 107 086

Wirtschaftliche Rundschau.
Rheinisch-W estfälisches Kohlen-Syndikat zu Essen. —

Der Bericht des Vorstandes weist für den Monat Januar 
1916, verglichen m it dem Vormonat und dem Januar 1915, 
die folgenden Ergebnisse auf:

a) K o h le n .
G esam tiö rderung ............................
‘Gesamt a b s a t z .................................
B e te il ig u n g .......................................
Rechnungsmäßiger A bsatz . . . 
Derselbe ln %  der Beteiligung 
Zahl de r A rbeitstage . . . .  
Arbeitstägl. Förderung . . . .  

„  G esam tum satz. . .
,, rechnungsm . Absatz

b) K o k s .
G e s a m tv e r s a n d ............................
A rbeitstäglicher Versand . . .

c) B r i k e t t s .  
G esam tversand . . . . . .
A rbeitstägiicher V ersand . . .

J an u ar
1916

7547 
7847 
8743 
6005 

68,68 
24»/a 

311226 
323607 
247629

1998677
64173

353366
14512

Dez.
1915

Jan u ar i 
1915

6430
6303
7401
4730
63.91
25»/*

255908
250872
188278

5934 ; 
6079 i 
7104 
4670 I 
65,74 i 
24'/« ¡ 

245956 Í 
251999 I 
193569 I

j

1547938 1195155 
49933 38553

295750
11771

350401
14524

Durch die Erweiterung des Syndikats haben die Be- 
teiligungsanteile der , Mitglieder eine Erhöhung erfahren, 
die gegenüber dem Stande Endo 1915 für die \erkaufs- 
beteiligung in Kohlen 20 021 066 t  =  22,56% , in Koks 
5 069 726 t  =  24,97 %, in Briketts 479 700 t  =  9,71 % 
beträgt. Gleichzeitig ist dio Verbrauchsbeteiligung (für 
den Hüttenselbstverbrauch) um 2 172 034 t -- 11,42%  
erhöbt worden. Dementsprechend sind auch dio Absatz
ziffern im  Berichtsmonat gegenüber dem Vormonat er
heblich gestiegen. Diese Steigerung ist nur zum geringeren 
Teile auf die Hebung des Absatzes, in der Hauptsache aber 
darauf zurückzuführen, daß in den früheren Berichten der 
Absatz der neuen Mitglieder nicht enthalten ist. Mit 
Rücksicht hierauf ist in dem vorliegenden Bericht von 
dem Vergleich des Absatzergebnisses des Berichtsmonats 
mit dem der Vormonate abgesehen worden, da die Gegen
überstellung zu irrtümlichen Auffassungen über die ta t
sächliche Lage der Absatzverhältnisso Anlaß geben könnte.

Der im Berichtsmonat gegenüber dem Vormonat ta t
sächlich erzielte Mehrabsatz beträgt beim r e c h n u n g s 
m ä ß ig e n  K o h le n a b s a t z ,  der sieh frii Berichtsmonat 
auf 68,68 %, im  Vormonat dagegen auf 63,91 %_der Ver- 
kaufsbeteiligung belief, 417 065 t  =  7,46 % (d. i. 4,77 % 
der Verkaufsbeteiligung von 8 743 501 t); bei dem auf 
dio Verkaufsbeteiligung anzurechnenden K o k s a b s a tz ,

Wien.
*) M itgeteilt von Dr. techn. h. o. F . S c h u s t e r  in 

■) Nach The Iron Age 1916, 3. Febr., S. 334.

der sich im Berichtsmonat auf 65,58 % (einschl. 1,39 % 
Koksgrus), im Vormonat auf 61 ,33%  (einschl. 1 ,26%  
Köksgrus) der Koksbeteiligung belief, 90 758 t — 6,93 % 
(d. i. 4,25%  der Verkaufsbeteiligung von 2135473  t); bei 
dem auf die Brikettbeteiligung anzurechnenden B r ik e t t -  
a b s a t z ,  der sieh im Berichtsmonat auf 75,37 %, im 
Vormonat auf 65,62 % der Brikettverkaufsbeteiiigung 
belief, 42 685 t  =  14,86 % (d. i. 9,75 % der Verkaufs
beteiligung von 437 798 t).

Der Gesamtabsatz in Kohlen einschließlich des 
Kohlenbcdarfs für die abgesetzten Koks- und Brikett
mengen sowie des Bedarfs für die Betriebszwecke der 
Zechen betrug im Berichtsmonat 7 847 464 t, die Förde
rung dagegen nur 7 547 236 t, so daß 300 228 t  aus den 
vorhandenen Beständen der Zechen in den Absatz über
gegangen sind.

D ie Anforderungen nach Brennstoff blieben fort
gesetzt lebhaft und sie konnten in vollem Umfange nicht 
befriedigt werden.

Der E is e n b a h n v e r s a n d  hat sich ohne größere 
Störungen vollzogen. W enngleich dio Wagenanforderun
gen der Zechen in vollem Umfange noch nicht befriedigt 
werden konnten, so ist doch eine merkliche Besserung in 
der Gestellung zu verzeichnen und auf diesen Umstand 
das erzielte günstigere Absatzergebnis zurückzuführen.

Der U m s c h la g s v e r k e h r  in den R h e in -R u h r -  
h ä fe n  war verhältnismäßig lebhaft; ebenso der Versand 
über den R h e in -H e r n e -K a n a l .

Deutsche Aus- und Durchfuhrverbote. —  Die Z e n t r a l 
s t e l l e  d er  A u s f u h r b e w i l l ig u n g e n  fü r  E is e n -  u n d  
S ta h l - E r z e u g n is s e ,  Berlin W 9, Linkstr 25, hat soeben 
eine neue (fünfte) Ausgabe von ihrem V e r z e ic h n is  der 
deutschen A u s- u n d  D u r c h f u h r v e r b o te  für Eisenerze, 
Alteisen sowie für E is e n -  u n d  S ta h l - E r z e u g n is s e  ein
schließlich Maschinen und Fahrzeugen unter Berück
sichtigung des jetzigen Standes der Verbote heratelien 
lassen. D ie Druckschrift enthält alle durch besondere Ver
fügungen bewilligten Ausnahmen, eine genaue, Darstellung 
der bei Stellung von Ausfubranträgen zu beobachtenden 
Förmlichkeiten und ein übersichtliches nach der Buch- 
stabenfolge geordnetes Gesamtverzeichnis sämtlicher einem  
Ausfuhr- und Durchfuhrverbot unterliegenden Eisen- und 
Stahl-Erzeugnisse. D as Verzeichnis kann zum Preise von  
80 Pf. und 10 Pf. für Porto von der obengenannten Zentral
stelle bezogen werden.

Frachtberechnung für Eisenbauwerkstelle. —  Die 
Eisenbahnvcrwaltung macht darauf aufmerksam, daß zur 
Ziffer 7 des Spezialtarifs II  „Eisenbauwerksteile“ n ic h t  
a l le  Eisenhauwerksteile gehören, sondern nur solche, die 
n u r  aus S ta b -  und F o r m e is e n ,  wie in Ziffer 2 der 
Stelle „Eisen usw .“ des Spezialtarifs I I  genannt, S ä u le n  
und P la t t e n  bestehen, und zwar auch nur bei Verwendung
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a) zu f e s t s t e h e n d e n  b a u lic h e n  Anlagen; 
d) zu einigen b e s t im m t e n  m a s c h in e l le n  Anlagen, 

nämlich nur zu Baggern, Brückenwagen, Dreh- 
(Klapp-) Brücken, Drehscheiben, Kranen, Rammen 
und Schiebebühnen.
Für mitverladene, zur Zusammenstellung der E isen

bauwerksteile nötige Verbindungs-, Befestigungs- und Auf- 
lagcrteile sei ebenfalls der Spezialtarif II  anzuwenden.

Zur Ziffer 2 der Stelle „Eisen usw .“ gehören: Stab- 
und Form-Eisen und -Stahl, gewalzt (auch gezogen), in  
Stangen und Stäben, auch geschmiedet.

Der Spezialtarif II könne hiernach n u r  angewendet 
werden, wenn aus dem F r a c h tb r ie f e  d e u t l i c h  h e r v o r 
g e h t ,  daß es sich um Eisenbauwerksteile der v o r e r w ä h n 
te n  A rt u n d  V e r w e n d u n g  handelt; die allgemeinen Be
zeichnungen „Eisenbauwerksteile“ oder „Konstruktions
teile“ usw. genüge nicht.

Hierzu wird erläuternd bemerkt:
Dio beispielsweise Aufzählung unter Ziffer 7 a sagt, 

daß Eisenbauwerksteile der bezeichneten Art zu fest

stehenden baulichen Anlagen Btets den Spezialtarif I I  ge
nießen; die erschöpfende Aufzählung zu b) drückt dagegen 
aus, daß der Spczialtarif II  bei den für maschinelle E in
richtungen bestim mten Eisenbauwerksteilen nur dann an- 
gowendet werden darf, wenn sie lediglich in die näher bo- 
zeichneten Anlagen eingebaut werden sollen. Sendungen, 
die aus Stab- und Formeisen, Säulen und P latten  be
stehen, sind demnach nur dann nach Ziffer 7 abzufertigen, 
wenn aus dem Frachtbrief hervorgeht, daß sie entweder 
Teile einer feststehenden baulichen Anlage oder einer der 
unter b genannten maschinellen Anlagen sind; außerdem 
muß im Frachtbrief angegeben sein, daß diese Teile nur 
aus Stab- und Formeisen, Säulen und Platten bestehen.

Ausnahmetarif für die Beförderung von Eisenerz und 
Manganerz (Braunstein! sowie Koks usw. zum Hochofen
betrieb aus bzw. nach dem Lahn-, Dill- und Sieggebiet usw. 
vom 1. September 1915. —  Mit Gültigkeit vom 1. März 
1916 ist die Station Lang Göns des Direktionsbezirks 
Irankfurt (Main) m it ermäßigten Frachtsätzen für den 
Versand von Erz in diesen Tarif äufgenommen.

Kriegsanleihe und Bonifikationen.
Dio Frage, ob dio Vermittelungsstellen der Kriegs

anleihen von der Vergütung, die sie als Entgelt für ihre 
D ienste bei der Unterbringung der Anleihen erhalten, 
einen Teil au ihre Zeichner weitergeben dürfen, hat bei 
der letzten Kriegsanleihe zu Meinungsverschiedenheiten 
geführt und Verstimmungen hervorgerufen. E s galt bisher 
allgemein als zulässig, daß nicht nur an Weitervermittler, 
sondern auch an große Vermögensverwaltungen ein Teil 
der Vergütung weitergegeben werden dürfe. War dies 
bei den gewöhnlichen Friedensanleihen unbedenklich, so 
ist anläßlieli der Kriegsanleihen von verschiedenen Seiten 
darauf hirigewiesen worden, daß bei einer derartigen a ll
gemeinen Volksanleihe eine verschiedenartige Behandlung

der Zeichner zu vermeiden sei und cs sich nicht recht- 
fertigen lasse, den großen Zeichnern günstigere Bedingun
gen als den kleinen zu gewähren. D ie zuständigen B e
hörden haben die Berechtigung dieser Gründe anerkennen 
müssen und beschlossen, bei der bevorstehenden vierten 
Kriegsanleihe den Vormittelungsstellen jede Weitergabe 
der Vergütung außer an berufsmäßige Vermittler von 
Effektengeschäften strengstens zu untersagen. Es wird 
also kein Zeichner, auch nicht der größte, die vierte Kriegs
anleihe unter dem amtlich festgesetzten und öffentlich 
bekanntgemachten Kurse erhalten, eine Anordnung, dio 
ohne jeden Zweifel bei allen billig denkenden Zeichnern 
Verständnis und Zustimmung finden wird. [2735 i]

Bücherschau.
Osann ,  B e r n h a r d , Professor an der Königl. B erg

akademie in Clausthal: Lehrbuch der Eisenhütten
kunde. Verfaßt für den Unterricht, den Betrieb 
und das Entwerfen von Eisenhüttenanlagen. 
Band 1 : Roheisenerzeugung. Mit 17 Taf. und 
407 Abb. im T ext. L e ip z ig : W ilhelm Engel- 
mann 1915.  (X III, 668 S.) 8 ° . 2 9 , fl, geb. 
3 0 ,5 0  J i.

D ie Zahl der bisher gebräuchlichsten Handbücher für 
das Eisenhüttenwesen, das ausführliche Handbuch von 
W e d d in g  und das klassische Werk von L e d e b u r ,  
erfährt m itten im  Weltkriege m it dem zur Besprechung 
stehenden Lehrbuch eine bemerkenswerte Vermehrung. 
Der durch sein „Lehrbuch der Eisen- und Stahlgießerei” 
bekannte Verfasser gibt im  feldgrauen Rocke seinem  
Buche, das er als ein Lebenswerk bezeichnet, ein Geleit
wort mit, in  dem er die Gründe anführt, dio ihn zur Heraus- 
gäbe des Werkes bewogen haben.

In 48 Abschnitten wird im vorliegenden ersten Bande 
die Herstellung des Roheisens in  ausführlicher Weise 
behandelt. Kurze geschichtliche und wirtschaftliche Mit
teilungen, grundlegende Betrachtungen über Wärme
erzeugung, über Brennstoffe, Zuschläge und Erze nebst 
deren Aufbereitung, Brikettierung und Röstung bilden 
die Einleitung.

Dio Abschnitte 10 bis 31, etwa die H älfte des Buches 
umfassend, behandeln den eigentlichen Hochofen und 
seine zaldreichen Hilfseinrichtungen. In klarer Weise 
werden durch zahlreiche Berechnungen die Abmessungen

des Hochofens, die in Betracht kommenden Wind- und 
Gichtgasmengen, die Größenverhältnisse der W ind
erhitzer vorgeführt. D ie zum Bau erforderlichen Stoffe 
und die Einzelheiten in  der gesamten Ausrüstung des 
Ofens und seine Hilfseinrichtungen werden erschöpfend 
behandelt. D ie Abschnitte über dio bei einem H och
ofen nötigen Hüttenmaschinen erheben nicht den Anspruch 
auf restlose Behandlung; der Verfasser versucht hier —  wie 
er sich ausdrückt —  zwischen dem Hütten- und dem Ma- 
sehmenmann eine Brücke der Verständigung zu schlagen. 
Der Konstrukteur wird diesen Abschnitten 10 bis 31 
seine besondere Aufmerksamkeit schenken, da sie ihm an 
H and der ausführlichen Berechnungen und Abbildungen 
den Werdegang eines Hochofens deutlich vor Augen führen.

Im  letzten Drittel, das für den Betriebsmann haupt
sächlich in Betracht kommt, behandelt der Verfasser 
nach dem chemischen und physikalischen Verlauf des 
Hochofenvorganges den W ärmehaushalt und die so w ich
tige Möllerbcrechnung nebst Sehlackenzusammensetzung. 
im  Anschluß an die Betriebsleitung findet die m annig
fache Verwertung der Sehlaeko Beachtung. Kurze Mit
teilungen über die Roheisenerzeugung im  elektrischen 
Ofen, sowie ein besonderer Abschnitt über Erzbewertung 
und SclbstkostcDberechnung beschließen das umfang
reiche Werk.

D as Buch unterscheidet sich in  seiner Anordnung 
wesentlich von dem Ledeburschen Werke; letzterem ist 
eine scharfe Gliederung und bestim m te Stellungnahme 
eigen, während Osann den Stoff lose nebeneinanderreiht.. 
Dio zahlreichen Aufsätze und Abhandlungen des Ver
fassers, die zum größten Teile während einer Reihe von
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Jahren in „Stahl und Eisen“ erschienen sind, treten uns 
in mehr oder weniger ausführlichen Auszügen entgegen, sie 
bilden gewissermaßen die Grundlage des Werkes. Daneben 
ist die sonstige einschlägige Literatur stark benutzt, w o
durch zwar des öftern eine vielseitige Beleuchtung eines 
Gegenstandes herbeigefübrt wird, aber auch entgegen
stehende Meinungen zu Worto kommen. An manchen 
Stellen —  es sei da beispielsweise die Frage der Reinigung 
der Gase lierausgcgriffen —  wird trotz des reichhaltigen 
Stoffes ein zusammenfassendes Urteil über den Gegen
stand verm ißt, so daß der Leser, der sich über den augen
blicklichen Stund unterrichten will, vielfach keinen er
schöpfenden Aufschluß erhält.

Der Buchdruck und die reichlichen Abbildungen sind 
gut und klar, während dio Abbildungen nach Lichtbildern 
meist die nötige Schürfe vermissen lassen. Eine gemein
verständliche Sprache ist dem Buche eigen; der Zeit- 
Strömung entsprechend kommt der Verfasser den bered 1- 
tigten Ansprüchen auf Sprachreinheit sichtlich nach, 
doch könnte noch manches entbehrliche Fremdwort 
leicht vermieden werden. Bevor der Verfasser sich der 
Lehrtätigkeit widmete, stand er eine Reihe von Jahren 
selbst im Eisenhüttenbetrieb; er weiß daher, wo der Schuh 
drückt, und ist in  der Lage, manchen guten Rat zu erteilen; 
auch hier heißt cs vielfach: aus der Praxis, für die Praxis

ln  den bereits erwähnten, in  dem Werke zahlreich 
vertretenen Berechnungen is t  ein besonderer Vorzug zu 
erblicken, weil sie sowohl das Verstäudnis für die zur Lösung 
stehenden Fragen fördern, als auch für den Betrieb ein 
nicht zu unterschätzendes M ittel zur Nachprüfung an dio 
Hand gehen, um dio W irtschaftlichkeit zu steigern.

Dio einschlägige Literatur ist bis kurz vor dem 
Kriege berücksichtigt! die vielen Literaturhinweiso bilden 
einen weiteren Vorzug, da sie es ermöglichen, die je- 
iveiligen Quellen, aus denen der Verfasser vielfach 
Bchöpfte, in bequemer Weise zu erreichen. Mit besonderer 
Genugtuung darf es den Verein deutscher Eisenhütten
leute erfüllen, daß sich gerade seine Vcreinszcitschrift 
„Stahl und Eisen“ als eine hervorragende Fundstätte 
erwiesen hat.

E in ausführliches Sach- und Namenverzeichnis, 
welches das Aufsuchen eines bestim m ten Gegenstandes 
erleichtert, würde dem Buche zum Vorteil gereichen und 
dürfte hei einer späteren Auflage nicht fehlen.

Alle, für die das Buch bestim mt ist, der angehende 
Eisenhüttenmann; der Konstrukteur sowie der Betriebs- 
mann, werden m it Vorteil darin schürfen, und so sei cs 
ihnen bestens empfohlen. -V-

D i e t r i c h ,  R u d o l f :  Betrieb-Wissenschaft. Mun
eben und L eip z ig : üuncker & Humblot 1914.  
(X IV , 801 S.) 8°. 20 J t.

Die Betriebs-W issenschaft ist verhältnismäßig neu, 
sie ist erst in  jüngster Zeit als „standesgemäß“ in  die 
Reihe der W issenschaften aufgenommen worden, während 
man früher alle Dinge, die mit den Betrieben zu tun hatten, 
als etwas Minderes, nur Handwerkmäßiges, ansah. Die 
Wandlung ist  ein erfreuliches Zeichen unserer auf die 
Gründlichkeit der Erforschung aller —  auch der bisher 
für unbedeutend gehaltenen —  Vorgänge im Wirtschafts- 
leben gerichteten Zeit. Mit der Aufnahme der Betriebs- 
Vorgänge in den Kreis wissenschaftlicher Betrachtungen 
mußten auch dio Veröffentlichungen dieser Art zunehmen, 
doch fehlte es noch an einer umfassenden Behandlung des 
gesamten Stoffes. Einer solchen Aufgabe konnte sich nur 
der im Betriebslebon aufgowachsenc und verantwortlich 
Mitsehaffcndc unterziehen. Nach seinem Werdegang ist- 
dem Verfasser diese Eigenschaft nur in sehr bedingtem  
Maße zuzusprechen. Bei aller Anerkennung der gewaltigen 
Mühe, die ihm sein Werk sicher gekostet hat, muß das A b
weichen von dem Tatsächlichen sowie dem im Bereiche 
der bisherigen Entwicklung und der möglichen weiteren 
Gestaltung der Betriebsvorgänge Liegenden als ein Grund
fehler der umfangreichen Bearbeitung angesprochen wer

den. Nur ein Beispiel möge das Gesagte bekräftigen: Der 
Verfasser verwirft in der wichtigen Frage der Entlohnung 
der Arbeiter und Angestellten jegliche unmittelbare B e
ziehung zur Leistung und teilt alle Mitarbeiter jo nach dem  
Grade ihrer mehr oder weniger hochstehenden Tätigkeit 
in Lohnklasson mit Jahrcsgoholt ein. Der Stücklohn wird 
als unsittlich verworfen und daher in seinen verschiedenen 
Arten und im Zusammenhänge m it Prämiengowährung 
überhaupt nicht woiter behandelt, obwohl der Lohnfrage 
sehr eingehende —  ungefähr 100 Seiten umfassende —  
Betrachtungen gewidmet sind. Weiß der Verfasser nicht, 
daß in der Entlohnung nach der Leistung —  und nicht 
nach der aufgewandten Zeit —  eine der hauptsächlichsten 
Ursachen der großartigen Entwicklung unseres Wirts- 
schaftslebens bestellt, daß eine allgemeine Rückkehr zum 
Zeitlohn einen gewaltigen Niedergang unserer W ettbewerbs
fähigkeit bedeuten und insbesondere von der Arbeiter
schaft seihst bekämpft werden würde ? Auch die leitenden 
Persönlichkeiten werden in eineLohn-.(Gehalta-) Klasse ge
zwängt unbeschadet der durchaus berechtigten Forderung 
nach ungewöhnlicher Bezahlung bei ungewöhnlich hoher 
Leistung. Eine wissenschaftliche Behandlung sollte ins
besondere gerade die menschlichen Eigenschaften —  mögen 
sie als gut oder schlecht im landläufigen Sinne bezeichnet 
werden —  als gegebene, unabänderliche Größen oder 
Werte einsotzen und nicht m it dem allgemeinen Vorhanden
sein idealer Eigenschaften rechnen. In  gleicher Weise 
weicht der Verfasser von dem Wege der Wirklichkeiten 
und Möglichkeiten ah bei der Beurteilung der Zweck- 
bestimmung der Betriebe. Man mag die Ansicht gelten 
lassen, daß die Betriebe dazu berufen sind, dom Verkehr zu 
dienen, Kulturwerte zu schaffen und den Mitarbeitern ein 
Feld zur Betätigung und Erwerbung der Daseinsmittel zu 
bieten. Dio Erwirtschaftung eines Ertrages zur Vcrzin- 
sung angelegter Kapitalien wird wiederum als unsittlich  
vom Verfasser verworfen. Eine solche sei die 1 nicht der 
bösen kapitalistischen Wirtschaft unserer Zeit! W agemut 
und Unternehmungsgeist werden gering eingesehätzt. 
Auch in diesem Urteil erkennt man wieder dio Vernach
lässigung der grundlegenden Triebkräfte der menschlichen 
Natur, die wir nie werden ändern können weder durch 
Gesetze noch durch wissenschaftliche Prediger. Eine sich 
so weit vom Boden der Wirklichkeit entfernende Betriebs
wissenschaft wird weder in unsere Betriebsstätten noch in  
die Lclirstätten der berufenen Wissenschaft Eingang finden.

Wesentlich glücklicher behandelt der Verfasser den 
Abschnitt über Betriebsstatistik. Seine Ansichten über dio 
vroße Wichtigkeit einer solchen und iliro Führung in un
mittelbarer Verbindung mit der Zentralleitung möge all- 
gemeine Würdigung finden; auch manche Abschnitte der 
Betriebs-Ethik "bieten viele beachtenswerte Anregungen. 
Mit unermüdlichem Fleiße muß der Verfasser dio Literatur 
der Wirtschaftswissenschaften und der Grenzgebiete durch
forscht haben; denn eine außerordentliche Fülle von Litera
turnachweisen durchsetzt die umfangreichen, meist sehr 
kritisch gehaltenen Besprechungen der bisherigen Arbeiten 
über das zur Erörterung stehendo Gebiet,

Von seinem hohen Standpunkte der „wirklich“ wissen
schaftlichen Behandlung der Fragen sieht Dietrich sehr 
herablassend auf dio Fragen der Durchführung herunter; 
das sind Dinge der kaufmännischen und Fabrikations- 
..Technik“, die außerhalb des Bereiches der wissenschaft
lichen Betrachtung des Verfassers liegen. Daher erklärt, 
sich auch die geringschätzende Behandlung der Taylorschen 
Arbeiten, dio dem Verfasser viel zu sehr im Konkreten 
liefen um „wissenschaftliche“ Betriebsleitung genannt 
werden zu können. Mit solcher Auffassung setzt sich der 
Verfasser aber mit den heute anerkannten Anschauungen, 
wie sie u. a. M ü n s t e r b e r g  vertritt, in Widerspruch. 
Nichts ist so klein und unbedeutend, als daß es nicht 
wissenschaftlicher, d. h. eingehender und planmäßig dureh- 
ceführtcr Betrachtungsweise würdig wäre._ Die Dureh- 
führungsarbeiten in der Schreibstube und in den Botrie- 
ben sind indes in ihrer Gesamtheit durchaus nicht klein 
und unbedeutend.
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Im Ganzen genommen wirken dio außerordentlich 
langatmigen Begriffserklärungen und meist abstrakten 
Erörterungen des Buches sehr ermüdend. D ie Belebung 
und Verdeutlichung durch Beispiele ist dürftig. Doch ver
dient die sorgfältige, umfassende und planmäßig gegliederte 
Behandlung des schwierigen Stoffes volle Anerkennung, 
wenn auch eine Verbreitung der Ansichten des Verfassern 
in den erwähnten grundsätzlichen Fragen weder wünschens
wert erscheint, noch bei dem in  den Kreisen der Betriebs- 
herren und Gelehrten vorherrschenden gesunden Wirklich
keitssinne zu befürchten ist. Der höhere Betriebsbeamtc 
und Leiter wird das, was er  sucht, in dem Buche nur sehr 
unvollkommen finden, denn er wird sieh sehr bald dem 
festen Boden entrückt sehen. . .

A . II allichs.

Jahrbuch des Deutschen Werkbundes 1915. Deutsche 
Form im Kriegsjalir. Die Ausstellung in Köln 
.1914. Mit 168 Bilderseiten. München: F. Bruck
mann, A.-G., 1915. (42,108 S.) 8 Geb. 3 Al.

Das ictztjuhrige W erkbund-Jahrbuch ist ausschließ
lich der Kölner W erkbundausstellung gewidmet. Durcli- 
biättert man das Buth , dessen 108 Biiderseiton vorzüglich 
gedruckt sind, so wird man sieh bewußt, wieviel Arbeit 
deutsche Künstler, deutsche Gewerbetreibende und deutsche 
Industrielle an diese größte aller bisherigen kunstgewerb
lichen Ausstellungen gewandt haben. Die Kölner Ausstel- 
lung hat, weil sie inm itten ihrer Blüte geschlossen werden 
mußte, nicht den Erfolg in klingender Münze gehabt, den 
sie für dio vereinten Anstrengungen aller beteiligten  
Kreise wohl verdient hätte. H ätte sie länger dagestanden, 
so wären viele starke Züge heller ans Licht getreten, und 
man hätte, was unvollkommen an ihr war, nicht über 
Gebühr gerügt. So jäh ist ihr Endo gewesen, daß nicht 
einmal in unzulänglichen Bildern alles das hat fest- 
gehalten werden können, was der bleibenden Erinnerung 
wert gewesen wäre. Der vom Werkbunde gehegte Plan, 
ein umfassendes Werk über die organisatorische Arbeit 
und die Ergebnisse der Ausstellung herauszugeben, wurde 
durch den Krieg vereitelt. S tatt dessen soll nun das Jahr
buch wenigstens einen Teil der Aufnahmen in sich ver
einigen, um das Andenken an die Ausstellung der N ach
welt zu bewahren. Der außerordentlich vielseitige und ge
diegene Inhalt des Bandes bietet ein für jedermann leicht 
erreichbares Mittel, sich über den heutigen Stand der deut
schen kunstgewerblichen Bowogung zu unterrichten. Dio 
vorzügliche Ausstattung, die man bei Druckwerken der 
Eirma Bruckmann, A .-G., gewöhnt ist, und der niedrige 
Preis werden m it dazu beitragen, dem Jahrbuch die 
weiteste Verbreitung zu sichern. Die Schi i/Bettung.

Kriegsgewinnsteuergesete. Gesetz über vorbereitende 
Maßnahmen zurBesteuerung der Kriegsgewinne. 
Vom 24. Dezember 1915 . Erl. von Professor 
Dr. jur. F r i t z  S t i e r - S o m l o .  Im Anhang: 
Gesetz über die Kriegsabgaben der Reichsbank 
vom 24 . Dezember 1915 nebst Begründung. 
Berlin W  9, Linkstr. 16): Franz Vahlen 1916.  
(135 S.) 8 °  (16°). Geb. 2 J l.

Wenige Wochen nach Erlaß des Gesetzes ist dieser 
Kommentar bereits erschienen, ein Umstand von nicht zu 
unterschätzender Bedeutung für die Steuerbehörden und 
die durch das Gesetz betroffenen Gesellschaften.

Eine „geschichtliche und allgemeine Einführung“ 
zeigt die Entstehung des Gesetzes, das Gesetz im Rahmen  
der Steuergesetzgebung, besonders der Einkommen- und 
Vermögenzuwachsbesteuerung. Alsdann wird jeder Para
graph eingehend unter Berücksichtigung der sämtlichen  
in den Reichstagsverhandlungen oder sonstwo zur Sprache 
gekommenen Gesichtspunkte, dennoch aber übersichtlich, 
dam it man sieh schnell darin zurecht finden kann, erläutert. 
E s ist anzunehmen, daß der so frühzeitig vorliegende 
Kommentar, der zudem aus der Feder des auf dem Ge
biete des Finanzrechtes wohlbekannten Verfassers stammt,

zum mindesten v o r l ä u f i g  entscheidende Bedeutung hat. 
Bei Meinungsverschiedenheiten m it den Steuerbehörden 
werden die Gesellschaften an dem Kommentar ein wert
volles H ilfsm ittel haben.

Einige grundsätzliche Fragen, zu denen der Verfasser 
Stellung nimmt., seien kurz erwähnt: 1. Unter den in  § 3 
des Gesetzes erwähnten „Geschäftsgewinnen“ , durch 
deren Vergleich im Kriegs- und letzten Friedensjahren sich 
der etwaige Mehrgewinn ergibt, sind in Preußen wenigstens 
einfach dio zum Zwecke der Einkommenbesteuerung für 
jedes Geschäftsjahr bereits berechneten bzw. für dio 
kommenden Jahre ohnehin zu berechnenden Ueberschüsso 
zu verstehen (S. 66). —  2. Dio sehr wichtige Frage, ob dio 
Sonderrückiage als offeno Reserve zahlenmäßig in der 
Bilanz erscheinen muß, beantwortet der Verfasser ver
neinend (S. 105/0) in Uobereinstimmung m it den zu er- 
wartenden Ausführungsbestimmungen des Bundesrats, in 
denen es nach Pressenotizen heißen wird: „D ie Sonder
rücklago ist, soweit sie nicht ohne weiteres aus don ein
gereichten Bilanzen und Jahresabschlüssen ersichtlich ist 
(also in der Bilanz b r a u c h t  dio Sonderrücklago nicht zu 
stehen) unter Beifügung einer Berechnung des Mehr
gewinnes nachzuweisen,“ —  3. Der gutgemeinte R at des 
Kommentars allerdings: „Die Gesellschaften, dio schon 
vor dem Kriege Schatzanhäufungspolitik getrieben haben, 
sind berechtigt, auoh dem Geschäftsgewinn der fünf Vor
jahre den Betrag der damals festgestellten Reserven liinzu- 
zurechuen (S. 81)“, ist zum mindesten nicht unbedenklich. 
Der Mehrgewinn wird so vielleicht herabgedrückt, aber 
Nachsteuern für die Vorjahre und vielleicht Strafen worden 
dio Folge sein. —  4. Die für viele Gesellschaften zu offen
baren Ungerechtigkeiten fiihrendo Feststellung des durch
schnittlichen früheren Geschäftsgcwinnes (§ 5 des Gesetzes) 
bezeichnet der Verfasser wohl m it R echt als endgültig auch 
für das im März d. J. zu erwartende Kriegsgewinnsteuer
gesetz (S. 33 des Kommentars), doch wird durch dio Aus- 
führungsbestimmungen des Bundesrats, was der Verfasser 
noch nicht wissen konnte,

„der Reichskanzler ermächtigt werden, vorbehaltlich  
einer späteren Beschlußfassung des Bundesrats eino 
anderweite Feststeüung des durchschnittlichen früheren 
Geschäftsgewinns auf Antrag einer pflichtigen Gesell
schaft vorläufig zu genehmigen, wenn die Anwendung 
der \  orschriften des § 5 des Gesetzes in einem einzelnen 
Fall zu einer besonderen Härte führen würde.“

Dr. iur. K urt Fröchtling.
Ferner sind der Schriftleitung zugegangen: 

Ausstellungs-Bücherei [d e r]  Ständigen Ausstellungskom
mission für die Deutsche Industrie. (Berlin ' 1915:
H . S. Hermann.) (X , 383 S.) 8 ° .

ii* Dieses Bücherverzeichnis ist nach geographischen 
Gesichtspunkten geordnet. E s bringt eine Uebersicht 
über alle aus Anlaß von Ausstellungen herausgegebenen 
Veröffentlichungen. Als bibliographisches H ilfsm ittel 
für das Ausstcllungswesen ist das Verzeichnis sehr zu 
empfehlen, jg

H e s s e ,  Dr. A., Professor, B eilin, und Dr. H. G r o ß 
m a n n , Professor, Berlin: Englands Handelskrieg und 
die Chemische Industrie. Sonderausgabe aus der „Sam m 
lung chemischer und chemisch-technischer Vorträge“ , 
hrsg. von Prof. Dr. W. H e r z , Bd. X X II. Stuttgart: 
Ferdinand Enke 1915. (2 B l., 304 S.) 8 ° . 12 .({.

31 Das Buch stellt einen erweiterten Sonderabdruck 
der im Laufe des Krieges in  der Zeitschrift „D ie  che
mische Industrie“ veröffentlichten „Dokum ente zu 
Englands Handelskrieg“ dar und zeigt die Bestrebungen  
unserer Gegner, die industrielle Ueberlegenheit D eutsch
lands durch Vernichtung seiner Industrie zu beseitigen. 
Gleichzeitig ergibt sich aus diesen Blättern die R ück
ständigkeit Englands auf dem Gebiete der chemischen  
Industrie, die eine der Ursachen des Hasses und Neides 
gegen Deutschland ist. Weiter wird gezeigt, wie man 
sieh in England bemüht, die Industrie derart zu gestal- 
ten, daß sie für die Folge von der deutschen unabhängig 
ist, da man bislang beim Bezüge chemischer Erzeug-
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nisse vielfach auf Deutschland angewiesen war. Den  
Schluß bilden Mitteilungen aus Amerika, Rußland 
und Italien über dio chemische Industrie dieser Länder, 
wo man, wenn auch widerwillig, die Ueberlegenheit 
der deutschen Industrie hat anerkennen müssen. —  Das 
Buch wird für alle, die sich über die von England 
erstrebten Ziele und über dio Niedrigkeit englischer 
Denkweise unterrichten wollen, von großem Interesse 
und dauerndem W erte sein. Hi 

Jahrbuch [d e r]  S tändigefn ] Ausstellungskommission für 
die Deutsche Industrie [ür das zehnte Geschäftsjahr 1916. 
(Berlin: H. S. Hermann.) (X , 323 S.) 8 ° .

3i Dio vorliegende Ausgabo des Jahrbuches enthält 
im wesentlichen die Mustergruppen für I' acliausstel- 
lungen, dio im achten Teil der vorigen Ausgabe wieder- 
gegebon waren, und, wio dort angegeben, nur als V er
such aufgefaßt werden sollten. Im  Laufo des letzten  
Jahres sind diese Mustergruppen von den Reiehsbehör- 
den, Ministerien und industriellen und wirtschaftlichen 
Verbänden oder Vereinen begutachtet. So bat sieb 
auch beispielsweise der Verein deutscher Eisenhütten-

leuto bei der Bearbeitung der zweiten Gruppe, dio das 
Berg- und H üttenwesen sowie die Metalle behandelt, 
beteiligt. Ein Verzeichnis der inden Jahren 1914bis 1916 
geplanten Ausstellungen bildet den Schluß des Jahr
buches. 3i

W ild n e r , Dr. P a u l ,  Handelskammer-Syndikus a. D ., 
Syndikus des Deutschen Beton-Vereins (E. V.), V  irt- 
schaftlicher Ausschuß, Dresden: Kriegs-Handhuch für  
Arbeitgeber. Ein Ratgeber in  Stichworten für alle wirt- 
schaftlichen, rechtlichen und sozialen Fragen in  Kriegs- 
Zeiten Dresden [1915]: Buchdruckerei F. Em il Boden,
G. m. b. H. (72 S.) 8». 1 .ft.

3- D as vorliegende Büchlein ist ein Ratgeber für 
alle wirtscliaftsreclitlichon und sozialen Fragen, die in  
Kriegszeiten an den Arbeitgeber herantreten, und be
handelt auf rd. 70 Seiten den Stoff nach alphabetisch 
geordneten Stichworten in übersichtlicher Weise. Ein  
besonderer Vorzug liegt in  der knappen Fassung der 
einzelnen gesotzliehen Bestimmungen, da diese nicht im  
W ortlaut, sondern nur ihrem Inhalto nach kurz wieder- 
gegeben sind. tS?

Vereins-N achrichten .

N ordw estliche G ruppe des V ereins  
deutscher E isen- und Stahlindustrieller.

Gemeinsame Vorstands- und Ausschußsitzung des Vereins 
zur Wahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen 
in Rheinland und Westfalen und der Nordwestlichen Gruppe 

des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, 
Düsseldorf.

Anwesend waren dio Herren: Geh. Baurat W. B e u k e n -  
b erg  (Vorsitzender), Bankdirektor W. B u r k a u s , Geh. 
Kommerzienrat F. W. D e u ß e n , Generaldirektor 
Kommerzienrat N . E ic h ,  Generaldirektor R. E ig e n -  
b r o d t , Geh, Kommerzienrat R. F le it m a n n ,  Geh. 
Kommerzienrat Franz H a n ie l ,  M. d. H ., General
direktor Dr. jur. J. H a ß la c h e r ,  Generaldirektor Ober
bürgermeister a. D. F. H a u m a n n , Kommerzienrat 
Alb. H e im a n n , Geh. Finanzrat a. D. Dr. rer. p o . 
A. H u g e n b e r g , Kommerzienrat Ernst K le in ,  Gottheb 
v o n  L a n g e n , Reinli. M a n n e sm a n n , Direktor C. 
M a n n s ta e d t ,  Kommerzienrat C. Rud. P o c n s g e n ,  
Fabrikbesitzer Alexander P o s t ,  Generaldirektor K om 
merzienrat ©r.-Sug. e. h. P. R e u s c h , Generaldirektor 
W. R e u t e r ,  Direktor A. S c h u m a c h e r , Direktor 
Dr. S o lm s s e n , Kommerzienrat e*
S p r in g o r u m , M. d. II., Generaldirektor H. V c h lin g ,  
Direktor A. V o g le r , Direktor A. W ir tz ;  ferner (als 
Gäste) Geheimer Baurat ®r.»3ng. e. h. G. G il lh a u s e n ,  
Generaldirektor M. M ü n z e s h e im e r , e* . .
S c h r ö d te r ,  fSr.-Sltg. 0 .  P e te r s c n ;  von der Geschäfts
führung: Dr. W. B e u m e r , Dr. R. K in d , E. H e in so n .  

Entschuldigt hatten sich die Herren: Geheimrat A. ^ e r ‘ 
v a e s  (Ehrenvorsitzender), Kommerzienrat Richard 
B e r g , Gcheimrat M. B ö k e r , Max C lo u th , Geheimrat 
Gerrit v a n  D o ld e n , Direktor K. G r o sso , Kommer
zienrat Eritz H e n k e l ,  Kommerzienrat H. K a m p , Go- 
heimrat $ t .-3 u 0 . e. h. Adolf K ir d o r f , Geheinirat
H. L u e g , M. d. H ., S t.'S itg . e. h. J. M a sse n e z  Hein
rich R e b e n s b u r g , Geh. Kommerzienrat Amofd  
S o h o e ffe r , Kommerzienrat E. S c h w e c k c n d ie c k , M. 
d. A ., Kommerzienrat Georg T a l b o t ,  Direktor C. V le l -  
h a b e r , Geh. Bergrat Dr. jur. V. W e id tm a n , M. d II., 
Geheimrat 0 .  W ie t h a u s ,  Kommerzienrat G. Z ie g le r ,  
Generaldirektor Bergrat R. Z oern er .

Dio Tagesordnung war wie folgt festgesetzt:
I. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Kriegsgewinnsteuer.
3. Sonst etwa vorliegende Angelegenheiten.

Vor Eintritt in  die Tagesordnung widmete^dor Vor
sitzende dem verstorbenen Generaldirektor ®r.*3n8- e- h- 
Dr. Feodor Gnauth, Exz., einen warmen Nachruf.

Die Verhandlungen zu 1 waren vertraulicher Natur. 
Zu 2 gab Abgeordneter Dr. W. B e u m e r  einen ein

gehenden Bericht über den kürzlich veröffentlichten Ent- 
wurf einer Kriegsgewinnsteuer. Insbesondere zeigte der 
Vortragende, inwieweit der Entwurf die von den beiden 
Körperschaften zu dem Spcrrgesetz gemachten Besserungs
vorschläge berücksichtigt hat. Von der Versammlung 
wurde einstimmig dio Notwendigkeit anerkannt, daß da3 
endgültige Gesetz neben verschiedenen Einzelverbessorun- 
g e n ln  nachstehenden Punkten eine Abänderung des E n t
wurfes bringen müsse:

1. Dio qualitative Staffelung der Steuersätze muß an
gestrebt werden.

2. Diejenigen Gesellschaften m it beschränkter Haftung 
" und diejenigen Aktiengesellschaften, dio durch Ge

sellschaftsvertrag als Faniilienbesitz gekennzeichnet 
sind, müssen eine bessere steuerliche Behandlung 
finden, damit aucli hier die Doppelbesteuerung m ög
lichst vermieden wird. . . .  „  ■

3. D ie Besteuerung der Rücklage für dio vom Reiche 
erhobene Kricgsgewinnstcuer durch die Einzelstaaten  
bzw. Kommunen muß reicbsgesetzlieh unmöglich ge
macht werden. , „ .

4. Es soll nach wie vor angestrebt werden, daß von den 
Aktiengesellschaften zur Berechnung des durch
schnittlichen Gewinnes auch w a h lw e is e  die letzten  
drei Jahre genommen werden dürfen.
Zu Punkt 3 der Tagesordnung lag nichts vor.
Schluß der Sitzung 649 Ulm

gez.: Beukenberg. gez.-, Beumer.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Aenderungen in der Mitgliederliste,

Bungardt, Hugo, Direktor der Verein. Preß- u. Häm m ern. 
D ahlbausen-Bielefeld, A. G., Essen, Gutenbergatr. 49.

Göbel, Hanns, Ing., Hochofenchef, Resicza Süd-Ungarn
Kleinhempel, P aul, W alzwerkschef der Sachs. Gußstahlf, 

Döhlen, Deuben, Bez. Dresden, Dresdenerstr. 69.
K urz, Hanns, In g ., Schmiedeleiter der Ungar. Kanonenf., 

A. G., Györ, Ungarn. .
Mann, Em il K ., Direktor der hüttenm ann. Betriebe der 

Sko’daw., A. G., Pilsen, Böhmen.
Obergethmann, Johann, Geh. Regierungsrat, Professor a d. 

Techn. Hochschule, W annsee bei Berlin, Tristanstr. 22.
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Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
am Sonntag, den 12. März 1916, mittags 12'/, Uhr, 

in der Städtischen T onhalle zu D üsseldorf.

, . T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Verleihung der C arl-Lueg-D enkm ünze.
3. Abrechnung für das Jahr 1915; Entlastung der Kassenführung.
4. Wahlen zum Vorstando.

5. Die Kriegsaufgaben des Vereins deutscher Eisenhüttenleute. Bericht, erstattet voii©r.-Sna. O tto  P e tc r s c n ,  
stellv . Geschäftsführer des Vereins deutscher Eisenhüttonleute.

6. Die Eisenindustrie in Belgien und Nordfrankreich. Vortrag von Dr. R . K in d , stellv. Geschäftsführer der 
Rordwesthchen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, Düsseldorf.

Das gemeinschaftliche Mittagessen (5 M für das trockene Gedeck) findet gegen 31 / 3 Uhr statt.

Z ur g e f ä l l ig e n  B e a c h tu n g !
Kacb einem Beschlüsse des Vorstandes ist der Zutritt zu den Veranstaltungen des Vereins in der Städtischen  

Tonhalle
n u r g e g e n  V o r w e is  d er  M itg l ie d s k a r te

gestattet.

Unsere Mitglieder werden geboten, im allgemeinen

v o n  d er  E in fü h r u n g  v o n  G ä ste n  A b s ta n d  zu  n e h m e n .
i tP * ?  ,^U3lcger! von Geschäftsanzeigen und das Aufstellen von Reklamegegcnständon in den Versammlungsräumen 

und Vorhallen wird nicht erlaubt.
■i , ^  S b r e n d  d er  V o r tr ä g e  b le ib e n  d ie  T ü re n  d e s  V o r tr a g s s a a le s  g e s c h lo s s e n .  D ie Versammlungs- 

e ne mer werden gebeten, diese im Interesso der Vortragenden und der Zuhörer getroffene Maßnahme zu beachten 
und zu unterstützen. Dor Beginn der Vorträge wird durch Klingelzeichen bekannt gegeben.

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  
Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer:

Springorum, TX-QttQ. E. Sthrödltr.
Kgl. Kommerzienrat,

M. d. n .

Am Tage vor der Hauptversammlung, am S a m s ta g ,  d en  11. März 1916, a b e n d s  7 U h r , findet eine Vor- 
Sammlung der

E ise n h ü tte  D ü s s e ld o r f ,
Zweigvereins des Vereins deutscher Eisenhüttenleute,

in der S t ä d t i s c h e n  T o n h a l l e  zu  D ü s s e ld o r f  ( im  O b o r l ic h t s a a le )  statt, zu der die Mitglieder des V e r e in s  
eu sc h e r  E is e n h ü t t e n le u t e  und des V e r e in s  d e u ts c h e r  E is e n g ie ß e r e ie n  freundlichst eingeladen sind.

T a g e s o r d n u n g :

D a c I c ifD ü s se ld o r f  EiSenindUStrie vor’ unter und nach dcm Kriege- Vortrag von D ipl.-H ütteningenieur W a lte r

. . .  . , Kenrerkung! D er ursprünglich vorgesehene Vortrag von Ingenieur O sca r  d ’A s se  (Der heutige Stand der 
Klein bessemern) fallt aus !

Kach der Versammlung zwangloses Zusammensein in den oberen Räumen der Tonhalle,

®er E'ntritt kann nur gegen Vorweis der Mitgliedskarte oder einer auf den Namen lautenden Eintrittskarte 
gestattet werden. D ie Mitglieder des Vereins deutscher Eisengießereien erhalten ihre Eintrittskarte auf Verlangen 
durch dessen Geschäftsführung in Düsseldorf, Graf-Adolf-Str. 47.

Sven ,ton  g a r l . t Betriebsdirektor der Stahlschmelze Loose; F . W ., Direktor des Torgauer Stahlw ., A. G.,
des Stahlw. Becker. A. G., Willicti i, Rheinl. Torgau, W estring 7.

WiUleopp, Bernhard Oberingenieur der Verein. Maschinenf. Heber, Ernst D ., Direktor, Düsseldorf, Lindcmannstr. 8.
A , G. vorm. Skoda, Ruston & Co., Pilsen 6, Böhmen. Schciff, Josef, ® ipl..3ng., Vorstand des techn. Büros

. d. Fa. Eisenwerk Wülfel, Düsseldorf, W ilhelmplatz 10. 
e M i t g l i e d e r :  Schm idt, Carl, Ing. u. Geschäftsf. der R hein - Einscher

Flies.i. Hermann , Fabrikant, Duisburg, Pulverweg 5, Armaturenfabrik, Baerl a. Rhein, Forststr.
Fröhlich, Heinrich, Betriebschef des Torgauer Stahlw ., G e s t o r b e n :

A. G., Torgau .Irn.j, Iteinhald, Kgl. Oberbergrat. Gleiwitz. 2 4 .2 .1 9 1 6 .
Hoppe, f n r f .  W M elm , Direktor der Verein. Preß- u. P h ilipp , Otto, Hüttendirektor a. D ., Berlin. 2 9 .2 .  1916.

Hammerw, Dahlhausen - Bielefeld, A. G., Bielefeld, Pickhardt. BffUt, O Sln-Lindentt^. 6 .8 .1 9 1 5 .
‘] 2 - . SiebeltfV alter, Fabrikbesitzer, Düsseldorf-Rath. 1. 3 .1 9 1 6 .

Kuderling, Alfred, Düsseldorf, Sybolstr. 11. Stähler, Heinrich, Fabrikant, Niederjeutz. 4. 2. 1916.


