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Ueber Bau und Berechnung von Wärmespeichern und Winderhitzern1).
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W ir k u n g sg r a d , T e m p e r a tu r e n , T e m p e r a 
tu r g e f ä l le - ) .  Sprachlich und technisch ist 

die bisherige scharfe Unterscheidung von Wärmespei
chern und Winderhitzern zu bedauern, da sie einer 
Betrachtung beider unter einheitlichen Gesichts
punkten hinderlich ist. Von geringen Abweichungen 
abgesehen, sind sowohl der Siemens-Martin-Ofen- 
Wärmespeicher als auch der Hochofen-Winderhitzer 
grundsätzlich als gleich und zusammengehörig zu 
betrachten, einfach als „Wärmespeicher“ . Die Vor
gänge in beiden unterliegen den gleichen Natur
gesetzen, eine Größenberechnung beider auf der
selben Grundlage muß daher möglich sein. Die ab
weichenden Merkmale sind solche der äußeren Form, 
des Temperaturgefälles zwischen den wärmetauschen
den Körpern, der Gasbeschaffenheit und Beheizungs
art, deren keines aber von einschneidender Bedeu
tung ist. Das Wesentliche dieser Wärmespeicher ist, 
daß sie nach dem Gegenstromprinzip arbeitende 
Vorrichtungen sind, in denen ein feuerfestes Gitter
werk während einer gewissen Zeitdauer aus heißen 
Verbrennungsgasen Wärme aufnimmt und auf- 
speichert, um sie in einem darauf folgenden Zeit
abschnitt an vorzuwärmende Gase oder Luft wieder 
abzugeben. Dieses Nacheinander beider Vorgänge 
bedingt mindestens zwei Apparate und unterscheidet 
die Wärmeregeneratoren von den Rekuperatoren, 
bei denen ein doppeltes Kanalsystem die Gleich
zeitigkeit, mithin die Benutzung eines Apparates 
ermöglicht. Für letztere gelten die folgenden Aus
führungen nicht.

Der besondere Zweck der Wärmespeicher besteht 
in der Vorwärmung von Gas oder Luft auf eine be
stimmte, meist möglichst hohe Temperatur, die

U Vorliegende Arbeit stellt, wie „Der Wärmeüber
gang bei Flüssigkeiten nnd Gasen als Funktion der Ge
schwindigkeit“ (St. u. E. 1921, 16. Juni, S. 827/30), eine 
gekürzte, gedanklich teilweise erweiterte Wiedergabe des 
Inhalts der Dissertation des Verfassers dar: „Zur Theorie 
und Berechnung von Wärmespeichem und Wind
erhitzern.“ Breslau 1920.

2) Es werde scharf unterschieden zwischen Tem
peraturgefälle und Temperaturabfall. Gefälle ist der 
Temperaturunterschied zweier wärmetauschender Kör
per, Abfall betrifft die zeitlich unterschiedenen Zustände 
eines und desselben Körpers.

während der Wärmeentnahme nach gewisser Zeit 
nur um ein festgelegtes Maß sinken soll. Der Wärme
speicher, der beiden Forderungen mit dem geringsten 
Aufwande an Wärme und Baustoff genügt, ist der 
beste. Entgegen abweichenden Auffassungen ist 
die richtige Begriffsbestimmung für den wärme
wirtschaftlichen Wirkungsgrad eines Wärmespeichers 
das Verhältnis der vom vorgewärmten Gase abge
nommenen Wärme zu derjenigen, die in den Wärme
speicher eingeführt werden muß. Geht also durch 
Strahlung und schlechte Verbrennung viel Wärme 
und Temperatur verloren, so wird der Wärmeauf- 
wand größer, der Wirkungsgrad schlechter sein. 
Dagegen ist für letzteren die Temperatur der Spei
cherabgase belanglos, das Bestreben, sie möglichst 
zu drücken, in vielen Fällen nicht nur nutzlos, son
dern geradezu schädlich. Der Wärmespeicher ist ein 
Wind- bzw. Gasvorwärmer, kein Abgaskühler. Nied
rige Essentemperaturen sind leicht durch Erhöhung 
und Vergrößerung des Gitternerks erreichbar, wo
durch die Strahlungsverluste wachsen, aber kein 
entsprechender Gewinn an Temperaturhöhe bei der 
Vorwärmung erzielt wird. Denn die Temperatur 
der obersten Steinlagen wird durch diejenige der ein
tretenden Heizgase bestimmt, was F. M a y e r 1) für 
die Kammern des S.-M.-Ofens gefunden und aus
gesprochen hat und auch für die Hochofenwärme
speicher gilt. Eine klare Einsicht in diese Verhält
nisse ist heute um so wichtiger, weil es bei der Ab
wärmeverwertung der S.-M.-Oefen von wesentlichem  
Belang ist, ob die Kammern unnötig groß sind2)

Wärmetechnik des S.-M.-Ofens, Halle a. d. S. 
1909, S. 22.

2) Inzwischen habe ich für diese, aus nachfolgenden 
rein theoretischen Erwägungen hervorgegangene Ueber- 
zeugung eine erfreuliche Bestätigung in der Zuschrift 
einer der ältesten und ersten deutschen Ofenbaufirmen 
erhalten. Sie schreibt: „Ich hatte kürzlich Gelegenheit, 
Ihre Ausführungen über die Berechnung von Wärme
speichern und Winderhitzern zu lesen. Die von Ihnen 
gefundenen Werte stimmen mit meinem in der Praxis 
ermittelten Ergebnis vielfach überein. Insbesondere bin 
ich Ihrer Ansicht, daß man in gewissen Fällen die Ofen
kammern klein halten soll und die Wärmemengen, die 
durch zu groß gehaltene Kammern infolge Leitung und 
Strahlung verloren gehen, besser in einem Abhitze
kessel auffängt“ .............
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was der Wind- bzw. Gasvorwärmung nicht nützt, 
der Kohlenausnutzung dagegen erheblich schadet.

Trotz widersprechender bisheriger Theorie hat 
der praktische Ofenbau aus der Erfahrung heraus 
sich obige Erkenntnisse bereits mit Erfolg zu eigen 
gemacht. Theoretisch kommt man aber zum gleichen 
Ergebnis, wenn man sich die Temperaturverhält
nisse im Wärmespeicher vergegenwärtigt. In Abb. 1 
sei schematisch der Temperaturverlauf in einem 4 m 
hohen Gitterwerk in Abhängigkeit von den Stein
lagen dargestellt, D, E, F die Temperaturen der Stein
lagen A, B, C. Der Wind trete mit 5 0 0 in die Kammer 
bei G ein. Infolge des großen Temperaturgefälles 
(D G, E H) zwischen den Steinen und dem kalten 
Wind erwärmt er sich rasch und strebt, sich der 
Temperatur der Steine anzugleichen. Bei J ist das 
Temperaturgefälle erreicht, von wo bis F die Wind
temperatur annähernd gleich der Steintemperatur 
ist. und die Spannung zwischen beiden etwa gleich 
bleibt. Denken wir uns das Gitferwerk um 1 m er

niedrigt, so wird sich am 
Verlauf von D F  wenig än
dern, d. h. die nunmehrige 
unterste Steinlage B wird 

' eine höhere Temperatur als 
vorher haben. Betrug sie 
vorher 600 °, so wird sie jetzt, 
wenn auch nicht gerade 
8800 (bei E), so doch vielleicht 
700 bis 8000 betragen, unter 
sonst gleichen Verhältnissen. 
Der Wind tritt wie
der mit 50° ein.
Da jetzt in den un
teren Lagen die 

Temperaturspan
nung zwischen Stein 
und Wind noch grö
ßer als vorher ist. 
wird er sich an
fangs auch rascher 
erwärmen, die An
gleichung an E F 

wird allerdings eine oder einige Steinlagen 
höher, bei K, erfolgen. Entsprechend der stärkeren 
Wärmeabgabe der unteren Schichten werden sie sich 
im Laufe einer Windperiode auch stärker abkiihlen 
als im ersten Falle, es ist aber ebenso gewiß, daß in 
annähernd gleichem Maße auch das Wiederaufheizen 
schneller von statten gehen wird, so daß die Durch
schnittstemperatur der untersten Lagen und der 
austretenden Rauchgase in der Tat gegen vorher 
eine Erhöhung aufweisen wird, eine Zunahme, die 
den Wärmeverlusten nach außen auf dem Wege B A 
entspricht.

Wenngleich die unteren Steinlagen stärkeren 
Temperaturschwankungen ausgesetzt sind, so hat 
diese Höhenverminderung doch keinen Einfluß auf 
die Temperaturhühe und den Abfall der obersten 
Lagen, vorausgesetzt, daß die Angleichung des 
Windes an die Steintemperatur nicht zu nahe der 
obersten Schicht erfolgt, denn da sich K gegen Ende
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der Umsteuerzeit nach F  hin verschieben muß (infolge 
des geringer werdenden Temperaturgefälles und da
mit verbundener Leistungsabnahme der tieferen 
Lagen), so würden die oberen entsprechend stärker 
belastet und müßten sich zunehmend rascher ab
kühlen. Wird die Kammer also nicht zu niedrig oder 
die Umsteuerzeit zu groß, so wird die Temperatur
höhe der obersten Schichten sich nur nach den eiu- 
tretenden Heizgasen richten, der Temperaturabfall 
dagegen nach der je Steinschicht zu leistenden Vor
wärmung des Windes. Die Neigung der Linie K F  
zur Abszissenachse, Abb. 1, veranschaulicht letztere 
Leistung; solange die Lage von K F die gleiche ist, 
bleibt auch der Temperaturabfall des Windes bei 
einem höheren oder niedrigeren Wärmespeicher gleich. 
Diese Schlußfolgerungen werden belegt und bewiesen 
durch die von F. Mayer in seinem bereits genannten 
Buche niedergelegten, grundlegenden Messungen.

Wenden wir die gleichen Betrachtungen und 
Folgerungen auf den Winderhitzerbau an. Um die 
grundsätzlichen Beziehungen klar hervortreten zu 
lassen, machen wir wieder vom Recht der Verein
fachung Gebrauch. Abb. 2 zeigt schematisch und 
im gleichen Maßstabe wie Abb. 1 die Abhängigkeit 
der Stein- und Windtemperaturen von der Gitter
höhe bei einem Cowper von 20 m Schachthöhe. 
Was sofort in die Augen springt, ist, daß zur Er
zielung einer niedrigeren Windtemperatur, 900 “ gegen 
vorher 1400 °, ein unverhältnismäßig hoher Gitter
steinkörper Verwendung findet. Die Gründe dieser 
Bauweise sind zurückzuführen auf doppelt so lange

4 0 Br
G itterwenfrshöhe in m

Abbildung 1. Die 
Temperaturen von 
Stein und Luft in Ab
hängigkeit von der 
Gitterwerkshöhe in 
einem S. -M. -Ofen

wärmespeicher.
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Abbildung 2. Die Temperaturen von Stein und Wind 
in Abhängigkeit von der Gitterwerkshöhe in einem 

Winderhitzer (Maßstab wie Abb. 1).

Windzeiten, frühere Aufheizschwierigkeiten bei un
gereinigten Gichtgasen und zu geringer Gaszufuhr, 
und neuerdings durch den irrtümlichen Glauben 
einer besseren Wärmeausnutzung bei Niedrighalten 
der Essentemperatur. Seit Einführung der Gicht
gasreinigung haben diese Verhältnisse eine durch
greifende Wandlung erfahren. Wie kürzlich gezeigt, 
hängt die Aufheizzeit von der Größe der Wärme
zufuhr ab, nicht vom Gasdruck, der Geschwindigkeit 
oder anderen Umständen. Wir können uns weiter 
mit der Tatsache begnügen, daß das Aufheizen in 
der gleichen Zeit möglich ist wie das Kaltblasen in der 
Windperiode. Wir brauchen keine Erklärungs
versuche mehr über die Unterschiede des Wärme- 
überganees in der Gas- und Windperiode. Die Be
triebsverhältnisse der Winderhitzer haben sich denen 
der S.-M.-Ofenkammern überraschend genähert. Es 
erhebt sich die Frage, wenn man im Wärmespeicher 
mit 2,5 m hohem Gitterwerk Windtemperaturen
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von 15000 erreicht, sollte man da im Cowper mit 
ähnlicher Gitterhöhe nicht 9 0 0 0 erzielen ?

Abb. 2 erteilt hierauf Antwort. I ) F  ist die m itt
lere Steintemperatur, die Kurve G J F' die mittlere 
Windtemperatur in den verschiedenen Steinschichten. 
Der Wind tritt unten in das Gitterwerk mit 50°  
ein, erreicht nach wenigen Metern Höhe annähernd 
die Steintemperatur1) und tritt dann mit geringem  
Unterschied gegenüber dieser aus dem Gitterwerk 
oben, bei C, aus. Denken wir uns das 20 m hohe 
Gitterwerk um den Betrag A B auf 6 m verkürzt, so 
wird die mittlere Abgastemperatur von 3 0 0 0 viel
leicht auf 6 0 0 0 hinaufgehen, infolgedessen wird der 
mit 50° eintretende Wind viel schneller erwärmt 
werden, der Kurventeil K F  dagegen wird ganz oder 
nahezu seine alte Lage und Steigung behalten, d. h. 
Windaustrittstemperatur und Temperaturabfall wer
den sich wenig oder gar nicht ändern. Nötigenfalls 
hätte man in der Verkürzung der Umsteuerzcit von 
60 auf vielleicht 40 min ein bequemes Mittel zur 
Hand, stärkerem Sinken vorzubeugen. Absichtlich 
wurde die Gitterhöhe nicht auf die der S.-M.-Oefen 
vermindert, sondern 6 m gewählt, vielleicht sind 
vorteilhaft noch 1 bis 2 m zuzugeben, denn wozu 
man beim Martinofen aus Raummangel gezwungen 
ist, daß muß man beim Winderhitzer nicht unbedingt 
aufrecht erhalten. Was gewinnen wir durch diese 
Cowperverkleinerung? Wir sind dadurch instand 
gesetzt, die vorher durch Ausstrahlung verloren 
gehende, jetzt in der Abhitze aufgespeicherte Wärme 
unter dem Dampfkessel zu verwerten. Um wrelche 
Energiemengen es sich dabei handelt, zeige eine 
kleine Rechnung.

Ein Hochofenwrerk mit 1000 t Tagesleistung, einem 
Koksverbrauch entsprechend 1000 t Kohlenstoff, ist 
in der Lage, die Winderhitzerabhitze von550 bis auf 
2000 herunter im Dampfkessel (yj =  0.7) auszunutzen.
1 kg Kohlenstoff gebe 5,1 m3 =  6,63 kg Gichtgas, die 
Verbrennungsluftmenge sei ebenfalls =  6,63 kg, dem
nach Abgasmenge =  13,26 kg. Die Winderhitzer 
verbrauchen 1/i der gesamten Gichtgasmenge. Wie 
groß ist der Gewinn ? Stündliche Dampferzeugung =  

1000 • 13 260 ■ 0,24 ■ (550 -  200) ■ 0^  Q()
24 - 640- 4  6

Normaldampf, die etwa 2000 Nutzpferdestärken 
gleichkommen.

Der Vorschlag, unsere Cow'per um mehr als die 
Hälfte zu verkleinern, wird Widerspruch erregen, 
aber hätte man denn vor 10 Jahren den Zweicowper- 
betrieb mit natürlichem Zuge für möglich gehalten? 
Die Entwicklung ist nicht ohne Grund zu den hohen 
Apparaten gelangt, gewiß nicht, aber seit Einführung 
der Gichtgasreinigung und Auftreten der Kohlen
knappheit liegen gänzlich neue Verhältnisse vor. 
Mit ungereinigten Gasen den Versuch zu machen, 
wäre keinem Werke zu empfehlen.

Mit dieser Umänderung ist nach dem Zwei- 
cowperbetrieb der zwTeite wichtige Fortschritt im

1) Mayer stellte durch seine Messungen in einem 
nur 21/2 m hohen Wärmespeicher bei der austretenden, 
auf über 1200° vorgewärmten Luft eine Temperatur
differenz zwischen Stein und Wind von nur 15 bis 
20° fest.

Winderhitzerbau erzielbar. Der dritte, damit be
quemer als mit den heutigen hohen Apparaten zu 
verbindende, wäre die schon oftmals vorgeschlagene 
Verlegung des Gichtgasbrenners in die Kuppel. E in  
langer Verbrennungsschacht wrar notwendig, solange 
Brenngas und Luft in der denkbar unzweckmäßigsten 
Form, nämlich völlig getrennt, zugeführt wurden. 
Welch unnötiger Temperaturverlust muß bei einer 
auf 30 m auseinander gezogenen Flamme entstehen! 
Für die heutigen vervollkommneten Brenner reicht 
die Kuppel bei wreitem aus.

Endlich sollte ein vor Jahren, allerdings in etwas 
unglücklicher Form gemachter Vorschlag in An
wendung kommen, die Strahlungswärme der Cowper- 
außenwände zur Vorwärmung — nicht des Windes, 
denn das hat keinen Sinn— sondern der Verbrennungs
luft für das Aufheizen zu benutzen. Ein dünner 
Blechmantel, der den Apparat außen mit vielleicht

Abbildung 3. Vorschlag eines verkürzten Winderhitzers 
mit Verbrennungslufterwärmung durch die Ausstrah

lungswärme und Abhitzeverwertung.

10 cm Zwischenraum umgibt, in den unten rings
herum die Luft einströmt und oben, ihrem natür 
liehen Auftrieb folgend, vom Brenner angesaugt 
wird, würde neben erleichterter Verbrennung noch 
den Vorteil der Erzeugung höherer Temperatur oder 
einer etwa öprozentigen Gasersparnis haben, gleich
zeitig könnte das Ringmauerwerk schwächer gehal
ten wrerden. Die Sammelringkanäle für die vor
gewärmte Verbrennungsluft zweier zusammenarbei
tender Cowper würde man zweckmäßig durch ein 
offenes Rohr verbinden. Ein Winderhitzer, nach 
diesen Richtlinien gebaut, wäre ein wärme- und 
stoffwirtschaftlich wesentlich vollkommeneres Bau
werk als die heutigen, mehr infolge von Alter und 
Ueberlieferung als Notwendigkeit beibehaltenen For
men. Abb. 3 zeigt den Vorschlag im Bilde.

W ir k sa m e s  S te in g e w ic h t ,  H e iz f lä c h e ,  G as
g e s c h w in d ig k e it e n ,  G it te r w e r k s  h ö h e  b e i W är
m e s p e ic h e r n . Das Bestreben, anstelle der Erfah
rung eine wissenschaftliche Grundlage für die Be
rechnung von Wärmespeichern zu schaffen, hat eine 
Reihe Rechnungsverfahren1) hervorgebracht, die

D Vgl. die einleitenden Bemerkungen über Wärme- 
8peicherbereehnung bei Mayer, desgleichen die eigene 
Zusammenstellung für Winderhitzer a. a. 0.
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neuerdings ihren Schwerpunkt auf die Heizfläche 
legen. In der Tat hat es den Anschein besonderer 
Einfachheit, wenn eine Formel die Heizfläche, das 
Temperaturgefälle zwischen ihr und dem vorzu
wärmenden Gase, die Zeitdauer und einen Wärme
übertragungskoeffizienten enthält. Diese Einfach
heit in der Anwendbarkeit ist aber leider nur Täu
schung. Die Unsicherheit der Formeln liegt darin 
begründet, daß es sich bei einzelnen Faktoren um 
eine gegenseitige Abhängigkeit handelt, sie regeln 
sich selbsttätig, indem sie einen Gleichgewichts
zustand des Wärmeflusses herbeiführen. Wie soll 
man das so veränderliche Temperaturgefälle messen 
oder gar im voraus bestimmen, und wie groß ist der 
Uebertragungskoeffizient ? Brauchbare Werte können 
immer nur aus Versuchen im großen entnommen, 
d h. erfahrungsmäßig bestimmt werden, man ersetzt 
einen Erfahrungswert durch den ändern, womög
lich noch unsichereren. Was F. Mayer hierüber 
sagt, verdient nachdrücklichste Betonung: „Formeln 
über den Wärmeübergang durch Berührung, Leitung 
und Strahlung lassen sich zunächst nicht anwenden, 
da über die Temperaturdifferenz, die sich zwischen 
den beiden Wärme austauschenden Körpern ein
stellt, keine Angaben beigefügt sind. In den wenig
sten Fällen der Praxis können aber einigermaßen zu
treffende Annahmen über die eintretende Temperatur
differenz der Wärme austauschenden Körper gemacht 
werden, und diese Schwierigkeit kommt hier beim 
Martinofen um so mehr zur Geltung, als der Wärme
tausch mit steigender Temperaturdifferenz rasch 
wächst. Solange über die Temperaturunterschiede, 
die sich zwischen den aufeinander wirkenden Kör
pern bei den verschiedenen Heizungsarten, z. B. 
Gleich- oder Gegenstromheizung, bilden, keine ge
nauen Angaben vorliegen, können solche Formeln 
eigentlich nur dann benutzt werden, wenn man schon 
im  voraus das Resultat kennt, das sich ergeben 
m uß.“

Ein anwendbares Verfahren muß vom Stein
gewicht ausgehen, denn dieses allein ist für Speicher
fähigkeit von Wärme maßgebend: allerdings wird 
man zur Erleichterung des Wärmeaustausches die 
Heizfläche so groß wie möglich machen, doch kommt 
ihr eine geringere Bedeutung zu, denn die N u  s s e i t - 
sehen Versuche beweisen, daß die gleiche Heizfläche 
bei entsprechend vermehrter Luftmenge ein starkes 
Vielfaches an Wärme herzugeben vermag. Vom Stein
gewicht abhängig ist der Temperaturabfall, zusam
men mit der Temperaturhöhe eines vorzuwärmenden 
Gases die bestimmenden Faktoren für die Größen
bemessung. Was bisher fehlte, war die Kenntnis des 
wirksamen Steingewichtes, eines von G u g le r  und 
M a y e r  eingeführten Begriffs, der sich ausdrückt als 
das Verhältnis des theoretischen zu dem wirklichen 
Steingewicht, das erforderlich ist, um einen bestimm
ten, tatsächlichen Temperaturabfall zu erreichen. 
Für das erforderliche Steingewicht lautet die ein

fache Beziehung: G =  ^ S-, wenn bedeuten:• A t • c
W die an den Wind bzw. das Gas zu übertragende 
'Wärme, S die Strahlungsverluste in der Windperiode,

‘tz . uanrg. ±\r. 10 .

yj das wirksame Steingewicht « 1 )  und c die spezifi
sche Wärme der Gittersteine. Zu A t, dem mittleren 
Temperaturabfall aller Steinlagen, ist zu bemerken, 
daß er nicht identisch ist mit dem des austretenden 
Windes, sondern größer, bei niedrigen Wärme
speichern, z. B. des S.-M.-Ofens mit kalter Wind
zuführung. erheblich, nur bei hohen, den Cowpern, 
kann er annähernd gleich gesetzt werden. Er hängt 
mit der Mehrbeanspruchung der tieferen Steinlagen 
zusammen. Zu seiner genaueren Bestimmung müßte 
der gleichzeitige Temperaturabfall mehrerer Stein
lagen, oben und unten, gemessen und daraus der 
Mittelwert für alle Lagen entnommen werden, die 
bisher bekannt gewordenen Messungen ermöglichen 
jedoch schon brauchbare Schätzungswerte.

Abbildung 4. Versuch zur Messung des 
Oberflächentemperatur Verlaufs während
des Aufheizens und Abkühlens eines feuer

festen Steines.

Abbildung 5. Oberflächentemperaturänderung eines 
periodisch erwärmten und sich abkühlenden Steines.

Das wirksame Steingewicht ist auf zweierlei 
Weise ermitfelbar. Die Windtemperatur steht in 
Abhängigkeit von der Oberflächentemperatur der 
Steine. Wind- oder Oberflächentemperatur sind 
also geeignet, ein Bild des Temperaturverlaufs wäh
rend einer Umsteuerperiode zu geben. Nimmt man 
eine feuerfeste, erhitzte Platte von genügender Größe 
und verfolgt durch Aufsetzen der Lötstelle eines 
Thermoelements in die Mitte der Fläche (s. Abb. 4) 
die Temperatur der Oberfläche bei gleichmäßiger 
Wärmeab- oder-zufuhr, so erhält man einen charak
teristischen gebrochenen Linienzug von der Form 
der Abb. 5. Hierbei ist vorausgesetzt, daß die Um
gebung der Meßstelle unbeeinflußt von den Außen
kanten des Steines sich verändert. Es zeigt sich, 
daß die Linienzüge bei höheren Temperaturen und 
mäßigen Umsteuerzeiten geradlinig verlaufen, der
art, daß beim Beginn der Wärmeentnahme ein steiler 
Temperaturabfall A B erfolgt, und zwar so lange, 
wie aus den Randschichten des Steines Wärme nicht

Bau u. Berechnung von Wärmespeichern u. IV inderhitzern.
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nur nach außen, sondern gleichzeitig nach innen ab
gegeben wird. Daran schließt sich mit einem Knick 
ein flacherer Abfall B C von dem Augenblick an, wo 
auch der Steinkern an der Wärmeabgabe nach außen 
teilnimmt. Verlängern wir B C bis zum Schnitt mit 
A F in D, so würde demnach D F  =  A t einen Tem
peraturabfall darstellen, der eingetreten wäre, wenn 
von vornherein das gesamte Steingewicht nach 
außen Wärme abgegeben hätte, d. i. den theoretischen 
Wert, A F  dagegen den wirklichen. Dieses Ver

hältnis 7) =  ist der Ausdruck für das wirk-ij t
same Steingewicht. Wir sehen sofort, daß es sich mit 
der Länge der Umsteuerzeit ändert, indem bei kür
zerer der Einfluß von A B bzw. A D stärker wird.

wirksame Steingewicht in Abhängigkeit von der Um- 
steuerzeit wieder, Kurve II für eine stärkere Bean
spruchung, Abkühlung 183 0 in der Stunde, Kurve I 
für eine schwächere, Abkühlung 78 0 in der Stunde. 
Sie lassen erkennen, daß erhöhte Leistung das wirk
same Steingewicht etwas verschlechtert, daß vor 
allem aber die Umsteuerzeit ausschlaggebend ist. 
So beträgt es für eine Umsteuerzeit von 1 st bei 185 9 
Temperaturabfall id . 80 %, dagegen bei 20minut- 
licher und 87 0 Abfall nur 57 %.

Neben dieser im Laboratorium ausführbaren 
Bestimmung sei noch ein im großen anwendbares 
Verfahren angedeutet. Schon Mayer errechnete aus 
seinen am Martinofen gewonnenen Temperatur
kurven für einzelne Umsteuerzeiten das wirksame

¿4irtH fe n

Z20 2vOmin Abbildung 8. Wirksames Steingewieht in 
Abhängigkeit von der Zeit, dem Temperatur- 

Abbildung 7. Temperaturverlauf bei verschieden großen abfall und der Steindicke
Steuerzeiten (Steindicke 65 mm). (Steinformat 65x130X250).

Abbildung 6. Temperaturverlauf an der Oberfläche und 
im Steininnern eines 65 mm starken Steines während 

einer Umsteuerzeit von 30 min.

Dieses rt läßt sich für jede beliebige Umsteuerzeit 
berechnen, wir haben nur nötig, B C über C hinaus 
fortzusetzen, z. B. bis zur Dauer von 60 Minuten, 
entsprechend einem Sinken der Temperatur von 
A bis G. Beim Aufheizen findet ein ähnlicher Vor
gang statt, anfangs rasches Steigen der Oberflächen
temperatur, weil vom Steininnern noch Wärme nach 
der kälteren Oberfläche abfließt, später langsameres, 
sobald der Steinkern gleichfalls Wärme aufnimmt.

Abb. 6 und 7 zeigen den an einem elektrisch be- 
heiztenVersuchsstein1), Abb. 4 (130 • 65 • 250mm/mm), 
an der Oberfläche und im Steininnern gemessenen 
Temperaturverlauf zur Bestätigung des Gesagten. 
Abb. 8 gibt die daraus berechneten Kurven für das

1) Der Stein war allseitig in Wärmeschutzmasss ein
gebettet. Um eine raschere oder langsamere Abkühlung 
hervorzubringen, wurde das eine Mal Sehamottemehl, 
das andere Mal Kieselgur verwendet. Während des Ab- 
kühlens war der Heizstrom ganz abgestellt.

Steingewicht. Wir erhalten jedoch ein zusammen
hängendes Bild ähnlich Abb. 8, wenn folgendes 
beachtet wird. Der Temperaturabfall des Windes 
ist praktisch gleich dem der Steinoberfläche der 
obersten Lagen. Die Messung ergibt infolge Ueber- 
deckungen einen Kurvenzug etwa wie Abb. 9. 
Sorgt man für eine gleichmäßige Windgeschwindig
keit, ferner dafür, daß das Thermoelement beson
ders bei A zur Zeit des Umsteuerns genau anzeigt, 
also nicht infolge dicker Schutzhüllen in der 
Temperatur zurückbleibt, so kann dieses Ver
fahren brauchbare Werte des wirksamen Stein
gewichtes für die verschiedenen Steinstärken und 
Formen, Beanspruchungen, Umsteuerzeiten usw. 
geben. Da auch in diesem Falle der untere Kurven
teil B C als Gerade erscheinen wird, so ist es möglich, 
aus einer Aufnahme durch beiderseitige Verlänge
rung des geraden Teiles den theoretischen und wirk
lichen Temperaturabfall und damit das wirksame
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Steingewicht für beliebige Umsteuerzeiten zu er
mitteln, ähnlich Abb. 8. Die theoretische Abküh
lung ist natürlich auch rein rechnerisch bestimmbar. 
Hätte man bei den veröffentlichten Temperatur
messungen die Sicherheit gleichmäßigen Wind
durchgangs während der ganzen Windzeit, so wären 
sie für eine Auswertung geeignet.

Es versteht sich von selbst, daß eine große Stein
oberfläche den Wärmefluß begünstigen und, ebenso 
wie eine geringe Steindicke, eine Erhöhung des wirk
samen Steingewichts zur Folge haben muß, wie aus 
der Betrachtung der Abb. 6 und 7 hervorgeht. Wenn 
als Nachteil dünner Steine die Gefahr des Sich
erschöpfens von neuem angeführt werden sollte, 
so sei darauf aufmerksam gemacht, daß es nicht auf 
den einzelnen Stein, sondern die gesamte Steinmasse 
ankommt. Dieser Irrtum verdankt seine Entstehung 
der falschen Annahme, daß nur die oberflächlichen 
Schichten des Steines Temperaturveränderungen 
unterworfen seien, der Kern dagegen beharre, was 
bei normalen Umsteuerzeiten nicht zutrifft. Solange 
ein Temperaturunterschied zwischen irgend einer 

°C

Abbildung 9. Windtemperatur bei gleich
mäßiger Wärmezu- und -abfuhr.

Stelle des Steines gegenübei dem umspülenden Mittel 
vorhanden ist, so lange fließt Wärme, so lange ist der 
Stein nicht erschöpft. Hinsichtlich der Aussetzform 
sind rechteckige Heizkanäle, Abb. 10, den runden 
oder quadratischen wegen größerer Heizfläche vor
zuziehen, ein Vorschlag, der von W u r m b a c h 1) vor 
kurzem in ähnlicher Form wiederholt wurde.

Im allgemeinen darf jedoch auf Grund der 
Erfahrung behauptet werden, daß bei genügen
dem Steingewicht und den üblichen Steinformen 
auch die notwendige Heizfläche vorhanden ist, eben
so, daß das Aufheizen in der gleichen Zeit wie das 
Kaltblasen möglich ist, wenn nur genügend Heiz
gase und Wärme Zuströmen. Der Martinofenbetrieb 
hatte das längst vor dem Zweicowperbetrieb be
wiesen. warum sollte es also bei den Winderhitzern 
nicht möglich sein. Man vergleiche die Geschwindig
keiten in der Abgas- und Windperiode bei den von 
O s a n n 2) untersuchten Winderhitzern und wird fin
den, daß erstere 3- bis 5mal geringer sind als in der 
Windzeit, unter solchen Umständen braucht man 
natürlich eine 2 bis 3 mal so lange Aufheizzeit, um 
die nötige Wärmemenge einzuführen, daher die ver
mehrte Cowperzahl.

Noch einige Worte über Gitterwerkshöhe und 
Gas- bzw. Windgeschwindigkeit. Eine Ueberlegung

1) Vgl. 8t. u. E. 1921, 20. Jan., S. 74 u. ff.
2) 0  s a n n :  Lehrbuch der Eisenhüttenkunde, 1915 

S. 274.

A n sich t

zeigt, daß beide nicht unabhängig voneinander sind. 
Was früher galt, g ilt noch heute; je geringer die Ab
gasgeschwindigkeit, um so mehr Wärme wird der 
Speicher aus den Abgasen aufnehmen können, je gerin
ger die Geschwindigkeit der vorzuwärmenden Mittel, 
um so leichter und früher werden sie die Temperatur 
der Steine erreichen, sich also höher erhitzen. Diese 
Feststellung erfährt nur insofern eine gewisse Ein
schränkung, als mit vergrößertem Kammerquer
schnitt der Kuppelraum wächst, was dem Erreichen 
hoher Temperaturen schädlich ist und die Strah
lungsverluste ver
mehrt. Aus diesen 
und bauwirtschaft
lichen Gründen vrird 
man daher nicht zu 
geringe Geschwin
digkeiten wählen, 
für S.-M.-Ofenkam- 
mern vielleicht 0,3 
bis 0,5 m/sek (0 °,
760 mm/mm). Man 
reicht dann mit 
einer Gitterhöhe von 
2,5 bis 3 m aus, 
kleiner oder größer 
entsprechend der 

Geschwindigkeit.
Diese Maße seilte 
man nicht über
schreiten, wrenn man 
die Abhitze im  
Dampfkessel auszu
nutzen gedenkt, denn je niedriger der Wärmespeicher, 
um so höher die mittlere Abgastemperatur. Geringe 
Windgeschwindigkeit ist weiterhin von Vorteil für 
den Temperaturabfall, denn je geringer die Er
wärmungsleistung je Stein, um so weniger kühlt er 
sich ab.

Die heutigen hohen Winderhitzer wird man mit 
Recht stärker beanspruchen, Windgeschwindigkeit 
bis 1,2 m/sek, will man sie dagegen nach meinem Vor
schläge auf 6 bis 8 m verkürzen, dann wird man sich 
mit der Geschwindigkeit des Windes versuchsweise 
in den Grenzen von 0,5 bis 0,8 m/sek halten. Bei ver
kürzten Cowpern und mit diesen Geschwindigkeiten 
besteht die Wahrscheinlichkeit, mit natürlichem 
Zuge und niedrigem Kamin arbeiten zu können, 
auch wenn Dampfkessel dahinter geschaltet sind.

Erhält die Gaskammer beim S.-M.-Ofen bereits 
auf mehrere Hundert Grad vorgewärmtes Gas. so 
braucht die Gitterwerkshöhe nicht der der Luft
kammer zu gleichen, sondern man wird sie bei der
selben Gasgeschwindigkeit entsprechend den zu 
übertragenden Wärmemengen niedriger halten dür
fen. Durch diese Verkürzung werden die unteren 
Steinlagen zu einem lebhafteren Wärmeaustausch 
herangezogen, als es sonst der Fall ist.

B e i s p i e l e :
W i n d e r h i t z e r .  Welches Steingcwicht ist für 

je 1000 WE Windwärme bei einem Windtemperatur-

2. Form. OrotrfSichf.

Abbildung 10. Vorschlag zur 
Gitterwerksaussetzung.
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abfall von 60° in der Stunde, einer Steindicke von rd. 
65 mm mm und e'nstündiger Umsteuerzeit erforderlich? 
Strahlunsrsverluste 7 ° o der Windwärme.

W +  S 1000 4- 70
G =  ^  =  o W Ü Ö = 81'5 k ^ OWE-

Osann gibt für diese Cowper im Mittel 280 kg für 
alle, also 3 bis 4, im Betriebe befindlichen Apparate 
an. es entfallen demnach auf die Windzeit 70 bis 94 kg. 
Bei Zweicowperbetrieb erhalten wir 163 kg insgesamt.

S. - M. - O f e n - W ä r m e s p e i c h e r .  Wie groß 
sind die Kammern eines 30-t-Ofens mit HO t Tasres- 
leistun? zu bemessen? Kohlenverbraueh 25°o, Um
steuerzeit 20 min. Temperaturabfall der vorgewärmten 
Gase 150°, Strahlungsverluste 10 »o, Gas beim Eintritt 
600°, beim Austritt 1300°, Luft beim Eintritt 100°, 
beim Austritt 1450°, Steindicke rd. 65 mm.

110000 -0,25- 3 9 , ,
Stündliche Gasmenge---------- — ---------- =  44/0 ms/st,24
Stündliche Luftmenge 4470 • 1.20 

W +  S 
Luftkammer G = ---- ;------ .i) • A t • o

. =  5370 m3/st,

20
W =  5370 • 0,34 • (1450 — 50) • — =  852 000 WE.60
8 =  0,1 • 852 000 
W-|- S

=  85 200 WE, 
=  937 200 WE.

2
kammer

G =
458 700

— =  16,7t
16,7
0,9

=  18,6 m3

gesamten Querschnitt wie 1 :2  errechnen sich die Gitter
werksquerschnitte und Höhen zu:
T 5370Luftkammer —— --——— =  560 • 60 • 0,3

oder — 10

m2 freier Querschnitt, 

m2 Gesamtquerschnitt, 

m Gitterhöhe.28
und — =  2,810

Gaskammer----------------=  4,12 m2 freier Querschnitt,
60 • 60 • 0,3

oder =  8,26 m2 Gesamtquerschnitt,
18,6und  - 2,25 m8,26 (.itterhöhe.

jj beträgt bei 20 min Umsteuerzeit für einen rd. 
65 mm mm starken Stein etwa 55o0, die Abkühlung der 
unteren Lage 350°, woraus sich der mittlere Tem-

150+350
peratnrabfall für alle Lag 'n etwa zn  -----  =  250 0

ergibt, spez. Wärme der Steine 0,27.

G = ---- ——200------=  25,2 t =  2° ’2 =  28 ms Gitterwerk.
0,55 • 250 ■ 0,27 0,9

20Gaskammer W =  4470 • 0,4 • (1300 —600) • —bO
=  417 000 WE, 

S =  0, 1-417 000 =  41 700 WE.
Infolge des warm mit 600° zuströmenden Gases ist die 
Beanspruchung der tiefsten Steinlagen in der Gas
kammer wesentlich geringer als in der Luftkammer. Sie 
kühlen sich schätzungsweise tun 220° ab, woraus sich 
ein mittlerer Abfall für alle Schichten von rd.

-= 1 8 5 °  ergibt. Hieraus folgt für die Gas-

0,55 ■ 85 - 0,27 
Gitterwerk.

Be: einer Ga3- bzw. Windgeschwindigkeit von 0,3 m sek 
(0°, 760 mm/mm) und einem Verhältnis de3 freien zum

*) rl entnommen aus Schaubild 8, A t kann bei über 
20 m hohen Gitterwerken für alle Lagen als gleich 
und dem Windtemperaturabfall entsprechend eingesetzt 
werden.

Die beiden letzten Rechnungsbeispiele sollen 
einerseits die einfache Anwendbarkeit der Formel 
zeigen, anderseits, daß hier alle jene Umstände 
zum ersten Male berücksichtigt werden, die nach 
bisher gebräuchlichen Verfahren vernachlässigt wur
den. Das betrifft die Rücksichtnahme auf die ver
schiedene Beanspruchung der Steinlagen, sowohl be
züglich Schichtlage als Kammergattung, ferner den Ein
fluß des Steinformats und der Umsteuerzeit auf die 
notwendige Steinmenge. Die geringen Kammerhöhen 
werden vermutlich Anstoß erregen, dementgegen sei 
darauf hingewiesen, daß die Gasgeschwindigkeit ent
sprechend niedrig gehalten ist, auch gibt es prak
tische Ausführungen, die sich mit bestem Erfolge 
so niedriger Kammern bedienen. Die von Mayer 
in Rote Erde untersuchten Martinöfen hatten nur 
2,5 m hohe G itter bei Geschwindigkeiten von über 
0.4 m sek. Je geringer aber letztere ist, um  so kleiner 
wird auch der Temperaturabfall des austretenden 
Gases oder der Luft sein. Daß man die Gaskammer 
bei vorgewärmtem Gase niedriger halten darf und 
soll, folgt m. E. aus rein theoretischen Erwägungen, 
wie aus den von Mayer seinerzeit angestellten Mes
sungen. Eine gewisse Unsicherheit, das sei gern 
zugegeben, haftet noch den W erten für das wirk
same Steingewicht und den m ittleren Temperatur
abfall an. Es wäre dankbar zu begrüßen, wenn für 
letzteren mehr zuverlässige Messungsergebnisse be
kanntgegeben würden; das wirksame Steingewicht 
aber für verschiedene Abkühlungsverhältnisse, Stein
formen usw. zu bestimmen, wäre eine lohnende 
Aufgabe für die Wärmeforschungsinstitute.

Ich würde es schon als einen Erfolg dieser Zei
len ansehen, wenn das Vertrauen in die bisherigen 
Verfahren, die Heizfläche zu errechnen, ins Wanken 
käme, hoffe jedoch, daß die hier ausgesprochenen Ge
danken als richtig und anwendbar befunden werden.

Ueber die Anlauffarben von Metallen.
Von Geheimrat Professor Dr. G. T arn  m a n n  in G ö t t i n g e n .

(Mittiilung aus dem Werkstoffausschuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.)
(Dicke der Anlaufschichten in Dämpfen und sauerstoffhaltigen Gasen in Abhängigkeit von Zeit und

Temperatur. Vorgang des Anlaufens.)

y j i l enn auf ein Metall Jod oder Chlor oder Luft 
bei erhöhter Temperatur einwirken, so ent

stehen häufig Farben auf demselben. Zuerst färbt 
sich das Metall hellgelb, dann braungelb, orange, rot, 
purpur, violett, indigo. himmelblau usw. Man kann 
häufig 60 verschiedene Farben voneinander unter
scheiden. bis nach einem Graurot (dem Rot vierter

Ordnung) die Unterscheidung der weiter folgenden 
Farben unsicher wird. Diese Farben entstehen 
dadurch, daß durch Interferenz bei der Reflexion 
an der Oberfläche des Metalls und der seiner Reaktions
produkte gewisse Farben des auffallenden weißen 
Lichtes vernichtet werden und der Rest sich zu den 
genannten Mischfarben zusammensetzt. Jeder Farbe
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entspricht eine Schicht bestimmter Dicke, und man 
hat Tabellen, welche für bestimmte Farben die 
Dicken der ihnen entsprechenden Luftschichten an
geben. Dividiert man diese durch den Brechungsexpo
nenten des sich bildenden Reaktionsproduktes, so er
hält man die Schichtdicke in p p (l pp =  1 -1 0  mm). 
Beispielsweise entsprechen folgende Farben folgenden 
Schichtdicken von Jodsilber:
Strohgelb . . .  61 pp. oder 13 Moleküle Ag J
Rot I .............108 „ „ 77 .................. .
Rot II . . . .  216 „ „ 155
Rot III . . .  . 330 „ „ 235
Rot IV . . .  . 439 „ ., 313

Da man vom Rot I bis zum Rot IV etwa 60 Farben 
bequem unterscheiden kann, so wird eine Ver
dickung der Schicht schon bei einem Dickenzuwrachs 
der Schicht um 1,5 Moleküle dem unbewaffneten 
Auge deutlich sichtbar. Durch spektrale Zerlegung 
des reflektierten Lichtes könnte man die Empfind
lichkeit des Verfahrens erheblich steigern.

In Abb. 1 sind die Dicken einer Jodsilberschicht, 
die sich auf einem Silberblech in einem Spuren von 
Jod enthaltenden Luftstrom bilden und verdicken, 
in Abhängigkeit von der Zeit dargestellt. Die Kurve 1 
bezieht sich auf die gereinigte Walz Oberfläche, die 
Kurve 2 auf die blanke Schmelz Oberfläche und die 
Kurve 3 auf die durch Erhitzen ganz rauh gewordene 
Oberfläche eines Silberplättchens.

Diese Kurven sind Parabeln, die Dicke der 
Jodsilberschicht y  in Abhängigkeit von der Zeit t 
wird dargestellt durch die Gleichung:

y2 =  2 p t ................................1)
oder die Verdickungsgeschwindigkeit ist umgekehrt 
proportional der Dicke der Jodsilberschicht.

Nach diesem Gesetz laufen Silber, Kupfer und 
Blei in joddampfhaltiger Luft an, und es gilt auch 
für das Anlaufen dieser Metalle in chlor- und brom
haltiger Luft. Die Konstante 2 p ist für die E in
wirkung von Jod auf Silber, Kupfer und Blei unab
hängig von der Temperatur, beim Silber ändert 
sie sich beim Umwandlungspunkt des Jodsilbers 
bei 145,50 sprungweise. Auch bei der Einwirkung 
von Chlor und Brom auf Kupfer ist 2 p unabhängig 
von der Temperatur, aber bei der Einwirkung von 
Chlor auf Silber nimmt sie bis 255 0 und bei der von 
Brom auf Silber bis 1 300 zu, um dann von der Tem
peratur unabhängig zu werden.

Von größerem Interesse ist die Oxydations- 
geschwindigkeit der Metalle in sauerstoffhaltigen 
Gasen. Hierüber sind zur Zeit der Gründung der 
Physikalisch-Technischen Reichsanstalt Versuche 
von L ö w e n h e r z 1) auf Werner von Siemens’ Wunsch 
besonders an Eisen ausgeführt worden. Zu jener 
Zeit war die chemische Kinetik nicht genügend ent
wickelt, um diese Frage mit Erfolg zu behandeln, 
man kann daher den Angaben von Löwenherz wenig 
Bestimmtes entnehmen. Herr W. K ö ster  hat sich

l )  Zeitschr. f. Instrumentenkunde 1889, S. 316.

in meinem Institut mit dieser Frage genauer be
schäftigt, unsere Ergebnisse sind folgende:

Die Anlauffarben des Eisens (Elektrolyteisen) 
sind bis zum Hellblau (äquivalente Luftschicht 
352 pp) leuchtend und zu Messungen geeignet. Die 
Farben höherer Ordnungen sind zwar erkennbar, 
aber durch einen grauen Unterton stark geschwächt. 
In Abb. 2 sind die den Farben äquivalenten Luft
schichten für den Anlauf des Eisens in Luft bei ver
schiedenen Temperaturen in Abhängigkeit von der 
Zeit dargestellt. Dividiert man diese Luftschichten 
durch den Brechungsexponenten des Oxydationspro
duktes, so würde man seine Schichtdicken erhalten. 
Die Dicke der Oxydschicht wächst anfänglich schnell 
an, dann aber erfolgt die Verdickung auffallend langsam. 
Trägt man die Dicken der den Farben äquivalenten 
Luftschichten in Abhängigkeit vom Logarithmus 
der Zeit auf, so wird y als Funktion von ln t durch 
eine Gerade dargestellt (Abb. 3). Für jede Tempe
ratur ergibt sich eine Gerade, und die Geraden für

M/'/7ufe/7

Abbildung 1. Eicken einer Jodsilberschicht auf 
einem Silberblech in Abhängigkeit von der Zeit.

K u rv e  1: G e re in ig te  W a lz o b e rf lä c h e .
„  2 : B la n k e  S c h m e lz o b e rf lä c h e .
„  3 : D u rc h  E rh itz e n  ra u h  g e w o rd en e  O berfläche.

verschiedene Temperaturen schneiden sich bei ein 
und demselben Wert von l n t — Ina. Hieraus folgt
das Gesetz:

t =  a eby — a .........................3)

und für die Verdickungsgeschwindigkeit ergibt sich:

woraus für die Anfangsgeschwindigkeit y =  0 folgt

dy =  J _ ................................. 5)
dt a b

Da a und b echte und kleine Brüche sind, so ist 
die Anfangsgeschwindigkeit sehr groß, und da mit 
der Zeit eby stark abnimmt, so nimmt im weiteren 
Verlauf die Verdickungsgeschwindigkeit ab.

Während a von der Temperatur sich als unab
hängig erwies, ändert sich b mit der Temperatur 
nach einem Exponentialgesetz, dasselbe lautet:

bT =  bTo . e ~ c (T - T«>........................ 6)
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Abbildung 2. Dicke der Anlaufschichten des Eisens in Luft 
in Abhängigkeit von der Zeit.

dy
keit j t umgekehrt proportional der

Dicke der Jodsilberschicht. Da für die 
Verdickungsgeschwindigkeit der Oxyd
haut auf Eisen ein ganz anderes Gesetz, 
das Exponentialgesetz. gilt, so wird auch 
für das Konzentrationsgefälle des Sauer
stoffs in der Oxydhaut ein anderes 
Gesetz gelten. Wenn an der Oberfläche 
der Oxydhaut die Sauerstoffkonzen
tration den Wert c' hat, so wird sie

0.7 7
M/m/fe/7

Abbildung 3. Kurven der Abbildung 2 in logarithmischer 
Darstellung der Zeit.
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Abbildung 4. Dicke der Anlaufschichten des Nickels in Luft 
in Abhängigkeit vom Logarithmus der Zeit.

Beim Parabelgesetz ist das Konzentrations
gefälle des Jods in der Jodsilberschicht umgekehrt 
proportional der Dicke der Schicht, und da die in 
gleichen Zeiten durch die Jodsilberschicht diffun
dierenden Jodmengen dem Konzentrationsgefälle 
proportional sind, so ist die Verdickungsgeschwindig-

X V I.«

in der Entfernung y  von der Ober
fläche den W ert haben: 

c =  c' • e—by.
Der Wert b ist m it dem der Glei

chung 3) identisch, also bestimmbar, 
aber der Wert c' ist im allgemeinen un
bekannt. Die Konzentration des Sauer
stoffs wird also von Schicht zu Schicht

- x d

Abbildung 6. 
Schematische Darstellung der 
Bildung der Reaktionsprodukte 

Metalls ( X )  in Chlor (o).emes

um ein und denselben Bruchteil, der 
gleich b ist, geschwächt. Dieses Gesetz 
ist formalganz analog dem der Lichtab
sorption in absorbierenden Medien.

Das Exponentialgesetz g ilt für den 
Anlauf in Luft aller bisher untersuchten 
Metalle, nämlich für EiseD, Kobalt, 
Nickel, Mangan. Chrom. Kupfer, An
timon. W ismut, Zinn. Blei. Zink und 
Kadmium. Thallium läuft schon bei 

Zimmertemperatur an, und Aluminium zeigt keine 
Anlauffarben.

Beim Nickel bilden sich sehr leuchtende An
lauffarben. Abb. 4 gibt die Dicken der diesen Farben 
äquivalenten Luftschichten in Abhängigkeit vom  
Logarithmus der Zeit wieder. Bei Kupfer treten bei
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Abbildung 5. Dicke der Anlaufschichten 
des Kupfers in Abhängigkeit von der Zeit.
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der Oxydation in Luft über 2 050 anfängliche V er- 
zögerungen auf, die aber dann durch eine besonders 
schnelle Verdickung wettgemacht werden, so daß 
nach acht Minuten die Dicke der Oxydschicht um so 
größer ist, je geringer der Sauerstoffgehalt in den 
auf das Kupfer wirkenden Sauerstoff-Stickstoff- 
Gemischen ist (Abb. 5). Dieses Ergebnis ist ganz 
unerwartet, wie das, daß beim Eisen die Abhängig
keit der Dicke der Oxydschicht vom Sauerstoff
gehalt in verschiedenen Sauerstoff-Stickstoff-Ge- 
mischen unabhängig vom Sauerstoff-Gehalt ist. 
In solchen Gemischen mit 100, 20, 6, 1,7 und 0,5 
Volumenprozenten Sauerstoff ändert sich jene Ab
hängigkeit bei 310° nicht merklich. Zur Klärung 
der Frage nach der Abhängigkeit der Anlaufs
geschwindigkeit vom Sauerstoffgehalt sind noch 
eingehende Versuche anzustellen.

Aus dem Verlauf der Verdickung der Oxyd
schichten bei höheren Temperaturen kann man auf 
diesen Verlauf bei tieferen Temperaturen mit Hilfe 
der angegebenen Gleichungen schließen: Die Ex
ponentialgleichungen für b in Abhängigkeit von der 
Temperatur gestatten die Extrapolation von b für ge- 
wöhnliche Temperatur, 15°, und da a von der Tem
peratur sich als unabhängig erwies, so kann man die 
Zeit berechnen, nach der bei 1 5 0 eine Oxydschicht 
entsteht, welche eine bestimmte Anlauffarbe hervor
ruft. In der folgenden Tabelle sind die Zeiten in 
Jahren berechnet, nach denen sich auf verschiedenen 
Metallen die erste deutlich sichtbare Färbung, das 
erste Gelb, in trockener Luft bilden würde. Dem 
ersten Gelb entspricht eine Luftschicht von 164 p-p.; 
dividiert man diese durch den Brechungsexponenten 
des betreffenden Oxydes, so erhält man die Dicke 
der Oxydschicht, die das betreffende Gelb hervorruft.

A n fa n g sg esch w in d ig k e it 

jljx je  m in

Z e it b is  zum 
e rs te n  G elb  

J a h re

kn . . . .  154 1,67
Pb . . . .  219 90
Cd . . . .  778 19 . 10s
Cu . . . . .  89 6 . 10°
Sn . . . . .  856 36 . 10"
F e  . . . . . .  2712 25 . 1017
Ni . . . .  146 475 . 1017

Würde die Oxydschicht die Einwirkung des 
Sauerstoffs nicht behindern, so würde bei 1 5 0 in 
einer Minute das Eisen alle deutlich sichtbaren An
lauffarben durchlaufen haben, und auch auf dem 
Kupfer würde gleich nach einer Minute das erste 
Gelb erscheinen. Ungeachtet dieser hohen Anfangs
geschwindigkeit sind die Zeiten bis zum Auftreten 
des ersten Gelb außerordentlich groß.

Aus den Versuchen bei höheren Temperaturen 
ist also zu folgern, daß die Metalle, mit Ausnahme 
der nicht oxydabeln, sich sehr schnell mit einer 
Oxydschicht überziehen, die, obwohl sie sehr dünn 
is t, doch die Metalle vor der Oxydation schützt, 
so daß ihre Weiteroxydation für uns unmerklich 
wird.

An wasserdampfhaltiger Luft geht die Verände
rung der Metalle viel schneller als an trockener

Luft vor sich, die trockene Oxydation ist mit der 
feuchten nicht zu verwechseln.

Die Anlaufgeschwindigkeit ist nicht nur von der 
Temperatur abhängig, sondern auch von der kristal- 
lographischen Orientierung der Metallebene, auf der 
sich die Reaktionsprodukte ausscheiden. Bezüglich 
des Eisens ist an die schöne Farbentafel, die 
P. G oerens1) in seiner Einführung in die Metallo
graphie gegeben hat, zu erinnern. Verschieden 
orientierte Schnittebenen durch die Eisenkristallite 
zeigen hier die Farben von Hellgelb bis Blau. Da 
die Verdickungsgeschwindigkeit nur durch die Durch- 
lässigke’t der Oxydschicht für Sauerstoff, den rezi
proken b-W ert, bestimmt wird, so müssen auf ver
schieden orientierten Eisenebenen auch die Oxyd
häute verschieden orientiert sein. Bei den ß- und 
y-Mischkristallen des Kupfers und Zinks tritt der 
Unterschied in der Verdickungsgeschwindigkeit ver
schieden orientierter Ebenen noch viel stärker her
vor. Ueber die Bedingungen, welche die Orientierung 
der Schicht der Reaktionsprodukte zur betreffenden 
Metallebene bestimmen, kann man sich folgende 
Vorstellung machen.

Die Entstehung einer homogenen, zusammen
hängenden Schicht und die Abhängigkeit ihrer 
Orientierung von der Ebene, auf der sie sich bildet, 
weisen auf einen besonders regelmäßigen Reaktions
verlauf beim Anlaufen hin. Wenn auf einer Netz
ebene des Metalls analoge Abstände der Metall
atome gerade halb so groß sind wie die der Metall
atome in derselben Netzebene des Reaktionsproduk
tes, so könnte seine Bildung in der durch die Abb. 6 
veranschaulichten Weise vor sich gehen. Beim Auf
treffen der Moleküle des Agens Cl2 (Kreise) machen 
seinen Atomen abwechselnde Atome (Kreuze) der 
Gittergeraden a b des Metalls Platz, und diese 
springen in eine Gittergerade c d des Reaktions
produktes, um in ihr mit den übriggebliebenen 
Atomen des Agens eine zweite Gittergerade des 
Reaktionsproduktes zu bilden. In dieser Weise 
wäre eine Gittergerade des Metalls in zwei des Reak
tionsproduktes verwandelt. Der Bedingung eines 
solchen regelmäßigen Reaktionsverlaufes werden 
die Gitterparameter des Metalls und seines Reaktions
produktes auf gleichen Netzebenen beider nicht 
entsprechen. Damit aber doch ein regelmäßiger 
Reaktionsverlauf zustande kommt, müßte sich die
jenige Netzebene des Reaktionsproduktes bilden, 
welche von allen am nächsten der Bedingung ent
spricht. Die genaue Erfüllung auch dieser erwei
terten Bedingung wird im allgemeinen unerfüllbar 
sein, wenn man sie für eine Netzebene im strengen 
Sinne fordert, sie wird aber erfüllbar, wenn man den 
Begriff der Netzebene durch eine Schicht minimaler 
Dicke ersetzt. Dann könnte man von allen Netz
ebenenschichten des Gitters des Reaktionsproduktes 
dasjenige Paar wählen, dessen auf die Mittelebene 
projizierte Metallatome Abstände unter sich haben, 
die gleich sind denen der Atome im Metallgitter.

1) P. Goerens, Einführung Ln die Metallographie, 
2. Aufl., Halle 191-5, Verl. Willi. Knapp.
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Pie Schichtdicke dieses Paares sollte die minimale 
sein. Durch die Erfüllung dieser Bedingung wäre die 
Orientierung der Anlaufschicht zur Orientierung 
des Metallkristalls bestimmt. Mit der Netzebene 
des Metallkristalls wird sich die des Reaktions
produktes ändern und mit ihr die Durchlässigkeit 
für das Agens und damit die Anlaufgeschwindigkeit.

* **

An den Vortrag schloß sich folgende Erörterung:
$r.»3rng- Fr. S c h m i t z  (Düsseldorf): Es würde 

mich interessieren, zu erfahren, ob die betreffemden 
Schichten etwa chemische Verbindungen oder feste Lö

sungen darstellen, ob sie also in irgendeiner Weise viel
leicht mit dem Zustandsdiagramm in Verbindung ge
bracht werden können.

Geheimrat T a m m a n n : Die Frage kann man
allgemein mit Sicherheit nicht beantworten. Aber für 
das Jod-Silber kann man z. B. folgendes sagen: Die 
Anlaufgeschwindigkeit beim Jod-Silber ist unabhängig 
von der Temperatur. Das Jod-Silber hat einen Um
wandlungspunkt bei etwa 114°, bei dem das gelbe Jod- 
Silber in das rot-orange übergeht; daher ändert sich 
die Diffusionsgeschwindigkeit bei dieser Temperatur und 
sprungweise dementsprechend auch die Anlaufgeschwin
digkeit. In diesem Falle muß die dünne Jod-Silber- 
schicht kristallin sein. Bei den anderen Schichten kann 
man das, weil sie keine Umwandlungspunkte besitzen, 
nicht mit Sicherheit sagen.

Verstaatlichtes Koalitionsrecht.
Von Dr. F ra n z  G oerr ig  in Siegburg.

(D ie  B e fre iu n g  des K o a lit io n s re c h te s . N eue  G e fä h rd u n g  d u rc h  zu g roß en  s ta a tlic h e n  E in f lu ß .  

W eitg eh e n de  F o rd e ru n g e n  d e r  A r b e i te r -  u n d  A n g e s te V te n g e ice rksch a fte n . K r i t i k . )

I ange Jahrzehnte haben die Arbeitnehmer um  
das Recht der Koalitionsfreiheit gekämpft. 

Sie haben erreicht, daß nach und nach die meisten 
Fesseln gefallen sind, durch welche die Befugnis, 
sich zu koalieren, d. h. sich zur Erlangung besserer 
Lohn- und Arbeitsbedingungen zu vereinigen, ein
geengt war. Einen ersten großen Erfolg erzielten 
die Arbeitnehmerbestrebungen um Befreiung des 
Koalitionsrechtes schon mit dem § 152 der Gewerbe
ordnung, der
„alle Verbote und Strafbestimmungen gegen gewerb
liche Gehilfen, Gesellen oder Fabrikarbeiter wegen 
Verabredungen und Vereinigungen zum Behufe der 
Erlangung günstiger Lohn- und Arbeitsbedingungen, 
insbesondere mittels Einstellung der Arbeit“ 
aufhob.

Es blieben aber zunächst noch wesentliche E in 
schränkungen bestehen in den §§ 152, Absatz 2. und 
153 der Gewerbeordnung. Sie entsprangen der 
staatlichen Auffassung, das als staatsgefährlich  
angesehene Recht der Koalitionsfreiheit zu sichern 
gegen eine allzu weitgehende Anwendung und gegen  
gefährliche Auswüchse.

Am 22. Mai 1918 fiel jedoch auch der vielbefehdete 
§ 153 der Gewerbeordnung, der bis dahin denjenigen 
mit Gefängnisstrafen bedroht hatte, der andere 
„durch Anwendung körperlichen Zwanges, durch 
Drohungen, durch Ehrverletzung oder durch Ver
rufserklärung bestimmte oder zu bestimmen ver
suchte, an Verabredungen zum Behufe der E r
langung günstiger Lohn- und Arbeitsbedingungen 
teilzunehmen oder ihnen Folge zu leisten, bzw. 
andere durch gleiche M ittel hinderte oder zu hindern 
versuchte, von solchen Verabredungen zurück
zutreten“ .

Noch weiter ging die Befreiung des Koalitions
rechtes in dem Aufruf des Rates der Volksbeauftragten  
vom 12 .11 .18 , in welchem verkündet wurde, daß das 
Vereins- und Versammlungsrecht keiner Beschrän
kung, auch nicht mehr für Beamte und Staats
arbeiter, unterworfen sein sollte.

Diesen Rechtszustand verankerte die neue 
Rjichsverfassung vom 11. 8. 1919 in ihren Artikeln 
124 und 159 vollends. Sie stellte die Grundsätze auf;

„Alle Deutschen haben das Recht, zu Zwecken, 
die den Strafgesetzen nicht zuwiderlaufen, Vereine 
oder Gesellschaften zu bilden. Dies Recht kann 
nicht durch Vorbeugungsmaßregeln beschränkt wer
den. Für religiöse Vereine und Gesellschaften gelten  
dieselben Bestimmungen.

Der Erwerb der Rechtsfähigkeit steht jedem 
Verein gemäß den Vorschriften des bürgerlichen 
Rechtes frei; er darf einem Verein nicht aus dem 
Grunde versagt werden, daß er einen politischen, 
s o z ia lp o l i t i s c h e n  oder religiösen Zweck verfolgt, 
und

„D ie Vereinigungsfreiheit zur Wahrung und 
Förderung der Arbeits- und Wirtschaftsbedingungen 
ist für jedermann und für alle Berufe gewährleistet. 
Alle Abreden und Maßnahmen, welche diese Frei
heit einzuschränken oder zu behindern suchen, sind 
rechtswidrig.“

Sind damit rechtlich alle Bahnen für eine unbe
schränkte Betätigung der Koalitionsfreiheit im 
Rahmen der allgemeinen Zivil- und Strafgesetze frei 
geworden, so droht dem Koalitionsrechte heute 
eine andere Gefahr.

War den Arbeitnehmern früher das freie Recht 
genommen, sich zur Erlangung günstiger Lohn- und 
Arbeitsbedingungen nach freiem Ermessen zu ver
einigen, so droht das Koalitionsrecht heute durch 
einen allzu großen staatlichen Einfluß auf die 
K oalitionstätigkeit und eine zu bevormundende, 
fürsorgliche Staatstätigkeit in eine neue Zwangs
lage zu kommen.

Der Beginn zu dieser staatlichen Bevormundung 
liegt bereits in Resten, die aus dem früheren Rechte 
bis heute bestehen geblieben sind. Ich denke hier 
in erster Linie an den noch geltenden Absatz 2 des 
§ 152 der Gewerbeordnung, der
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„jedem Teilnehmer den Rücktritt von Vereini
gungen und Verabredungen zum Behufe der Er
langung günstiger Lohn- und Arbeitsbedingungen, 
insbesondere mittels Einstellung der Arbeit, frei
stellt und aus solchen Verabredungen weder Klage 
noch Einrede stattfinden läßt“ .

Mit dieser Bestimmung räumt der Staat aus 
einer unangebrachten Fürsorge den sozialpolitischen 
und wirtschaftlichen Vereinigungen eine Sonder
stellung ein, die nicht in Einklang gebracht werden 
kann mit den allgemeinen Grundsätzen der Ver
tragstreue und Vertragshaftung.

Das Fortbestehen dieses Paragraphen im heutigen 
Rechte ist um so bedenklicher, weil der Zweck und 
Geist der Bestimmung ein ganz anderer geworden 
ist, als er zur Zeit der Verabschiebung dieses Gesetzes
paragraphen war.

Früher wollte man durch diese Bestimmung 
einem allzu großen Anwachsen der sozial-politischen 
Vereinigungen auf Arbeitgeber- und Arbeitnehmer
seite Vorbeugen, indem man den Austritt aus den 
Vereinigungen erleichterte und den Vereinigungen 
die Möglichkeit gab, gegen ihre Mitglieder im Wege 
der Klage auf Beachtung der Satzungen usw. zu 
dringen.

Heute befürchtet man seitens des Staates, durch 
eine Aufhebung des fraglichen Paragraphen, im 
Gegenteil zu der früheren Ansicht, die Fortent
wicklung der Gewerkschaften zu hemmen.

Man nimmt an, daß die Arbeitnehmer davon 
abgehalten würden, sich einer Vereinigung anzu
schließen und sich der Satzung einer Vereinigung 
zu unterwerfen, wenn sie Gefahr laufen, durch eine 
Klage zur Erfüllung der Satzungsptlichten an
gehalten zu werden. Die Gewerkschaften selbst 
befürchten auch, daß sie für Vertragsbrüche nach 
dem geltenden Zivilrechte viel eher herangeholt 
werden könnten, wenn sie die Möglichkeit haben, 
im Klagewege von ihren Mitgliedern Satzungs- und 
Vertragstreue zu verlangen, denn alsdann können 
sie sich nicht mehr der anderen Taritpartei gegen
über darauf berufen, daß sie nicht in der Lage seien, 
einem eigenmächtigen Vorgehen ihrer Mitglieder 
wirksam entgegen zu treten.

In Erkenntnis des unhaltbaren Zustandes des 
jetzigen Rechtes scheint man allerdings nach dem 
Entwürfe eines Arbeitstarifgesetzes mit einer baldigen, 
wenigstens teilweisen Aufhebung des § 152, Absatz 2, 
rechnen zu dürfen; denn nach dem Arbeitstarif- 
gesetzentwurfe soll diese Gesetzesstelle in Zukunft 
auf tariffähige Vereinigungen keine Anwendung 
mehr finden, tariffähige Vereinigungen sollen auch 
ohne Rücksicht auf ihre Rechtsform kraft Gesetzes 
rechtsfähig sein.

Dafür bringt aber der Arbeitstarifgesetzentwurf 
auf der anderen Seite eine neue große Gefahr einer 
weiteren Verstaatlichung des Koalitionsrechtes. Man 
beabsichtigt nämlich, die an und für sich zivilrecht
lich unbeschränkte Haftung der tariffähigen Ver
einigungen von Arbeitgebern und Arbeitnehmern 
für Vertragsbrüche wesentlich abzuschwächen, in

dem man in den §§ 19 und 20 des Tarifgesetzent-
wurfes die Bestimmungen plant:

„Erfüllt eine Vertragspartei die Pflichten aus 
dem Tarifverträge nicht, so tritt, falls der Tarif
vertrag nichts anderes bestimmt, an die Stelle der 
Schadenersatzpflicht die Verpflichtung, an die 
gegnerischen Vertragsparteien eine Buße zu zahlen. 
Sie darf den Betrag von 500 000 M nicht übersteigen.

Ueber die Verpflichtung zur Zahlung einer Buße 
entscheidet das Tarifgericht auf Antrag von Ver
tragsparteien, wie die Buße zu zahlen sein würde. 
Das Tarifgericht verteilt die Buße unter alle berech
tigten Vertragsparteien. Hierbei ist der Umfans: 
des Schadens, der die einzelnen Vertragsparteien 
oder Mitglieder der Vertragsvereinigungen getroffen 
hat, zu berücksichtigen. Das Tarifgericht kann die 
öffentliche Bekanntmachung der Entscheidung über 
die Buße anordnen.

Mit der Entscheidung über die Buße kann das 
Gericht auf Antrag von Vertragsparteien, an die 
sie zu zahlen ist, anordnen, daß die zur Zahlung 
verpflichtete Vertragspartei für die künftige Er
füllung ihrer Pflichten aus dem Tarifverträge bis 
zum Ablauf oder, wenn er auf unbestimmte Zeit 
geschlossen ist, für die Dauer von drei Jahren von 
dem Zeitpunkt der Rechtskraft der Entscheidung 
ab, Sicherheit zu leisten hat. Der Umfang der 
Sicherheitsleistung darf das Höchstmaß der Buße 
nicht übersteigen. Das Tarifgericht kann die Frei
gabe der Sicherheit anordnen, wenn eine Gefähr
dung des Zweckes des Tarifvertrages nicht mehr zu 
befürchten ist oder die Vertragsparteien, die den 
Antrag auf die Sicherheitsleistung gestellt haben, mit 
der Freigabe einverstanden sind“.

Nach der amtlichen Begründung geht man bei 
dem Vorschläge dieser Entwurfsbestimmungen von 
Gesichtspunkten aus, die sich als eine äußerst gefähr
liche Verstaatlichung des Koalitionsrechtes im obigen 
Sinne darstellen.

Bezeichnend sind hierfür die Sätze der amtlichen 
Begründung:

„Die Unbegrenztheit des Schadens aus Tarif
brüchen macht die Eingehung eines Tarifvertrages 
für die Vertragsparteien, besonders auf Arbeit
nehmerseite, zu einem unübersehbaren Risiko. Dieses 
Risiko ist um so bedenklicher, als nach § 278 BGB. 
die Vertragsvereinigungen ohne weiteres nicht nur 
für eigenes Verschulden, sondern auch für Ver
schulden der Erfüllungsgehilfen, also ihrer Vorstands
mitglieder, Sekretäre usw., haften. Ein Entlastungs
beweis, daß die Vertragsorganisationen an dem 
schuldhaften Verhalten dieser Personen unbeteiligt 
sind, ist nicht zu führen. Würde einmal ein solches 
Recht praktisch durchgeführt, so wäre eine Abkehr 
vom Tarifgedanken die Folge. Dazu kommt, daß 
die Organisationen unserer Zeit notwendige Fak
toren des sozialen Lebens sind. Ihre Tätigkeiten 
sind nicht mehr zu entbehren. Sie sind gesellschaft
liche Verwaltungskörper geworden, denen sich der 
größte Teil der Masse freiwillig unterwirft und für 
den sie ein unentbehrliches Glied in der sozialen
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Hilfe und Schulung sind. Man kann den Bestand 
solcher lebendigen Verwaltungskörper nicht dem 
Zufall eines Tarifprozesses pber die Höhe eines 
Tarifschadens überlassen. Gehen solche Organisationen 
Tarifverträge ein. so müssen sie von vornherein 
wissen, daß sie über eine bestimmte Grenze hinaus 
ein materielles Risiko nicht übernehmen. Daraus 
ergibt sich die Forderung, die nach bestehendem  
Rechte unbegrenzte Haftung zu begrenzen.“

Es ist an dieser Stelle nicht unsere Aufgabe, die 
Hnhaltbarkeit mancher Bestimmungen des Tarif
gesetzentwurfes zu beweisen. Wir würden sonst 
leicht an Hand der Tatsache, daß der Arbeitgeber 
für jeden Tarifbruch auf dem Umwege über den 
Einzelarbeitsvertrag haftet, nachweisen können, daß 
sich in der beanstandeten Tarifvertragsbestimmung 
eine unhaltbare Einseitigkeit der staatlichen Ein
stellung zeigt. Dagegen muß in vorstehendem Zu
sammenhänge deutlich darauf hingewiesen werden, 
daß durch diese und älmliche Entwurfsbestimmungen 
gelegentlich der Heukodifikation des deutschen 
Ai beitsi echtes das Koalitionsrecht in ein Fahr
wasser staatlicher Bevormundung gerät, das auf 
die Dauer auch den Arbeitnehmern selbst nicht 
zugute kommen kann und jedenfalls den früher in 
Arbeitnehmerkreisen lebhaft verfochtenen Grund
sätzen staatlicher Neutralität gegenüber dem Koali
tionsrechte widerspricht.

Die Gefahr der hier eingeschlagenen Bahn ist 
um so größer, weil zu gleicher Zeit die Arbeitnehmer
gewerkschaften eine Auslegung des Artikels 159 im  
Sinne des Koalitionszwanges mehr und mehr ver
treten, vmd weil sie sogar eine ausdrückliche Schlechter
stellung der Unorganisierten je länger, desto mehr 
verlangen. Ich erinnere nur an die jetzigen Ver
handlungen im Bergbau über die Neueinlegung von 
Ueberschichten und Ueberstunden, bei welchen die 
Arbeitnehmerorganisationen den Abschluß und die 
Allgemeinverbindlichkeitserklärung eines Reichs
tarifvertrages für den Steinkohlenbergbau ver
langten, wonach die vollen Tariflöhne nur den in 
bestimmten Verbänden organisierten Arbeitnehmern 
zugute kommen sollen, und worin sie die Forderung 
aufstellten, bei den Tarif Verhandlungen eine Reihe 
wirtschaftlicher Arbeitnehmervereinigungen über
haupt auszuschalten.

Noch weiter geht die von den linksgerichteten  
Angestelltengewerkschaften aufgestellte Forderung, 
die Leistungen auf Grund des künftigen Arbeits
losenversicherungsgesetzes lediglich durch die Arbeit
nehmerorganisationen aushändigen zu lassen, und 
hierbei den Unorganisierten nur 70%  der Normal
leistungen auszuzahlen.

Man wird es zwar verstehen und vom Stand
punkte der verfassungsmäßig festgelegten Selbst
verwaltung aus auch im allgemeinen billigen können, 
daß der Staat heute die Koalitionsfreiheit nicht mehr 
nur gezwungenermaßen duldet, sondern sie in voller 
Erkenntnis der Vorteile der wirtschaftlichen Ver
einigungen programmatisch fördert. Aus diesen 
Gesichtspunkten heraus ist kaum etwas dagegen 
einzuwenden, daß der Staat oder das Reich den 
auf Grund des Koalitionsrechtes gebildeten Verbänden

w ichtige Aufgaben und Rechte überträgt, die Ver
einigungen der Arbeitgeber und Arbeitnehmer und 
ihre Arbeitsgemeinschaften deshalb auch in den 
W irtschafts- und Selbstverwaltungskörpern in vor
züglichem Maße vertreten sein läßt. Dies berechtigt 
den Staat aber nicht, der Koalitionsbetätigung 
gegenüber aus der Rolle völliger Neutralität heraus
zutreten und die Praxis der Koalitionen zu bevor
munden.

Ein solches Vorgehen des Staates und der staa t
lichen Gesetzgebung würde bald in das Gegenteil von 
dem ausschlagen, was die Verfassung und das heutige 
Recht mit der Koalitionsfreiheit und der Betonung 
wirtschaftlicher und sozial-politischer Selbstver
waltung bezweckt haben. Der große Vorteil der 
wirtschaftlichen Vereinigungen und weitestgehender 
Selbstverwaltung liegt ja eben darin, daß die 
hemmenden Wirkungen eines wirtschaftsfremden 
Staatszwanges beseitigt werden und als treibende 
Kräfte in das W irtschaftsleben die Sachkunde und 
das zweckerkennende Selbstwollen der Betroffenen 
treten.

Wenn der Staat in das innere Leben und Treiben 
der wirtschaftlichen Vereinigungen zu viel hinein
redet und die Befreiung des Koalitionsrechtes von 
Koalitionsverboten umkehrt in einen Koalitions
zwang, gehen alle diese Vorteile schneller oder lang
samer wieder verloren.

Auch aus anderem Grunde wirkt eine allzu 
große Staatsfürsorge auf die Dauer nur schädlich. 
Ich erinnere z. B. wieder an die angeführten Be
stimmungen des Entwurfes eines Arbeitstarifgesetzes 
betreffend die Abschwächung der Vertragshaftung 
in höchstbegrenzte und im einzelnen nach B illig
keitsrücksichten festgesetzte Bußen.

Die Erfahrung hat schon bisher bewiesen, daß 
die Tarifpraxis schwer darunter gelitten hat, daß, 
wenn auch begünstigt und vielfach angeregt durch 
die ungewöhnliche Teuerung, die Tarifuntreue in 
erschreckendem Maße zugenommen hat. Die aus 
diesem Grunde in Arbeitgeberkreisen eingerissene 
Abneigung gegen letzten Endes die Arbeitgeber
seite nur einseitig bindende Tarifverträge wird 
noch erheblich zunehmen, wenn den Arbeitnehmer
gewerkschaften durch die Kürzung der Vertrags
haftung die Furcht vor den Folgen eines Tarif
bruches noch mehr genommen wird, und wenn die 
Gewerkschaften sich vor einem Tarifbruche genau 
die Vorteile der Tarifaufhebung gegen die zu er
wartende Höchstbuße aufrechnen können. Mit der 
Zunahme der Tarifbrüche drohen aber auch den 
Arbeitnehmern selbst in der notwendigen Verzicht
leistung auf die Tarif vorteile erhebliche Benach
teiligungen. Nachteilig wird es auch für die Arbeit
nehmergewerkschaften wrirken, wenn m it einem  
Koalitionszwange die Hinneigung der Arbeitnehmer zu 
den Vereinigungen mehr und mehr schwinden würde.

Aus allen diesen Gründen können gegen eine 
solche Verstaatlichung des Koalitionsrechtes nur 
die größten Bedenken geltend gemacht und muß 
daher billigerweise verlangt werden, daß das Koali
tionsrecht auch von staatlicher Bevormundung und 
Fürsorge befreit wird.
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Zuschriften an die Schriftleitung.
( F ü r  die  in d ie s e r  A bie ilu n g  e rsc h e in e n d e n  V e rö ffe n tlich u n g e n  ü b e rn im m ! d ie  S c h r if lle itu n g  k e in e  V e ra m w o rtu n g .)

K o l l o i d c h e mi e  u nd  Me t a l l ur g i e .

In einem an die-er Stelle erschienenen Be
richt ‘) wird auf die Arbeiten Bezug genommen, 
die von J u n g  einerseits und dem Einsender dieser 
Zeilen anderseits auf dem Gebiete der Stahl- 
härtung in den Jahren 1911 und 1913 angestellt 
worden sind. Vielleicht ist es von Interesse, wenn 
noch in einigen Sätzen zu dem Vortrage Kolloid
chemie und Metallurgie Stellung genommen wird. 
Wenn Dr. F. K ö r b  er sagt: „Es scheint mir hier
nach nicht angängig, von den von Jung und Kühnei 
angegebenen Höchstwerten bei 350° auf eine für 
die Eigenschaften des Stahles besonders bedeutungs
volle, ausgezeichnete Ausbildung der inneren Struk
tur infolge dieser Anlaßbehandlung zu schließen“, 
so ist ihm darin zuzustimmen. Dagegen dürfte der 
nächste Satz: „Es ist anzuiiehmen, daß bei völlig 
fehlerlosen Proben und bei idealer Versuchsführung 
unter Vermeidung der Biegungsbeanspruchungen 
in Uebereinstimmung mit der Härte das ab
geschreckte Material die höchsten Werte 
der Festigkeit zeigt, und daß mit steigen
der Anlaßtemperatur ein stetiger Abfall 
derselben eintreten würde“, nicht ganz 
den sonstigen Erfahrungen entsprechen.
Die seitlichen Biegungsbeanspruchungen 
reichen nicht aus, um derartige Unter
schiede im Ergebnis zu erklären. Es 
läßt sich der Abfall der Festigkeit in ge
härtetem und niedrig angelassenem Ma
terial wohl besser auf die Härtespannun
gen zurückführen. Diese erreichen schon 
bei Stählen über 0,45 % Kohlenstoff so 
beträchtliche Werte, daß sie mitunter 
nahezu die volle Zerreißfestigkeit des Stahls 
erreichen und manchmal einen Härteriß 
hervorrufen können, wenn an sich viel
leicht unbedeutende Veränderungen im 
Eintauchwinkel, in der Temperatur des 
Härtebades, den Spannungsdruck noch 
verschärfen oder örtliche Seigerungen, Blasen, den 
Querschnitt verringern. Es ist daher mit ganz 
erheblichen Veränderungen im Betrage dieser 
Spannungskräfte zu rechnen. Da diese Kräfte —  
bei den hier angezogenen Untersuchungen wenigstens 
— konzentrisch und senkrecht zur Zerreißkraft wir
ken1), so stellt sich folgendes Kräfte-Diagramm dar:

scheinbare Zs, während die Resultante Zw den 
Bruch der Probe bewirkt hat. Diese setzt sich zu
sammen aus Zs (angezeigte Zerreißfestigkeit) und 
Sp (Spannung). Da Sp als Spannungskraft stark 
veränderlich ist, so muß auch Zs in weiten Grenzen 
schwanken und bei hoher Sp einen ganz niedrigen 
Betrag erreichen. Unter dieser Voraussetzung kann 
man dem Satz von Körber: „Das Optimum der 
Festigkeit bei feinerer Verteilung des Kohlen
stoffs wird durch die Unmöglichkeit, zuverlässige 
Festigkeitswerte bei sehr sprödem Material zu er
halten, vorgetäuscht“, zustimmen. Bekanntlich be
seitigt ein Erwärmen bis etwa 300° die Spannungen, 
und aus diesem Grunde haben wir oberhalb 
3 0 0 0 ein Maximum der Festigkeit zu erwarten. 
Abb. 2 zeigt ein derartiges Höchstgebiet der Festig
keit für einen Stahl von 0,65 % C nach Oel- und 
Wasserhärtung. Gelingt es, die Spannungen klein

Abbildung 1. 
Zerreißfestigkeit der wasser- 

gehärteten und angelassenen 
Stähle S,— S„.

Abbildung 2. Zerreißfestigkeit 
(kg/mm2) und Kontraktion (%) 
des gehärteten und angelasse

nen Stahls S6. 
Z e rre iß fe s tig k e it :
W a*ser  ̂ g e - 

. O el /  h ä r t e t

ZwZ s

Man mißt bei einem derartigen Versuch nicht die 
wirkliche Zerreißfestigkeit Zw, sondern erhält eine

1) Vgl. St. u. E. 1921, 17. Nov., S. 1641/9.
2) S. auch die Untersuchungen von ®r.«5itg. E. H. 

Schulz, Mitt. 1914, über die Volumen- uni Formände
rungen des Stahls beim Härten.

K o n trak tio n :
3. W asse r 1 ge-
4. Oel J  h ärio t

zu halten, und das ist möglich einmal durch die 
mildere Oelhärtung, ferner aber in dem Augenblick, 
in dem das Ferritausscheidungsintervall größer 
wird. d. h. bei kohlenstoffarmen Stählen, so wandert 
auch das Maximum immer näher zum Ausgangs
zustand der Härtung (s. Abb. 1) und verschwindet 
schließlich, wie die Prüfungen am Material von 
0,20 % C (S:) gezeigt haben, völlig. (Der Index 1—6 
bei S,— S6 entspricht dem Kohlenstolf-Gehalt.)

Eine weitere Frage ist, ob Osmondit nun trotz
dem die feinste Verteilung der Gefügebestandteile 
darstellt oder nicht. Schon das Ergebnis der Brucli- 
betrachtung steht hier entgegen. Diese ergibt stets 
das feinste Gefüge im gehärteten, nicht aber im 
osmonditischen Stahl. Die Ergebnisse der Gefüge
untersuchung angelassenen weichen Materials 
von 0,2 und 0.3 % C ergeben ähnliches. Es



zu. apiü ¿ä'üü. iLuumacttemie und Metallurgie. Stahl und Eisen. 623

will sich nämlich hier ein fein verteiltes Gefüge beim 
Anlassen bei 200 bis 4 0 0 0 überhaupt nicht einstellen, 
sondern die martensitähnliche Struktur bleibt bis 
etwa 5000 erhalten. Nachstehend das Bild (Abb. 3) 
eines bei 95 0 0 gehärteten und auf 4 500 angelassenen 
Materials mit 0.2 % C. Bei späteren Rücksprachen 
in verschiedenen größeren Industrielaboratorien 
wurde das martensitähnliche Aussehen des Gefüges 
höher angelassener kohlenstoffarmer Stähle, auch 
der Nickelstähle, gleichfalls bestätigt.

Es drängt sich nun bei Betrachtung derartiger 
Gefüge die Frage auf. ob denn überhaupt das Aetz- 
bild härterer, bei 300 bis 500° angelassener Stähle 
ein Gefügebild ist. Sollte es nicht möglich sein, 
daß der beim Aetzen sich abscheidende Kohlen
stoff das Gefügebild verwischt, derartig, daß die 
abgeschiedenen Kohlenstoffteilchen den Zutritt der 
Säure zu den Martensitnadeln an den Stellen der 
Abscheidung verhindern, so daß die Nadeln als

Abbildung 3. Gefüge eines bei 950° gehär
teten und bei 450° angelassenen Eisens von 

0,2o/o C.

solche im Gefügebild durch die Aetzung nicht mehr 
freigelegt werden ? Vorversuche, unter Umgehung 
des Aetzens und damit der Kohlenstoffausscheidung, 
ein Reliefbild des gehärteten Stahles allein durch 
Polieren zu erhalten, führten zu keinem rechten 
Ergebnis, da sich ein geeignetes Relief im gehärteten 
Schliff nicht herstellen ließ, und mußten aus Mangel 
an Zeit wieder aufgegeben werden. Vielleicht ge
lingt es an anderer Stelle doch, zu einem Ziel zu 
kommen.

Wenn im weiteren Verlauf der Aussprache 3)r.*5ng.
H. M e y e r  sagt: „Wir Metallographen sind uns 
darüber einig, daß wir im  Austenit die feste Lösung 
zu sehen haben, während wir im Perlit das Koagu- 
lationsprodukt haben. Wenn wir nun die Annahme 
machen, daß zwischen beiden Systemen irgendwo 
ein Punkt liegen muß, wo die kolloide Teilchen
größe durchschritten wird, so ist die Berechtigung 
dieser Annahme klar. Wenn man behauptet, daß 
Troostit nicht ein kolloides System sei, so ist das 
meiner Ansicht nach, wie schon Herr L e e t e n  gesagt

hat. tatsächlich ein Streit um Worte, denn es handelt 
sich doch lediglich um die Definition des Kolloids. 
Im Kolloid haben wir eben eine Teilchengröße der 
dispersen Phase, die mit unseren Mikroskopen ta t
sächlich nicht aufzulösen ist. Sie hat anderseits 
eine größere Teilchengröße als die der molekular
dispersen Phase. Das trifft aber doch tatsächlich 
beim Troostit zu. Troostit steht in vielen seiner 
Eigenschaften (Leitfähigkeit, spez. Gewicht, Um
wandlungswärme) dem Perlit sehr nahe. Ander
seits sind wir nicht in der Lage, mit den feinsten 
Mikroskopen die einzelnen Bestandteile aufzulösen. 
Deswegen sehe ich nicht ein. weshalb man dagegen 
streitet, daß wir mit höchster Wahrscheinlichkeit, 
oder sagen wir hier mit Sicherheit, ein kolloides 
System vorliegen haben“ , -  so klingen diese Sätze 
zunächst so überzeugend, daß man an der Aussichts
losigkeit der oben angeregten Versuche nicht zweifeln 
könnte. Aber man muß sich anderseits wieder vor 
Augen halten, daß die eben genannten Vorgänge 
sich in der festen Lösung, d. h. in den Mischkristallen, 
vollziehen, während diese selbst hierbei in ihrer 
Form erhalten bleiben. In welchem Umfang diese 
Kristalle selbst, unabhängig von den Vorgängen in 
ihrem Innern, die mechanischen Eigenschaften 
beeinflussen, ist noch nicht genügend bekannt. 
Zurzeit dürfte es daher angebracht sein, die Theorie 
des Vorhandenseinmüssens einer kolloidalen Zwischen
stufe in der Entwicklung der Anlaßgefüge mit Vor
sicht aufzunehmen.

S p a n d a u . ’im Dezember 1921.
2r.»3na. Reinh. Kühnei, Reg. Baurat.

Bei meinen Ausführungen zu dem Vortrag über 
Kolioidchemie und Metallurgie kam es mir darar:f 
an. zu betonen, daß der Höchstwert du Festigkeit 
beim Anlassen gehärteter Stähle auf 350° häufig 
fälschlich einer besonderen Ausbildung des inneren 
Aufbaues des Stahles zugeschrieben wird, während 
er ganz anderen Ursachen seine Entstehung ver
dankt. Das war meines Wissens bisher nicht mit 
genügender Deutlichkeit hervorgehoben worden, und 
auch die Arbeit des Herrn 'Sr.^ng. R- K ü h n e i ,  
der, wie vor ihm A. J u n g ,  diesen Höchstwert ge
funden hat, enthält keinen Hinweis darauf. V iel
mehr wird dort der Höchstwert des Widerstandes 
gegen das Zerreißen als Kennzeichen des Auftretens 
der osmonditisc-hen Zwischenstufe angegeben, eine 
Annahme, die Herr Kühnel nach seinen neuen 
Ausführungen wohl fallen gelassen hat.

Eine erschöpfende Angabe der Ursachen für das 
vorzeitige Brechen der spröden Stähle war von mir 
nicht beabsichtigt, als ich die zusätzlichen Biegungs
spannungen anführte. Nach dieser Richtung be
deuten die Ausführungen des Herrn Kühnel eine 
wertvolle Ergänzung meiner Bemerkungen.

Inhaltlich kann ich mich mit der Zuschrift des 
Herrn Kühnel völlig einverstanden erklären; seine 
Auffassungen decken sich in den wesentlichsten  
Punkten mit den von mir bei der Erörterung über 
den Vortrag mitgeteilten Anschauungen.
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Die von Herrn Kühnei aufgeworfene Frage, ob 
•dem Anlaßgefüge des Stahles bei Temperaturen 
von 200 bis 400°, dem Osmondit, allgemein die 
feinste Verteilung der Gefügebestandteile  ̂ ent
spricht, bedarf besonderer Beachtung. Herr Kühnei 
gibt an, daß die martensitische Struktur bei weichen 
Stählen (bis 0,34 % C) und Nickelstählen beim An
lassen bis auf 5 0 0 0 erhalten bleibt. Diese Fest-

X 400

Man muß nur nach dem Aetzen den Schliff gut 
abputzen. Da dies von einem großen Teile der 
Metallographen unterlassen wird —  und zwar mit 
Absicht — , so wird diesen häufig entgehen, 
daß ein vergüteter Sonderstahl martensitisches 
Gefüge besitzt, während nach dem Bilde des nicht 
abgeputzten Schliffes ein osmonditischer Stahl ohne 
ausgeprägte Struktur vorzuliegen scheint. Fehler-

X 400

Abbildung 1
iassen

Stellung ist 1920 in einer Diplomarbeit, die im Eisen
hüttenmännischen Institut zu Aachen angefertigt 
worden ist, bis zu einem Kohlenstoffgehalt von 
0,42 % bestätigt worden. Aber auch für über- 
eutektoiden Stahl trifft dies zu, wie die Abb. 1 u. 2 
zeigen. Dieselben entstammen einer Arbeit von 
E. M aurer1) und stellen das Anlaßgefüge eines 
gehärteten Stahles mit 1,66 % C und 0,04 % Mn 
dar. Deutlich sind die Nadeln des Martensits zu 
erkennen; von einem osmonditischen Gefüge kann also 
nicht die Rede sein. Auch in vergüteten Sonderstäblen 
beobachtet man häufig martensitisches Gefüge2).

x) Metallurgie (1909), 33.
2) Vgl. E. Maurer und R. Hohage, Mitteilungen 

aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung, 
II (1921), S. 91, ebenso die Abb. 38 bi« 12. Verlag' 
Stahleisen, Düsseldorf.

U m s c h a u .

Die mechanischen Eigenschaften des Stahles mit 
Betrachtungen zur Frage der Sprödigkeit.

Im Vordergrund eines Vortrages von W. H. H a t 
f i e l  d1) bei einer Sitzung der Institution of Mechanical 
Engineers stehen die Fragen

1. Welchen relativen Wert besitzen die Ergebnisse der 
verschiedenen mechanischen Prüfverfahren für die 
Wertbeurteilung des Stahles?

D Engineering 1919, S. 591/8, 615/8, 631/6 und 
686/8. — Engineer 1919, S. 117 und 158/9.

Abbildung 2.
Angelassen bei 500°.

hafte Behandlung, z. B. überhitztes Vergüten, 
wird dann u. U. nicht erkannt werden. Der Hin
weis des Herrn Kühnei, daß die Abscheidung von 
kleinen Kohlenstoffteilchen beim Aetzen das Ge
fügebild verwischen kann, bedarf also besonderer 
Beachtung.

Die Stähle, deren Kohlenstoffgehalt etwa der 
eutektoidischen Konzentration entspricht, würden 
mithin eine Sonderstellung einnehmen. In diesem 
Konzentrationsgebiete durchläuft der gehärtete 
Stahl beim Anlassen auf 4 0 0 0 stets die Gefügeform, 
die von Heyn und Bauer1) als kennzeichnend für das 
Auftreten des Osmondits angegeben wird.

Düsseldorf, im Januar 1922.
Dr. F. Korber.

D Vgl. St. u. E. 1906, 1. Juli, S. 782.

2. Gestatten Schlagproben, insbesondere Kerbsehlag- 
proben, ein sicheres Urteil über die Sprödigkeit 
eines Stahles?
Um ein zuverlässiges Urteil über die Brauchbarkeit 

eines Stahles für einen bestimmten Zweck zu gewinnen, 
ist bei seiner Prüfung anzustreben, daß er unter Be
dingungen geprüft wird, die denen nahekommen, denen 
er später im Gebrauch tatsächlich unterworfen wird. 
Die wichtigsten gebräuchlichen mechanischen Prü
fungsverfahren, die auch vom Verfasser bei seinen ver
gleichenden Untersuchungen benutzt wurden, sind die 
folgenden:

Statische Prüfungsverfahren: Zug-, Verdrehungs-, 
Biegungs- und Brinell-Probe;
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Dynamische Piüfungsverfahren: Schlagproben (Izod, 
Charpy, Fr6mont), Dauerschlagprobe (S.anion), We, hael- 
spannungsproben (Sankey, Arno.d, \\ öhler), Spiung- 
härte (Shore), Ermüdungsversache (S tan ton, Sani t er).

Die erste Gruppe dieser Prüfverfahren erachtet der 
Verfasser als „grundlegend“ für die Wertschätzung des 
Stahles, wobei er das Wort „grundlegend“ so verstanden 
sehen möchte, daß diese Proben zuverlässiger als alle 
anderen die Eignung eines Stoffes für einea bestimm
ten Zweck anzeigen. Allen anderen Proben will er da
gegen nur eine untergeordnete, unterstützende Be
deutung zugestehen, ohne ihnen jedoch ihren Wert ab
sprechen zu wollen; er betont von vornherein, daß 
sie Angaben über Eigenschaften des Stahles vermitteln, 
die auf andere Weise nicht voll aufgedeckt werden.

Da ein Teil dieser Proben unter obigen Namen in 
Deutschland nicht allgemein bekannt sein dürften, so 
sei zu ihrer Beschreibung die schematische Darstellung 
in Abb. 1 eingefügt, die das Yersuchsprinzip und die 
vomehmlichen Pro-enabmessungen erkennen läßt.
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Den relativen Wert der verschiedenen Proben vom 
Standpunkte des Ingenieurs aus beurteilt der Verfasser 
kurz etwa folgendermaßen:

In den meisten Fällen geben Z u g -  und Ve r -  
d r e h u n g s  probe ein sicheres Urteil über die 
Brauchbarkeit des Stoffes. Für Baustähle hält 
der Y erfasser allerdings eine genauere Kenntnis der 
Elastizitätsgrenze für wertvoll, wobei er sich jedoch 
nicht verhehlt, daß der Einführung der Festlegung der 
Elastizitäts- und Proportionalitätsgrenze als laufende 
Stoffprüfung die umständlichen Bes.immungsverfahren 
hindernd im Wege stehen.

Anders liegen die Verhältnisse bei den S c h l a g 
p r o b e n .  Hier sind über das Verhalten des Stahles

in den verschiedenen Zuständen in den letzten Jahren 
viele Erfahrungen gesammelt worden. Es b.eibt aber 
die Schwierigkeit der Deutung und Verwertung 
der Ergebnisse. Nach Aufstellung von Normen geben 
die Izod- und Cnarpy-Probe konstante Werte, und 
zwischen den Ergebnissen dieser beiden Verfanren be
stehen Beziehungen, die den Einfluß der Kerbform ver
anschaulichen. Bei wenig zähem Stahl läßt der Spitz
kerb der Izod-Pro'. e die „Kerbsprödigkeit“ deutLcher 
hervortreten als der Kundkerb der Charpy-Probe; denn 
bei geringer Kerbzähigke.t ist die spezif.sche Bruch- 
arbeit klemer für die Izod- als für (Le Cnarpy-Probe. 
Für zähe Stähle sind dagegen zuweilen die m.t dem 
Spitzkerb (Izod) erhaltenen Werte größer als die für den 
Rundkerb (Charpy). Hierbei ist zu beachten, daß die 
Abmessungen des Bruchquerschnittes bei beiden Proben 
verschieden sind (Abb. 1), und daß die Beziehung auf 
die Flächeneinheit keine zuverlässigen Werte des spe
zifischen Arbeitsverbrauches ergibt, da mit abnehmender 
Pro. e.Hiicke hinter dem Kerb die erhaltenen Werte der 
Kerbzähigkeit erheblich sinken1). Bei genau überem- 
stimmenneji Bruchquerschnitt würde der Kundkerb der 
Charpy-Probe durchweg höheren Arbeitsverbrauch be
dingen als der Spitzkerb der Izod-Probe.

Die Charpy- und die Fremont-Probe geben ziem
lich ähnliche Werte, aber von Zeit zu Zeit treten Ab
weichungen auf, die sehr schwer zu erklären sind.

D.e W e c h s e i b i e g e p r o b e n  nach Arnold und 
Sankey geben untereinander entsprechende Ergebnisse, 
was zu erwarten ist, da gleiche Stoffeigenschaften in 
Frage kommen. Es besteht aber keine Beziehung zu 
den Ergekn.ssen des Zerreiß- und Kerbschlagversuches.

Die D a u e r s c h l a g p r o b e  (Stanion) kann 
dem Ingenieur besonders nützliche Aufschlüsse geben, 
da sich die Probenbeanspruchung häufig auftretenden 
Gebrauchsbedingungen nähert. Die erhaltenen Werte 
scheinen in erster Linie von der Höhe der Elastizitäts
grenze abzuhängen, wenn diese auch nicht der einzig 
bestimmende Faktor ist. Der Wert der Dauerschlag
probe liegt darin, daß der zur plastischen Formände
rung verbrauchte Teil der Schlagenergie klein ist und 
durch Herabsetzen der Energie des einzelnen Schlages 
bis zu einem verschwindenden Betrage herabgedrückt wer
den kann. Von diesem Gesichtspunkte aus erscheint dem 
Verfasser besonders wertvoll eine Abänderung dieser 
Probe derart, daß die Stärke des einzelnen Schlages 
mit wechselnder Höhe der Elastizitätsgrenze des Stahles 
verändert werden kann. Schließlich kann ein Grenz
wert der Schlagenergie erreicht werden, dem der Stoff 
unbeschränkt widerstehen kann.

Für die Wertschätzung eines Baustahles hat der 
Arbeitsaufwand für die plastische Formänderung nur 
geringe Bedeutung. Die Kerbschlagproben geben 
Werte, die in keiner Beziehung zur Elastizitätsgrenze 
und dem Verhalten des Stoffes unterhalb derselben 
stehen. Der überwiegende Teil des Arbeitsverbrauches 
liegt hier im Gebiete der plastischen Formänderung; 
dementsprechend gibt die Kerbschlagprobe in erster 
Linie Aufschluß über das Verhalten de3 Stahles in diesem 
Gebiete. Dieser Auffassung entsprechend, mißt der Ver
fasser der Dauerschlagprobe in geeigneter Form eine 
höhere Bedeutung für die Bewertung eines Baustahles 
zu als den Einzelschlagproben.

Der Verfasser wendet sich nun einer eingehenden 
Besprechung der S c h l a g p r o b e n  zu, die in den ver
schiedenen Formen alle letzten Endes dem Zwecke 
dienen, die relative S p r ö d i g k e i t  der Metalle zu 
ermitteln, indem der zur Formänderung derselben bis 
zum Bruch erforderliche Arbeitsverbrauch gemessen 
wird. Während im allgemeinen unter sonst gleichen 
Bedingungen der härtere Stoff die kleinere Arbeit 
zum Bruch erfordert, beobachtet man zuweilen, daß 
gleichharte Stähle sehr verschiedene Werte der Kerb
zähigkeit ergehen, ohne daß Mikroskop oder Zugversuch 
irgendein Anzeichen für das unterschiedliche Verhalten

x) Schule und Brunner. Int. Verb. f. d. Mat.-Prüf. 
d. Technik, VT. Kongreß Kopenhagen 1909, 1II2.
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des Stoffes erkennen lassen. Eine gewisse Aufklärung 
bringt eine Untersuchung von P h ilp o t1) über diesen 
Gegenstand, deren Ergebnisse in Uebereinstimmung nnt 
früheren Feststellungen stehen. Gekerbte Proben gleich
harter Stahlsorten wurden unter statischer Belastung 
gebogen und gebrochen, und es wurden ebensolche Untei- 
schiede wie bei der Schlagprobe nach Izod erhalten. 
Die Versuche ließen deutlich erkennen, daß bis zur 
Proportionalitätsgrenze und noch beträchtlich darübei 
hinaus das Verhalten beider Stähle das gleiche war. 
Nicht die Art der Belastung ist entscheidend für das 
Verhalten des Stoffes; das Wesentliche ist das Vor
handensein des Kerbes, wobei die Kerbform von großer 
Bedeutung ist. Je schärfer der Kerb ist, um so stärker 
unterscheiden sich die erhaltenen Werte der Kerbzähig
keit. Schlaggeschwindigkeit und Gesamtenergie spielen 
keine Kolle.

Im Zusammenhang mit der Frage, die der Ver
fasser behandeln will, ob nämlich die Schlagprobe eine 
Zgefährliche Sprödigkeit des Stoffes anzuzeigen in der 
Lage ist, erscheint ihm eine eingehende Betrachtung 
des V o r g a n g e s  d e s  B r u c h e s  einer gekerbten 
Probe unerläßlich. Er verteilt den Gesamtarbeitsver
brauch bei der Kerbschlagprobe auf drei Abschnitte des 
Bruchvorganges:

1. Elastische Formänderung bis zum Ueberschreiten
der Elastizitätsgrenze im Kerbgrunde.

2. Plastische Formänderung bis zum Einreißen des
Materials im ursprünglichen Kerbgrunde.

3. Ausbreitung des Risses durch das Material bis zum
vollständigen Bruch.
Es ist wohl anzunehmen, daß der Hauptanteil 

der Energie, die von der Probe aufgenommen wird, 
der ist, der bei der plastischen Formänderung (2) ver
braucht wird, während bei der elastischen Formände
rung (1) und später bei der Ausbreitung des Risses (3) 
der Arbeitsaufwand nur klein ist. Das gegenseitige Ver
hältnis der in den drei Stufen aufgezehrten Arbeits
mengen wird sich offenbar bei verschiedenen Stoffen 
und beim gleichen Stoff unter verschiedenen Bedin
gungen ändern. Einen Anhalt dafür gewinnt man aus 
der Untersuchung des Bruches. Die Bruchform zeigt 
gewöhnlich an, ob eine merkliche plastische Form
änderung eingetreten ist, bevor das Einreißen des Stahles 
erfolgte. Bei sprödem Stoff scheint der Riß in einer 
sehr frühen Stufe der plastischen Formänderung zu 
entstehen. Diese Beobachtung steht in Einklang mit der 
Annahme, daß der in erster Linie bestimmende Faktor 
für die verbrauchte Energie der Grad ist, bis zu dem 
der Stoff plastisch ohne Rißbildung verändert wer
den kann. Danach wäre Parallelität zwischen Kerb
zähigkeit und prozentischer Längsdehnung (oder besser 
Querschnittsverminderung) zu erwarten. Diese allge
meine Folgerung wird von den experimentell bestimmten 
Werten nur mit einer gewissen Annäherung erfüllt, wäh
rend anderseits deutliche Ausnahmen auftreten.

Der Verfasser versucht eine Erklärung für diese 
Abweichungen der Kerbschlagwerte zu geben, während 
die Festigkeitswerte unverändert bleiben. Die von Phil
pot angenommene Erklärung durch Seigerungen zwi
schen den Kristallen verwirft er und kommt zu einer 
anderen Vorstellung auf Grund folgender Beobach
tungen : Wenn zwei Proben üblichen Cr-Ni-Stahles ge
härtet und dann, z. B. auf 600°, angelassen werden, die 
eine dann in Wasser abgelöscht, die andere dagegen 
langsam abgekühlt wird, so findet man, daß die abge
löschte Probe hohe Kerbzähigkeit besitzt, die langsam 
abgekühlte dagegen eine niedrigere. Diese Feststellung 
trifft für viele, wenn auch nicht für alle Stähle zu. 
Das Mikroskop versagt hier vollkommen; es zeigt keinen 
Unterschied in der Gefügeausbildung, der ausreicht, 
die großen Abweichungen in der Kerbzähigkeit zu er
klären. Er vermutet nun, daß die Atome beim Ab
schrecken in eine metastabile Lage (vom kristallo- 
graphischen Standpunkte aus) kommen, da ihnen die

t) Inst. Auto. Eng., 1918.

Möglichkeit fehlte, ihre stabile Lage in dem Kristall
system anzunehmen. Der Grund für den Unterschied 
der Kerbzähigkeitswerte soll darin liegen, daß der Riß 
durch einen vollendeten Kristall, in dem die Gleitebenen 
schwache Ebenen darstellen, längs dieser Ebenen leicht 
verläuft, während er durch einen Kristall, in dem sich 
die Atome im instabilen, nicht völlig geordneten Zu
stande befinden, nicht ebenso leicht fortschreiten könnte. 
Der Berichterstatter glaubt diesem Erklärungsversuch 
gegenüber darauf hinweisen zu müssen, daß es Schwie
rigkeiten bietet, sich das Zustandekommen eines Zu
standes metastabiler kristallographischer Orientierung in
folge des Abschreckens vorzustellen, solange nicht ein 
mit kristallographischer Umorientierung verbundener 
Umwandlungspunkt überschritten wird1).

Der Verfasser wirft dann die Frage auf, ob wir 
zwischen „ K e r b s p r ö d i g k e i t “ und „wahr e r  
S p r ö d i g k e i t “ unterscheiden müssen. Er glaubt 
sie unbedingt bejahen zu müssen. Als „wahre Sprödig
keit“ will er nur die anerkennen, die auch beim sta
tischen Versuch zu erkenneji ist.

Von ihr muß die „Kerbsprödigkeit“ unter
schieden werden. Stähle, die nach dem Ergebnis der 
Kerbschlagprobe als „spröde“ betrachtet werden, gaben 
Festigkeitswerte, die denen „nichtspröden“ Stahles voll
kommen entsprechen. Bei der Beurteilung der Sprödig
keit eines Stahles hat man immer großes Gewicht auf 
das Bruchaussehen gelegt. In der Ta't bricht ein „zäher“ 
Stoff bei der Zug- und der Kerbschlagprobe mit sehni
gem Bruch, ein „kerbspröder“ dagegen bei der Kerb- 
sehlagprobe mit kristallinem Bruch, bei der Zugprobe 
mit sehnigem. Der Verfasser mahnt aber zur Vorsicht 
bei der Beurteilung der Sprödigkeit des Stahles nach 
dem Bruchaussehen2).

Eine eingehende Untersuchung aller Eigenschaften 
der verschiedenen gebräuchlichen Stahlsorten erachtet 
der Verfasser als wichtige Voraussetzung für eine 
Weiterentwicklung der Konstruktionstechnik. Ihm liegt 
ein umfangreiches Untersuchungsmaterial über eine 
große Reihe von Stahlsorten vor, die sich für bestimmte 
Verwendungszwecke im Gebrauch gut bewährt haben. Er 
hat für dieselben aus Zug- und Verdrehugnsversuchen 
die Festigkeits- und Formänderungseigenschaften, die 
Kerbzähigkeit nach verschiedenen Bestimmungsverfahren 
und nach Brinell und Shore die Härte bestimmt; ferner 
besitzt er die Ergebnisse der verschiedenen Dauerver
suche und der Gefügeuntersuchung. Er gelangt dadurch 
zu nachstehenden Folgerungen:

Brauchbare Federn für Eisenbahn- und Motor
wagen sind gekennzeichnet durch hohe Festigkeit, Fließ- 
grenzc und vor allem hochliegende Elastizitätsgrenze 
bei verhältnismäßig geringer Dehnung. Niedrige Werte 
der Kerbzähigkeit sind auch bei gut bewährten Stählen 
eine häufige Erscheinung.

Für Radbandagen eignete sich am besten ziemlich 
kohlenstoffreicher Stahl mit einer perlitischen Grund
masse. Infolgedessen besaßen dieselben ziemlich hohe 
Festigkeit und Elastizitätsgrenze. Auffallend sind die 
niedrigen Werte der Kerbzähigkeit, die er bei best
bewährtem Bandagenstahl fand. In manchen Werken 
sind Kerbschlagproben an Bandagen gemacht worden, 
die unter dem Fallwerk gebrochen sind, und an solchen, 
die nicht brachen. Das überraschende Ergebnis war, 
daß die gebrochenen Bandagen höhere Kerbzähigkeit 
besaßen als die nicht gebrochenen.

Der Verfasser gibt zum Schluß Versuchsergebnisse 
wieder, die er bei einem bestimmten Stahl in verschie
denem Härtungszustande gefunden hat. Für diese 
Untersuchung verwandte er einen Stahl folgender Zu
sammensetzung:

Kohlenstoff.....................0,34 o/o
M angan.......................... 0,40 o/o
S iliz iu m .......................... 0,15o/o

t) Vgl. a. Maurer u. Hohage, Mitteilungen aus dem 
Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung, Bd. H, 
S. 102. Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf.

2) Vgl. Moser, St. u. E. 1921, 6. Okt., S. 1428/30.



2l). Äprii iszz . Umschau. Stahl und Eisen. 627

Schwefel . . . . . .  0,030/0
P h o s p h o r ..................... 0,03 0/0
Nickel . . . . . .  3,4 0/0
Chrom . . . . . .  0,66 o/0

Es handelt sich also um eine Stahlsorte, die nach ver
schiedener Wärmebehandlung zu verschiedenartigen
Zwecken verwendet wird. Dieser Stahl wurde abge
schreckt und durch Anlassen in Zustände verschiedener 
Härte gebracht; darauf wurde er folgenden Prüfungen 
unterworfen: Zug-, Verdrehungs- und Härteprüfung, 
Izod-, Fremont- und Charpy-Schlagprobe, Stanton-, 
Sankey- und Arnold-Probe. Die Ergebnisse der Unter
suchung sind in Abb. 2 dargestellt. Die aus dem Schau
bild abzuleseaden Beziehungen zwischen den Werten der 
verschiedenen Proben gelten aber nur für die gewählte 
Behandlungsart. Der Verfasser ist der Auffassung, daß 
die wechselnden mechanischen Eigenschaften vergüteter 
legierter Stähle bei genauer Einhaltung der Behand
lungsvorschriften ausreichend durch die Brinellhärte an
gezeigt werden.

In dem Schaubild ist besonders auffallend der nied
rige Dauerschlagwert (250 Schläge) der Stanton-Probe 
des weichen Materials (200 Brinell) bei normalem Schlag, 
ferner der Höchstwert der Stantonkurve (14000 Schläge)

A b b ild u n g  2. D ie  m e c h a n isc h e n  E ig e n s c h a f te n  e in e s  C r-N i-  
S tah les (0 ,34 %  C ; 0 ,4 0 %  J fn ;  0 ,1 5 %  S i;  0 ,0 3 %  S ;  0 ,0 3 %  P ;

3,4 %  N i ; 0,66 %  C r), g e h ä r te t  u n d  a u g e la s sen .

und der Mindestwert der Amoldkurve (Wechselspan - 
nungsprobe) bei rd. 350 Brinell. In der Besprechung 
weist F. C. Thompson darauf hin, daß der Verlauf der 
Stantonkurve dem der wahren Elastizitätsgrenze sehr 
ähnlich ist, die von einem niedrigen Wert für das nicht 
angclassene Material mit steigender Anlaßtemperatur zu 
einem Höchstwert ansteigt, bei weiterem Anlassen je
doch wieder sinkt.

Mit steigender Härte zeigen die Festigkeitseigen- 
schaften höhere Werte, die Zähigkeit sinkt dagegen.

Von 450 Brinell an nimmt aber nach den Ergeb
nissen der Kerbschlagproben und nach der Kurve der 
Einschnürung und des Verdrehungswinkels die Zähigkeit 
des Stahles mit steigender Härte wieder zu.

Der Verfasser betont, daß infolge wechselnder Er
hitzungstemperatur und -dauer vor dem Abschrecken bei 
gleicher erzielter Härte in den anderen mechanischen 
Eigenschaften große Schwankungen möglich sind. Bei 
den Kerbschlagproben spielt dann, wie oben erwähnt, 
auch noch die Art der Abkühlung von der Anlaßtempera- 
tnr eine Rolle.

Durch langsames Abkühlen bzw. Abschrecken nach 
dem Anlassen wurde derselbe Stahl in „kerbspröden“ 
und in „kerbzähen“ Zustand gebracht. Die Festigkeit 
blieb in beiden Fällen praktisch dieselbe, während die 
dynamischen Proben folgende Werte ergaben:

k e rb s p rö d e  k e rb z ä h e

Arnold-Probe 230 234
Charpy-Probe 2,3 mkg 4,2 mkg
Izod-Probe 1,5 mkg 8,7 mkg
Fremont-Probe 9 mkg 12° 20 mkg 60°
Die Izod-Probe gibt den Unterschied der Kerbzähig

keit am schärfsten mit dem Verhältnis 6 :1 der beiden 
Werte; die Fremont- und Charpy-Probe geben nur das 
Verhältnis 2:1.  Die Arnold-Probe (Wechselspannung) 
gibt gar keinen Unterschied. „Wahre Sprödigkeit“ be
sitzen also beide Proben nicht.

Aus den Ergebnissen seiner Untersuchungen zieht 
der Verfasser folgende Schlußfolgerungen:

1. Jedes der verschiedenen mechanischen Prüfungs- 
Verfahren für Stahl gibt irgendwelchen Aufschluß von 
Bedeutung. Der Aufschluß, der sich von irgendeiner 
besonderen Probe herleitet, erfordert sorgfältige Beach
tung seitens de3 Ingenieurs in bezug auf die für das 
Werkstück beabsichtigte Beanspruchung.

2. „Wahre Sprödigkeit“ tritt viel seltener auf, als 
allgemein angenommen zu werden scheint. Bei sorg
fältiger Untersuchung können häufig Fälle „schein
barer“ Sprödigkeit als frei von „wahrer“ Sprödigkeit er
wiesen werden.

3. „Kerbsprödigkeit“ ist zu trennen von „wahrer“ 
Sprödigkeit. Während Kerbsprödigkeit stets wahre 
Sprödigkeit begleitet, ist wahre Sprödigkeit nicht not
wendig mit Kerbsprödigkeit verbunden.

4. Die Zerreißprobe ist das grundlegende Prüfungs
verfahren. Die anderen Arten der mechanischen Prü
fung sind nur unterstützend; sie sind aber sehr gut 
brauchbar zur Ergänzung unserer Kenntnis de3 Stahles, 
wenn er Sonderzwecken dienen soll.

Im Anhang gibt der Verfasser eine kurze Beschrei
bung der von ihm angewandten Prüfungsverfahren, über 
die das Wesentliche aus Abb. 1 zu entnehmen ist. Ferner 
gibt er eine Zusammenstellung des einschlägigen 
Schrifttums. F. Körber.

Härteprüfung von Metallen.
Vom Härteprüfungsausschuß der amerikanischen 

National Research Council liegt ein Bericht1) über einige 
neuere Härteprüfverfahren vor, der vor allem deshalb 
interessieren dürfte, weil ähnliche Verfahren und Apparate 
in neuester Zeit auch in Deutschland zur Einführung ge
langt sind.

A. B rin ellversuehe m it g eä tzter  K ugel.
Das Verfahren hat den Zweck, die Brlnelleindrücke 

deutlicher zu machen und dadurch leichter ausmessen zu 
können. Es ist von Bedeutung bei Prüfung von sebr 
harten Stählen, bei denen es fast unmöglich ist, Eindrücke 
einer ungeätzten Kugel abzulesen.

Die von Fett gereinigte Kugel wird in lprozentiger 
alkoholischer Salpetersäure 2 bis 4 min unter Umrühren 
geätzt. Der Durchmesser der Kugel wird bei dieser Be
handlung nur sehr wenig verändert, und eine mikrosko
pische Untersuchung zeigt eine Reihe von kleinen Pünkt
chen, aus Zementit bestehend, die etwas aus der stärker 
fortgelösten Grundmasse hervorstehen. Diese Punkte 
bewirken beim Eindrücken der Kugel entsprechende Ver
tiefungen in dem Probestück, so daß der Kugeleindruck 
dunkler erscheint als die polierte Fläche.

Er besteht aus zwei Zonen, einer inneren dunkleren 
Kreisfläche und einem äußeren, etwas helleren Ring. Eine 
deutliche Prüfung des Kugeleindrucks kann auch erreicht 
werden, indem man an Stelle der Kugel das polierte Probe
stück anätzt. Die Ablesung ist dann aber etwas schwerer, 
als wenn man die Kugel ätzt.

Ein weiterer Vorteil bei der Aetzung der Kugel ist, 
daß die Stelle der Kugel, die in das Probestück eingedrückt

J) Forging and Heat Treating 1921, Sept., S. 480.
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war, etwas hell erscheint. Man kann infolgedessen ver
meiden, daß dieselbe Stelle bei einer nachfolgenden Be
nutzung der Kugel wieder verwendet wird, also Fehler 
umgehen, die bei Prüfung von sehr harten Stählen durch 
Verformen der Kugel leicht entstehen können.

B. D ynam ische Härteprüfer.
Da die Brinellmaschine sich für größere Probestücke 

nicht verwenden läßt, und um auch senkrechte Flächen 
prüfen zu können (was mit dem Skleroskop nicht möglich 
ist), sind verschiedene dynamische Härteprüfer erbaut 
worden. Untersucht wurden auf ihre praktische Verwend
barkeit zur Härtebestimmung der Morinhammer und das 
Brinellmeter.

Bei diesen wird eine Brinellkugel zwischen die zu 
prüfende Fläche und die Fläche eines Normalkörpers mit 
bekannter Härte gebracht. Durch einen Schlag mit einem 
Hammer werden in beiden Flächen Eindrücke hervor
gerufen, aus denen die Härte berechnet wird.

Morins Härteprüfer. Schematisch zeigt Abb. 1 
die Arbeitsweise des Härteprüfers von H. Morin.  ̂ '

Er besteht aus einer zylindrischen Hülse, in welcher 
eine Brinellkugel, ein Normalwürfel und ein Stempel durch 
zwei Spiralfedern in gegenseitiger Berührung gehalten

sollten die Eindruckdurohmesser nicht unter 2,5 bis
3,0 mm betragen.

Hierzu ist zu bemerken, daß die Versuche unter den 
günstigsten Bedingungen, nämlich mit Normalwürfel 
und Probekörper von derselben Härte, ausgeführt wur
den. Trotzdem erreichen die größten Abweichungen 
der Morin-Härtezahlen gegen die Brinell-Härtezahlen 
bei zwei Versuchsreihen Beträge von 15 bzw. 20 %; die 
mittleren Fehler betragen 6 bzw. 8 %. Da keine 
Parallelproben gemacht wurden, kann man nicht ent
scheiden, ob diese Fehler von der Ungleichmäßigkeit des 
Werkstoffes oder von der Unzuverlässigkeit des Morin
hammers herrühren. Die Verfasser sind der Auf
fassung, daß die Fehler im wesentlichen von Ungleich
mäßigkeiten des Werkstoffes herrühren.

Zu 2: Drei verschiedene Werkstoffe mit Brinellhärte 119, 
204 und 302 wurden untersucht. Bei jedem wurde der 
Vergleichskörper (Normalwürfel) innerhalb der Grenzen 
88 bis 300 Brinelleinheiten verändert. Die Versuche 
ergaben, daß die Werte der Morinhärte zu klein aus- 
fallen, wenn der Normalwürfel weicher als der Probe
körper ist, dagegen zu groß, wenn der Normalwürfel 
härter als der Probekörper ist. Eine zeichnerische Dar
stellung zeigt Abb. 2. Die wagerechten Linien B, E

A b b ild u n g  l . 'jM o r in h a m m e r .
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A b b ild u n g  2. E in flu ß  d e r  N o rm alw ü rfe l-  
h ä r te  a u f  die  E rg eb n isse .

werden. Die Kugel (10 mrnjcj)) ragt am unteren Ende der 
Hülse etwas hervor, so daß sie in das Probestück ein- 
dringen kann; der Stempel ragt am anderen Ende aus der 
Hülse, so daß er mit einem Hammer geschlagen werden 
kann. Die Kantenlänge der Normalwürfel beträgt 12 mm. 
Würfel mit verschiedener Härte werden mit dem Härte- 
prüfer mitgeliefert. Die Hülse ist so gebaut, daß die 
Würfel leicht ausgewechselt werden können.

Wenn eine Probe gemacht werden soll, wird ein 
Normalwürfel von ungefähr derselben Härte wie das 
Probestück in die Hülse eingesteckt. Die Kugel wird, bei 
senkrechter Stellung der Hülse zur Prüffläche, auf die 
Probe aufgesetzt und der Stempel mit einem Hammer 
geschlagen. Dann werden die beiden Kugeleindrücke aus
gemessen. Die Härtezahl des Probestückes wird aus der 
bekannten Härte des Normalkörpers mit Hilfe eines mit 
dem Apparate gelieferten Rechenschiebers berechnet.

Um die Genauigkeit des Morinhammers festzustellen, 
wurden Versuche mit Kohlenstoffstählen mit einer Härte 
von 88 bis 302 Brinelleinheiten ausgeführt, über deren 
Ergebnisse von H. L. Wh i t t e m o r e ,  S. N. P e t r e n k o  
und L. B. Tuc ke r nr an  berichtet wird.

Die Versuche hatten den Zweck, folgende Fragen zu 
beantworten;

1. Einfluß des Energieaufwandes, wenn die Probe und 
der Normalwürfel dieselbe Härte besitzen.

2. Einfluß einer Veränderung der Härte des Normal
würfels, während die Härte der Probe unverändert bleibt.

3. Einfluß einer Veränderung der Probenhärte, 
während die Härte des Normalwürfels unverändert bleibt.

Die Verfasser führen folgende Ergebnisse der Ver
suche an:
Zu 1: Verdoppelung des Energieaufwandes hatte keinen 

wesentlichen Einfluß auf die Ergebnisse, nur muß der 
Schlag stark genug sein, um deutliche Eindrücke zu 
bekommen. Um die Eindrücke genau messen zu können,

und J geben die Brinellhärte der Probe an. Die schrägen 
Linien zeigen die gefundenen Werte der] Morinhärte in 
Abhängigkeit von der Härte des Normalwürfels.

Zu 3: Versuche mit Proben verschiedener Härte und 
Normalkörper mit gleichbleibender Härte hatten ein 
ähnliches Ergebnis, wie unter 2 erwähnt.

Die Versuche zeigen, daß die Härte der Normalkörper 
möglichst nahe der Härte der Probe liegen muß, um ein
wandfreie Ergebnisse zu bekommen. Ein Unterschied von 
mehr als 50 Brinelleinheiten kann Fehler von mehr als 
10 % bewirken. Eine geeignete A sgleh hformel könnte 
vielleicht »diese Beschränkung beseitigen. Die Verfasser 
sind abcr’ der Auffassung, daß dadurch die Verwendung 
des Apparates erschwert würde.

Die Notwendigkeit, Normalwürfel mit ungefähr der
selben Härte wie die Probe zu verwenden, ist von größe
rer Bedeutung bei Prüfung von harten Stoffen als bei 
weichen; dieses geht aus der Steigung der Kurven in 
Abb. 2 hervor.

Die Härtender Normalkörper wird am besten be
stimmt, ehe sie aus^dem Block geschnitten werden, da 
sonst Fehler entstehen können. Die Würfel sind nämlich 
zu klein zur Prüfung mit 10-mm-Kugel und 3000 kg in 
der Brinellpresse. In der Tatsache, daß jeder Würfel nur 
für sechs1) Versuche ausreicht, erblicken die Verfasser

’) Mit dem Morinhammer werden Normalwürfel uiit 
nur vier freien Flächen geliefert, die alle parallel zur Walz
richtung sind. — Die zwei Flächen senkrecht zur Malz
richtung sind mit einer Nummer bzw. mit einem Kugel
eindruck versehen. Dieses verhindert, daß diese zwei 
Flächen, die bekanntlich eine etwas andere Härte als die 
Machen parallel zur Walzrichtung besitzen, zur Härte
prüfung verwendet werden. Die Verfasser beachten diese 
Tatsache nicht, und es mag sein, daß ihre teilweise schlech
ten V ersuchsergebnisse davon herrühren.
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einen ernsten Einwand gegen den Morinhammer, da viel 
Zeit und Kosten zur Anfertigung neuer Normalwürfel auf
gewendet werden müssen.

Das Brinellm eter. Schematisch zeigt Abb. 3 die 
Bauart des Brinellrueters, die gegen den Morinham
mer keinen wesentlichen Unterschied zeigt. Sie unter
scheiden sich nur dadurch, daß der Normalkörper bei dem 
Brinellmeter aus einem Vierkantstab besteht. Die ge
suchte Härtezahl wird aus einer mit dem Brinellmeter 
gelieferten Tabelle genommen. Die Tabelle ist augen
scheinlich nach der Formel

H, _  d2 
I T  ~  d,2

berechnet, wo d und d, die Durchmesser der Kugel
eindrücke und H und H, die Härte von Probe bzw. Normal
körper bedeuten.

Zur Untersuchung des Brinellmeters wurden von 
T. L. So rey  Versuche mit statischer und dynamischer 
Belastung ausgeführt, über die H. L. Whittemore und 
L. B. Tuckerman berichten.

Die Ergebnisse der Versuche mit statischer Belastung 
sagen nichts über die praktische Verwendbarkeit des 
Brinellmeters aus, und es soll deshalb hier nicht darauf 
eingegangen werden.

Ueber die Versuche mit dynamischer Belastung liegt 
eine kurze Tafel vor, die ein Urteil über die Fehlergrenze 
des Verfahrens gestattet. Die Abweichungen der Parallel
versuche gehen nicht über 2 % hinaus. Gegen die Brinell
härte der Probe zeigt die Brinellmeterhärte Unterschiede 
bis 8 %.

Diese Genauigkeitsgrenze hat der Berichterstatter bei 
einer Versuchsreihe mit dem Morinhammer bestätigt ge
funden. Ob ein besserer Anschluß der Werte nach dem 
Morinverfahren an die Brinellhärten durch eine abgeänderte 
Berechnungsweise möglich ist, kann erst auf Grund ein
gehender Untersuchungen entschieden werden.

Schließlich erwähnen die Verfasser, daß der Zelluloid
maßstab, der mit dem Brinellmeter für das Ausmessen der 
Kugeleindrücke geliefert wird, nicht verwendet werden 
sollte, sondern daß die Eindrücke mit einem Mikrometer- 
Mikroskop gemessen werden sollten. Das ist natürlich 
richtig, wenn man, wie bei der beschriebenen Unter
suchung, möglichst genaue Werte wünscht. Im Betrieb 
werden in gewissen Fällen an den Genauigkeitsgrad nicht 
so große Forderungen gestellt; da sollte die Verwendung 
dieses bequemen und raschen Meßverfahrens für die Ein
drücke nicht ohne weiteres abgelehnt werden. Es gibt ja 
auch Fälle, wo die sichere Aufstellung des ’ Mikroskopes 
durch die Lage des Kugeleindrucks unmöglich gemacht 

r<f ■ Ivar Bull Simonsen.

Die Oberfläche des flüssigen Stahles.
Flüssiger Stahl zeigt beim Ausfließen aus dem Martin

ofen eine reine, metallische Oberfläche, die sich um so 
länger blank erhält, je höher die Temperatur war. Erst 
beim Abkühlen überzieht sich das Metall in der Nähe des 
Erstarrungspunktes mit einem Oxydhäutchen. Diese 
Erscheinung soll nach Cosmo Johns1) darauf beruhen, 
daß die Oberfläche des flüssigen Stahles von einer Schicht 
Metalldampf bedeckt ist, dessen Druck bei hoher Tempe
ratur so groß ist, daß kein Luftsauerstoff an die Ober
fläche des Stahles gelangen kann. Für das Vorhanden
sein dieses Dampfes im Martinofen sollen ferner der rot
braune Rauch, welcher beim Kochen des Bades aus den 
Schornsteinen entweicht, sowie die allmähliche ^An
reicherung der Silikasteine mit Eisenoxyden sprechen. 
Da die Richtigkeit dieser Ansicht in der Besprechung 
eines Vortrages von mehreren Seiten bestritten wurde, 
stellte Cosmo Johns die in folgendem angeführten Ver
suche an2), welche das tatsächliche Bestehen von Metall
dampf über der Oberfläche des flüssigen Stahles beweisen 
sollen.

*) „Ueber den festen und flüssigen Aggregatzustand 
des Stahles“. Joum. of the West of Scotland Ir. St. 
Inst., Vortrag vom 20. Dezember 1918. Journ. Ir. St. 
Inst. 1919, Nr. 11, S. 180.

^ 2) Engineering 1921, 28. Okt., Seite 619 (Bd. 112).

Betrachtet man nach ihm aufmerksam eine fließende 
Stahlmasse, so sieht man, wie von ihr ein beständiger 
Regen von glänzenden Funken ausgeht, von denen die 
meisten mit einem hellen Blitz zerspringen. Fängt man 
dieselben auf, so findet man, daß sie aus hohlen Oxyd
kügelchen bestehen. Das Zerspringen derselben wird 
durch eine Gasansammlung in ihrem Innern verursacht, 
die sich während ihres Fluges durch die Luft infolge der 
Verbrennung des Kohlenstoffes bildete. Die Funken 
entstehen aus Metallspritzern, die sich aus irgendeinem 
Grunde von der Stahloberfläche loslösen.

Oberhalb des Stahles bemerkt man einen von der 
Oberfläche desselben aufsteigenden Rauch, der leicht 
von den schon beschriebenen Funken zu unterscheiden ist. 
In größter Menge kommt derselbe aus dem Abstichloch 
des Ofens heraus. Zwischen den Funken und dem Rauch 
bestehen keine Uebergänge, und vereinzelte Funken 
können daher leicht aus den aufgesammelten Rauch
proben ausgeschieden werden. Es hielt schwer, eine 
genügende Menge Rauch für eine Analyse zu erhalten. 
Absaugen des Rauches führte nicht zum Ziel. Sammelte 
man ihn durch Aufstellen geeigneter Gefäße auf, so fand 
eine Trennung nach dem Gewicht der einzelnen Teilchen 
statt; man erhielt nur die schwersten derselben, von denen 
es fraglich war, ob ihre Analyse der des gesamten Rauches 
entsprach. Die Proben wurden deshalb mit Hilfe eines 
Magneten aufgefangen, der sich einige Fuß über der Stahl
oberfläche befand. Allerdings entzogen sich hierdurch 
wieder i etwa vorhandene unmagnetische Teilchen der 
Untersuchung. Der auf diese Weise gesammelte Rauch 
bildete Kugeln von allen möglichen Durchmessern, die, 
im Gegensatz zu den auf andere Art aufgefangenen, 
magnetisch geworden waren. Durch die chemische Unter
suchung des Rauches ließ sich nun nachweisen, daß der - 
selbe einen anderen Ursprung als die im Anfang be
schriebenen Stahlspritzer haben mußte. Sonst hätte seine 
Zusammensetzung, wenn man auf den Sauerstoff keine 
Rücksicht nimmt, mit der des flüssigen Stahles über
einstimmen müssen. In Wirklichkeit war das Mengen
verhältnis der Metalle im Rauch aber ein anderes als im 
Stahl. Bei einem Versuch z. B. war das Verhältnis des 
Prozentgehaltes an einem bestimmten Metall im Stahl 
zum Prozentgehalt desselben im Rauch (den Sauerstoff 
abgerechnet): '

Stahl Rauch
für W olfram   1 0,58
für C hrom   1 0,97
für E i s e n   1 1
für N ic k e l  1 1,33
für M a n g a n   1 2,50

Dieser Befund läßt sich aber nur durch die Annahme 
erklären, daß der Rauch durch die Oxydation der von der 
Oberfläche des flüssigen Stahles aus verdampfenden 
Elemente gebildet wird.

Cosmo Johns macht schließlich darauf aufmerksam, 
daß die Anwesenheit von Metalldämpfen an der Ober
fläche flüssigen Stahles die Ablesungen der optischen 
Pyrometer beeinflussen muß, daß besonders die Absorption 
des vom flüssigen Metall ausgestrahlten Lichtes von dem 
Winkel abhängig sein muß, unter dem die Oberfläche 
betrachtet wird1). p .  Fettweis.

Neue Magnetscheider für sehwachmagnetisehe Erze.
Zur Scheidung schwachmagnetischer Erze und Stoffe 

hat die Maschinenfabrik Fr. G r o p p e l ,  C. Lührig’s 
Nachfolger, in Bochum neue, vereinfachte Apparate ge
baut. Es ist gelungen, mittels derselben zu scheiden: 
Wolframit von Zinnstein oder Wismut, Spateisenstein 
von Zinkblende oder Kupferkies oder Schwefelkies, ge
brannten Magnesit von Kalk und Ton, Jlmenit und 
Monazit von Zirkon, Eisengraupen von Diamantsanden, 
Hämatiterze oder Roteisensteine oder Brauneisenerz von 
Gangart, Eisenverbindungen von Talkum oder Ton usw.

‘) Vgl. hierzu die Bemerkung von D aeves, St. u . E.  
1922, 26. Jan., S. 124, über die unterschiedliche Strahlung 
von Mitte und Rand eines Metallstrahls.
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Abbildung 1 zeigt den Gröppelschen Erzseheider 
„Starkring“, der als Einheitstyp für Korngrößen von 
0 bis 8 mm gilt. Die Hauptbestandteile sind die bei
den feststehenden Unterpole mit den besonders starken 
Magnetspulen (1 und 2). Ueber diesen Unterpolen 
kreist die Ringscheibe (3), die unten in zwei spitze

sprechend der Korngröße und dem magnetischen Verhal
ten des Scheidegutes eingestellt. Dann wird das Gut in den 
Sammeltrichter aufgegeben und die Zuführungsmenge und 
Geschwindigkeit je nach der Zweckmäßigkeit geregelt. 
Das Erzgemisch gelangt gleichmäßig auf den Schüttel
tisch und in die magnetischen Felder. Ueber Pol 1 
wird es von den Ringschneiden angezogen, seitlich aus
getragen und in Abteil 9 abgeworfen. Das gleich hin
ter dem Pol abfallende magnetische Mittelgut wird in 
Abteil 10 der Schüttelrinne auf gefangen und gelangt

A b b ild u n g  1. „ S ta r k r in g “ -M a g n e tsc h e id er fü r  schw ach- 
m a g n e tisc h e  E rze  u n d  S to ffe  in  0 b is  8 m m  K o rn g rö ß e .

A b b ild u n g  3. „ S ta r k f e ld “ -T ro m m e ls c h e id e r  f iir  schw ach
m ag n e tisc h e  E rz e  u n d  S to ffe  in  0 b is  30 m m  K orngröße.

Ringschneiden ausläuft und in der Höhe einstellbar ist. 
Die Achse der Ringscheibe, durch Kegelradvorgelege 
angetrieben, ist auf einem kräftigen Stützkugellager ge
lagert, das in einem Ständer aus unmagnetischem Bau
stoff eingebaut ist. Die auf Eschenholzfedern (4) 
stehende Schüttelrinne (5) wird durch Exzenter (6)

in die mittlere Bahn der Schüttelrinne zurück. Hier 
vereinigt es sich wieder mit dem über den ersten Pol 
gegangenen Erzgemisch. Ueber Pol 2 wiederholt sich 
die Scheidung, nur daß hier durch geeignete Einstellung 
von Schüttelrinne und Ringscheibe ein stärkeres Ma
gnetfeld durchlaufen wird. Die Ausbeute der zweiten 
Scheidung fällt in Abteil 11. Schließlich wandern die 
getrennten magnetischen und unmagnetischen Stoffe, 
immer sichtbar, in die Auffangtrichter 12, 13 und 14,

A b b ild u n g  2. „ S ta rk r in g “  - M agnetscheider fü r  schw ach
m ag n e tisc h e  E rze  u n d  S to ffe  in  0 b is  8 m m  K o rn g rö ß e .

angetrieben. Der Schütteltisch selbst ist durch Hand
räder über beiden Polen in der Höhe verstellbar, wo
durch verschieden starke Magnetfelder erzeugt werden 
können. Zur Abgabe des Scheidegutes dient der Sammel
trichter (7), an dessen unterer Oeffnung sich eine selbst
tätige Aufgabevorrichtung befindet; die Aufgabemenge 
wird geregelt durch die Handräder (8). Die Regelung 
der Geschwindigkeit des Erzdurchgangs duroh die Ma
gnetfelder erfolgt mittels Stufenscheibe, die auf den 
Antrieb des Schütteltisches gesetzt wird, oder durch Ver
stellen des Exzenterhubes.

Die Wirkungsweise kann auf Abb. 2 verfolgt wer
den. Zunächst werden Schütteltisch und Ringscheibe ent-

A b b ild u n g  4. „ S ta r k f e ld “  - T ro m m e lsc h e id e r  fü r 
s c h w a c h m a g n e tis c h e  E nse u n d  S to ffe  in  0 b is  30 mm 

K o rn g rö ß e .

von wo aus die Weiterleitung durch besondere Lutten 
erfolgt.

Der Antrieb des ,,Starkring“-Scheiders erfolgt nor
mal mittels Fest- und Losscheibe (15, 16), kann aber 
auch durch Elektromotor bewirkt werden. An mechani
scher Kraft werden etwa 0,6 PS benötigt, an elektri
scher Kraft je nach Erzart etwa 0,3 bis 1,3 KW. Zur 
Erregung der Spulen ist nur Gleichstrom verwend
bar, dessen Spannung bei der normalen Ausführung 
110/220 \  beträgt. Es können aber auch Spulen für 
andere Spannungen eingebaut werden. Die stündliche 
Leistung des Scheiders beträgt je nach Art des Erzes 
bis zu 800 kg Aufgabegut.
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Anf dem „Starkfeld“-Trommelscheider (Abb. 3 
und 4) können Korngrößen von fast 0 bis 30 mm, 
ferner feinstes blättriges Gut unter Anblasen mit Luft
oder Gasstrom einwandfrei geschieden werden.

Der Hauptbestandteil ist das besonders kräftige 
Magnetsystem (A), um das die Trommel (B) sich dreht. 
Auf letztere sind zwei Paar ungleichpolige Hinge 
(C. D) aufgezogen, zwischen denen je eine unmagnetische 
Zwischenlage (E) angeordnet ist, die ein Aneinander
ziehen der Ringpaare verhindert. Diese Polringe kom
men unmittelbar mit dem Scheidegut in Berührung, 
ziehen infolgedessen mit größter Kraft an und lassen 
anderseits das magnetische Gut selbsttätig ohne Ab
streicher fallen, sobald sie bei fortlaufender Drehung 
aus dem Wirkungsbereich der inneren Magnete kommen.

Die Scheidung wird unterstützt durch Leitrinnen 
(F). die ein seitliches Abstreuen des Scheidegutes nach 
Anffallen auf die Trommel nicht nur verhindern, son
dern vielmehr den Strom an die am kräftigsten wir
kende Stelle des Magnetfeldes hinleiten. Selbst ganz 
schwaehmagnetische Stoffe verbinden sieh durch diese 
Anordnung fest mit der wirksamen Scheidefläche und 
werden dadurch sicher ausgetragen.

Die Arbeitsweise ist folgende: Nachdem das Scheide
gut in den Sammeltrichter (G) aufgegeben ist, gelangt 
es selbsttätig in die Schüttelrinne (H ). Diese führt das 
Gut den einzelnen Starkfeldern zu, auf denen die ma
gnetische Scheidung erfolgt. Das unmagnetische Gut 
wird infolge der großen Drehgeschwindigkeit der Trom
mel herausgeschleudert und in besonderen Behältern auf
gefangen. Die magnetischen Teile fallen selbsttätig 
unterhalb der Trommel ab.

An mechanischer Kraft werden hierbei etwa 1,2 PS 
benötigt, an elektrischer Kraft je nach Erzart 0,3 bis 
1,2 KW. Für die Erregung der Spulen ist Gleichstrom 
von 110/220 V oder beliebiger Spannung notwendig. 
Die Leistung eines zweifeldrigen Scheiders kann je nach 
Korngröße und Erzart auf 1,2 bis 2 t Aufgabegut 
stündlich angegeben werden. Da aber der Scheider im 
Bedarfsfälle auch mit drei oder vier Feldern gebaut 
wird, würde sich dementsprechend die Leistung auf 
3 bzw. 4 t stündlich steigern lassen.

H. B e r n h a r d t ,  Bochum. 
Elektrische Reinigung von Abgasen aus Zementöfen.

C h r i s t i a n  K r a r n p  beschreibt die Anlage der 
Santa Cruz Portlandzementfabrik zur Reinigung der 
Zementofenabgase und zur Gewinnung von Pottasche aus 
denselben1). Die Gase haben beim Austritt aus dem 
Ofen eine Temperatur von etwa 750° und werden zu
nächst durch Einspritzen von Wasser gekühlt. Es wird 
jedoch nur so viel Wasser eingespritzt, daß das Gas 
nicht vollständig mit Wasserdampf gesättigt ist. Darauf
hin wird das Gas zur Grobreinigung in Kammern ge
leitet und schließlich der elektrischen Abscheidung unter
worfen. Im folgenden wird dieser elektrische Teil der 
Reinigungsanlage beschrieben, soweit er für den Hütten
mann Interesse hat.

Die elektrische Abscheidekammer ist in Abb. 1 dar
gestellt. Unmittelbar unter dieser Kammer befindet sich 
der Raum, in dem die obengenannte Rohabscheidung 
durch Verminderung der Gasgeschwindigkeit, d. h. in
folge der Schwerkraft, erfolgt. Der Raum für die elek
trische Abscheidung hat eine Breite von 4 m und eine 
Länge von 10,5 m. Durch die seitlichen Oeffnungen 
strömt das Gas aus dem darunter liegenden Staubabschei
der ein und durchströmt die plattenförmigen Elektroden, 
die in der Abbildung mit einer starken Staubschicht 
bedeckt erscheinen. Bemerkenswert an dieser Anlage 
ist die verhältnismäßig große Grundfläche, die eine Gas
geschwindigkeit von weniger als 0,3 m/sek zwischen 
den Platten bedingt.

Der eigentliche Abscheider, d. h. die Elektroden, 
hat eine Gesamtbreite von 3,7 m und eine Gesamtlänge 
von 9,2 m. Die Höhe der Abscheideplatten beträgt 0,46 m.

Die Abströmelektroden (Drähte) sind nicht wie gewöhn
lich senkrecht aufgehängt und unten beschwert, sondern 
wagerecht angeordnet, um unterhalb der Elektroden ajlen 
Raum freizulassen und dadurch Störungen durch herab
fallenden Staub zu vermeiden. Die in der Mitte der Ab
bildung sichtbare, gitterartige Anordnung dient zur Re
gelung des richtigen Abstandes der Abströmdrähte. Un
ter dieser gitterartigen Anordnung befindet sich ein 
Lufthammer, der durch Aufschlagen auf das gitterför
mige Gebilde die Abscheide-Elektroden vom angesetzten 
Staub befreit. Er wird stündlich nur wenige Sekunden 
betätigt. Die Platten (Abscheide-Elektroden) werden 
nicht mechanisch gereinigt, da die Krusten, nachdem 
sie eine gewisse Dicke erreicht haben, von selbst ab- 
fallen. Die verwendete Spannung beträgt von 40 000 
bis 45 000 V.

Da der Zweck dieser Ausführungen nur darin be
steht, das Wichtigste über die elektrische Abscheide
anlage mitzuteilen, sei auf die weitere Verarbeitung des 
abgeschiedenen Materials (zu Pottasche usw.) nicht ein
gegangen. Durch die gewählte Einrichtung werden 75 
bis 80 o/o der in den Gasen enthaltenen festen Teilchen 
abgeschieden, ein Reinigungsgrad, der für den Hoch
ofenbetrieb natürlich bei weitem nicht genügt, für die

A b b ild u n g  1. K a m m e r  z u r  e le k tr is c h e n  S ta u b a b s c h e id u n g .

genannte Zementfabrik aber scheinbar befriedigt. Sofern 
dies zutrifft, wäre die Folgerung daraus zu ziehen, daß 
auch die für diese Zementfabrik genannte Rohreinigung 
zweckmäßiger auf elektrischem als auf anderem Wege 
durehzuführen ist.

Erwähnt sei noch, daß der erste Versuch zur Rei
nigung des Gases dieser Zementfabrik mit einem Rohr
abscheider durchgeführt worden war, und zwar waren 
Röhren von etwa 4 m Länge zur Verwendung gekommen. 
Diese Anordnung hatte sich jedoch nicht bewährt, da sich 
häufig Lichtbögen bildeten und Kurzschlüsse entstanden.

R. Dürrer.

Ueber elektrisches und autogenes Schweißen von Stahl1).
Man kann bei dem elektrischen Lichtbogen-Schweiß - 

verfahren nach B enardos oder S lav ian o ff arbeiten; 
im ersten Falle benutzt man als Schweißelektrode eine 
Lichtbogen-Kohle und eine Stromstärke bis 1000 A bei 
60—75 V, im anderen Falle einen Eisenstab bei einer 
Stromstärke bis 200 A bei 10—20 V. Das Benardos- 
verfahren wendet man im allgemeinen nur an zu Instand
setzungsarbeiten an Lunker- und Sandstellen in Stahl
gußstücken, während das Slavianoff-Verfahren ein großes 
Anwendungsgebiet beim Schweißen von Stahl und Fluß- 
eisen gefunden hat sowohl hei Ausbesserungen als auch bei 
der Herstellung. Am natürlichsten ist eine Schweißung 
von Stahlguß, da in diesem Falle sowohl das Werkstück als 
auch die Schweiße aus gegossenem  Werkstoff bestehen.

Die Schweißung von Stahl mit einem Gehalt von 
über 0,25 % C gelingt selten; ganz einwandfreie Ergebnisse 
können nach Meinung des Verfassers überhaupt nicht 
erzielt werden. Je geringer der Kohlenstoffgehalt ist, 
um so besser sind die Erfolge. Die Schwierigkeiten beim

i)  Chemical and Metallurgical Engineering 1921, x) S. W. M i l l e r :  Das Schmelzschweißen von
24. Au?.. S. 316/20. Stahl. Ir. Tr. Rev. 1921, 24. Nov., S. 1346 u. ff.
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Schweißen von Stahl beruhen vornehmlich auf den — im 
Gegensatz zu Schweißungen von Flußeisen besonders 
großen — Veränderungen im Gefüge und den physika
lischen Eigenschaften, die durch die hohe Schweiß - 
temperatur und die schnelle Erstarrung der Schweiße 
bedingt sind. Ein Stahlgußstück verträgt um so weniger 
eine rauhe Behandlung durch Hitze oder mechanische 
Beanspruchung, je höher der Kohlenstoffgehalt ist. Eine 
Schweiße ist als kleines Stahlgußstück anzusehen und 
entsprechend zu bewerten. Zu seiner Herstellung darf 
kein kohlenstoffhaltiger Draht verwendet werden, es ist 
ein Draht von folgender Zusammensetzung zu empfehlen: 
bis 0,15 % C, 0,30-0 ,60 % Mn, 0,05 % S, 0,04 % P1).

Die Schwäche der Schweiße ist weniger ihre geringe 
Zugfestigkeit als die geringe Widerstandsfähigkeit gegen 
Stoß und wechselnde Belastung.

Spannungen in geschw eißten  Stücken.
Die Spannungen werden durch die heim Schweiß - 

verfahren entwickelte Wärme hervorgerufen und befinden 
sich meist in oder unmittelbar neben der Schweißnaht. 
Ist die Schweiße zu schwach, so reißt sie, ist sie stark 
genug, so gelangen die Spannungen im Gußstück nicht 
zur Auslösung, sondern bleiben latent, ähnlich den 
Spannungen, die kalt bearbeiteter Werkstoff oder unge
glühter Stahlguß aufweist. Sobald die Zusatzspannungen 
zu groß werden, führen sie zum plötzlichen Bruch. Weist 
der zu schweißende Werkstoff eine große Dehnung auf, 
so verteilen sich die Spannungen auf einen größeren Teil 
des Stückes, so daß keine Gefahr für das Stück vorliegt.

B eschaffenheit des Schweißdrahtes.
Infolge der Verwendung eines möglichst reinen, 

kohlenstoffarmen Eisens als Schweißdraht sind der Zug
festigkeit einer Schweiße gewisse Grenzen gesteckt, seihst 
bei gut schweißbarem Werkstoff und bei bester Arbeits
ausführung. Da die Festigkeit der Schweiße je mm2 im 
allgemeinen 15—20 % geringer ist als die des Werkstückes, 
muß man den Querschnitt der Schweiße um den gleichen 
Betrag stärker machen. Wichtig ist auch das Verhalten 
des Drahtes beim Schweißen. Mancher Draht spritzt und 
sprüht und geht keine innige Verschmelzung mit dem 
zu schweißenden Stück ein. Das ist auf niehtmetallisehe 
Verunreinigungen, wie Schlackeneinschlüsse, Oxyde und 
Gasblasen, zurückzuführen. Auch der zu schweißende 
Werkstoff muß frei von Verunreinigungen dieser Art sein.
V erschiedene Arten von Fehlern in Schweißen.

Sehr oft ist mangelhafte Verschmelzung die Ursache 
von Brüchen der Schweißstelle. Die Schweißnaht stellt 
meist ein „V“ dar. Die Wände dieses „V“ müssen mit 
dem einzuschweißenden Stoff zusammenschmelzen. 
Naturgemäß ist das zu verschweißende Stück viel weniger 
heiß, bzw. es verflüssigt sich viel schwerer als der dünne 
Schweißdraht. Es findet daher leicht eine ungenügende 
Verflüssigung und kein Ineinanderschmelzen von Werk
stück und Draht, sondern nur ein „Ueberfließen“ durch 
den flüssig gewordenen Draht statt. Dasselbe kann in 
der Schweiße selbst Vorkommen, wenn die zuerst ein
geschmolzene Lage mit der zweiten verschmolzen werden 
soll. Es befindet sich dann eine dünne Schlackenschicht 
oder eine Oxydhaut zwischen Werkstück und Schweiße 
bzw. in der Schweiße2). Während des Erstarrungs
vorganges werden diese Einschlüsse ausgeschieden und 
setzen sich in den Kornbegrenzungen fest, so daß der 
Bruch intergranular erfolgt.

Ein einfaches Glühen ändert die Art^der Bruch
erscheinungen nicht, die Sprödigkeit wird noch größer. 
Nur durch Glühen in streng reduzierender Atmosphäre

D Vgl. St u. E.  1921, 1. Sept., S. 1?2" u. ff.
2) Nach Beobachtungen des Berichterstatters kann 

es Vorkommen, daß einzelne Körner in der Schweiße, 
die aus den winzigen Tröpfchen, die beim Schweißen vom 
Schweißdraht in die Schweißstelle übergehen, herrühren, 
vollständig von einem dünnen Oxvdhäutchen einge
schlossen und gleichsam als Fremdkörper, ohne Zu
sammenhang mit dem übrigen Schweißmetall, vorhanden 
sind. Diese bewirken dann einen intergranularen Bruoh.

v i. Jahrg. Nr. 16.

kann die Sprödigkeit verringert werden; demnach spielt 
der Oxydgehalt der Schweiße eine große Rolle.

Kennzeichnend für Schweißungen ist das grobe 
Korn, der geringe Gehalt an C, Mn und Si, während der 
Gehalt an P und S der gleiche bleibt wie in dem ver
wendeten Schweißdraht. Im Gegensatz zu Gasschwei
ßungen sind elektrische Schweißungen weich und weisen 
eine höhere Zugfestigkeit auf. Bei beiden Schweißarten 
ist jedoch der Widerstand gegen Stoß und wechselnde 
Belastung gleich gering.

M ittel zur V erhinderung der Oxydation.
Augenscheinlich ist die Sauerstoffaufnahme bei Gas

schweißungen geringer als bei elektrischen Schweißungen. 
Einmal ist die Schweißhitze nicht so groß, und außerdem 
schützt die Schweißflamme, die aus Wasserstoff und 
Kohlenoxyd besteht, das schmelzende Metall.

Beim Lichtbogenschweißen ist die Temperatur 
höher, und zudem geht das schmelzende Metall in 
feiner Verteilung von der Elektrode zur Schweißstelle 
über. Auf diesem Wege kann eine starke Oxydation ein- 
treten. Man sucht sich dadurch zu helfen, daß man die 
Elektrode mit einem Schweißpulver umkleidet, das das 
Metall auf seinem Wege durch den Lichtbogen schützend 
umgeben soll. Ist die entstehende Schlackenmenge gering, 
so erfüllt sie diesen Zweck nicht, ist sie zu groß, so bleibt 
sie in der Schweiße eingeschlossen und schwächt sie 
mehr als die Oxydaufnahme, die doch nur sehr mangel
haft verhindert wird. Immerhin ist ein guter Einfluß 
der Umhüllung festzustellen, wenn sie richtig angewandt 
wird.
Einfluß der Schwei ßhi t ze  auf das zu schweißende 

M etall.
Wenn auch bei beiden Schweißverfahren die Er

wärmung des Werkstückes örtlich sehr begrenzt ist — im 
Gegensatz zur Feuerschweißung —, so tritt doch in der 
Nähe der Schweißnaht eine Gefügeänderung ein. Nach 
Versuchen des Verfassers bleibt die Gefügeänderung bei 
der elektrischen Schweißung eines 18-mm-Blechs be
schränkt auf eine Ausdehnung von 1,5 mm neben der 
Schweißnaht, während sich bei Gasschweißungen die 
Aenderung auf eine Entfernung von 35 mm erstreckt. 
Die Aenderung besteht im wesentlichen aus einer Kom- 
vergrößerung, die nach dem Rande der beeinflußten 
Zone hin allmählich ahnimmt. Bei der genannten elek
trischen Schweißung an einem Stahlblech von 0,25 — 
0,30 % C zeigte sich eine deutliche Härtesteigerung un
mittelbar an der Schweißnaht; das Gefüge war sorbitisch.

Im allgemeinen hat Stickstoff geringe Affinität zu 
Eisen: hier tritt jedoch Stickstoff in statu naseendi mit 
dem Eisen in Berührung. Die Anwesenheit von Stick
stoff in Schweißen ist chemisch und metallographisch 
stets nachweisbar. R uder1) hat bis zu 0,1 % N in 
Schweißen nachgewiesen. H. Neese.

Deutsche Industrie-Normen.
Der Normenausschuß der Deutschen Industrie, Ber

lin NW 7, Sommerstr. 4 a, veröffentlicht in Heft 13, 
5. Jahrgang seiner „Mitteilungen“ (Heft 13, 4. Jahr
gang der Zeitschrift „Der Betrieb“) als

N o r  m b l a t t e n t w ü r f e :
E 673 (Entwurf 1) Gallsch- Gelenkketten.

(Einspruchsfrist: 15. Mai 1922.)
V o r s t a n d s v o r l a g e n :

DT-Norm 191 Dcppi 1-Ankerplatt n für Hammerschrau
ben.

DI-Norm 192 Doppel-Wandankerplatten für Hammer
schrauben.

DT-Norm 261 Hanimerschrauben.
DI-Norm 572 Gerollte Zylinderschrauben 1
DI-Norm 573 Gerollte Halbrundst hrauben l Metr.
DI-Norm 574 Gerollte Senkschrauben J Gewinde
DI-Norm 575 Gerollte Linsensenkschrauben t
DI-Norm 794 Ankcrplattcn für Hammerseh auben. 
DI-Norm 795 Ankerplatten für Ankersehraulen.

*) Journal of the Franklin Institute 1921, Nov., S.561.
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DI-Norm 796 Wandankerplatten für Hammerschraulien. 
DI-Norm 797 Ankerschrauben.
DI-Norm 798 Vierkantmuttern für Ankerschrauben.

(Einspruchsfrist für den Beirat 1. Mai 1922.)
N eu  e r s c h i e n e n  ist
Normblattverzeichnis, 5. Ausgabe: Stand vom

1. März 1922. Preis: 10 M-
Das Verzeichnis enthält eine Stichwortübersicht, 

Sachübersicht, Nummernübersicht über die bisher vom 
NDI. bearbeiteten Normblätter.

Das Bezugsquellenverzeiehnis erscheint in besonde
rer Ausgabe.

Wärmestelle des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
Die Mitteilung Nr. 34, Ausgabe 1, der Wärmestelle 

Düsseldorf (ausgegeben am 20. März 1922) gibt unter 
dem Titel: „ De r  A b s t i c h g e n e r a t o r  a l s  Aus 
g l e i c h e r  d e r  S c h w a n k u n g e n  d e r  G a s 
m e n g e n  i m H o c h o f e n b e t r i e b “ eine Zu
sammenstellung der den Betrieb und die Wirtschaft
lichkeit von Abstichgeneratoren betreffenden Fragen auf 
Grund eingehender Untersuchungen wieder, l'on zahl
reichen Schaubildern und Zahlentafeln getragen, geben 
die Ausführungen ein Bild über den heutigen Stand 
des Abstichgenerators als Ausgleicher und behandeln 
die im Betriebe auftretenden Schwierigkeiten und Stö
rungen, soweit sie von Bedienung und Beschickung be
einflußt sind.

Zahlentafel 1.

P a t e n t b e r i c h t .

V e r g le ic h e n d e  S ta t is t ik  d e s  R e  c h s -  
p a ten ta m ts  für d as J a h r  1921 .

Das Reichspatentamt veröffentlicht wieder die ver
gleichende Statistik für das Jahr 1921L) in dem seit 
dem Kriege üblichen bescheidenen Umfange. Auf An
trag werden genauere Angaben schriftlich mitgeteilt.

Die Zahl der Patentanmeldungen hat gegen das 
Vorjahr um 3194 oder 6 °o, die der Gebrauchsmuster
anmeldungen um 6373 oder 12,1 o/o und die der Waren
zeichenanmeldungen um 1892 oder 6,2 o/o zugenommen.

Auf Grund des Gesetzes vom 27. April 1920 bc-tr. 
eine verlängerte Sehutzdauer bei Patenten und Ge
brauchsmustern sind bis Ende Dezember 1921 23 672
Patente und 7680 Gebrauchsmuster verlängert worden.

Im übrigen finden sich die zahlenmäßigen An
gaben für die letzten Jahre sowie die Zusammenfassung 
der bisherigen Ergebnisse in den Zahlentafeln 1 und 2 
wieder. Die eingehenden Ueberschriften der einzelnen 
Spalten in den Zahlentafeln machen weitere Erklärun
gen überflüssig.

!) Blatt für Patent-, Muster- und Zeichenwesen 
1922. 29. März, S. 38/9. — Vgl. St. u. E. 1921, 5. Mai,
S. 627/8.
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b lie b e n e  
P a t e n t e

H a u p t 
p a te n t e

Z u sa tz -
p a te n te

I n s 
g e sa m t

g e lö sc h t b e _ 
g e 

w esen e  s te h e n d e

19 * 9 43 279 10 435 2 716 I 1 8 5 8 235 7 0 1 3 723 7 766 138 1 18 3 887 54 156
1920 53 527 15 338 3 <>52 2 821 338 13 255 1 1 9 7 14 452 117 1 15 1 2 4 2 67 351
1921 56 721 18 561 3 591 1 3 030 327 14 210 14 0 2 15 642 135 —  15 8 920 74 058

1877— la21 1 055 969 390 901 85 590 108 358 14 506 318 516 30 364 348 880 6 689 —  1 0 3 4 273 788 -

274 822

Zahlentafel 2. G e b r a u c h s m u s t e r -  u n d  W a r e n z e i c h e n w e s e n .

J a h r
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g u n g e n

V e rlä n e e -  
ruD gen d u rch  
Z a h lu n g  d e r  
g e se tz lic h e n  

G e b ü h r

L ö sc h u n g e n

A nf G ru n d  w egen  Z e ita b la u fs  

V e rz ic h ts  ^  n a c h  j b )  n a c h  
o d e r  3 jä h r .  ! 6 jä h r .  

U r te i l s  D a n e r

U m 

s c h re i 

b u n g e n

A n 

m el

d u n g e n

A b w ei-  
^ ,n ‘ 1 su n g e n  

¡sy u n d  
^r a '  Z u rü c k -  

z ie h n n -  
g u n g e n  g e n

B e

s c h w e r

d en

L ö 

s c h o n 

gen

1919 51 326 34 000 6 270 240 1 180 736 1 30 2 1919 28 780 12 175 7 799 895 3 410
1920 52 467 34 300 4 071 220 59 1 1 3 8 4 1920 30 338 17 518 13 313 1 5 6 7 1 911
1921 58 840 40 600 3 533 228 13 601 5 077 1752 1921 32 230 19 700 12 267 1 288 7 471

1891 - 1921 I 019 330 803 800 135 614 8 756 517 669 98 769 31 571 1894—1921 492 950 277 700 201 542 31 831 50 533

Z u r ü c k n a h m e  u n d  V e r s a g u n g  
v o n  P a te n te n .

Kl. 1 b, Gr. 4, F 42 059. Vorrichtung zur Auf be- 
reitung von Stoffen magnetischer und diamagnetischer 
Natur. Gustav Freimuth, Hagen i. W., Hoingstr. 1. St.
u. E. 1920, 22. April. S. 552.

Kl. lb , Gr. 1, M 70 776. Verfahren zur jnagneti-
schen Aufbereitung von Brennstoffrückständen. Ma
schinenbau - Anstalt Humboldt. Köln-Kalk. u. Paul 
Henke, Köln-Deutz, An der Bastion 9. St. u. E. 1921,
2. Juni, S. 769.

Kl. 10a, Gr. 22, C 29 724. Verfahren der teil
weisen Entgasung von Kohle zur Gewinnung primärer
Destillationserzeugnisse bei der Urteergewinnung. Dr. 
Fritz Caspari, Corbach. St. u. E. 1921. 9. Juni. S. 802.

Kl. 10a, Gr. 22, K 64 907; mit Zusatzpat. 65 268. 
Verfahren zur Abkürzung der bei der Verkokung von

XVI.,,

Brennstoffen zur völligen Durchgarung der Beschickung 
erforderlichen Zeit. Heinrich Köppers, Essen-Ruhr, 
.Moltkestr. 29. St. u. E. 1921, 3. Nov., S. 1586.

Kl. 12h, Gr. 4, H 80 036. Verfahren uni Vorrich
tung zur Behandlung von Gasen und Dämpfen in einem 
elektrischen Felde bei Unterdrück. William Theodor 
Hoofnagle, Gien Ridge, V. St. v. A. St. n. E. 1921, 
28. Anril. S. 588.

Kl. 12 r, Gr. 1, A 29 667. Verfahren zur Reinigung 
der Destillate von Gen era torteer. Allgemeine Gesell
schaft für Chemische Industrie m. b. H., Berlin W 8. 
St. u. E. 1919, 2. Okt., S. 1187.

Kl. 18a, Gr. 6, H  78 408. Als Gichtverschluß wir
kendes Beschickungsrad für Hochöfen ; Zus. z. Pat. 
309 337. Ludwig Hörold, Igstadt b. Wiesbaden. St. u. E. 
1920, 8. Juli, S. 920.

Kl. 18b, Gr. 13, Q 1053. Verfahren zur Erzeu
gung hochprozentiger Phosphatschlacke bei der Ge-

81
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winnung von Flußeisen oder Stahl im basischen Frisch
verfahren; Zus. z. Pat. 318147. B. Queling, Saar
brücken. St. u. E. 1920, 15. Juli, S. 954.

Kl. 18 b, Gr. 13, Q 1055. Verfahren zur Erzeu
gung hochprozentiger Phosphatschlacke bei der Ge
winnung von Flußeisen oder Stahl im basischen Frisch- 
verfahren; Zus. z. Pat. 318147. B. Queling, Saar
brücken 6. St. u. E. 1920, 22. Juli, S. 988.

Kl. 18b, Gr. 13, M 55 206. Verfahren zur Dar
stellung von schmiedbarem Eisen nach dem Erzfrisch
prozeß unter Bildung einer Eisenkalkschlacke und Zu
gabe von Roheisen o. dgl. Metallbank und Metallur
gische Gesellschaft, Akt.-Ges., Frankfurt a. M. St. u. E. 
1921, 6. Okt., S. 1431.

Kl. 24 c, Gr. 6, K 64 034. Verfahren zur Aus
nutzung des bei Gasfeuerungen mit Wärmerückge
winnung verbleibenden Abwärmeüberschusses. Heinrich 
Köppers, Essen-Ruhr, Moltkestr. 29. St. u. E. 1919, 
28. Aug., S. 1012.

Kl. 26a, Gr. 8, K 61 643 und 61 644. Senkrechte 
Ofenanlage zur Erzeugung von Gas und Koks im ste
tigen Betrieb. Heinrich Köppers, Essen-Ruhr, Moltke- 
straße 29. St. u. E. 1921, 27. Okt., S. 1545.

Kl. 31a, Gr. 4, A 34 055. Elektrisch geheizter,
beweglicher Ofen zum Trocknen von Gußformen. 
Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Co., Baden 
(Schweiz). St. u. E. 1921, 15. Sept., S. 1311.

Kl. 31a, Gr. 5, B 95 128. Verschlußvorrichtung
für Schmelzöfen mit federnd gelagertem Stopfen. ¡Bap
tist Breitbach, Zündorf a. Rh. St. u. E. 1921, 3. Nov., 
S. 1587.

Kl. 31c, Gr. 1, G 47 478. Formmasse zur Her
stellung von Gußformen und Kernen aus frischem oder 
gebrauchtem Formsand, dem als Bindemittel Sulfitzellu- 
loseablauge zugesetzt ist. Franz Gerling, Chemische 
Werke, Duisburg-Ruhrort. St. u. E. 1921, 2. Juni,
S. 769.

Kl. 31 c, Gr. 26, G 54 092. Vorrichtung zum Gie
ßen kleiner Metallgegenstände unter Druck mit Hilfe 
ausschmelzbarer Modelle. Rudolf Gruhl, Dresden, Seid- 
nitzer Str. 8. St. u. E. 1921, 3. Nov., S. 1587.

Kl. 31c, Gr. 8, Sch 61 274. Zentrierrahmen für
Formkästen; Zus. z. Pat. 329 136. Aug. Rieh. Schmitz
jr., Maschinenfabrik, Milspe i. W. St. u. E. 1921,
20. Okt., S. 1512.

Kl. 80b, Gr. 5, N 19 787. Verfahren zur Ver
langsamung der Abbindezeit von Hochofenzement bei 
Verwendung einer hochaktiven, außerordentlich ton
erdereichen, schnellbindenden Hochofenschlacke. Ernst 
Natho u. Dr. Franz Wolf, Essen, Maxstr. 7. St. u. E. 
1921, 27. Okt., S. 1545.

Kl. 85 b, Gr. 1, W 49 586. Verfahren zur Ver
hinderung des Röstens von mit Wasser in Berührung 
befindlichem Eisen. Dr. Reinhold von Walther, Dres
den, Münchener Str. 15. St. u. E. 1920, 24. Juni, S. 859.

L ö sc h u n g e n  v o n  P a ten ten .
Kl. 1 a, Nr. 280 128, vom 28. April 1914. Siebtrommel 

zum Klassieren der verschiedenen Stück- oder Korn
größen hei der Aufbereitung von Koks o. dgl. aus ver
schiedenen, die rotierenden Siebtrommeln bildenden, 
konzentrisch ineinandergesteckten, kegelförmigen Trom
melmänteln mit von innen nach außen abnehmender 
Lochgröße. Fahrendeller Hütte, Winterberg und Jüres, 
in Bochum i. W. St. u. E. 1915, 2. Sept., S. 912.

Kl. 1 a, Nr. 289 842, vom 6. Mai 1914. Entwässerung 
von Feinmaterial mittels eines Luft- oder Gasstromes. 
Fritz Jungst in Clausthal i. H. St. u. E. 1916, 17. Aug 
S. 809.

Kl. 7 a, Nr. 225 061, vom 23. März 1909. Kant
vorrichtung für Walzgut mit zwei quer zum Rollengang 
verschiebbaren Backen. Erwin Zulkowski in Witkowitz 
Mähren. St. u. E. 1911, 9. Febr., S. 239.

Kl. 7 a, Nr. 239 187, vom 21. Juli 1910. Umleit
vorrichtung für flaches Walzgut von einem Kaliber zum 
nächsten in Hochkantstellung. Gewerkschaft Deutscher 
Kaiser, Hamborn, in Bruckhausen a. Rh. St. u. E 19l‘>
21. März, S. 499.

Kl. 7 a, Nr. 273 439, vom 18. Oktober 1912, mit Zu
satzpatent 312 241. Verfahren zum Kaltwalzen von Me
tallstäben. $ipl.=3ng. Erich Schultze in Berlin-Halensee. 
St. u. E. 1914, 17. Sept., S. 1514.

Kl. 7a, Nr. 281 283, vom 24. Januar 1911. Antrieb 
von Walzen mit nur einer angetriebenen Walze. 
Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H., in Berlin. 
St. u. E. 1915, 21. Okt., S. 1087.

Kl. 7 a, Nr. 294 928, vom 26. März 1913. Kon
tinuierliches Walzwerk mit allen Walzen gemeinsamem 
Antrieb, der jedem folgenden Walzenpaare zunehmende 
Geschwindigkeit gibt. Bruno Quast in Köln-Deutz. 
St. u. E. 1917, 28. Juni, S. 617.

Kl. 7 a, Nr. 310 360, vom 4. Juni 1915. Walzwerk 
mit Innenkühlung. Arthur Müller in Charlottenburg. 
St. u. E. 1919, 4. Sept., S. 1051.

Kl. 7 a, Nr. 311 142, vom 4 Juni 1915. Ahstützung 
der Arbeitswalzen bei Streckwalzwerken. Arthur Müller 
in Charlottenburg. St. u. E. 1919, 6. Nov., S. 1368.

Kl. 7b, Nr. 248 883, vom 28. August 1910. Dreh
barer und nachgiebig verschiebbarer Zieheisenhalter für 
Drahtziehbänke. Ernst von der Heyde in Schwerte
a. d. Ruhr. St. u. E. 1912, 5. Dez., S. 2059.

Kl. 7 b, Nr. 268 823, vom 23. August 1912. Zieh
wagenzange mit beweglichen Backen. Hans Rahm in 
Mariaschein bei Teplitz, Böhmen. St. u. E. 1914,
4. Juni, S. 975.

Kl. 7b, Nr. 274 682, vom 9. August 1913. Halter 
für mehrlöcherige Zieheisen. Maschinenbau-Anstalt 
Humboldt in Köln-Kalk. St. u. E. 1915, 21. Jan., S. 84.

Kl. 7 b, Nr. 275 793, vom 10. August 1913. Vor
richtung zum Rollen von Rohren aus Blechstreifen mit
tels Walzen, welche aus einer größeren Anzahl überein
anderliegender, auf den Wellen lose drehbarer Lamellen 
bestehen. Carl Maskut in Berlin. St. u. E. 1915,
4. Febr., S. 148.

Kl. 7 b, Nr. 329 294, vom 20. Dezember 1920. Ver
fahren zur Erhöhung der Zugfestigkeit von Drähten. 
Paula Cathrein, Wilhelmine Cathrein und Rosa Cathrein 
in München. St. u. E. 1921, 21. Juli, S. 1012.

Kl. 7c, Nr. 265 403, vom 12. Mai 1911. Ver
fahren zur Herstellung von Bunden an Hohlkörpern 
aus Schmiedeisen oder Stahl. Schitzkowsky & Co., 
G. m. b. H., in Düsseldorf. St. u. B. 1914, 5. Febr.,
5. 254.

Kl. 12 e, Nr. 250 442, vom 21. Juli 1909. Rotierender 
Gaswascher mit zwei einander gegenüberliegenden Gas
zuführungen und einem zwischen zwei Waschtrommeln 
wirkenden Ventilator. August Stolte in Zweibrücken. 
St. u. E. 1913, 9. Jan., S. 74.

Kl. 18 a, Nr. 229 015, vom 12. Juli 1908, mit Zusatz
patent 229 323 in St. u. E. 1911, 13. Juli, S. 1144. Ver
fahren zur Erhöhung der Reduzierbarkeit von Spateisen
stein. Cöln-Müsener Bergwerks-Actien-Verein in Creuz- 
thal i. W. St. u. E. 1911, 8. Juni, S. 933.

Kl. 18 a, Nr. 234 541, vom 22. März 1910. Verfahren 
zum Anreichern des Gebläsewindes für Hochöfen mit 
Sauerstoff durch Ueberleiten des erhitzten Windes über 
Sauerstoff abgebende Stoffe. Leo Franck in Differdingen, 
Luxemburg. St. u. E. 1911. 12. Okt., S. 1675.

Kl. 18 a, Nr. 239 202, vom 1. Januar 1910. Steinerner 
Winderhitzer, dessen Wärmespeicher in mehrere durch 
Kammern voneinander getrennte Teile zerlegt ist. Franz 
Dahl in Bruckhausen a. Rh. St. u. E. 1912, 21. März, 
S. 498.

Kl. 18 a, Nr. 241 464, vom 25. Februar 1910; Zusatz 
zu Nr. 210 742; vgl. St. u. E. 1909, S. 1950. Verfahren 
zum Zusammensinternlassen von feinen oxydischen Erzen 
und Hüttenprodukten, insbesondere Eisenerz, Manganerz, 
Iviesabbriinden und Gichtstaub. Metallbank und Metal
lurgische Gesellschaft, Akt.-Ges. in Frankfurt a. M. 
St. u. E. 1912, 16. Mai, S. 838.

Kl. 18 a, Nr. 246 212, vom  9. Juli 1911. Gießwagen 
für Eisen- und Stahlwerke, insbesondere zum  Transpor
tieren von Roheisen und Schlacke, bei w elchem  die Pfanne 
nur von zwei Rädern getragen und m itte ls  einer in die 
Zapfen der Pfanne greifenden, au f einer Gewindespindel 
sitzenden Mutter bewegt wird. Jün kerather Gewerk
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schaft in Jünkerath, Rhld. St. u. E. 1912, 5. Sept., 
S. 1507.

Kl. 18a, Nr. 258 253, vom 27. Juli 1911. Auf 
Konsolen ruhendes Verteilungsrohr für Hochöfen. Firma 
Albert Hahn in Berlin. St. u. E. 1913, 17. Juli, S. 1212.

Kl. 18a, Nr. 264 018, vom 15. Februar 1912; mit 
Zusatzpat. 290 631, in St. u. E. 1916, 21. Sept., S. 926. 
Verfahren zur Gewinnung von titanfreiem Eisen aus 
titanhaltigen Eisensanden. Dr. Pierre Hugo Ledeboer 
in Brüssel. St. u. E. 1913, 18. Dez., S. 2125.

Kl. 18 a, Nr. 264 802, vom 27. Juni 1912. Verfahren 
zum Einbinden von Gichtstaub. Franz Dahl in Hamborn- 
Bruckhausen. St. u. E. 1913, 18. Dez., S. 2125.

Kl. 18 a, Nr. 266 936, vom 6. Januar 1912. Ein
richtung zur Ausnutzung der Abhitze von Cowper
apparaten. Paula Prégardien geb. Neumann in Cöln-
Lindenthal. St. u. E. 1914, 19. März, S. 504.

Kl. 18 a, Nr. 269 028, vom 3. August 1921. Heb- 
und senkbarer Zubringerwaren für Hochofenbesehickungs- 
kübel. Dr. Siegfried Hauser in Straßburg i. Eis. St. u. E. 
1914, 11. Juni, S. 1015.

Kl. 18 a, Nr. 273 258, vom 2. August 1911. Wärme
austauschapparat. Walther Mathesius in Charlottenburg. 
St. u. E. 1914, 24. Dez., S. 1893.

Kl. 18a, Nr. 273 613, vom 23. September 1913.
Vorrichtung zum Begichten von Hochöfen u. dgl. Carl 
Bayer in Friedenshütte, O.-S., und Georg Tümmler in 
Schwientochlowitz, O.-S. St. u. E. 1914, 10. Dez.,
S. 1832.

Kl. 18a, Nr. 274 541, vom 15. Juli 1913. Trag
vorrichtung für Hochofenbeschickungskübel. Eduard 
Züblin in Straßburg i. E. St. u. E. 1915, 21. Jan., 
S. 85.

Kl. 18 a, Nr. 286 692, vom 14. Januar 1913. Ver
fahren zum Zusammensinternlassen von feinen oxydisehen 
Erzen und Hüttenerzeugnissen. Dr. Wilhelm Buddéus in 
Charlottenburg. St. u. E. 1916, 9. März, S. 248.

Kl. 18a, Nr. 293 908, vom 22. Februar 1914. Ver
fahren zur Verarbeitung von im wesentlichen aus Schwefel
verbindungen des Eisens bestehenden sulfidischen Erzen 
und Hüttenprodukten, insbesondere auf ihren Eisen- 
und Schwefelgehalt. Axel Estelle in Hagen i. W. 
St. u. E. 1917, 22. März, S. 293.

Kl. 18 a, Nr. 297 525, vom 5. Sept. 1913. Verfahren 
und Ofen zum Reduzieren von Oxyden, insbesondere 
von denen des Eisens und Mangans. Otto Frick in Malmö, 
Schweden. St. u. E. 1917, 1. Nov., S. 1010.

Kl. 18a, Nr. 298 736, vom 3. August 1916. Ver
fahren zum Brikettieren von eisenoxydulhaltigen Stof
fen. „Phoenix“, Akt.-Ges. für Bergbau und Hütten
betrieb, Abt. Hoerder Verein in Hoerde, Westf. 
St. u. E. 1917, 20. Dez., S. 1174.

Kl. 18a, Nr. 299 431, vom 14. Februar 1914. Ver
fahren zur Herstellung von metallischem Eisen ans 
reinen Eisen-Sauerstoff-Verbindungen. Th. Goldschmidt 
A.-G. und Dr. Friedrich Bergius in Essen-Ruhr. 
St. n. E. 1918, 7. Febr., S. 119.

Kl. 18 a, Nr. 301 143, vom 30. April 1916. Verfahren 
zum Sintern von feinen oder granulierten Schlacken. 
Metallbank und Metallurgische Gesellschaft, Akt.-Ges. in 
Frankfurt a. M. St. u. E. 1918, 6. Juni, S. 523.

Kl. 18 a, Nr. 309 337, vom 15. Januar 1918. Als 
Gichtverschluß wirkendes Beschickungsrad für Hochöfen. 
Ludwig Hörold in Igstadt-Wiesbaden. St. u. E. 1919,
5. Juni, S. 639.

Kl. 18 a, Nr. 319 561, vom 10. März 1918. Verfahren 
zum Erzeugen von metallischem Eisen, z. B. Roheisen, 
Gußeisen, aus titanhaltigem Material. Industrie en M jn- 
bouw-Maatschappij „Titan“ im Haag. St. u. E. 1920,
4. Nov., S. 1497.

Kl. 18 b, Nr. 238 965, vom 18. April 1910. Vor
frischmischer. Friedrich Bernhardt in Königshütte,
O.-S. St. u. E. 1911, 23. Nov., S. 1931.

Kl. 18 b, Nr. 250 891, vom 18. Januar 1910. Ver
fahren zur Herstellung von Eisen- oder Metallegierungen. 
Louis Weiß in Berlin. St. u. E. 1913, 9. Jan., S. 75.

Kl. 18b, Nr. 263 746, vom 7. Februar 1911. Ver
fahren n3bst Ofen zur Erhaltung der Köpfe von Martin

öfen durch Kühlung derselben mittels in den Ofen ein
geführter Luft. Walter Borbet in Georgsmarienhütte 
bei Osnabrück. St. u. E. 1913, 20. Nov., S. 1956.

Kl. 18 b, Nr. 289 604, vom 21. Juli 1914. Fahrbarer 
Ofenkopf für Regenerativflammöfen. Friedrich Bern
hardt in Königshütte, O.-S. St. u. E. 1916, 12. Okt.,
5. 1000.

Kl. 18 b, Nr. 296 014, vom 8. Juli 1914. Fahrbare 
Vorrichtung zum Entfernen von Ansätzen und Bären 
an Konvertermündungen, hei welcher ein mit Stößel 
ausgerüsteter Druckzylinder mittels Zugbänder an den 
Konverter angelenkt ist. Stahlwerk Thyssen, Akt.-Ges. 
in Hagendingen, Lothr. St. u. E. 1917, 20. Sept., S. 864.

Kl. 18 b, Nr. 297 134, vom 22. Januar 1916. Ver
fahren zur Herstellung gemauerter Flammofenherde. 
Lipi.cjng. Fritz Hoffmann in Berndorf, N.-Oesterreich. 
St. u. E. 1917, 15. Nov., S. 1058.

Kl. 18 b, Nr. 301 839, vom 15. April 1915; mit Zusatz" 
patent 302 283 in St. u. E. 1918,15. Aug., S. 761; 304 894 
in St. u. E. 1918, 7. Nov., S. 1047; 304 895 in St. u. E. 
1918, 31. Okt., S. 1019 und 318 147 in St. u. E. 1920, 
23. Sept., S. 1283. Verfahren zur Erzeugung hochpro
zentiger Phosphatsehlacke von hoher Zitratlöslichkeit 
hei der Stahlgewinnung im basischen Herdofen. B. Que
ling in Saarbrücken 6. St. u. E. 1918, 20. Juni, S. 572.

Kl. 18 h, Nr. 305 757, vom 17. März 1914. Vorrich
tung zum Kühlen des Innenraumes von Martinöfen. 
Wilhelm Reichpietsch in Bochum i. W. St. u. E. 1919,
6. Februar, S. 159.

Kl. 18 b, Nr. 310 574, vom 19. September 1917. 
Verfahren und Einrichtung zur Abkürzung der Koch
periode in Martinöfen. Walter Mathesius in Charlotten
burg. St. u. E. 1919, 18. Sept., S. 1115.

Kl. 18b, Nr. 312 905, vom 13. Februar 1918. Ar
maturplatte für Ofenteile, deren Ausmauerung starker 
Abschmelzung unterworfen ist. Fritz Weeren in Neu
kölln. St. u. E. 1919, 18. Dez., S. 1606.

Kl. 18b, Nr. 313 386, vom 13. Februar 1918. Kopf 
oder Gewölbe für Herdöfen. Fritz Weeren in Neu
kölln. St. u. E. 1920, 10. Juni, S. 795.

Kl. 18 h, Nr. 319 718, vom 30. April 1918. In Rich
tung der Ofenlängsachse und senkrecht hierzu beweg
licher Brennerkopf für kippbare Martinöfen u. dgl. 
Poetter G. m. b. H. in Düsseldorf. St. u. E. 1920,4. Nov., 
S. 1497.

Kl. 18 c, Nr. 232 089, vom 31. August 1909. Ver
fahren zum Betriebe von zum Wärmen, Glühen und 
Härten dienenden Gasöfen und Ofeneinrichtung dafür. 
Paul Schmidt & Desgraz, Technisches Büro, G. m. b. H., 
in Hannover. St. u. E. 1911, 3. Aug., S. 1266.

Kl. 18 e, Nr. 249 644, vom 4. September 1910. Glüh
ofen zum Blankglühen von Metallgegenständen in in
differenten Gasen mit kontinuierlichem, durch vor der 
Eintritts- und Austrittsöffnung vorgesehene Aufzüge 
erzieltem Betrieb. Hermann Gärtner in Düsseldorf - 
Gerresheim. St. u. E. 1913, 9. Jan., S. 73.

Kl. 18 c, Nr. 271 577, vom 2. August 1913. Vor
richtung zum absatzweisen Fördern von Glühwagen in 
dem an den Glühraum angeschlossenen und durch Schieber 
absperrharen Kühlraum. Carl Kugel in Braunschweig. 
St. u. E. 1914, 3. Sept., S. 1467.

Kl. 18 c, Nr. 276 494, vom 2. August 1913. Ver
riegelung für den als Glühguthalter ausgebildeten Ab
schlußdeckel mit dem Glühgutträger hei Glühöfen mit 
Kühlkammer. Hermann Hillebrand jun. in Werdohl
i. W. St. u. E. 1915, 15. April, S. 402.

Kl. 18 c, Nr. 277 367, vom 11. August 1912. Ofen 
zum Glühen von Metallgegenständen mit Vorraum zur 
Erzielung eines Wärmeaustausches zwischen dem ein
laufenden kalten und dem auslaufenden heißen geglühten 
Gut. Josef Allgaier in Freiburg, Breisgau. St. u. E. 1915,
3. Juni, S. 593.

Kl. 18 c, Nr. 278 269, vom 2. August 1913. Wärm- 
oder Glühofen mit Rollgang. C. Heckmann, Akt.-Ges., 
in Duisburg. St. u. E. 1915, 1. Juli, S. 692.
T Kl. 18 c, Nr. 287 319, vom 2. April 1914. Verfahren 

der Oberflächenkohlung von Eisen; und Stahlgegen
ständen mittels kohlend wirkender Gase oder Dämpfe.
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Paul Orywall in Berlin-Steglitz und Gebr. Bauer in Düs 
seldorf. St u. E. 1916, 6. Juli, S. 660.

Kl. 18 c, Nr. 289 766, vom 30. März 1913; mit Zu
satzpatent 292 907 in St. u. E. 1917, 4. Jan., S. 20. Ver
fahren des ununterbrochenen Blankglühens von Eisen- 
und Metallwaren in einem gasdicht geschlossenen, während 
des Glühens mit reduzierenden (brennbaren) Gasen 
gefüllten Raum. Wilhelm Möllhoff in Neuenrade bei 
Altena i. W. St. u. E. 1916, 3. Aug., S. 758.

Kl. 18 c, Nr. 292 048, vom 21. August 1915. Ofen 
für kleinere Härtebäder mit Vorwärmkammer. Heinrich 
Schaaf in Cöthen i. Anh. St. u. E. 1916, 21. Dez., S. 1235.

Kl. 18 c, Nr. 296 086, vom 12. Mirz 191!. Blank
glühofen mit Vorkammern zum Ein- und Ausfahren des 
Glühgutes. Friedrich Boecker in Hohenlimburg i. W. 
St. u. E. 1918, 10. Jan., S. 1.

Kl. 18 c, Nr. 310 595, vom 28. April 1918. Stoßofen. 
Fassoneisen-Walzwerk L. Mannstaedt & Cie., Akt.-Ges., 
und Hugo Bansen in Troisdorf. St. u. E.
1919, 9. Okt., S. 1217.

Kl. 18 c, Nr. 312 151, vom 5. Juni 1914; mit Zu- 
satzpat. 312 540 in St. u. E. 1919, 18. Dez., S. 1606. 
Zementier- und Härteofen. Heinrich Nettgens in Basel. 
St. u. E. 1920, 8. Jan., S. 64.

Kl. 18c, Nr. 312 333, vom 19. April 1916. Her
stellung von reibenden Maschinenflächen. Heinrich Hane- 
mann in Charlottenburg. St. u. E. 1920, 15. Jan., S. 94.

Kl. 18c, Nr. 317 086, vom 15. März 1919. Unter 
dem Spiegel einer Kühl- oder Härteflüssigkeit versenk
bare Richtplatte. Georg Kruck in Frankfurt a. M. 
St. u. E. 1920, 12. Aug., S. 1086.

Kl. 18c, Nr. 324 268, vom 10. August 1919. Kupp
lung für zu glühenden Draht. Karl Höhl in Köln- 
Mülheim. St. u. E. 1921, 5. Mai, S. 628.

Kl. 18c, Nr. 326 686, vom 6. Januar 1918. Glüh- 
nnd Schweißofen mit Unterwindgpbläse. C. &.F. Ka
minski in Hameln a. d. Weser. St. u. E. 1921, 14. Juli,
S. 974.

Kl. 19 a, Nr. 217 432, vom 28. Juni 1907; mit Zu- 
satzpat. 274 122 in St u. E. 1914, 24. Dez., S. 1892. 
Vorrichtung zur Verhütung des Wanderns von Eisen
bahnschienen. Albert Mathee in Aachen. St. u. E. 1910,
22. Juni, S. 1087.

Kl. 19 a, Nr. 248 204, vom 5. April 1911. Schienen
stoß mit wagerechter Ueberblattung der zusammen
stoßenden Schienenenden. Ingwer Block in Berlin. 
St. u. E. 1912, 14. Nov., S. 1926.

Kl. 19a, Nr. 262 330, vom 13. Oktober 1911. Fahr
schiene. Erland Zell in Göteborg, Schweden. St. u. E.
1913, 2. Oktober, S. 1666.

Kl. 19a, Nr. 273 180, vom 11. Oktober 1912. 
Schraube zum Befestigen der Schienen auf Schwellen. 
Fernand Bona in Forest-lez-Bruxelles, Belgien. St. u. E.
1914, 10. Dez., S. 1832.

Kl. 19 a, Nr. 281 138, vom 9. Juni 1912. Stoßver
bindung für Gleisschienen mit einer Kopfsattellasche und 
einer Fußkeilplatte. Andreas Fritsch in Freiburg i. Br. 
St. u. E. 1915, 18. Nov., S. 1187.
W ifKl. 19 a, Nr. 285 197, vom 9. Dezember 1913, 
Schienenbefestigung auf Unterlagsplatten mit ausge
stanzten federnden Lappen. Servatius Peisen in Maria
dorf, Rheinland. St. u. E. 1916, 13. April, S. 373.

Kl. 19 a, Nr. 290 220, vom 20. Mai 1913. Stütz
winkelbefestigung für Leitschienenoberhau auf eisernen 
Querschwellen. Westfälische Stahlwerke in Bochum i. W. 
St. u. E. 1916, 17. Aug., S. 809.

Kl. 21 h, Nr. 247 465, vom 14. Juni 1911. Hydrau
lische Antriebsvorrichtung'für die Elektroden elektrischer 
Oefen. Ernesto Stassano in Turin. St. u E. 1912,14. Nov
S. 1925.

Kl. 21 h, Nr. 252 173, vom 14. Juni 1911; mit Zu- 
satzpat. 259 585 in St. u. E. 1913, 14. Aug., S. 1373. 
Elektrischer Ofen mit schwingender Schmelzkammer. 
Ernesto Stassano in Turin. St. u. E. 1913, 3. April, S. 573.

Kl. 21 h, Nr. 317 759, vom 3. September 1918. Kipp
barer Elektrodenofen für elektrochemische und metal
lurgische Zwecke. Aktiengesellschaft Brown, Boveri 
Cie- in Baden, Schweiz. St. u. E. 1920, 7. Okt., S. 1347. Ü

Kl. 24 c, Nr. 234 750, vom 28. Juni 1910. Gasmuffel
ofen. Heinrich Auhagen in Wien. St. u E. 1911,19. Okt.,
S. 1721.

Kl. 24 c, Nr. 270 138, vom 22. Januar 1913. Ver
fahren und Vorrichtung zur Wärmewiedergewinnung 
bei Rekuperativöfen. Bunzlauer Werke, Lengersdorff 
& Comp., in Bunzlau i. Schl. St. u. E. 1914, 11. Juni,
S. 1016.

Kl. 24c, Nr. 272 808. vom 25. Februar 1913. Uas- 
wechselventil mit in eins Wassertasse eintauchender, 
drehbarer Glocke, deren Scheidewand bei der Um
steuerung aus der Wassertasse herausgehoben wird, 
l’aconeisen walz werk L. Mannstaedt & Cie., Act.-Ges. 
in Ivöln-Kalk. St. u. E. 1914, 3. Sept., S. 1467.

Kl. 24c, Nr. 273 413, vom 18. September 1912. 
Verfahren, die Gasführung an Siemens-Martinöfen nor
maler Bauart nach dem Wegbrennen der Düsenschnauzen 
zu sichern. Adolf Zdanowicz in Resiezabänya, Ungarn. 
St. u. E. 1914, 17. Sept., S. 1514.

Kl. 24 c, Nr. 288 731, vom 10. Januar 1914. Mit 
durch kreisbogenförmige Ansschnitte ineinandergreifen
den Zylindeikörpern bewirkte Selbstsperrung für die 
Steuerung an Generativgasöfen mit Rechts-, Links- und 
Kaltheizung. Dellwick-Fleischer Wassergas-Ges. m. b. H. 
in Frankfurt a. M. St. u. E. 1916, 23. Nov., S. 1144.

KI. 24 c, Nr. 312 075, vom 24. April 1917. Regene- 
rativ-Kesselfeuerung. Friedrich Siemens in Berlin. St. u. E. 
1920, 15. Jan., S. 93.

Kl. 24 c, Nr. 329 377, vom 16. Juni 1917. Brenner 
für Gasfeuerungen. Emil Opderbeck in Esch, Luxem
burg. St. u. E. 1921, 1. Sept., S. 1233.

Kl. 24 e, Nr. 294 026, vom 9. Mai 1915. Hohlrost 
für Gaserzeuger zum Vergasen von feinkörnigem oder 
in feinkörnige Rückstände zerfallendem Brennstoff. 
Wilhelm Hoeller in Oberdollendorf a. Rh. St. u. E. 1917, 
26. April, S. 407.

Kl. 24e, Nr. 305 576, vom 24. August 1915. Gas
erzeuger. Franz Zöller in Friedenshütte, O.-S. St. u. E.
1920. 29. Jan., S. 158.

Kl. 24 f, Nr. 249 505, vom 11. April 1911. Verfahren 
zur Verteuerung von schlackendem Brennstoff auf Wan
derrosten. Hermann Franke in Hannover. St. u. E. 1912
5. Dez., S. 2059.

IG. 24 f, Nr. 302 043, vom 24. Oktober 1916. Wan
derrost mit Vorrast. Ernst Billig in Gummersbach 
(Rhld.). St. u. E. 1918, 6. Juni, S. 523.

Kl. 31a, Nr. 263 126, vom 24. März 1912. Ver
fahren zur Erzeugung von Heizgas. Oskar Rudbach in 
Sulin, Gebiet der Donisehen Kosaken, Rußland. St. u. E. 
1913, 27. Nov., S. 1989.

Kl. 31a, Nr. 266 748, vom 10. Jan. 1913. Kupol
ofen zum gleichzeitigen Schmelzen von Satzeisen und 
in die Schmclzzone eingeführten Spänen. Wladyslaw 
Wagner in Lodz, Rußland. St. u. E. 1914, 19. März,
S. 504.

Kl. 31a, Nr. 271 275, vom 10. Jan. 1913. Ver
fahren und Vorrichtung zum Schmelzen von Eisen
spänen u. dgl. im Kupolofen. Wladyslaw Wagner in 
Lodz, Rußland. St. u. E. 1914, 25. Juni, S. 1096.

Kl. 31a, Nr. 284 914, vom 9. Jan. 1914. Tiegel
ofen mit mehreren unter je einer Deckenöffnung in einem 
gemeinsamen, durch Schieber gegen den Schornstein 
verschließbaren Schmelzraum stehenden Tiegeln. Abra
ham Erichsen in Berlin-R: iniekondorf-Ost. St. u. E. 
1916, 11. Mai, S. 470.

Kl. 31 c, Nr. 277 721, vom 8. Nov. 1911. Kernstütze 
aus einem mehrfach rechtwinklig so hin und her gebogenen 
Flachmetall, daß je eine Hälfte der Platten und der in 
der Mitte der Platten liegende Steg beim Liegen nur eine 
Bleohstiirke erhalten. Paul Fuhrmann in Dortmund. 
St. u. E. 1915, 29. April, S. 455.

Kl. 49 b, Nr. 299 379, vom 24. Oktober 1916. Führung 
des Siigebogens von Schienen- und Trägersägen. H. Hom- 
mel & Co., in München. St. u. E. 1918, 24. Jan., S. 80 

< Kl. 49 e, Nr. 297 143, vom 11. Januar 1916. Hub- 
l'vorrichtungTfiir Fallhämmer. Firma Gottlieh Hammes- 
■fahr in Solingen-Foche. St. u. E. 1917, 8. Nov., S. 1035"
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Kl. 49 e, Nr. 318 893, vom 16. Januar 1918 Fall- 
hammer. P. W. Hassel & Cie. in Hagen i. W.-Eckesey. 
St. u. E. 1921, 3. Febr., S. 167.

Kl. 49 f, Nr. 313 259, vom]23. März 1918. Aus ein
zelnen zusammenschiebbaren Rohrschüssen bestehendes 
Rauchabführungsrohr für Schmiedefeuer. Dr. Wilhelm 
Reese in Hannover und Ernst Köhler in Hannover- 
Stöcken. St u. E. 1920, 8. April, S. 488.

Kl. 49 f, Nr. 317 330, vom 16. April 1919; mit Zu- 
satzpat. 319 586 in St. u. E. 1920, 28. Okt., S. 1454. 
Vorrichtung zum selbsttätigen Wenden von Schmiede
stücken ungleichseitigen Querschnitts. Adolf Koch in 
Remscheid. St. u. E. 1920, 9. Sept., S. 1212.

Kl. 49 f, Nr. 317 722, vom 28. März 1918. Aus zu
sammenschiebbaren Rohrschüssen bestehendes Rauch - 
abführungsrohr. Dr. Wilhelm Reese in Hannover und 
Ernst Köhler in Hannover-Stöcken. St. u. E. 1920, 
16. Sept., S. 1246.

Kl. 49 f, Nr. 319 872, vom 22. Juli 1919. Wärm- 
oder Schmelzofen mit Dampfkessel zur Ausnutzung der 
Heizgase. David Glückmann in Berlin. St. u. E. 1920,
11. Nov., S. 1532.

Kl. 49 f, Nr. 334 687, vom 17. Februar 1920. Löt-, 
Schmelz-, Glüh- und Härteofen. Ernst Wiehle in Berlin- 
Lichtenberff. St. u. E. 192!, 15. Dez., S. 1831.

D e u tsc h e  P a te n ta n m e ld u n g e n 1)»
6. April 1922.

Kl. 18a, Gr. 2, H 84 790. Verfahren zur Her
stellung fest in sich abgebundener, verhüttungsfähiger 
Briketts aus Erzen, Hüttenerzeugnissen, Metallabfällen, 
erzhaltigen Aschen u. dgl. auf kaltem Wege. Per Hedly, 
Berlin-Wilmersdorf, Prinzregentenstr. 91.

Kl. 18 a, Gr. 3, K 67090. Verfahren zur Be
heizung von Hochofen- und Stahlwerken. Heinrich 
Köppers, Essen-Ruhr, Moltkestr. 29.

Kl. 18b, Gr. 16, M 70367. Verfahren zur Ge
winnung des Staubes aus den Flammengasen von Kon
vertern u. dgl. durch elektrische Gasreinigung. Me
tallbank und Metallurgische Gesellschaft, A.-G., Frank
furt a. M.

Kl. 31b, Gr. 9, M 76272. Auffangvorrichtung iür 
Sandkerne bei Kernformmaschinen. Maschinenfabrik 
Friedrich Rolff, Berlin-Pankow.

KI. 31b, Gr. 10, L 53203. Einrichtung für Rüt- 
telformmaschinen u. dgl. zur Verhütung von Boden
erschütterungen. SipGjjng. Jacob Geber u. Max Escher, 
Koblenz-Lützel.

10. April 1922.
Kl. 10 a, Gr. 1, 0 29 601. Verfahren zur Beheizung 

von Verkokungsöfen mit senkrechten Kammern und 
wagerechten, von den Verbrennungsgasen in gleichblei
bender Richtung durchströmten Heizzügen und Ofen 
zur Durchführung des Verfahrens. Chamottefabrik Thon
berg, Akt.-Ges., u. Richard Storl, Thonberg, Post Wiesa- 
Kamenz, Bez. Dresden.

Kl. 31 b, Gr. 1, H 84 244. Formmaschine mit kipp
barem Querhaupt. Hessen-Nassauischer Hüttenverein,
G. m. b. H., Amalienhütte.

Kl. 31 c, Gr. 25, W 59 138. Verfahren zur Herstellung 
von eisernen Formen für Block- oder Formguß. Richard 
Walter, Düsseldorf, Herderstr. 76.

D e u tsc h e  G e b r a u c h s m u ste r e in tr a g u n g e n .

10. April 1922.
Kl. 12 e, Nr. 811 922. Vorrichtung zum Abklopfen 

der Elektroden elektrischer Gasreiniger. Metallbank und 
Metallurgische Gesellschaft, Akt.-Ges., Frankfurt a. M.

Kl. 18 b, Nr. 811 700. Sehrottpaketierungsmaschinen. 
Kölner Werkzeugmaschinen-Fabrik G. m. b. H., Efferen
b. Köln.

l ) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zw eier Monate iür jedermann zur Einsieht und 
Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l i n  au».

D e u ts c h e  R e ic h sp a te n te .

Kl. 1 b, Nr. 336 766, vom 17. Juni 1919. M asch in en 
bauanst al t  Humbol dt  in Köl n- Kal k und Paul

Henke i nKöl n- Deut z .  
E lektrom agnetischer M e h r, 
fachwalzenscheider.
Sc Das Seheidegut ge
langt aus dem Trichter 
aV auf die .Magnetwalze 
b, von der die unmag
netisierbaren Stoffe des 
Seheidegute vom para
bolisch abfallen, während 
die magnetisierbaren an 
der Walze haften blei
ben und erst auf der 
unteren Seite der Walze 
abfallen und abgeführt 
werden. Die unmagne- 

tisi rbaren Stoffe gelangen auf die ^untere Walze, auf 
der sich der Vorgang wiederholt.

KI. 10 a, Nr. 337 321, vom
20. Februar 1918. H einrich  
Köppers in  E ssen , Ruhr. 
V erfah ren  u nd  V o rrich tu n g  zu r 
H ers te llung  besonders hoher 
S tam p fkuchen  f ü r  die Beschik- 
ku ng  von K oksö fen.

Nach dem Stampfen des 
Kuchens wird durch den zwi
schen den Seitenwandteilen a 
und b verbliebenen Schlitz 
mittels der auf dem Bock e 
am Gerüst d gelagerten und 
durch Handrad e betätigten 
Schraubenspindel f die lose 
Platte g eingepreßt, die so 
dem Kohlekuchen eine bessere 
Verspannung gibt. Nach Hin- 
einsohieben in den Ofen wird 
dann mit dem Zurückziehen 

der Bodenplatte h auch die Platte g wieder heraus
gezogen.

Kl. 49 e, Nr. 337 080,
vom 19. Februar 1920. Carl  
Sohroeder  in St e t t i n.  
A rbe itsve rfah re nzu m H  erstellen 
von d ich te n  u n d  festen N ie t 
ve rb indungen.

Nachdem der Schließ
kopf des Nietes mit einem in 
der Mitte mit einem Ver- 
körner versehenen Döpper ge
formt ist, wird der von dem 
Döpper verursachte Schließ- 
kopfgrat durch den Kranz 
eines Gesenkes a, das mit 
seinem Körner b in die 
vom Verkörner gebildete 

Vertiefung eingreift, so auf das Blech gedrückt, daß eine 
Dichtungsrille entsteht.

Kl. 31 c, Nr. 337 996, vom 22. Oktober 1919. Georg 
Isin g  und H einrich  B orofsk i in B raunschw eig. 
V e rfa h ren  z u r H e rs te llu n g  von  G ußstücken d ich ten  und  
g le ichm äß igen  Gefüges u n te r Z u sa tz  von  Zusch lägen, z. B .  
G ra p h it , in  d ie  flü ss ig e  M e ta llm asse .

Das flüssige Metall wird der Gießform durch ein 
senkrechtes Fallrohr, in das gleichzeitig auch der Zu
satzstoff, z. B. Graphit, eingeleitet wird, in Form eines 
Regens zugeführt. Die Länge des Fallrohres ist so zu 
bemessen, daß das Metall mit dem Zusatzstoff bei seiner 
Ankunft in der Gießform an der Grenze seiner Fließ- 
fähigkeit steht und in der Gießform, diese scharf aus
füllend, sofort erstarrt, ohne daß der Zusatzstoff sich 
wieder ausaeheiden kann.
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S t a t i s t i s c h e s .

Der Außenhandel Deutschlands im Januar und Februar 1922.

E in fu h r Ausfuhr

J a n u a r F e b r u a r
J a n u a r  b is  

F e b r u a r J a n u a r Februar | Januar bis 
Februar 

19221922 1922 1922 1922 1922
t t t t t t

Eisenerze; Manganerze; Grasreinigungsmasse; Schlacken;
492 705 1 434 677 10 102 6 277Kiesabbrände.......................................... ......................... 941 972 16 378

Schw efelkies......................................................................... 83 070 53 842 136 912 609 3 353 3 962 !
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kännelkohle . . 194 078 162 735 356 813 752 340 669 433 1 421 773

161 908 54 168 216 076 1 122 1 299 2 420
371 2 351 2 722 108 265 50 762 159 027

Steinkohlenbriketts.............................................................. 120 5 125 8 045 8 064 16 109
Braunkohlenbriketts, auch Naßpreßsteine.................... ..... 6 173 1 245 7 418 26 017 18 952 44 969

Roheisen . . ................................................................... 3 637 3 927 7 563 )
Eerroaluminium, -chrom, -mangan, -nickel, -silizium und

1 066 1 220 2 286 > 22 064 14 804 36 868andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen . . . .
Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspäne usw. . 31 665 14 060 45 725 J
Röhren und Röhrenformstücke aus nicht schmiedbarem

Guß, roh und bearbeitet.............................................. 3 232 4 507 7 739 3 043 2 310 5 353
Walzen aus nicht schmiedbarem G u ß .......................... 13 77 90 1 997 847 2 844
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied

barem G u ß ........................................................................ 221 65 287 667 632 1 299
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht

schmiedbarem G u ß ......................................................... 861 651 1 511 7 614 5 337 12 952
Rohluppen; Rohschienen; Rohblöcke, Brammen; vor

gewalzte Blöcke; Platinen; Knüppel; Tiegelstahl in
B löck en .............................................................................. 11 428 11 710 23 137 4 381 2 287 6 667

Stabeisen; Träger; Bandeisen . . . . . . . . . 29 408 29 663 59 071 55 638 40 751 96 389
Blech: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt . 4 116 1.968 6 085 24 184 16 478 40 662
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. . 16 19 35
Verzinnte Bleche (W eißblech)......................................... 312 348 660
Verzinkte B lech e .................................................................. — 13 13 2)2 614 2 135 4 749
Wellblech, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech . 17 — 18
Andere B le c h e ................................................................... 6 5 12
Draht, gewalzt oder gezogen .............................................. 2 125 2 758 4 882 11 059 12 797 23 856
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenform-

stiieke..................................................................................
Andere Röhren, gewalzt oder g ezo g en .........................

16
375

5
570

20
945 J 11214 9 273 20 487

Eisenbahnschienen usw.; Straßenbahnschienen; Eisen
bahnschwellen; Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten . 6 127 5 233 11 360 25 955 21 182 47 136

Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze . . . . 18 — 18 4 801 3 105 7 906
Schmiedbares Eisen; Schmiedestücke usw......................... 393 292 685 )
Maschinenteile, bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen . 121 141 262 \ 10 544 8 641 19 185
Stahlflascben, Milchkannen usw. . . . . . . . . 289 314 603 /
Brücken und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen . 19 50 70 4 116 4 150 8 265
Dampfkessel und Dampffässer aus schmiedbarem Eisen

sowie zusammengesetzte Teile von solchen . . . . 161 175 336 1 779 1 216 2 995
Anker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrhörner, Brech

eisen; Hämmer; Kloben und Rollen zu Plaschenzügen;
Winden usw. . . ................................................... 14 25 39 674 364 1038

Landwirtschaftliche Geräte . . .  . . . . 67 22 89 3 331 2 498 5 829
Werkzeuge . . . . .  .............................................. 185 127 313 3 416 2 839 6 254
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschrauben

usw........................................................................................ 537 266 803 __ _ _
Sonstiges Eisenbahnzeug . . ......................................... 88 _ 88 _ _ _
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. . 661 585 1 240 2 948 2 424 5 372
Achsen (ohne Eisenbahnaehsen), Achsenteile . . . . 27 28 56 246 190 436
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern . . . . 19 36 55 *) 151 63 215
Drahtseile, Drahtlitzen . . . . .  ......................... 12 3 16 3 605 4 704 8 309
Andere Drahtwaren . . .  . . 48 29 77 631 669 1 300
Drahtstifte (auch Huf- und sonstige Nägel) . . . . 81 4 85 4 151 3 947 8 098
Haus- und Küchengeräte . 16 4 20 3 425 2 765 6 190
Ketten usw. . .............................................. 6 5 11 622 572 1 194
Alle übrigen Eisenwaren............................... 3 504 2 973 6 477 6 873 5 729 12 604
Eisen und Eisenwaren aller Art . 100 907 81 878 182 785 2) 221 743 172 709 394 452

Im Wert von 1000 J l 307 603 331 423 639 026 2 219 334 2 097 445 4 316 779
M aschinen.............................................................................. 1 010 656 1 666 32 695 39 257 71 952

Im Wert von 1000 ,M 27 187 18 987 46 174 927 305 1 254 793 2 182 098

1) Außer Eisenbahnwagen- und Pufferfedern. 2) Berichtigte Zahl
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Z u r  E n tw ic k lu n g  d e r  W ir tsc h a fts la g e  D e u ts c h la n d s .

1) 
Ab

 
]. 

N
ov

em
be

r 
19

21
 

G
ru

nd
pr

ei
s 

au
f 

de
r 

B
as

is
 

vo
n 

41
%

 
Fe

, 
15

% 
Si

O
* 

un
d 

15
% 

N
äs

se
. 

a) 
Ab

 
1. 

N
ov

em
be

r 
19

21
 

G
ru

nd
pr

ei
s 

au
t 

de
r 

B
as

is
 

42
% 

Fe
 

un
d 

28
%

 
Si

O
n.

 
*) 

G
es

ch
ät

zt
e 

Z
ah

le
n

; 
im 

er
st

en
 

V
ie

rt
el

ja
hr

 
19

22
 

ni
ch

t 
ge

ha
nd

el
t.

 
*) 

Bi
s 

ei
ns

ch
li

eß
li

ch
 

22
. 

A
pr

il
 

19
21

 
ge

se
tz

li
ch

e 
H

öc
hs

tp
re

is
e 

(E
is

en
w

ir
ts

ch
af

ts
b

u
n

d
).

 
Ab

 
23

. 
A

pr
il 

bi
s 

ei
ns

ch
l.

 
19

. 
O

kt
ob

er
 

19
21

 
fre

ie
 

E
nt

w
ic

kl
un

g 
d

tr
 

P
re

ie
e,

 
ab

 
20

. 
O

kt
ob

er
 

19
21

 
R

ic
ht

pr
ei

se
 

(E
is

en
w

ir
ts

ch
af

ts
bu

nd
).

 
D

er
 

A
uf

pr
ei

s 
fü

r 
L

ie
fe

ru
ng

en
 

in 
S

ie
m

en
s-

M
ar

ti
n-

H
an

de
ls

gU
te

 
be

tr
ug

 
bi

s 
22

. 
A

pr
il 

19
21

 
un

d 
vo

m 
20

. 
O

kt
ob

er
 

bi
s 

ei
ns

eh
l. 

9. 
N

o
v

em
b

ir
 

19
21

 
50 

«/#
, 

ab
 

10
. 

N
ov

em
be

r 
19

21
 

bi
s 

ei
ns

ch
l. 

28
. 

F
eb

ru
ar

 
19

22
 

30
0 

Jt
, 

ab 
1. 

A
pr

il 
19

22
 

90
0 

X 
fll

r 
di

e 
T

on
ne

.



640 Stahl und Eisen. W irtschaftliche Hundsw— . — --------6 . . . . .  iu.

Frankreichs Roheisen- und -Stahlerzeugung im Februar 1922.

R o h e isen  t Rohstahl t

P u d d e l-
G ie ß e -

re i-

Besse-
m er-

T h o m as-
V e rsc h ie 

d en es In s 

g e sam t

B esse 
m er

T h o m as-
S iem en s-
Martin-

T ie g e l-
g Uß- Elektro- In s

R o h e ’sen s ta h l
gesamt

O sifran k rt- ich  . . . 
E lsa ß -L o th rin g e n  . . 
N o rd f ra n k re ic h  . . . 
M iite lf ra n k re ic h  . . 
S ü d w e s tfra n k re ic h  . 
S ü d o s tfra n k re ic h  . . 
W e s tf ra n k re ic h  . . .

1 97G

5 508 
1 675 
1 981 
G 425

57 818
15 675

4 4 0 t  
3 840 

633 
3 215

336
561

93 111 
111 701 

10 567

10 605

5 4 1 4  
917 

1 991 
l  680 

489 
809 

1 702

138 319 
128 323 

12 558 
11 928 

6 565 
3 423 

21 947

659
585

14
170

8 5 0 1 0  
84 017 

9 702 
4 869

8 096

19 285 
26 157
20 4 9 
35 2*3

144 4  
3 191 

15 117

12
474

5 )

96
864
307
851

13

104 405 
HO 17i 

30 88S 
42 035 

1 751 
4 056 

23 390

Z usam m en  F ra n k re ic h 17 565 65 615 897 225 984 13 032 323 093 1428 191 754 120 856 486 2 181 316 705

Frankreichs Hochöfen am 1. März 1922.

Im

F e u e r

A u ß e r

B e trie b

ltn B a u  
o d e r  in  

A u s 
b e sse 
ru n g

In s 

g e sa m t

Ostfrankreich . . . . 32 24 25 81
Elsaß-Lothringen . . 28 24 10 62
Nordfrankreich . . . 4 3 7 14
Mittelfrankreich . . 2 9 3 14
Südwestfrankreich . . 6 8 6 20
Südostf rankrei ch — 3 5 8
Westfrankreich . . 4 1 3 8

| Zusammen Frankreich 76 72 59 207

Belgiens Hochöfen am 1. April 1922.

H o ch ö fen E r 

V o r
h an d en

U n te r
F e u e r

A u ß er
B e trie b

Im  
V\ ied e r-  
au fb a u

zeu g u n g  
in  24 s t  

t

H e n  n e g a u  u n d  
B r a b a n t : 
S a m b re  e t  M oselle 4 2 2 200
M o n c h ere t . . . . 1 — 1 — —
T b y - le -C h a te a u  . 4 1 1 2 165
Süd de  C h a te lin eau 1 — ' 1 — —
J H a in a u t.................. 4 — 4 — —
B o n c h ill  . . . . 2 — — 2 —
M onceau  . . . . 2 — 2 — —
L a  P ro v id e n c e  . . 2 2 — — 500
U sin es  d e  Chû- 

te l in e a u  . . . . 2 2
C l a b e c q .................. 2 2 — — 400
B o ê l ........................ 2 — — 2 —

zu sam m en 26 7 13 6 1265
L ü t t i c h ;

C o ck erill . . . . 7 3 2 2 660
O u g r é e ................... 6 — 2 775
A n g l e u r .................. 4 — 2 350
E sp é re n c e  . . . . 3 — 1 325

zu am m en 20 11 2 7 2110

L u x e m b u r g :  
A th u s  ....................... 4 3 1 420
I l a l a n z v .................. 2 2 — — 180
M u s s o n ................... 2 — — 2 —

zusam m en 8 5 - 3 600

B e lg ie n  in sg e sa m t 54 23 15 16 3975

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten 
im Februar 1922.

Die allmähliche Besserung der Lage der Eisen- und 
Stahlindustrie der Vereinigten Staaten, die seit August 
v. J. in ständig steigenden Roheisen-Erzeugungsziffem 
zum Ausdruck kommt, hat sich im Februar weiter fort
gesetzt. Es ist dies jedoch zunächst nur aus der täglicher, 
Durchschnittsleistung zu erkennen, die gegenüber dem 
Vormonat um 5212 t oder rd. 10 o/0 zugenommen hat 
Die Gesamterzeugung ist infolge der geringeren Zahl 
der Arbeitstage etwas hinter dem Vormonat zurück
geblieben. Von den zu Beginn des Monats Februai

tätigen Hochöfen kamen vier zum Erliegen, während 
17 neu angeblasen wurden, so daß am Monatsende 139 
von insgesamt 429 Hochöfen unter Feuer waren. Im 
einzelnen stellte sich die Erzeugung, verglichen mit dem 
Vormonat, wie folgt1):

F e b ru a r Ja n u ar
1322 1322
in  t (zu  100U kg)

Gesamterzeugung . . . . 1 656 263 1 672 137
darunter Ferromangan und

Spiegeleisen . . . . 8 685 6 9842)
ArbeitstägLche Erzeugung 59 151 53 939
Anteil der Stahlwerksge

sellschaften .................... 1 295 121 1 277 6022)
Arbeitstag uhe Erzeugung 46 254 41 2132)
Zahl der Hochöfen . . . 429 430
davon im Feuer . . . . 139 127

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Erhöhung der Brennstolfverkaufspreise. — Durch 
Bekanntmachung des Reichskohlenverbandes3) sind die 
B r i k e t t p r e i s e  für den Bezirk des R h e i n i s c h -  
W e s t f ä l i s c h e n  K o h l e n s y n d i k a t s  wie folgt 
festgesetzt worden:

Briketts I. Klasse 1067,30 M,
II. „ 1066,00 JL

„ III. „ 1063,80 Jt.
Gleichzeitig werden die Brikettverkaufspreise für einige 
andere Bezirke sowie die Brennstoffverkaufspreise frei 
Eisenbahnwagen ab oberrheinischen Umsrhlagplätzen be
kannt gemacht.

Wiedereinführung fester Lieferfristen im Eisen
bahngüterverkehr. — Durch Verordnung des ehemaligen
Reichseisenbahnamtes vom 10. August 1914 sind be
kanntlich die im § 75 der Eisenhahn-Verkehrsordnung 
festgesetzten Lieferfristen außer Kraft gesetzt worden. 
Nachdem die Ständige Tarifkommission der Deutschen
Eisenbahnen in ihrer Sitzung am 7./8. Mai 1921 die
Wiedereinführung fester Lieferfristen im Eisenbahn
verkehr beschlossen hatte, hat der Reichsverkehrs
minister nunmehr ihr Inkrafttreten am 1. Mai 1922 
ungeordnet.

Die neuen Lieferfristen sind gegenüber denen der 
Vorkriegszeit verlängert und beginnen nicht mehr wie 
früher für die vormittags aufgelieferten Güter um 
12 Uhr mittags und für die nachmittags aufgegebonen 
um Mitternacht, sondern allgemein mit der auf die 
Annahme folgenden Mitternacht. Der Lauf der Fristen 
ruht für die Dauer einer ohne Verschulden der Eisen
bahn eingetretenen Betriebsstörung oder einer von der 
zuständigen Stelle angeordneten Sperrmaßnahme. Für 
jeden der in den Lauf der Lieferfristen fallenden Sonn
tage und gesetzlichen Feiertage wird die Lieferfrist 
um je einen Tag verlängert.

*) Nach The Iron Trade Review 1922, 9. März,
S. 693.

21 Berichtigte Zahlen.
:i) R»ich»anzeiger 1922, 8. April, Nr. 84.
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Die Gebühr für Angabe des Interesses an der Lie
ferung wird von 0,2 Pf. auf 0,5 Pf. für unteilbare 
Einheiten von 10 M  und 10 Tarifkilometer erhöht.

Ist bei Uebersehreitung der Lieferfrist ein Schaden 
nicht nachgewiesen, so tritt eine Haftung nur dann 
ein, wenn die Uebersehreitung 12 Stunden übersteigt.

Die neuen Lieferfristen betragen bis auf weiteres 
für Frachtgut:
A bfertigungsfrist................................................2 Tage
Beförderungsfrist bei e!n°r Entfernung bis zu

100 Tarifkilometer............................................ 2 „
bei größeren Entfernungen für weitere ange

fangene je 100 Tarifkilometer......................1 Tag.
Für Eilgut gelten kürzere Fristen.
Die neuen Bestimmungen gelten als Uebergangs- 

vorschriften bis zu dem Zeitpunkt, an dem die vor
kriegsmäßigen Lieferfristen wieder eingeführt werden 
können.

Die Außenhandelsstelle für Eisen- und Stahl
erzeugnisse zur Devisenablieferung. — Der Ausschuß 
der Außenhandelsstelle für Eisen- und Stahlerzeugnisse 
hat in seiner Sitzung vom 4. April 1922 beschlossen:

1. Der Außenhandelsausschuß verlangt von den 
Ausfuhrfirmen, die folgenden Wirtschaftszweigen ange
hören :

Wasserrohrkessel, Vorwärmer (Economiser), Feue
rungen und Wasserreiniger, Ueberhitzer, Siederohr
dichtmaschinen sowie Bohrausschneider und Flan
schenwalzen, Kalander-, Müllerei- und ähnliche Wal
zen, Stahlflaschen, Radsätze und Badsatzteile, Stahl
gußräder und -radsätze, Automobilfedern, Blattspiral- 
und Schraubenfedern, Eisenbahnwagenfedern, Edel
stahl und Edelstahlerzeugnisse, gezogene Drähte aller 
Art, Drahtstifte aller Art, Täcks, Aufzwickstifte, ge
schnittene Nägel, Schlaufen und Klammern, Spring
federn, Stacheldraht, Drahtseile und -litzen, Draht
gewebe, Drahtgeflecht, Webelitzen und Webschützen, 
gezogenes Stangeneisen und komprimierte und ge
drehte Wellen, Ketten aller Art, Stahlformguß, 
Schiffsanker, kaltgewalztes Bandeisen und Verpak- 
kungsbandeisen, Bandeisenkörbe, gelochte Bleche, 
Achsen aller Art, Lackröhren, Fittings und Flan
schen, Armaturen aus Eisen, auch mit Metallteilen, 
Handtransportgeräte, Radiatoren und Heizkessel, 

die restlose Ablieferung aller aus den Ausfuhrgeschäften 
anfallenden Devisen, insoweit diese nicht zur Deckung 
nachweisbarer eigener Verpflichtungen im Auslande be
nötigt werden, mindestens aber 25o/o. Für den Fall, 
daß der Satz von 25°/o ausnahmsweise nicht ein
gehalten werden kann, ist der Reichsbank der Nach
weis zu erbringen.

2. Von den aus Geschäften nach Hochvalutaländern 
mit folgenden Erzeugnissen:

Apparate, Großwasserraumkessel und Blecharbeiten, 
Gaserzeuger, Heizungsanlagen, Wagenfedern, Stahl
späne, Feldbahnmaterial, verzinkte Bleche, verbleite 
Bleche, warmgewalztes, verzinktes Bandeisen, Ma
schinenteile, Industrieöfen, Handfeuerlöächer, Er
zeugnisse der Autogenindustrie, gravierte Walzen, 
Drahtbürsten und -besen, Kernnägel, Kemstützen, 
Ilutdraht, biegsame Wellen, sonstige Webereizubehör
teile, Stahlbänder für Automobilbereifung, Waffen, 
Röhren für Möbel- und Fahrradherstellung', ver- 
messingte Röhren, Weichblechdosen, nickelplattierte, 
vermessingte und verkupferte Bleche, 

hereinzunehmenden Gegenwerten sind zum mindesten 
25o/o in Devisen der Reichsbank mittelbar oder un
mittelbar zuzuführen.

3. Die Ausfuhrfirmen sind verpflichtet, zur Ver
meidung von Rückfragen durch die Reichsbank der De
visenablieferungskontrolle der Reichsbank, Berlin SW 19, 
Hausvogteiplatz 1, allmonatlich Mitteilung über die
jenigen Devisenmengen zukommen zu lassen, die die 
Firmen mittelbar, also in der Hauptsache durch Privat
banken, an die Reichsbank abgeliafert haben.

Wird bei der Devisenablieferung die Vermittlung 
einer Privatbank in Anspruch genommen, so ist dieser 
unter Hinweis auf die allgemeinen Bestimmungen der 
Ausfuhrkontrolle ausdrücklich die tunlichst baldige 
Weiterleitung der Devisen an die Reichsbank vorzu- 
schreiben.

United States Steel Corporation. — Nach dem 
neuesten Ausweis^ des nordamerikanischen Stahltrustes 
belief sich dessen unerledigter A u f t r a g s b e s t a n d  
zu Ende F e b r u a r  1922 auf 4 207 326 t (zu 1000 kg) 
gegen 4 309 545 t zu Ende Januar 1922 und 7 044 809 t 
zu Ende Februar 1921. Wie hoch sich die jeweils zu 
Buch stehenden unerledigten Auftragsmengen am Mo- 
natsschlusse während der drei letzten Jahre bezifferten,
ist aus folgender Zusammenstellung ersichtlich:

1920 1921 1922
t t t

31. Januar 9 434 008 7 694 335 4 309 545
28. Februar . . 9 654 114 7 044 809 4 207 326
31. März . 10 050 348 6 385 321 —
30. April . 10 525 503 5 938 748 .—
31. Mai . . . 11 115 512 5 570 207 —
30. Juni . . . 11 154 478 5 199 754 _
31. Juli . . . 11 296 363 4 907 609 _
31. August 10 977 919 4 604 437 —
30. September 10 540 891 4 633 641 —
31. Oktober . 9 994 242 4 355 418 _
30. November 9 165 825 4 318 551 _
31. Dezember 8 278 492 4 336 709 —

Obwohl der Auftragsbestand des Stahltrust.s wieder 
abgenommen hat, belebt sich nach einem Bericht der 
„Iron Trade Review“ die Kauflust zusehends. Die Er
zeugung nähert sich 70o/o der Leistungsfähigkeit. Die 
Nachfrage nach Eisen und Stahl für Bauzwecke, Eisen
bahnen und Automobilbau u. a. Hauptzweige wächst 
von Tag zu Tag; auch die Eisenbahngesellschaften ver
gaben in den letzten Wochen größere Aufträge. Der 
Stahltrust erhöhte die Preise für Grobbleche, Profil
eisen und für Walzbleche auf 30 $, wie sie von den 
unabhängigen Werken schon gefordert wurden. Der 
Preis für Feinbleche wurde stellenweise um 3 $ f. d. t 
erhöht. Für spätere Lieferung werden steigende Ab
schlüsse getätigt, namentlich erfuhr der Fein- und 
Weißblechmarkt eine merkliche Belebung.

Alfred Gutmann, Actiengesellschaft für Ma
schinenbau, Hamburg. — Die Nachfrage nach den 
Sonderprzeugnissen des Unternehmens war im Geschäfts
jahre 1921 lebhaft; infolge der guten, weiter verbesser
ten Herstellungseinrichtungen konnte allen Anforderun
gen entsprochen werden. — Die Ertragsrechnung ergibt 
neben 26 863,15 M  Gewinnvortrag einen Rohgewinn von 
5 301 870,28 M. Nach Abzug von 4 054 188,97 M  allge
meinen Unkosten, 62 080 M  Zinsen und 264 437,26 M  
Abschreibungen verbleiben 948 027,20 M  Reingewinn. 
Hiervon werden 100 000 M> der Sonderrücklage zuge
wiesen, 74116,40 .M Gewinnanteile an den Aufsichts
rat gezahlt, 720 000 J l  Gewinn (36 0/0 wie i.V .) ausge
teilt und 53 910,80 M  auf neue Rechnung vorgetragen.

Eisenhüttenwerk Thale, Aktiengesellschaft, Thale 
am Harz. — Im Geschäftsjahre 1921, dem 50. Jahre 
seit Bestehen des Unternehmens als Aktiengesell
schaft1), verlief der Betrieb, abgesehen von einem 
achttägigen Streik sowie von häufigeren Stockun
gen und Unterbrechungen durch Brennstoffmangel, 
ohne ernstliche Störungen. Nach einem normalen 
Verlauf in den ersten Monaten des Berichtsjahres 
folgte die bekannte Weltwirtschaftskrise, die auf 
die Gestaltung der Verkaufspreise derart ungünstig ein
wirkte, daß für die Erzeugnisse teilweise kaum noch 
die Herstellungskosten zu erzielen waren. Schon in der 
zweiten Junihälfte machte sich eine Belebung des Ge
schäfts bemerkbar, die sich allmählich steigerte und 
schließlich in eine geradezu stürmische Nachfrage über
ging, die erst gegen Ende des Jahres mit der wieder
kehrenden Besserung des Markkurses wieder in ruhigere

1) Vgl. St. u. E. 1922, 6. April, S. 545/7.

8S
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Bahnen gelangte. Der Umsatz stellte sich im Berichts
jahre auf über 281,7 Mill. M  gegen 54 Mill. M  im 
Vorjahre. An Löhnen und Gehältern wurden im Be
richtsjahre 69 229 313,72 , k gegen 37 188 884,81 . ff im 
Jahre 1920 verausgabt. Ueber die Gewinn- und Ver
lustrechnung gibt nachstehende Zusammenstellung Auf
schluß :

in  JI 1918 1919 19.0 1921

A k tie n k a p ita l . . . 7 500 000 7 500 000 25 000 000 25 000 000
T e ilsc h u ld v e rsch re i

b u n g e n  ................... 2 G59 000 2 543 000 2 422 000 2 29G 000

V o r t r a g ....................... 530 664 24129 8 010 26 415
B e tr ie b s g e w iu n ‘) . 2 620 980 6 451 314 33 425 300 19 502 541
R o h g e w i n n  e i n 

s c h l .  V o r t r a g  . 5 353 791 7 267 092 34 951 559 21 687 379
ZiDsen f .T e ils c h u ld -  

v e rsc h re ib u n g e n  . 122 153 117 045 111713 106 155
A b sc h re ib u n g e n  . . 605 290 656 475 745 654 1 182 512
K u rsv e rlu s t . . . . — 2 205 561 — —
R e i n g e w i n n  e i n 

s c h l .  V o r t r a g  . 4 626 351 4 288 010 34 094 192 20 398 713
R ü ck s te llu n g  fü r  

W e rk e rh a ltu n g  . . __ __ 8 000 000 —
R ü c k s te llu n g  fü r  

e in e  n e u e  A rb e ite r-  
s ie d e lu n g  . . . . 500 000 6 o ro  000 __

Z in s b o g e n s te u e r 
rü ck la g e  . . . . 30 000 30 000 70 000 70 000

Z u w en d u n g  an  Be
a m te n -  u. A rb e ite r-  
k a s s e n ................... 350 000 350 000 3 C00 000 2 500 000

B esond . Z u w en d u n g  
a n  d ie  A rb e ite r  . 500 000 550 000 1 300 000 2 300 000

V e rg ü tu n g  a n  V or
s ta n d  u n d  B eam te j  497 222 500 000 1 977 778 27 1 1  111

V erg ü tu n g  a n  d en  
A u fs ic h is ra t  . . . 

W o h lfa h rts -  u n d  g e 
m e in n ü tz . Z w ecke 150 000 100 000 1 220 000 200 000

G e w in n a n te i l  . . . 1 950 000 2 250 000 12 500 000 12 500 000
%  • • 26 30 50 50

B esond. V e rg ü tu n g *) 1 125 000 — — —
V o r t r a g ....................... 24 129 8010 26 115 117 601

!) Der Betriebsgewinn ist schon um 
meinen Geschäftsunkosten gekürzt.

2) 90 M  auf je 600 J i  Aktienkapital.

die allge-

da bei dem eingeschränkten Hochofenbetrieb der Ent
fall an Hochofenschlacke zu gering war. Die im Besitz 
des Unternehmens befindlichen Anteile an der Zeche 
Admiral“ wurden im Laufe des Geschäftsjahres ab

gestoßen. — Die Absehlußziffem sind aus nach
stehender Zusammenstellung ersichtlich.

in  Ji> 1918 1919 1920 1921

A k tie n k a p i ta l  . . . 5 994 000 5 994 000 10 000 000 10 000 OCO
A n l e i h e u ................... — 5 000 000 5 000 000 5 000 000
H y p o th e k e n  . . . 639 I r l 639 171 639 171 —

G e w in n v o r tra g  . . 167 500 172 937 196 801 193 154
M ie te in n a h m en  . . 10 440 — — —
B e trie b s g e w in n  . . 4 570 659 6 788 498 9 865 417 12 420 040
R o h g e w i n n  e i n -  

sch l. V o r t r a g  . 4 748 599 6 961 435 10 062 218 12 613 194
U n k o s te n  u . Z in sen 733 737 3 358 165 4 287 976 1 388 997
A b s c h re ib u n g e n  . 2 067 672 1 r.69 429 713 172 840 034
S te u e rn  ................... 376 927 507 916 2 430 151 3 852 039
K r ie g s u n te rs tü tz u n g 325 536 — — —
R e in g e w in n  . . . . 1 077 226 1 252 987 2 434 118 3 338 971
R e i n g e w i n n  e in 

sc h l. V o r t r a g  . 1 244 726 1 425 925 2 630 919 3 532 125
G e w in n a n te i l  des 

A u f s ic h ts ra te s  . 72 389 130 024 223 765 322 588
R ü c k s te l lu n g  lü r  

K r ie g sg e w in n s te u e r 400 000 __ __ __
R ü c k s te i l ,  f. W o h l

fa h r tsz w e c k e  . . __ 200 000 600 000 1 000 000
R ü c k s te l l .  f. Z ins- 

s c h e in > teu e r  . . 114 000 _  -1

G e w in n a u s te il  . . 599 400 899 100 1 500 000 2 000 000|
%  • • 10 15 15 20 i

G e w ln n v o r tra g  . . 172 937 196 801 193 154 209 537
1

Norddeutsche Hütte, Aktiengesellschaft, Oslebs
hausen bei Bremen. — In den ersten Monaten de3 Ge
schäftsjahres 1921 mußte das Unternehmen infolge des 
schlechten Absatzes einen Teil der Roheisenerzeugung 
auf Lager nehmen, konnte aber durch die zunehmende 
Nachfrage in der zweiten Hälfte des Berichtsjahres 
seine Lagerbestände nach und nach abstoßen. ' In der 
Folge machte sich dann eine ausgesprochene Roheisen
not geltend, so daß die Gesellschaft trotz der bedenk
lichen Lage auf dem Kohlenmarkt einen weiteren Hoch
ofen in Betrieb nahm. Die Verkaufspreise zogen in
folge des schlechten Standes der Mark fortlaufend an. 
Das Zementwerk konnte nicht voll ausgenutzt werden,

Stellawerk, Aktiengesellschaft vorm. Wilisch & Co., 
Homberg (Niederrhein). — Die Nachfrage nach den Er
zeugnissen des Stellawerks war auch im Jahre 1921 
sowohl im Inlande als auch im Auslande sehr rege. 
Die Leistung der Fabriken war wie im Vorjahre zeit
weise infolge Kohlenmangels, Verkehrsstockungen und 
Arbeiterschwierigkeiten sehr behindert. Besonders miß
lich lagen die Verhältnisse in Oberschlesien während der 
Zeit der Unruhen, da der dortige Betrieb zeitweise unter 
dem Artilleriefeuer der Aufständischen stand. Indessen 
wurde wenig Schaden angerichtet. Dagegen ruhte der 
Versand, da auch der Eisenbahnbetrieb eingestellt war. 
Die Ausfälle konnten nach Wiederaufnahme des Ver
kehrs teilweise wieder eingeholt werden. — Der Roh
gewinn beträgt nach Abzug sämtlicher Ilandlungs- 
unkosten und einschließlich 401 591.40 .fi I ortrag aus 
dem Vorjahre 3 408 107,39 M . Nach Abzug von 
83 920 J i  Zinsen und 45 132,60 .K Abschreibungen ver
bleibt ein R e i n g e w i n n  von 3 279 054,79 Ji, aus 
dem 300000 J i der gesetzlichen Rücklage und 1000000, II 
dem Erneuerungsbestande zugewiesen, 10 000 Ji für 
Zinsscheinsteuer zurückgestellt, 109 160,50 J i \  ergütung 
an den Aufsichtsrat gezahlt, 1 000 000 Ji Gewinn 
(10o,'o auf das erhöhte Aktienkapital von 10 Mill. Ji) 
ausgeteilt und 859 894,29 , fi auf neue Rechnung vorge
tragen werden sollen.

D ie  d e u ts c h e  E ise n b a h n fr a g e .

Als Ende vorigen Jahres zwischen dem Reichskanzler 
und dem Reichsverband der deutschen Industrie Be
sprechungen über die Behebung der Finanznot des Reiches 
atattfanden, wurde dabei auch besonders die Notwendig
keit betont, die Reichsbetriebe wirtschaftlich zu gestalten, 
damit die deutsche Wirtschaft von den unproduktiven 
Ausgaben entlastet werde. Der Reichsverband der deut
schen Industrie hat sich dabei Vorbehalten, über die 
wirtschaftliche Gestaltung der Reichsbahn eingehende 
Vorschläge zu unterbreiten. Dieser Zusage ist der Reichs
verband mit einem Gutachten über die deutsche  
E isenbahnfrage nachgekommen, das der Reichsregie
rung im Zusammenhang mit den Vorbereitungen für die 
Konferenz von Genua vorgelegt worden ist. Seine Ver
fasser sind der frühere Unterstaatssekretär im preußischen 
Ministerium der öffentlichen Arbeiten Franke, der 
frühere Vorsitzende des Direktoriums der Siemens- 
Schuckert-Werke Henrich, das frühere Mitglied der

Eisenbahndirektion Berlin und ehemaliger Vorsitzendei 
der Linke-Hofmann-Werke, Geh. Baurat Martiny, der 
Syndikus der Handelskammer Essen und früher Voi- 
tragende Rat im preußischen Ministerium der öffentlichen 
Arbeiten, Geheimer Regierungsrat Reichstagsabgeordneter 
Dr. Quaat z  und der frühere Präsident der Eisenbahn
direktion Köln und ehemalige Generaldirektor der Phönix- 
Aktiengesellschaft von Schaew en.

Das Gutachten beginnt mit einer D arstellung der 
gegenwärt i gen Lage der Rei chsbahn,  ihrer finan
ziellen Entwicklung und des Sinkens ihres Leistungs
grades. Während 1913 einer Betriebseinnahme von 
3348 Millionen .K an Betriebsausgaben 2346 Millionen Ji 
gegenüberstanden, war das Verhältnis 1920 17 970
Millionen Ji Einnahmen gegen 31 067 Millionen Ji 
Ausgaben.

Für die Beurteilung des R ü ck gan ges  in den Leistungen 
fehlen die w ich tig en  A u fze ich n u n gen  über die Personen
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und Güter-Tonnenkilometer. Geheimrat Dr. ßeuken-  
berg hat vor einiger Zeit in einem Aufsatz (Kölnische 
Zeitung Nr. 25 vom 11. Januar 1922) Ziffern veröffent
licht, die erkennen lassen, daß der Rückgang, an diesen 
Merkmalen gemessen, ganz erheblich ist. 1913 entfielen 
auf 1000 Gütertonnen 1,5 Mann, 1920 dagegen 4 Mann; 
auf 1000 Zugkilometer in den genannten Jahren 1 Mann 
und 2,3 Mann. Den Sachverständigen haben amtliche 
Zahlen hierzu nicht zur Verfügung gestanden, sie waren 
daher gezwungen, sich an andere Merkmale zu halten. 
Merkmale solcher Art sind die Ziffern der Wagengestellung, 
des Wagenumlaufes und der geleisteten Lokomotivnutz- 
kilometer. Gegenüber einer Wagengestellung von 227 354 
im Oktober und 230 342 im November 1913 betragen die 
Ziffern für die gleichen Monate 1921 nur 158 296 und 
161 696. Die durchschnittliche Umlaufszeit der Wagen 
betrug im Frieden 2,6 Tage und soll nach Angaben der 
Eisenbahn auf 4,2 Tage im Jahre 1921 gestiegen sein; 
sie stellt sich gegenwärtig nach einer amtlichen Erklärung 
der Eisenbahn sogar auf 6 Tage. Die Zahl der Loko
motiven ist gegenüber 1913 um 10 % gestiegen, dagegen ist 
die Zahl der gefahrenen Lokomotivnutzkilometer auf etwa 
60 °o der Leistung des Jahres 1913 gefallen. Der Kohlen
verbrauch auf 1000 Lokomotivkilometer stieg von 14 t 
im Frieden auf 19% t in 1920. Der Ausbesserungsstand 
der Lokomotiven, der im Frieden 19 % betrug, beläuft 
sich heute auf etwa 40 %.

Die Leistungen des Personals sind von 1913 bis 1920 
auf den Kopf des gesamten Personals von 1033 auf 422 
Lokon^otivnutzkilometer und von 42 107 auf 20 733 
Wagenachskilometer gefallen. Unter Berücksichtigung 
der Wirkungen des Achtstundentages, der erhöhten 
Urlaubsdauer und vermehrten Erkrankung, der Teil
nahme an Beamten- und Arbeitervertretungen usw. hat 
die Eisenbahn berechnet, daß gegenüber dem Friedens
stand an Personal ein Mehrbedarf von 296 000 Mann be
schäftigt werden müßte. Dabei sind jedoch die abgetre
tenen Gebiete, außer Elsaß-Lothringen, nicht berücksich
tigt worden. Nach ihrer Rechnung müßte die Eisenbahn 
heute ein Belegschaftssoll von 996 000 Mann haben, 
dementsprechend auf 1000 Wagenachskilometer 3,87 Mann 
entfallen müßten, während in Wirklichkeit im Jahre 1920 
4,82 Mann auf 1000 Wagenachskilometer entfielen und 
1913 nur 2,37 Mann in Frage kamen.

Die U rsachen  der V er lu stw ir tsch a ft führt 
das Gutachten auf die mangelhafte Ausnutzung des 
mechanischen Apparates und den stark gesunkenen Ver
kehr, auf das übermäßige Anwachsen des Personal
bestandes und die zu geringe Arbeitsintensität sowie auf 
das zu späte Einsetzen der Tariferhöhungen zurück.

Die allgemein verbreitete Meinung, daß die außer
gewöhnlichen Aufwendungen aus dem Betriebe für die 
Wiederinstandsetzung des durch die Folgen des Krieges 
und der Umwälzung herabgewirtschafteten mechanischen 
Apparates der Reichsbahn die Schuld an dem Betriebs
verlust der Eisenbahn tragen, trifft nicht zu. 1919 wurde 
trotz der gestiegenen Preise nur etwa der halbe Betrag 
für Beschaffung von Fahrzeugen aufgewendet wie in den 
Vorjahren, und der für 1920 bereitgestellte höhere Betrag 
trägt wohl nur den gestiegenen Preisen Rechnung, ohne 
eine Besserung des Betriebes mit sich zu bringen. Während 
früher die Aufwendungen aus dem Betriebe für Anschaf
fung von Fahrzeugen 4,5 bis 5 %  der Gesamtausgaben 
betrugen, belaufen sie sich in den letzten Jahren auf 0,7 
bis 5 %. Die außergewöhnliche Ergänzung der Fahrzeuge 
ist somit aus anderen Mitteln bestritten worden. Auch 
beim Gleisbau und der Gleisunterhaltung ist ein Rück
gang der Leistungen zu verzeichnen. Betrug früher der 
\  erbrauch an Bettungsstoffen etwa 5 bis 6 Millionen m3 
jährlich, so ist er heute auf unter 3 Millionen gesunken. 
Der Umbau der Gleisstrecken hat in dem letzten Jahr
zehnt vor dem Kriege rd. 4000 km jährlich umfaßt, 
1920 und 1921 jedoch nur 2100 und 2350 km. Es ist also 
in der Nachkriegszeit nicht einmal möglich gewesen, die 
in den früheren Jahren üblichen Aufwendungen für In
standhaltung und Ausbau aus den Betriebseinnahmen 
bereitzustellen, geschweige denn die im Kriege not

wendigerweise hier eingetretenen Vernachlässigungen 
wieder einzuholen.

Der R ückgang des Verkehrs wird auf 70 %  des 
Friedensstandes geschätzt. Er würde nicht so groß ge
wesen sein, wenn nicht die Eisenbahnverwaltung selbst 
die deutsche Erzeugung durch ständigen Wagenmangel 
und häufige Verkehrssperren gehemmt hätte. Betrug im 
Oktober 1913 bei einer Wagengestellung von 227 354 die 
Zahl der nicht gestellten Wagen 1517, so war dieses Ver
hältnis im Oktober 1921 158 296 gestellte Wagen gegen
über 119 691 nicht gestellten Wagen. Die obenerwähnte 
außerordentliche Verzögerung im Wagenumlauf ist weiter
hin ein Beweis für die Hemmung der Erzeugung. Wenn 
auch nicht mit Ziffern belegt werden kann, wie hoch sich 
für die deutsche Volkswirtschaft die Schädigungen be
laufen, die sich aus der langen Versandzeit und den viel
fachen Sperren ergeben, so dürfte doch nicht zu viel ge
sagt sein, daß es kaum eine Industrie gibt, die hiervon 
verschont geblieben ist. Die Verhältnisse im Güterverkehr 
mit Hamburg, der in den Monaten Oktober/Dezember 1921 
an 59 Tagen für den Wagenladungsverkehr gesperrt ge
wesen ist, lassen zur Genüge erkennen, wie die gesamte 
Gütererzeugung und der Außenhandel leiden müssen. 
Bei den hohen Tarifen unterbleiben vielfach Sendungen, 
viele Verfrachter wenden sich, besonders im Nahverkehr, 
anderen Verkehrsmitteln zu. Im Personenverkehr ist 
die Abwanderung in die unteren Wagenklassen bekannt. 
Zahlenmäßige Unterlagen fehlen hier ebenso wie beim 
Güterverkehr.

Der übergroße P erson a lb estan d  und die g e 
ringe A r b e its in te n s itä t , die auf die überstürzte 
Demobilmachung und auf die mit der Umwälzung in das 
Personal getragenen Unruhen und Streiks sowie auf die 
allgemeine Arbeitsunlust und die überstürzte und unter
schiedslose Einführung des Achtstundentages zurück
zuführen sind, werden mit Zahlenbeispielen belegt. So 
errechnet das Gutachten unter Berücksichtigung der ver
schiedenen Umstände einen Personalbestand von 747 860 
Köpfen gegenüber einer tatsächlichen Zahl von 1 050 000 
Köpfen. Die Wirkungen des schematischen Achtstunden
tages werden durch zwei gut gewählte Beispiele treffend 
beleuchtet. Es hätte unseres Erachtens den tatsächlichen 
Verhältnissen noch mehr Rechnung getragen werden 
können, wenn diese Wunde, die in erster Linie eine Ge
sundung des Reichsbahnbetriebes hintanhält, noch schär
fer unter die Sonde genommen worden wäre. Wenn es 
nicht gelingt, im Verkehrswesen eine vernünftige und 
sinngemäße Anwendung des Achtstundentages durch
zusetzen, dann wird auch die heste und vollendetste 
Organisationsform nicht in der Lage sein, den Reichsbahn
betrieb jemals wieder wirtschaftlich zu gestalten. Als letzte 
Ursache für die Verlustwirtschaft nennt das Gutachten 
das zu späte Einsetzen der Tariferhöhungen. Zusammen
fassend privatwirtschaftlich ausgedrückt sind die Ur
sachen folgende:

Der Umsatz ist zu gering, 
die Selbstkosten sind zu groß, 
die Preisstellung war unrichtig?

In einem weiteren Abschnitt nimmt das Gutachten 
Stellung zu den von der Regierung in A u ssich t g e 
nom m enen M aßnahm en, aus der Verlustwirtschaft 
herauszukommen. Die fortlaufenden Tariferhöhungen 
sind nicht geeignet, das Gleichgewicht herzustellen. Die 
Erfahrung hat gezeigt, daß die Voranschläge stets in 
kurzer Zeit durch die Wirklichkeit überholt worden sind. 
Es geht nicht an, die Frachten von Monat zu Monat zu 
verteuern. Die Belastung der lebensnotwendigen Güter 
über das Maß der inneren Geldentwertung hinaus muß 
eine weitere Entwertung des Geldes und eine Vergröße
rung der Inflation zur Folge haben. Gütererzeuger und 
Handel wälzen die Mehrkosten auf die Verbraucher ab, 
w'as wiederum zu einer Verteuerung der Lohn- und Werk
stoffkosten auch bei der Eisenbahn führt.

Die Reichsbahn erhofft in erster Linie eine Besserung 
ihres Zustandes von zwei gesetzlichen Maßnahmen, dem 
Arbeitszeitgesetz und dem Eisenbahnfinanzgesetz. Das 
Arbeitszeitgesetz steht in seinen Einzelheiten noch nicht
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fest, aber es darf wohl kaum erwartet werden — gerade 
nachdem schon einiges über die Stellung der Gewerk
schaften der Eisenbahner bekannt geworden ist —, daß 
erhebliche Ersparnisse damit erzielt werden können. Mit 
kleinen Mitteln ist aus der Verlustwirtschaft nicht heraus
zukommen. Das Eisenbahnfinanzgesetz beabsichtigt die 
Trennung der Eisenbahnfinanzen vom allgemeinen 
Reichshaushalt, die Entpolitisierung und die Einführung 
kaufmännischen Geistes. Der Gedanke der Trennung der 
Eisenbahnfinanzen vom allgemeinen Reichshaushalt wird 
schon deshalb für praktisch undurchführbar gehalten, 
weil die Voraussetzung für die Selbständigmachung die 
Wirtschaftlichkeit und Kreditwürdigkeit des Unter
nehmens sein würden. Auch die Entpolitisierung, die da
durch erreicht werden soll, daß alle partei- und lokal
politischen Rücksichten ausgeschaltet werden, dürfte 
daran scheitern, daß sich weder das Reichskabinett noch 
der Reichstag durch irgendeine gesetzliche Regelung von 
der Einflußnahme auf die Reichsbahn ausschalten lassen 
werden. Wenn das Gutachten glaubt, daß Staatsbetriebe 
mit einer Million Angestellter sich nicht entpolitisieren 
lassen, so dürfte dem zuzustimmen sein; fraglich bleibt 
jedoch, ob in einem auf anderer Organisationsform be- 
rnhenden Unternehmen von dieser Ausdehnung und all
gemeinen Bedeutung die Politik ausgeschaltet werden 
könnte; denn jede politische Partei wird bestrebt sein, 
eine solche Wählermasse hinter sich zu bringen.

Der Einführung kaufmännischen Geistes dürfte auch 
durch das Eisenbahnfinanzgesetz nicht Rechnung getragen 
werden. Es ist zuzugeben, daß an den Organisations
mängeln von Staatsbetrieben einzelne Menschen, die in 
die Organisation hineingepflanzt werden, nichts ändern 
können. Die Menschen sind überall, im Staatsdienst, in 
der Privatwirtschaft von Ursprung aus die gleichen. Des
halb, so führt das Gutachten aus, seien es nur die Be
dingungen, unter denen sie arbeiten, und die Verantwort
lichkeit und Selbständigkeit, die ihnen gegeben werde, 
die die Menschen sich verschieden entwickeln lassen. Das 
trifft zu, aber doch muß darauf hingewiesen werden, daß 
auch jede andere Organisationsform der Reichsbahn mit 
den vorhandenen Kräften arbeiten muß, und daß es unter 
diesen Umständen doch wohl nicht angängig sein würde, 
den Leitern großer Betriebe in der Reichsbahnverwaltung 
das Maß von Freiheit und eigener Verantwortlichkeit zu
zugestehen, auf dem die Erfolge beruhen, welche die 
Leiter privatwirtschaftlicher Betriebe als Ergebnis jahre
langer Entwicklung errungen haben.

In der Form des Staatsbetriebes ist es nicht möglich, 
die Reichsbahn fortzuführen. Wenn man sich in vielen 
Kreisen mit diesem Gedanken noch nicht vertraut machen 
kann, so liegt der Grund in der jahrzehntelangen Ent
wicklung des preußischen Staatsbahnwesens in einem 
Staat mit einer straffen Beamtendisziplin und geordneten 
Finanzen. In dem heutigen Staatsorganismus ist für den 
Staatsbetrieb in der Reichsbahn kein Platz mehr. ' Der 
politische Einfluß stellt ihren Bestand völlig in Frage. 
Die Nachteile des Staatsbetriebes sind hinreichend be
kannt. Der heutigen Verwaltung der Reichsbahn muß in 
erster Linie der Vorwurf gemacht werden, daß ihr jegliche 
Uebersicht über die Wirtschaft des Betriebes fehlt, weil 
sie keine entsprechenden Nachweisungen hat, die Rechen
schaft über die Selbstkosten geben. Das Gutachten 
kommt deshalb zu dem Vorschläge, daß allein eine 
R eichsb ahngesellschaft als gemeinwirtschaftliche 
Aktiengesellschaft imstande sein wird, wieder zu einer ge
sunden Wirtschaft in der Reichsbahn zu führen. Die 
Hauptträger der Gesellschaft sollen sein: Landwirtschaft 
Handel einschließlich Banken, Industrie und Handwerk 
die Gewerkschaften und die Kommunen sowie die Beamten- 
und Arbeiterschaft der Reichsbahn. Auch dem Reich 
und den Ländern wird eine Beteiligung eingeräumt. Die 
Gesellschaft soll die Eisenbahnen zu Eigentum überneh
men. An der Spitze der Gesellschaft stehen, wie bei der 
Aktiengesellschaft, die Generalversammlung, der Auf
sichtsrat und der Vorstand. Rechte und Pflichten werden 
durch Gesetz und durch einen mit dem Reich abzu- 
schließenden Vertrag festgelegt. Es besteht ein engerer 
und ein erweiterter Vorstand. Den engeren Vorstand

bilden fünf Personen mit einem „Primus inter pares“ an 
der Spitze. Der erweiterte Vorstand wird gebildet aus 
dem engeren Vorstand und den Vorsitzenden der General- 
direktionen. Der engere Vorstand entspricht dem Vorstand 
einer Aktiengesellschaft; er ist verantwortlich für das 
Gesamtunternehmen. Der erweiterte Vorstand behandelt 
die Tarifpolitik, die Fahrplanfragen, die Baufragen, 
Personalfragen im algemeinen, die Organisation, die 
Bilanzen der Generaldirektionen und die Hauptbilanz der 
Gesellschaft vor ihrer endgültigen Festlegung. Sachlich 
ist die Hauptverwaltung in die Haupt wi rt schaf t s 
ab te ilu n g , die H aup tb etr ieb sab teilu n g , die 
Hau pt Werks t ät t enabt e i l ung und die Haupt f inanz-  
abteilung gegliedert. Diese Hauptabteilungen behan
deln alle die die Entwicklung der Wirtschaft, des Be
triebes, der Hauptwerkstätten und des Gesamtvermögens 
berührenden Fragen, soweit sie ihrer Natur nach in der 
obersten Instanz bearbeitet werden müssen und dort die 
Verantwortung liegt. Für die Hauptaufgaben im Betriebe 
und im Verkehr sind die G enerald irektionen  zuständig, 
die vollkommen geschlossene wirtschaftliche Gebilde mit 
eigener Bilanz darstellen. An der Spitze steht ein General
direktorium mit einem Primus inter pares. Die Organi
sation der Generaldirektionen wie der nachgeordneten 
Stellen ist den Eigenheiten der Verkehrsverhältnisse der 
verschiedenen Bezirke anzupassen, unter Wahrung der 
Vergleichsmöglichkeit mit den entsprechenden Organi
sationen der anderen Generaldirektionen.

Die bisher übliche zentrale Zuteilung des Personals 
kommt in Fortfall. Ebenso wird die Fortbildung des tech
nischen Apparates und der Dienstvorschriften, der Tarif- 
und Abfertigungsvorschriften in einer solchen Organi
sation in gemeinsamer Arbeit der Generaldirektionen 
mit der Hauptverwaltung, also im Wege der Selbstver
waltung, erfolgen. Neben jeder Generaldirektion besteht 
ein Bezirkseisenbahnrat als Vertreter der Bezirks belange 
und als wirtschaftlicher Berater. Die Mitglieder dieser 
Bezirkseisenbahnräte wählen die Vertreter zum Reichs
eisenbahnrat, zu dem auch dem Reichspräsidenten ein 
Ernennungsrecht zu geben ist. Die Gliederung der Ver
waltung unter den Generaldirektionen braucht nicht 
gleichförmig zu sein. Die jetzigen Eisenbahndirektionen 
werden in verkleinertem Umfange bestehen bleiben 
können, unter Abgabe von Geschäften nach oben und 
unten. Mit der Umgestaltung des inneren Betriebes kann 
eine größere Selbständigkeit und Bewegungsfreiheit an 
die ausführenden Dienststellen gegeben werden. Das 
Endziel der Betriebsorganisation soll in einer möglichsten 
Beschränkung des Instanzenweges und einer möglichst 
weitgehenden Selbständigkeit und eigenen Verant
wortung jeder Stelle bestehen, so daß tunlichst Verant
wortung und Ausführung in einer Hand liegen und die 
Einholung von Entscheidungen nur auf wichtige Fälle 
beschränkt bleibt.

Die Reichsaufsicht und die Wahrung der öffentlichen 
Belange wird einmal dadurch geschehen, daß das Reich 
und die Länder an dem Kapital der Gesellschaft beteiligt 
sind. Dazu müssen jedoch dem Reich auch noch bestimmte 
Rechte in der Aufsicht eingeräumt werden, die sich darauf 
erstrecken, daß sich die Eisenbahnen in einem betriebs
sicheren und den Anforderungen des Verkehrs entsprechen
den Zustande befinden, daß die Gesellschaft mit ihrer 
Verkehrspolitik sich nicht in Widerspruch zu der vom 
Reich befolgten Handelspolitik setzt, und schließlich, daß 
die gesetzlichen Vorschriften beachtet und die den Eisen
bahnländern im Staatsvertrage vom 30. April 1920 ge
gebenen Zusagen erfüllt werden.

Die Frage der Festsetzung der Tarife wird, so glauben 
die Sachverständigen, nicht auf Schwierigkeiten stoßen; 
denn da sich die Gesellschaft aus Vertretern sämtlicher 
Erwerbsstände zusammensetzt, wird schon die Gewähr 
geboten, daß übermäßig hohe Tarife nicht festgesetzt 
werden, da sie diese Lasten selbst zu tragen haben würden. 
Es soll jedoch dem Reich auch das Recht zustehen, 
unbillige Tariferhöhungen anzufechten. Derart unbillige 
Tariferhöhungen werden als gegeben erachtet, wenn sie 
höher sind, als zur Deckung der Betriebsausgaben und 
Tilgungsbeträge sowie zur Erzielung eines angemessenen
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Gewinnes erforderlich ist, oder wenn einzelne Wirtschafts
zweige oder Wirtschaftsgebiete im Vergleich zu anderen 
unverhältnismäßig belastet werden. Für die Entschei
dung bei Tarifanfechtungen ist nach amerikanischem Vor
bild als Tarifgericht das Reichswirtschaftsgericht vor
gesehen.

Dem auf die Gesellschaft zu übertragenden Eisen
bahnmonopol des Reiches und der Ränder muß eine 
Baupflicbt der Gesellschaft für bauwürdige Linien 
gegenüberstehen. Die Gesellschaft ist zum Ausbau 
von Linien auf eigene Kosten nur verpflichtet, wenn 
Verzinsung und Tilgung des Baukapitals sowie ein be
scheidener Gewinn erwartet werden können. In anderen 
Fällen hat das Reichswirtschaftsgericht festzusetzen, 
welche Kosten das Reich zu tragen hat. In allen Streitig
keiten zwischen dem Reich und der Gesellschaft sowie 
allen aus der Uebernahme der Reichsbahn entstehenden 
Streitigkeiten soll beim Reichswirtschaftsgericht ein be
sonderer Senat für Eisenhahnangelegenheiten errichtet 
werden, der in einer Besetzung von Rechtskundigen, 
Eisenbahnfachmännern und Wirtschaftssachverständigen 
entscheidet.

Bei der Uebernahme der Reichsbahn auf die Gesell
schaft bleiben, wie beim Uebergang der Eisenbahnen auf 
das Reich, die R echte der Be amt e n  in vollem Um
fange gewahrt. Allerdings wird ebenso wie den Beamten 
auch der Gesellschaft das Recht gegeben werden müssen, 
das Dienstverhältnis zu lösen, wobei den dadurch über
zählig werdenden Beamten für eine Reihe von Jahren das 
volle Gehalt und nach Ablauf dieser Frist ein Ruhegehalt 
in Höhe von drei Viertel des Gehaltes gezahlt wird. Die 
Wartegelder der austretenden Beamten, ebenso die An
sprüche der bereits in Ruhestand befindlichen Beamten 
und ihrer Hinterbliebenen müssen von der neuen Gesell
schaft getragen werden. Bei Kündigungsbeamten finden 
zwar die Vorschriften über die Versetzung in den einst
weiligen Ruhestand keine Anwendung. Es wird jedoch 
empfohlen, bei dem Uebergang der Reichsbahn auf die 
Gesellschaft keinen Unterschied zwischen Kündigungs
beamten und lebenslänglich angestellten Beamten zu 
machen. Als Aufgabe der Personalpolitik der Gesell
schaft wird bezeichnet, die zurzeit bestehenden ver
wickelten Rechtsverhältnisse durch Gewährung günstiger 
Besoldung unter Berücksichtigung der persönlichen 
Leistungen des Einzelnen allmählich zu ersetzen. Für das

E n g la n d  u n d  d ie  V e r e in ig te n  !
Ueber die Ergebnisse der Welt-Eisen- und Stahl

erzeugung sowie die Ein- und Ausfuhrmengen liegen 
nunmehr die Zahlen aus den wichtigsten Staaten der 
Erde für das Jahr 1921 vor. Dabei fällt der Blick 
naturgemäß in erster Linie auf diejenigen beiden Län
der, die auf diesem Gebiet an der Spitze marschieren, 
E n g l a n d  und die V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  v o n  
A m e r i k a .  Was dabei im besonderen eine gemeinsame 
Betrachtung der Entwicklung in diesen beiden Ländern 
anregt, ist eine in vieler Beziehung festzustellende 
Gleichheit oder Aehnlichkeit der grundlegenden Ver
hältnisse, so daß man diese beiden Staaten als eine 
Gruppe betrachten kann, die in dieser Hinsicht den 
anderen, in erster Linie hier in Betracht kommenden 
Ländern gegenübersteht. Zu dieser letzteren Gruppe 
gehören insbesondere F r a n k r e i c h ,  B e l g i e n  und 
D e u t s c h l a n d .  In den letztgenannten Ländern hat 
der Krieg solch tiefgreifende Wirkungen auf dem Gebiet 
der Eisen- und Stahlherstellung ausgelöst, daß hier von 
einer einigermaßen normalen und nur wirtschaftlichen 
Gesetzen folgenden Entwicklung nicht die Rede sein 
kann. Man denke nur an die Besetzung von ganz 
Belgien und Nordfrankreich, an die Abtrennung überaus 
wichtiger Gebiete von Deutschland usw. England und 
die Vereinigten Staaten sind von den Kriegsvorgängen 
nur wirtschaftlich, d. h. ohne gewaltsame politische Ein
griffe, berührt worden, wobei man für England vielleicht 
nur den einen Zusatz machen kann, daß durch die 
U-Bootsperre die Zufuhr von Eisenerzen erschwert

Verhältnis der Angestellten und Arbeiter sind die Be
stimmungen des Staatsvertrages betreffend Uebergang 
der Eisenbahnen auf das Reich maßgebend, wonach die 
Gesellschaft gegenüber den Angestellten und Arbeitern 
in die gültigen Dienst- und Tarifverträge einzutreten hat.

Als Nachfolgerin des Reiches hat die Gesellschaft 
auch die gesamten Wohlfahrtseinrichtungen der Reichs
bahn zu übernehmen. Sie wird auch den Bau von Wohn
häusern und die Anlegung von Siedlungen fördern, um 
sich damit auch in der Verwendung ihres Personals un
abhängiger zu machen.

Das bei der Sanierung der Reichsbahn zu lösende 
Fi nanzprobl em beruht in dem engen Zusammen
hänge des Verkehrswesens mit der gesamten deutschen 
Volkswirtschaft. Es ist deshalb aus dieser Erkenntnis 
heraus auch der entscheidende Einfluß in der Gesellschaft 
den Trägern der deutschen Wirtschaft anvertraut worden, 
während dem Reiche und den Ländern durch den ver
bleibenden Anteil und durch Aufsichtsrechte ein solcher 
Einfluß gesichert wird, daß die öffentlichen Belange 
gewahrt bleiben. Um den gemeinwirtschaftlichen Cha
rakter der Gesellschaft hervorzukehren, wird empfohlen, 
den Anteilseignern nur eine mäßige Kapitalverzinsung 
von 6 % zu gewähren, und einen über 6 % hinausgehenden 
Gewinn zur Hälfte zwischen dem Reich und den Eisen
bahnländern einerseits und den Anteilseignern anderseits 
zu teilen. Wie bei dem Uebergang der Eisenbahnen auf 
das Reich, so würde die Gesellschaft auch die gesamten 
Aktiven und Passiven der Reichsbahn übernehmen. Um 
den Betrieb technisch auf die Höhe zu bringen, werden 
erhebliche Aufwendungen erforderlich sein, die auf 800 bis 
900 Millionen Goldmark geschätzt werden. Zur Erzielung 
einer baldigen Verzinsung und um bei weiterer Kapital
beschaffung die innere Festigkeit der Gesellschaft zu er
reichen, wird vorgeschlagen, das Aktienkapital auf 
fünf Milliarden Ji zu bemessen. Das Betriebskapital der 
Gesellschaft, das auch gleichzeitig für die Umstellung des 
Unternehmens dienen soll, wird auf 500 Millionen Gold
mark geschätzt.

Die eingehende Prüfung der Finanzfrage zeigt, daß 
das Gutachten auf eine Klarstellung in dieser Beziehung 
besonderen Wert legt, denn die Kreditwürdigkeit des 
neuen Unternehmens muß die Grundlage für den Wieder
aufbau der Reichseisenbahn abgeben.

Dr. E. Zentgraf.

Staaten a u f d em  W e lte is e n m a r k t .
wurde. England und die Vereinigten Staaten sind auch 
beide mit einer starken Ausweitung ihres Machtbereichs 
aus dem Kriege hervorgegangen, ein Umstand, der auf 
allgemeinwirtschaftlichem Gebiet und somit auch auf 
demjenigen des Eisen- und Stahlmarktes je länger je 
mehr in die Erscheinung treten muß, und der sich 
auch darin bekundet, daß beide Staaten eine im allge
meinen unangetastete Währung behalten konnten. Beide 
Länder erscheinen heute auch als diejenigen, die in 
engster Weise mit den großen allgemeinen Weltmarkt
belangen verknüpft sind, nachdem auch die Vereinigten 
Staaten gerade durch den Krieg in das große Welt
geschäft hineingezogen wurden. Diese Entwicklung ver
deutlicht sieh in recht augenfälliger Weise auch in den 
Zahlen des Weltschiffbaues, der für Großbritannien im 
vergangenen Jahre 1 538 052 t, für die Vereinigten 
Staaten 1 006 413 t zeigt, während das an dritter Stelle 
stehende Deutschland nur 509 064 t herausgebracht hat 
und die übrigen Länder erst in weitem Abstande folgen. 
England und die Vereinigten Staaten leiden darum aber 
auch beide in ganz besonderem Maße unter den 
Schwierigkeiten, wie sie die in der zweiten Hälfte des 
Jahres 1920 hereingebrochene Weltmarktkrisis herbei
geführt hat. Auf der anderen Seite wird man annehmen 
dürfen, daß beiden Ländern sehr gute Aussichten für 
die Zukunft winken, sobald die Weltmarktschwierig
keiten überwunden sein werden, da nach einer großen 
Anzahl von Waren auf der ganzen Welt ein wahrer 
Heißhunger herrscht.
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Aber nicht nur auf diesem allgemeinwirtschaftlichen 
(reblet, sondern auch auf demjenigen des Eisen- und 
Stahlmarktes, treffen wir eine Entwicklung an, die für 
die beiden hier behandelten Länder starke Aehnlich- 
keiten aufweist. In England sowohl als auch in den Ver
einigten Staaten hatten die Kriegserfordernisse eine 
überaus starke Ausdehnung der technischen Anlagen er
forderlich gemacht, so daß beide mit einem viel grö
ßeren Rüstzeug zur Betätigung in der Eisenindustrie 
in die Priedenszeit eintreten konnten. Die Wirkung 
sah man auch in der Zeit der Nachkriegskonjunktur 
(Mitte 1919 bis Herbst 1920), zumal bei den Vereinig
ten Staaten. Darum war aber auch bei beiden Ländern 
der Rückschlag ein um so stärkerer, als die Weltmarkt
krise einsetzte. Sehr deutlich wird das, wenn man die 
Entwicklung der Roheisenerzeugung der beiden Länder 
in den Jahren 1920 und 1921 mit derjenigen in Frank
reich und Deutschland vergleicht. Die Erzeugung der 
Vereingten Staaten fiel von 37517000 t auf 17018000 t, 
diejenige Großbritanniens von 8136000 t auf 2743000 t, 
während sich Frankreich (3 434 000 t in 1920 gegen
über 3 251 000 t in 1921) ungefähr auf dem bisherigen 
Stande hielt und Deutschland von 6 604 000 t auf 
7 620 000 t stieg1). Die Erzeugungsschwierigkeiten sind 
in England wie in Amerika durch weitgreifende Aus
stände erheblich vergrößert worden, wobei England 
durch den großen Bergarbeiterstreik besonders hart ge
troffen wurde. In beiden Ländern hat sich ferner eine 
merkliche Bewegung der Lohnhöhe nach unten Voll
zogen, was angesichts der hier besonders stark auf- 
tretenden Absatzschwierigkeiten nicht ausbleiben konnte. 
In beiden Ländern machten sich auch die Störungen, 
die von der notwendigen Umstellung der Kriegsindustrie 
auf die Friedensverhältnisse ausgingen, in besonders 
starkem Maße bemerkbar, weil eben hier eine unge
wöhnliche „Aufblähung“ der technischen Einrichtungen 
für die Kriegsbedürfnisse eingesetzt hatte.

Sehr bezeichnend für die Gestaltung der Verhältnisse 
sind auch die Zahlen, die für den Außenhandel der 
beiden Länder in Eisen- und Stahlerzeugnissen fest
gestellt worden sind. Die Ausfuhr Amerikas fiel von 
4 926 987 t im Jahre 1920 auf 2 211 869 t im Jahre 1921, 
diejenige Englands von 3 251 225 t auf 1 700 407 t. In 
beiden Ländern finden wir den Tiefstand des Ausfuhr
geschäftes im Hochsommer 1921 und in gleicher Weise 
ein, wenn auch durch Rückschläge unterbrochenes, lang
sames Aufsteigen seit dem Herbst 1921. Nur darin sieht 
man einen bemerkenswerten Unterschied, daß der ameri
kanische Außenhandel seine höchsten Ziffern erst zn 
Beginn des Jahres 1921 erreicht, während England be
reits im Herbst 1920 den Höhepunkt überschritten 
hatte. Dafür war der Sturz des Handels der Vereinigten 
Staaten im Frühjahr um so jäher. Fiel doch die Aus
fuhrmenge von 547 394 t im Januar auf 75 827 t im 
August 1921 und stellte sich in diesem Monat nur 
um ein Geringes über diejenige Englands, nachdem 
sie um den Uebergang vom Jahre 1920 auf 1921 in 
der absoluten Höhe die englische um mehr als das 
Doppelte übertroffen • hatte. Uebereinstimmend macht 
sich nun aber in beiden Ländern der zunehmende euro
päische Wettbewerb bemerkbar, wenn derselbe auch in 
der jüngsten Zeit wieder etwas zurückgetreten ist — 
wohl infolge der zunehmenden Erzeugungskosten — ; 
und auch das kann von England wie von Amerika ge
sagt werden, daß die sehr hohen Eisenbahnfrachten bis
her einigermaßen zur Verschärfung der Lage beigetra
gen haben, so daß man hier wie dort einen Abbau der 
Tarife fordern mußte.

Was die Herstellung von Eisen und Stahl in wei
teren Einzelheiten angeht, so erkennt man auch hier 
zahlreiche Aehnlichkeiten in England und Amerika. Zu
nächst die Eisenerzförderung. Das Jahresergebnis ging 
in den Vereinigten Staaten von 68 686 136 t in 1920 
auf 30 019 750 t zurück. Für England sind zwar bis 
jetzt abschließende Zahlen aus 1921 nicht bekannt ge
worden, aber auch hier wird man angesichts des stark 
zusammen geschrumpften Bedarfs mit einem sehr großen

Ausfall rechnen müssen, da die Zahl der im Betriebe 
befindlichen Hochöfen, und zwar wiederum gerade wie 
in den Vereinigten Staaten, überaus stark zurückgegan
gen war. In England waren im Sommer 1921 von den 
vorhandenen 487 Hochöfen nur etwa 40 in Betrieb, in 
den Vereinigten Staaten — entsprechende Ziffern waren 
leider nicht zu erlangen — war im Sommer 1921 die 
Zahl der unter Feuer befindlichen Hochöfen bis auf 
69 zurückgegangen, gegenüber rd. 200 Hochöfen, die zu 
Beginn des Jahres in Betrieb waren. Die Eisenerz
verhältnisse der Vere'nigten Staaten unterscheiden sieh 
aber darin wesentlich von denjenigen Englands, daß die 
eigenen amerikanischen Vorkommen zur Deckung des 
Inlandbedarfs ausreichen, während England etwa ein 
Drittel der benötigten Mengen aus dem Auslande ein
führen muß. Gemeinsam haben dann die beiden Länder 
wieder den Umstand, daß hier wie dort die Kohlen
förderung aus den eigenen Lagern zur Verhüttung der 
Erze genügt. Was die darauf sich äufbauende Roheisen
erzeugung angeht, so weist sie allerdings in den Kriegs
jahren grundlegende Unterschiede auf. Die Vereinigten 
Staaten konnten in den Jahren von 1915 bis 1918 ihre 
Erzeugung in außerordentlichem Maße steigern, was vor 
allem auf die riesigen Bestellungen Europas in Kriegs
bedarf zurückzuführen war, während England eine nur 
mäßige Zunahme zu verzeichnen hatte. In ähnlicher 
Weise ist auch die Stahlerzeugung in den beiden Ländern 
verlaufen, nur mit dem Unterschiede, daß in England 
im Jahre 1914 ein kleiner Aufstieg zutage trat, in den 
Vereinigten Staaten dagegen in diesem Jahre ein sehr 
starker, wenn auch vorübergehender Rückschlag ein
setzte, der auf die durch den plötzlich hereingebrochenen 
Krieg verursachte Stockung des allgemeinen Welt
geschäfts zurückzuführen war. Amerika war damals 
auch noch nicht in den Krieg verwickelt, so daß aus 
diesem Gesichtspunkt heraus kein Anlaß zu einer Er
höhung der Eisen- und Stahlerzeugung vorlag. Die be
merkenswertesten Zahlen zur Veranschaulichung des vor
stehend Gesagten sind die folgenden1):

E r z e  n g u n g s  m e n g e n  (in 1000 t l :

V er. -S taaten E n g lan d
Jahr

R o h e isen F lu ß s ta h l R o h e isen 'F lu ß s ta h l

1913 31 462 31 802 10 650 7786
1914 23 706 23 889 9 067 7960
1915 30 395 32 665 8 934 8687
1916 40 066 43 458 9 193 9344
1917 39 239 45 782 9 571 9961
1918 39 680 45 174 9 218 9745

Wenn nun auch, wie bereits in anderem Zusammen
hang gezeigt wurde, die Roheisen- und damit, auch die 
Stahlerzeugung und ebenso die Ausfuhr in beiden Län
dern inzwischen gewaltig zurückgegangen ist, so wird 
man doch damit rechnen können, dal), sobald einmal 
das wirtschaftliche Gleichgewicht in den vom Kriege 
am meisten heimgesuchten europäischen Staaten wieder
hergestellt oder wenigstens eine halbwegs normale Kauf
kraft in diese Länder zurückgekehrt ist, sich gerade 
für die in großzügiger Weise ausgebaute amerikanische 
und englische Eisenindustrie sehr günstige Absatzaus
sichten eröffnen werden. Die Lücken, die der Krieg in 
die Eisenbestände der Welt gerissen hat, sind noch lange 
nicht wieder geschlossen worden, weil die Preisentwick
lung weite Käuferschichten znrückgehalten hat. Dazu 
wird der Wiederaufbau der Eisenbahnen — man denke 
nur an Rußland — gewaltige Mengen von Eisen ver
schlingen, auch das europäische Wohnungsbauwesen wird 
in dieser Beziehung große Anforderungen stellen. In 
der vordersten Reihe der Wettbewerber um diesen sich 
neu erschließenden Weltmarkt werden dann wiederum 
die Vereinigten Staaten von Amerika und England 
stehen, und es wird sich dann zeigen, welche Auswir
kungen der Krieg letzten Endes auf das gesamte Gefüge 
des Eisengewerbes in diesen beiden Ländern gehabt hat.

Bonsberg. Diplom-Kaufmann Fritz Runkel.
i )  Vgl. St. u. E. 1922, 9. Febr., S. 234/5. Vgl. St. u. E. 1922, 9. Febr., S. 235.
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F r a e n k e l ,  W ., Prof. Dr. (U niversität Frankfurt 
a. M.): L e i t f a d e n  der M e t a l l u r g i e  mit 
besonderer B erücksichtigung der physikalisch
chemischen Grundlagen. Mit 87 Textfiguren. 
Dresden und L eip zig: Theodor Steinkopff 1922 . 
(VHI, 223 S.) 8°. 45  J l ., geb. 52 Ji.

Es war keine leichte Aufgabe, die Fülle von Wissens
wertem aus der Metallurgie in einem Leitfaden von nur 
223 Seiten Umfang zusammenzustellen. Der Verfasser 
ist dieser Aufgabe in jeder Beziehung gerecht gewor
den und hat ein Buch geschrieben, das nicht nur dem 
Studierenden, für den es nach dem Vorworte in erster 
Linie bestimmt ist, ein wirklicher Leitfaden sein wird, 
sondern auch von dem in der Praxis stehenden Hütten- 
mann mit Vorteil benutzt werden kann. Das in zwei 
Hauptabschnitte, Allgemeine und Spezielle Metallurgie, 
eingeteilte Werk, erhebt nicht den Anspruch, alle wich
tigen Verfahren erwähnt oder die einschlägigen Schrif
ten eingehend bearbeitet zu haben. Der Zweck des 
Buches besteht hauptsächlich darin, bei den Studieren
den durch eine Auswahl der wichtigsten Arbeitsarten 
und Vorgänge den Sinn für die neueren Grundlagen der 
Hüttenkunde zu erwecken, ihn über die wachsende Be
deutung der physikalischen Chemie für die gesamte Me
tallurgie aufzuklären und ihn zu gründlicheren Studien 
anzuregen. Diese Wissenschaft ist durch die grund
legenden Arbeiten namhafter Physiker und Forscher im 
letzten Jahrzehnt für jeden Hüttenmann zu einem un
entbehrlichen Rüstzeug geworden. Der Wert physika
lisch-chemischer Betrachtungsweisen zur Erklärung 
hüttenmännischer Vorgänge wird immer mehr und 
mehr erkannt und gewürdigt, und die Hüttenleute und 
Chemiker der alten Schule sind gezwungen, sich mit 
den Forschungsergebnissen der physikalischen Chemie 
eingehender zu befassen. Das leicht verständliche, 
man möchte sagen im Telegrammstile geschriebene 
Buch wird für die Hüttenleute und Chemiker von be
sonderem Werte sein, die sich während ihrer Studien
zeit nicht näher mit der physikalischen Chemie befaßt 
haben.

Im allgemeinen Teil, mit elf Unterabteilungen, be
schäftigt sich der Verfasser hauptsächlich mit den wich
tigsten metallurgischen Reaktionen vom physikalisch- 
chemischen Standpunkte aus, bringt jedoch auch kurze 
Angaben über die Metalle, Erze, Brennstoffe, Messung 
hoher Temperaturen, Erzeugnisse metallurgischer Oefen, 
feuerfeste Materialien, Ofenbauarten und besondere 
hüttenmännische Verfahren. Bei der Besprechung der 
Erzeugnisse aus den metallurgischen Oefen werden auch 
die neueren Ansichten über die Konstitution erstarrter 
Schmelzen und im Zusammenhänge die Metallographie, 
die Lehre vom heterogenen Gleichgewicht nach den 
neuesten Forschungen, unter Hinweis auf Lehrbücher 
und einschlägige Abhandlungen, behandelt.

Im zweiten Abschnitt werden die Sonderverfahren 
zur Gewinnung der einzelnen Metalle beschrieben unter 
Beschränkung auf die für Deutschland wichtigsten Me
talle: Kupfer, Nickel, Kobalt, Blei und Edelmetalle. 
Zinn, Zink, Quecksilber, Leichtmetalle, Eisen und Stahl. 
Die Vorgänge bei den in der Metallurgie zur Anwendung 
gelangenden Verfahren und die einzelnen 5 erfahren: 
Rösten, Laugen, Schmelzen, Erzeugung von Steinen und 
Zwischenprodukten, Elektrolyse usw., werden kurz, aber 
anschaulich, dem Umfange und dem Zwecke des Lehr
buches entsprechend, beschrieben. Dem Texte sind 
Zeichnungen der wichtigsten metallurgischen Oefen und 
Apparate in deutlicher Ausführung beigefügt. Auch 
die chemischen Vorgänge, wieder unter Berücksichti
gung der physikalischen Chemie, werden der Natur der 
Erze und Metalle entsprechend, erläutert. Der letzte 
Abschnitt ist der Eisenhüttenkunde und den Vorgängen 
im Hochofen gewidmet. Dieser Teil wird zwar dem 
Eisenhüttenmann nicht viel Neues bieten, gibt aber 
wegen der kurzen und treffenden Darstellungen ein 
iild  von dem heutigen Stande der Eisengewinnung und
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der Weiterverarbeitung des Roheisens auf Stahl. Dem 
Eisenhüttenmanne stehen bereits umfangreiche deutsche 
Sonderwerke über „Eisen“ zur Verfügung, mit denen 
der Fraenkelsche Leitfaden nicht in Vergleich gestellt 
werden kann. Die kurzen Darlegungen über die Eisen
industrie Deutschlands, im Zusammenhänge mit den Ab
schnitten über die übrigen Metalle, durften in einem 
Leitfaden für Studierende nicht fehlen. Als Anhang 
ist noch eine Schriftenübersicht gegeben.

Das kleine Werk hat unter vielen Vorzügen auch 
den, daß es unter den heutigen Verhältnissen als wohl
feil bezeichnet werden muß und deshalb auch von Stu
dierenden und in der Praxis stehenden Ingenieuren be
schafft werden kann. Die Ausstattung ist trotzdem 
vorzüglich in bezug anf den Druck und die Abbildungen 
der Zeichnungen und Diagramme. Leider sind die 
Namen der bekannten Erfinder Heberlein (Blaseröst
verfahren) und Bertrand (Eisenerzverfahren) verstüm
melt, worauf hingewiesen werden muß, da auf die rich
tige Angabe von Eigennamen besonderer Wert gelegt 
werden sollte.

Dem Leitfaden dürfte eine weite Verbreitung sicher
sein.

Ivlotzsche-Königswald. Wilhelm Venator.

K y s e r ,  Herbert, 'SipDjjttg.. Oberingenieur: Die 
e l e k t r i s c h e  K r a f t ü b e r t r a g u n g .  (In3B den.) 
Berlin: Julius Springer. 8°.

Bd. 2. Die Niederspannungs- und Hochspan
nungs-Leitungsanlagen. Ihre Projektierung, Be
rechnung, elektrische und mechanische Ausfüh
rung und Untersuchung. 2.. umgearb. und erw. 
Aufl. Mit 319 Textfig. und 44 Tab. 1921. (VIII, 
405 S.) Geb. 93 . f i .

Während in der ersten Auflage des zweiten Bandes 
neben den Leitungsanlagen auch noch die Krafterzeugung 
behandelt wurde, ist diese in der vorliegenden zweiten 
Auflage weggelassen worden; ihre Bearbeitung soll in 
einem weiteren, dritten Bande des Gesamtwerkes er
folgen. Dafür sind die Leitungsanlagen jetzt mit einer 
Ausführlichkeit behandelt worden, die gegenüber der 
Fassung des ersten Bandes zunächst auffällt. Die Aus
führlichkeit ist aber mit Rücksicht darauf berechtigt, 
daß gerade beim Bau einer Leitungsanlage die Tätigkeit 
des entw erfenden  Ingenieurs, für den das Buch in 
erster Linie bestimmt ist, vorwiegt, und daß bei der 
neueren Entwicklung der Groß-Kraftühertragungen die 
Leitungsanlagen an Wichtigkeit gewonnen haben.

Der Stoff ist in zwei Abschnitte zergliedert, von 
denen der erste den e lek tr isch en  Bau der L e itu n g s
an lage, der zweite den m echanischen Bau der F e r n 
le itu n g en  umfaßt. Den Hauptteil des Inhalts nehmen 
erklärlicherweise die Wechselstrom-Fernleitungen in An
spruch, deren elektrische und mechanische Verhältnisse 
auf Grund der neuesten Erfahrungen erörtert werden. 
Ueberall ist eine Fülle von Berechnungs- und Erfahrungs
stoff zusammengetragen und übersichtlich geordnet, so 
daß das Buch auch als Nachschlagewerk wertvolle Dienste 
leisten wird.

Im Vergleich zu den Freileitungen sind die unter - 
irdisch verlegten Kabelleitungen etwas zu knapp be
handelt. So sucht man vergebens z. B. Angaben über 
Kabelverlegung, Tiefe der Gräben, Abdeckung und ein
zuhaltende Abstände der Kabel, über Endverschlüsse 
und Muffen, über begehbare Kabelkanäle, kurz, Angaben 
für die praktische Ausführung, die gerade bei Kabeln 
häufig auf Kosten der Betriebssicherheit vernachlässigt 
wird. Für den Betriebsmann wäre schließlich auch ein 
Abschnitt über Fehlerortsbestimmungen bei Kabelstörun
gen sehr wertvoll gewesen. Vielleicht können die ge
äußerten Wünsche bei der nächsten Aullage des Bandes 
Berücksichtigung finden. Tr.^lig. G. Liss

B e i n h a r d t .  Philipp. D r., Mannheim: Der
d e u t s c h  - s c h w e i z e r i s c h e  E i s e n  h a n -  
d e 1 während des K r i e g e s .  Mannheim, Berlin,

uüchersehau.
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L eipzig: J. Bensheimer 1922.  (X V III, 242  S). 
8°. 50  i t .

Der deutsch-schweizerische Eisenhandel war schon 
vor dem Kriege im Handelsverkehr beider Länder von 
erheblicher Bedeutung; denn die Schweiz bezog zwei 
Drittel ihres gesamten Eisenbedarfs aus Deutschland, 
und für die Einfuhr von Walzeisen kam Deutschland 
sogar fast ausschließlich in Betracht. Diese Wirt
schaftsbeziehungen erlitten durch den Krieg und die 
feindliche Wirtschaftsblockade erhebliche Abwandlungen, 
weil die Schweiz Kriegsgebiet de3 Wirtschaftskrieges 
geworden war. Zwischen Deutschland und der Schweiz 
wurden während des Krieges, in den Jahren 1915 bis 
1918, mehrere Wirtschaftsabkommen geschlossen, die 
auch über die Versorgung der Schweiz mit Eisen und 
Stahl im Austausch gegen Waren anderer Art wichtige 
Bestimmungen enthielten. Die Ausfuhr von Eisen und 
Stahl aus Deutschland nach der Schweiz und der schwei
zerische Eisenhandel wurden durch Kriegsorganisa
tionen beherrscht, die nicht gleich von vornherein in 
einheitlichem Guß geschaffen wurden, sondern in ste
tiger Umwandlung begriffen waren. Als man auf beiden 
Seiten eine endgültige Lösung gefunden zu haben glaubte 
und durchzuführen im Begriff war, brach über Deutsch
land das Unglück des Zusammenbruchs und der Staats
umwälzung herein und machte allen diesen Einrich
tungen ein schnelles Ende.

Diese Entwicklung wird auf Grund von Unter
lagen der militärischen Handelsabteilung der deutschen 
Gesandtschaft in Bern, der Neutralitätsberichte de3 
schweizerischen Bundesrats, der Jahresberichte des Ver
eins schweizerischer Maschinenindustrieller u. a. m. in 
vorliegendem Buche eingehend geschildert. Im e r s t e n  
T e i l e  werden die Grundlagen des deutsch-schweizeri
schen Eisenhandels auf Grund der wirtschaftsgeographi
schen und organisatorischen Zusammenhänge behandelt, 
und dabei werden die schweizerische Eisenzollpolitik, 
die deutsche Eisenbahntarifpolitik, die Zweckvertre
tungen der deutschen Eisenindustrie, die deutschen 
Eisenkartelle, der Aufbau des deutsch-schweizerischen 
Eisenhandels und die schweizerischen Zweckverbände 
auf dem Gebiete der Eisenwirtschaft einer Be
trachtung unterzogen. — Der z w e i t e  T e i l  han
delt von den Kriegswirkungen. Nach Schilderung der 
unmittelbaren Folgen des Kriegsausbruches, der durch 
den Krieg bedingten wirtschaftsgeographischen Verän
derungen, der deutschen Eisenerzeugung in der ersten 
Kriegszeit und der schweizerischen Eisen- und Wirt
schaftsnöte wird der deutsche Aufbau der Kriegs
wirtschaft in seinen Beziehungen zur Schweiz behandelt. 
Im Mittelpunkte dieser Betrachtung stehen die Kriegs
rohstoffabteilung, die erste Ausfuhrregelung und die 
Entstehung der militärischen Handelsabteilung in Bern. 
Im folgenden Hauptstück wird das rücksichtslose Ein
greifen des Feindbundes in die deutsch-schweizerischen 
Wirtschaftsbeziehungen, der Wirtschaftskrieg der Feinde, 
geschildert, in dem Deutschland der Schweiz und dem 
Feindbunde gegenüber der schwächere Teil geblieben 
ist. Hier stehen im Mittelpunkt der Darstellung der 
-,Niederländische Uebersee-Trust“ (N.O.T.), die For
derung des Feindbundes zur Bildung der „Société Suisse 
de Surveillance Economique“ (S.S.S.), die schwierige 
Stellung, in die die Schweiz durch die Forderungen der 
Feinde geraten war, und die Maßnahmen, die Deutsch
land durch Begründung der Eisenzentrale in Bern sowie 
der Treuhandgesellschaft getroffen hat. Die folgenden 
Hauptstücke sind den Einzelbestimmungen der Wirt
schaftsabkommen gewidmet, die eine immer stärkere 
handelspolitische Bindung auf beiden Seiten im Gefolge 
hatten. In einem Schlußstück werden die Aufhebung 
der Kriegsorganisationen nach Ausbruch der deutschen 
Revolution und die Umwälzung der deutschen 
Eisenwirtschaft geschildert, die der Vertrag von Ver
sailles mit der Abtrennung des größten Teils der deut
schen Eisengebiete von unserem Wirtschaftskörper ver
schuldet hat. Das Buch schließt mit einem Hinweis auf 
die organisatorischen Aenderungen, die die deutsche

Eisenwirtschaft durch die Gründung des Eisenwirt- 
sehaftsbundes erfahren hat, der seine Daseinsberechti
gung erst noch nachweisen muß. In einem Anhänge 
werden die deutsch-schweizerischen Abmachungen im 
Wortlaut wiodergegeben, und außerdem werden sehr lehr
reiche Zahlenzusammenstellungen beigefügt, die den 
Außenhandel der Schweiz, die Eiseneinfuhr in die 
Schweiz, die Preisbewegung der wichtigsten Eisensorten 
in der Schweiz, die deutsche Eisenerzeugung, die deut
schen Eisen- und Kohlenpreise sowie die Entwicklung 
des Markkurses an der schweizerischen Börse zeigen.

Das Buch gibt einen guten Ueberblick über die 
Handelsbeziehungen zwischen Deutschland und der 
Schweiz auf dem Gebiete der Eisenwirtschaft vor dem 
Kriege und während desselben und widerlegt schlagend 
die von gegnerischer Seite auf gestellte Behauptung, 
Deutschland habe in übermäßiger Weise Eisen nach der 
Schweiz zu einer Zeit ausgeführt, wo seine Heere in 
schwerem Kampfe standen und Eisen dringend benötigten. 

Berlin. Dr. E. Buchmann.
Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:

A r b e i t s r e c h t  und A r b e i t e r s c h u t z  (ein
schließlich der Versorgung und Fürsorge für die 
Kriegsopfer). Die sozialpolitische Gesetzgebung des 
Reichs seit 9. November 1918. In Fortführung der 
Denkschrift des Reichsarbeitsministers B a u e r  für 
die Nationalversammlung dargest. von den Ministe
rialräten Dr. G l a s s ,  Dr. K a p p h a h n  u. a. Ber
lin (SW 61): Reimar Ilobbing 1921. (467 S.) 8°.
Geb. 50 M.

A r b e i t s r e c h t ,  Das neue, in erläuterten Einzel
ausgaben hrsg. von Dr. J. F e i g ,  Ministerialrat im 
Reichsarbeitsministerium, und Dr. F. S i t z  l er,  
Ministerialdirektor im Reichsarbeitsministerium. Ber
lin (W 9, Linkstraße 16): Franz Vahlen. 8° (16°).

Bd. 2. T a r i f v e r t r a g s r e c h t  (1. Abschnitt 
der Verordnung vom 23. Dezember 1918) bearb. von 
Dr. F. S i t  z i e r .  1921. (69 S.) 8 M.

Gal l and,  Leo, Baurat und Zivilingenieur in Berlin: 
Die W asserkräfte in der N atur. Eine gemein
verständliche Darstellung der Entstehung der Wasser
kräfte, ihres Ausbaues und ihrer wirtschaftlichen 
Ausnutzung. Mit 90 Abb. und Zeichnungen. Berlin 
(W): M. Krayn 1921. (112 S.) 8°. Geb. 30 J6l).

V o r t r ä g e  und A u f s ä t z e .  [Hrsg. vom] O s t 
e u r o p a - I n s t i t u t  in Breslau. Leipzig und Ber
lin: B. G. Teubner. 8°.

Abt. 3. B ergbau und H üttenkunde.
H. 2. B e i t r ä g e  zur o b e r  s c h l e s i s c h e n  

F r a g e .  1. Oberschlesien und die Umgestaltung der 
europäischen Schwerindustrie durch den Versailler 
Vertrag. 2. Die wirtschaftliche Zugehörigkeit der 
Kreise Pleß und Rybnik zur oberschlesischen Montan
industrie. 1921. (36 S.) 6 M-

W a l t h e r ,  Karl, SipDJyng. und Patentanwalt in Ber
lin : Die l a n d w i r t s c h a f t l i c h e n  M a s c h i 
n e n  und G e r ä t e .  (2. Aufl.) [3 Bde.] Berlin 
und Leipzig: Vereinigung wissenschaftlicher Verleger, 
Walter de Gruyter & Co. 8° (16°).

I. Die Maschinen und Geräte zur Boden- und 
Pflanzenkultur. 2., neubearb. Aufl. Mit 103 Abb.
1921. (139 S.) 6 M .

(Sammlung Göschen. 407.)
W i 1 d a, Hermann, Professor Ingenieur, Inhaber der 

Medaille des Vereins zur Förderung des Gewerbe
fleißes in Preußen: Die W e r k z e u g m a s c h i n e n  
für M e t a l l b e a r b e i t u n g .  (2. Aufl.) Berlin 
und Leipzig: Vereinigung wissenschaftlicher Ver
leger, Walter de Gruyter & Co. 8° (16°).

Bd. 3. Die Hobel-, Shaping- und Stoßmaschinen. 
— Die Sägen und Scheren. — Antrieb und Kraft
bedarf. Mit 98 Abb. 2., neubearb. Aufl 1921. (86 S.) 
9 M .

(Sammlung Göschen. 821.)

1) Ber.clitigung der P r e i s a n g a b e  in St. u. E.
1922, 23. März, S. 481.


