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Was haben wir an der Kerbschlagprobe?
Von ®r.=3ng. M. M oser in Essen.

(Mitteilung aus der Probieranstalt der Fried. Krupp A.-G., Essen.)

{Die Kerbschlagprobe eine Arbeitsprobe. Arbeitskonstante der Kaumeinheit und Arbeitsraumgrößtwert. Schlag
geschwindigkeit und Arbeitsschnelligkeit. Bedeutung der gewonnenen Erkenntnis fü r die Beantwortung der 
in der Ueberschrift gestellten Frage. Abgekürztes Prüfverfahren. Der E in flu ß  verschiedener Wärmebehand
lung auf Arbeitskonstante und Arbeitsschnelligkeit. Beziehungen zum Zerreißversuch?)

E s ist wohl zurzeit im  technischen Werkstoff- 
priifwesen keine Frage so umstritten wie die 

obige. Neben die bekannten Vorzüge der Kerb
schlagprobe, die sie zu einem unentbehrlichen Hilfs
mittel für den Industrieforscher machen, und die 
ihr die Rolle der wichtigsten Werkstoffprobe zu 
versprechen schienen, ist mancherlei Unerklärliches 
getreten, so daß verschiedentlich der Ausschluß der 
Kerbschlagprobe aus dem Abnahmewesen verlangt 
worden ist.

Zweifellos ist die Kerbschlagprobe nicht das, 
wofür man sie zuerst hielt; sie ist keine S t o ff p rob e  
schlechtweg. Aber auch der späterhin geprägte Aus
druck F orm probe deckt ihre Wesensart noch nicht 
völlig, sondern das, was wir beim Schlagversuch 
beobachten, ist der Ausdruck eines gleichzeitig durch 
drei Faktoren: Stoff, Form und Geschwindigkeit, 
bedingten Verhaltens einer A r b e it s p r o b e 1). Es 
scheint, daß eben die Berücksichtigung der Ge
schwindigkeit den Ariadnefaden abgeben wird, der 
uns aus den Irrgängen herauszuführen vermag. In 
nachstehendem soll versucht werden, den Faden 
aufzugreifen und festzustellen, was zurzeit auf die 
obige Frage geantwortet werden kann. Es sei hierbei 
durchweg die Ausführung des Schlagversuchs nach 
den Nonnen des Deutschen Verbandes für die Ma
terialprüfungen der Technik2) zugrunde gelegt: ein 
einseitig gekerbter Probestab vorgeschriebener Ab
messungen wird in die Bahn eines Pendelhammers ge
bracht und mit einem Schlag durchgeschlagen. Aus 
der Verzögerung des Pendels wird die vom Probestab 
aufgenommene Arbeit, die Schlagarbeit, berechnet.

A. A rb e itsk o n sta n te  der R a u m e in h e it  und  
A r b e its r a u m -G r ö ß t w ert.

rDie Zahl, die wir beim  Schlagversuch als Schlag
arbeit ermitteln, entsteht als das Produkt aus dem

1) „Zur Gesetzmäßigkeit der Kerbschlagprobe“, 
Kruppsche Monatshefte, Dezember 1921; St. u. E. 42 
(1922), S. 90/7.

2) Ehrensberger: „Die Kerbschlagprobe im Ma
terialprüfungswesen“, St. u. E. 27 (1907), S. 1797/1809
u. 1833/9.

X X IX .,3

B e tr a g  der v o n  der R a u m e in h e it  a u fg e n o m 
m e n e n  A r b e its m e n g e , multipliziert mit der A n 
z a h l der s ic h  b e i der A r b e its a u fn a h m e  b e 
t e i l ig e n d e n  R a u m e in h e ite n .

Bereits früher veröffentlichte Versuche3) haben 
nun als sicherstehend ergeben, daß der Betrag an 
Arbeit, den die Raumeinheit beim obengenannten 
Schlagversuch aufnimmt, für ein und denselben 
Werkstoff einen 
ganz bestim m ten, 
festliegenden Wert 
hat,unabhängig von  
der Höhe oder 
Breite der Probe, 
der Tiefe der Kerbe
und der Geschwin- Abb;idung L Schematische Dar.
digkeit, mit der das Stellung des bei der Arbeitsauf-
Durchschlagen er- nähme sioh beteiligenden Raumes 
folgt. Der W ert der Kerbschlagprobe.
dieser A r b e it s 
k o n s t a n t e n  der R a u m e in h e it ,  der im fol
genden kurz als die „ A r b e it s k o n s ta n te “ 
bezeichnet werden möge, kann, wie wir später sehen 
werden, nur durch einen die Wesensart des Werk
stoffs beeinflussenden Eingriff, z. B. auf dem Wege 
thermischer Behandlung, verändert werden.

Dagegen erwies sich die Anzahl der Raumein
heiten, die sich an der Aufnahme der vom Pendel
herangetragenen A rbeit b e te ilig en  (Abb. I )4), b e id e n
genannten Versuchen als abhängig einerseits von der 
Form der Probe, anderseits von der Geschwindigkeit 
des Schlages, und zwar zeigte es sich zunächst, daß es 
für jede Kerbschlagprobe bestimmter Abmessung 
und Kerbe e in en G rö ß tw ert des b e i der A r b e its -

3) An bereits unter 4) genanntem Orte. Siehe auch 
Schüle: „Ueber Schlagbiegeproben an eingekerbten 
Stäben“, Mitteilungen des Internationalen Verbandes 
für die Materialprüfung der Technik, Juni 1909, Nr. 6,
II I . 2. . , ,

4) Diese sowie die Abbildungen 2 bis 8 sind der 
vorgenannten Veröffentlichung (Zur Gesetzmäßigkeit 
der Kerbschlagprobe) entnommen, die auch die Angabe 
der Einzelwerte sowie die Beschreibung des Meßver
fahrens enthält.
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936 Stahl und Eisen, W as hab en  w ir  an  d e r

au fn ah m e sich  b e te i l ig e n d e n  R au m es g ib t ,  
und zwar gleichgültig, aus welchem Werkstoff die 
Probe gefertigt worden ist. Dieser größtmögliche 
Arbeitsraum ist einzig durch die Form der Probe und 
ihrer Kerbe bedingt und umfaßt eine genau angebbare 
Anzahl von Raumeinheiten. B ei der Normalprobe

cm3

Abbildung 2. Größtarbeitsraum der 
Normal - Kerbschlagprobe bei ver
schiedenen Probenbreiten (Vmax-Linie).

des deutschen Verbandes mit Schlagquerschnitt
3.0 X 1,5 cm und 4 mm Bohrung beträgt der Größt
wert des bei der Arbeitsaufnahme sich beteiligenden 
Raumes 12,5 cm8. Bei verschieden breiten Proben 
ist der Größtwert der Probenbreite proportional. 
Abb. 2 veranschaulicht für die Kerbschlagprobe 
mit 1,5 cm Höhe und 
4 mm Bohrung die B e
ziehung des Größtwer
tes Vmax zu den Pro
benbreiten 1,0 cm bis
3.0 cm.

Ob dann im einzel
nen praktischen Fall, 
bei der einzelnen aus 
einem bestimmten 
Werkstoff gefertigten 
Kerbschlagprobe, diese 
größtmögliche Anzahl 
Raumeinheiten sich bei 
der Arbeitsaufnahme 
beteiligt oder ob die 
Zahl der arbeitenden 
Raumeinheiten unter 
dem Größtwert bleibt, 
dafür erwies sich eben 
als ausschlaggebend der 
zweitgenannte Faktor, 
die Schlaggeschwindig
keit.

Um den Einfluß der Schlaggeschwindigkeit 
auf die Anzahl der tatsächlich arb eitauf nehmenden 
Raumeinheiten zu veranschaulichen, mögen bei
spielsweise aus zwei Werkstoffarten: einem gut 
zähen Chrom-Nickel-Stahl und einem mittelzähen  
Kohlenstoffstahl, eine Anzahl Proben nach der Skala 
der Abb. 2 angefertigt und auf einem Normalpendel
hammer geschlagen werden. Und zwar möge bei 
einer ersten Versuchsreihe die Fallhöhe des Hammers 
und damit die Schlaggeschwindigkeit so gewählt 
werden, daß die Proben eben noch durchgeschlagen 
werden. Bei einer zweiten Versuchsreihe möge dann 
die Fallhöhe und damit die Schlaggeschwindigkeit

auf das größtzulässige Maß des Schlagwerks ein
gestellt werden. Abb. 3 bis 6 veranschaulichen die 
einerseits beider geringen, anderseits beider hohen 
Schlaggeschwindigkeit erhaltenen wirklichen Arbeits
raumbeträge (V) in ihrer Lage zu der Größtraum- 
Linie (Vmax-Linie).

Wir sehen aus Abb. 3 und 4, daß beim Chrom- 
Nickel-Stahl sowohl die mit niedriger als auch die mit 
hoher Schlaggeschwindigkeit erzielten Arbeitsraum
beträge V bei jeder Probenbreite die Größtwerte Vmax 
erreicht haben. Bei dem vergleichsweise benutzten 
Kohlenstoffstahl, Abb. 5und6, trifft dies dagegen nur 
für die niedrige Schlaggeschwindigkeit zu. Bei Anwen
dung derhohenSchlaggeschwindigkeit erreichten wohl 
noch die schmalen Proben die Werte Vmax, aber von 
der Breite 2,0 cm an tritt bei diesem Stahl der Ein
fluß der erhöhten Schlaggeschwindigkeit deutlich 
in Erscheinung.

B. S c h la g g e s c h w in d ig k e i t  und  A r b e its 
s c h n e llig k e it .

Zwar liegen über den zeitlichen Ablauf des Durch
schlagvorganges ausreichende Feststellungen noch 
nicht vor, zweifellos ist derselbe aber maßgeblich 
bedingt durch die Geschwindigkeit, mit der der

Pendelhammer die aufzunehmende Arbeit an difr 
Probe heranträgt. Im Falle der geringen Schlag
geschwindigkeit vollzieht sich der Schlagvorgang 
langsam; den Werkstoffen steht reichliche Zeit für 
die Arbeitsaufnahme zur Verfügung. Im Falle der 
hohen Schlaggeschwindigkeit wird den Werkstoffen 
zugemutet, die Formänderung in kürzester Zeit zu 
vollziehen. Nun ist aber die Schnelligkeit, mit der 
die Werkstoffe —  ganz allgemein gesprochen — 
ihre Form zu ändern und somit Arbeit aufzunehmen 
vermögen, verschieden; es gibt fo r m ä n d e r u n g s 
tr ä g e  undf o rm ä n d  er u n g s  seh n  e ile  Stoffe in allen 
Abstufungen. Der untersuchte Chrom-Nickel-Stahl»
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gehört offenbar zu den formänderungsschnellen 
Stoffen; auch bei der hohen Schlaggeschwindigkeit 
d e r  zweiten Versuchsreihe entsprach daher die Größe 
des bei der Arbeitsaufnahme sich beteiligenden  
Raumes seiner Proben den Größtwerten. Der zum 
Vergleich herangezogene Kohlenstoffstahl ist form- 
änderungsträger, deshalb vermögen die aus ihm ge
fertigten Proben innerhalb der im zweiten Falle zur 
Verfügung stehenden geringen Zeitspanne die höch
sten Raumwerte nicht mehr zu erreichen, sobald 
das Verhältnis ihrer Breite zur Höhe ein gewisses 
Maß übersteigt. Nur wenn genügend Zeit zur Ver
fügung steht, vermag sich die Formänderung z. B. 
auch bei der 3,0-cm-Probe des trägen Stoffes über 
die tranze der Proportionalität entsprechende An
zahl Raumeinheiten zu erstrecken1). Offenbar gibt 
es für jeden Stahl eine gewisse Grenzschlaggeschwin
digkeit, deren Ueberschreitung maßgebend für sein 
Verhalten ist, und deren Lage abhängig ist von der 
dem Stahl innewohnenden F o rm  a n d er  u n g s-  oder 
A rb e itssch n e llig k e it. Für den untersuchten 
arbeitsschnellen Chrom-Nickel-Stahl lag die Grenz
geschwindigkeit oberhalb, für den arbeitsträgeren 
Kohlenstoffstahl innerhalb der an dem betreffenden 
Pendelschlaghammer möglichen Abstufungen. Die 
durch Versuche zu ermittelnde Höhe der Grenz
schlaggeschwindigkeit können wir als ein zahlen
mäßiges Haß für die Arbeitsschnelligkeit des Werk
stoffs ansprechen2).

Wenn wir nunmehr darauf zurückkommen, daß 
jede Raumeinheit einen bestimm ten Betrag an Arbeit 
aufnimmt, und bedenken, daß der Gesamtbetrag 
der beim Einschlagversuch aufgenommenen Arbeit, 
die sogenannte Schlagarbeit, nichts anderes ist als das 
Produkt aus der Anzahl der sich beteiligenden Raum
einheiten multipliziert mit dieser Konstanten, so er
gibt sich, daß der Verlauf jeder Schlagarbeitskurve 
abhängig sein muß von  dem V e r h ä l t n i s ,  i n  
dem d ie  d em  S t o f f  i n n e w o h n e n d e  A r 
b e i t s s c h n e l l i g k e i t  z u  d e r  ih m  z u g e -  
m u teten  A r b e i t s g e s c h w i n d i g k e i t  s t e h t .  
Abb. 7 und 8 zeigen die Schlagarbeitskurven 
(S-Linien) des Chrom-Nickel-Stahles (Stahl I) und 
des angezogenen Kohlenstoffstahles (Stahl II), 
wie siebei den vorbeschriebenen zv7ei Versuchsreihen

D Weshalb der Abfall der Arbeitsraumkurve bei 
gewissen Stahlsorten sprunghaft stärker wird, ist noch 
nicht völlig geklärt. Verschiedene Beobachtungen sowie 
die Versuche von B a u m a n n machen es wahrschein
lich, daß es sich um Ueberschneidung von Schub- und 
Zugvorgängen handelt. Die Durchführung der vom Verein 
deutscher Eisenhüttenleute vorgesehenen Versuche über 
den Ablauf des Durchschlagvorganges wird auch hier
über Klarheit geben. In der bereits früher angezogenen 
Abhandlung ist auch ein Kohlenstoffstahl beschrieben, 
dessen Arbeitsranmkurve sich allmählich von der Größt
wertlinie löste.

2) Ich möchte an dieser Stelle auf die zu wenig
bekannte Veröffentlichung von Frémont: „Etude expé
rimentale de3 causes de la fragli é de l ’acier“ im Bulletin
de la Société d’encouragement, Februar 1901, hinweisen- 
Hierin beschreibt Frémont u. a. auch das Verhalten
von sechs Kerbschlagproben aus gleichem Stoff, die
mit um je 0,10 m/sek steigender Schlaggeschwindig- 
keit geprüft wurden. Bis zu 1,50 m/sek Schlaggeschwin
digkeit erwies sich der Stoff als zähe, darüber als spröde.

mit verschiedener Schlaggeschwindigkeit ermittelt! 
wurden. Der Vollständigkeit halber sind jeweils^ 
die nach der Verbandsvorschrift (Division der Schlag— 
arbeit durch den Schlagquerschnitt) errechneten so
genannten „Kerbzähigkeitszahlen“ (Kr Linien) bei— 
gefügt. Bei günstigem Verhältnis von Schlag
geschwindigkeit und Arbeitsschnelligkeit nimmt die'- 
Schlagarbeit proportional mit der Probenbreite zu„ 
und die aus ihr errechneten „ Kerbzähigkeiten“ Kf 
sind gleichbleibend (Abb. 7). Wird das Verhältnis- 
ungünstig, so sinken Schlagarbeit und daraus er- 
rechnete „Kerbzähigkeit“ Kf bei den breiteren Pro
ben ab (Abb. 8).

C. B e d e u tu n g  der g e w o n n en en  E r k e n n tn is .

Der Größtwert des Aibeitsraums hängt, wie 
schon weiter oben ausgesprochen, nicht von dem 
Werkstoff und seiner Beschaffenheit ab. Dieser
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Abbildungen 7 und 8. Verlauf der Schlagarbeits- 
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(Kf-Linien) eines Chrom-Nickel-Stahles (Stahl I )  
und eines Kohlenstoffstahles (Stahl II )  bei niedri

ger und bei hoher Schlaggeschwindigbeit.

Wert ist nur durch die Form des Probestabes und 
seiner Kerbe bedingt. Dagegen sind A r b e its k o n 
s t a n te  der R a u m e in h e it  und A r b e its sc  h n e l-  
l ig k e it  S to f fe ig e n s c h a f te n . Durch ihre Fest
legung1) wird ein Werkstoff seiner Wesensar nach 
umgrenzt und hinsichtlich seines Verhaltens gegen
über Menge und Geschwindigkeit der zugeführten 
Arbeit gekennzeichnet.

Die Kenntnis einer der beiden Größen allein  
genügt nicht zur vollen Kennzeichnung des Werk
stoffes, es müssen b e i d e  Größen bekannt sein.

Man könnte vielleicht darauf hinweisen, daß die 
nach den Normen des Verbandes ausgeführte B e
stimmung der Kerbzähigkeit diese beiden Größen 
berücksichtige, da ja die Schlagaibeit das P rcd ik t

1) So weit und *o bedingt, wie wir überhaupt Stoff
eigenschaften durch einen Prüfversuch festlegen können.
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beider ist. Demgegenüber ist zu sagen daß der so 
gewonnene Zahlenwert keinen Aufschluß darüber 
|ib t , w ie  g ro ß  d er  E in f l u ß  d er  e in e n  u n d  
w ie  ° r o ß  d er  E in f l u ß  d er  a n d e r e n  G r o ß e  
is t .  Es könnten z. B. gewiß zwei verschiedene 
Stahlsorten gefunden werden, von denen die eine 
hohe Arbeitsschnelligkeit, aber niedrige Arbeits
konstante der Raumeinheit besitzt, dagegen die 
andere niedrige Arbeitsschnelligkeit, aber hohe 
Arbeitskonstante der Raumeinheit, derart, daß 
das Produkt aus Arbeitskonstante X Anzahl der 
sich beteiligenden Raumeinheiten die gleiche End
summe für beide Stähle ergäbe. Die Kerbschlag- 
probe würde daher für die beiden Stähle die 
gleiche Schlagarbeit und damit die gleiche „Kerb
zähigkeit“ ergeben. Und doch wären in Wirklichkeit 
die beiden Stahlsorten nach Wesensart, Anwendungs
gebiet und Verhalten bei bestimmten Betriebsarteno
völlig verschieden.

Allerdings ist für eine genaue Festlegung der 
Arbeitsschnelligkeit das Durchführen mehrerer Ver
suchsreihen sowie das V orhandensein der dafür er
forderlichen Einrichtungen notwendig. Es wird jedoch 
vielfach bereits genügen, die Stoffe in einige Gruppen, 
die durch ausgewählte Schlaggeschwindigkeiten um
grenzt worden sind, einzuteilen. Innerhalb dieser 
Gruppen wären die Stoffe dann nochmals nach der 
Größe ihrer Arbeitskonstanten zu ordnen. Diese 
Arbeitskonstante läßt sich für jeden Stoff ohne 
Schwierigkeit angeben. Es genügt hierzu, einen auf 
der Proportionalitätslinie liegenden Schlagarbeits
wert durch die aus der Größtwertkurve (Abb. 2) 
entnommene Anzahl der beteiligten Raumeinheiten 
zu dividieren.

B e i d ie ser  A rt A u sw e r tu n g : Z e r le g u n g  der 
S c h la g e r g e b n is s e  n ach  d en  b e id e n  s ie  b e 
s t im m e n d e n  F a k to r e n  u nd  g e tr e n n te  B e 
w e r tu n g  le t z t e r e r ,  lä ß t  s ic h  in  der K erb - 
sc h la g p r o b e  e in  S to f fp r ü fv e r fa h r e n  g e w in 
n en , das in  der w e r tv o ll s t e n  W eise  g e s t a t 
t e t ,  d ie  W e r k s to ffe  e in d e u t ig  zu  k e n n z e ic h 
n en  u n d  m it S ic h e r h e it  d en  d en  j e w e i l ig e n  
B e d ü r fn is s e n  des K o n s tr u k te u r s  e n t s p r e 
c h e n d e n  W e r k s to ff  a u sz u w ä h le n .

Das möge an zwei ziemlich entgegengesetzten  
Beispielen, einer Wagenachse und einem Kesselbleche, 
veranschaulicht werden.

Von der Wagenachse verlangen wir, daß sie gegen
über rasch verlaufenden Stößen im  Betrieb sowohl 
als auch gegenüber einem plötzlichen Schlage infolge 
Anpralls nicht bricht, sondern sich höchstens ver
formt. Hier käme also das Verhalten des Werkstoffes 
gegenüber hohen zugemuteten Arbeitsgeschwindig
keiten in Frage, und es eignen sich daher nur Werk
stoffe von hoher Arbeitsschnelligkeit. Innerhalb 
dieser Gruppe genügen vielleicht unter gewissen 
Umständen (gutfedernde Lagerung u. dgl.) Werk
stoffe von verhältnismäßig niedriger Arbeits
konstante, falls billige Bauart erstrebt sein soll. 
Kann die Preisfrage zurückstehen, so verdient der 
Werkstoff, der zugleich hohe Arbeitskonstante be- 
itzt, den Vorzug. Hieraus ergibt sich, daß gerade

für die Wagenachse der vergütete legierte Stahl, der 
hohe Arbeitsschnelligkeit mit hoher Arbeitskonstante 
vereinigt, den besten Werkstoff darstellt.

Beim Kesselblech handelt es sich um sehr geringe 
Arbeitsgeschwindigkeiten. Dem langsam sich voll
ziehenden Atmen des Kessels vermögen auch arbeits
träge Werkstoffe mit ihrer Formänderung nach
zukommen. Dagegen ist hier von vornherein eine 
hohe Arbeitskonstante Erfordernis. Für das Kessel
blech eignen sich daher die trägeren Stähle, unter 
denen diejenigen mit hoher Arbeitskonstante aus
zuwählen sind.

D. A b g e k ü r z te s  V erfa h ren .

Einen raschen Ueberblick über die Wesensart 
eines Werkstoffes gewährt bereits das Schlagen 
zweier Proben, einer mit quadratischem (1,5 cm 
x  1,5 cm) und einer mit doppelt breitem (3,0 cm 
x  1,5 cm) Schlagquerschnitt, unter Anwendung 

gleicher Geschwindigkeit für beide Proben. Bei 
arbeitsschnellem Werkstoff wird das Verhältnis der 
Schlagarbeitswerte beider mehr oder weniger pro
portional sein, beim  trägen nicht. Verbindet man 
diese Erkenntnis mit der Ermittlung der Arbeits
konstante aus der quadratischen Probe —  durch 
D ivision der Schlagarbeit mit dem Werte 6,3 cm*—, 
so erhält man ein  für manche Zwecke der Praxis 
bereits ausreichendes Bild über die Verwendbarkeit 
des betreffenden Stahles. Hierbei ist für die Praxis 
gerade der Umstand, daß das „ a b g e k ü r z te  V erfah
r e n “ auf Geschwindigkeitsstufen verzichtet und nur 
e in e  Geschwindigkeit anwendet, wertvoll. Wenn 
es erwünscht erscheint, so können die Begriffe 
„große“ und „geringe“ Arbeitsschnelligkeit auch bei 
diesem abgekürzten Verfahren zahlenmäßig zum 
Ausdruck gebracht werden. Die ermittelte Arbeits
konstante gestattet nämlich, nun wieder den von 
der doppelt breiten Probe erreichten V-Wert zu er
rechnen und diesen Wert mit dem V max-Wert zu 
vergleichen. Den erreichten prozentualen Betrag 
des Vmax-Wertes könnte man als den „ A rb e its 
s c h n e l l i g k e i t s g r a d “ auffassen. Der Werkstoff, 
dessen Arbeitsschnelligkeit so groß ist, daß auch die 
breiten Proben den Größtwert des Arbeitsraumes 
erreichen, würde so den Schnelligkeitsgrad 100 °0 
besitzen, trägere Werkstoffe entsprechend weniger.

Einige Beispiele mögen dieses abgekürzte \  er
fahren erläutern. E in Stahl A ergab bei der quadra
tischen Probe die Schlagarbeit 33 m kg,bei der doppelt 
breiten Probe die Schlagarbeit 62,5 mkg. Von vorn
herein ist aus der praktisch ausreichenden Proportio
nalität zu erkennen, daß arbeitsschneller Werkstoff 
vorliegt. Die von der Raumeinheit aufgenommene 
Arbeitsmenge errechnet sich zu 33:6,3 =  5,2 mkg/cm5, 
der Arbeitsschnelligkeitsgrad zu [(62,5 : 5 ,2): 12,5] 
100 =  95 %. Demnach nimmt der Werkstoff die Ar
beit sehr rasch auf; doch darf ihm kein allzu großes 
Arbeitsquantum zugemutet werden. Ein Stahl B 
ergab bei der quadratischen Probe die Schlagarbeit 
78,4 mkg, bei der doppelt breiten Probe die Schlag
arbeit 150 mkg. Die Arbeitskonstante errechnet 
sich zu 78,4 : 6,3 =  12,4 m kg/cm 3, der Arbeits-
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schnelligkeitsgrad zu [(150 :12,4) : 12,5] 100 =  97 %. 
Wieder liegt also ein arbeitsschneller Werkstoff 
vor, nun aber ein solcher, der zugleich hohe Arbeits
menge zu bewältigen vermag. E in Stahl C ergab für 
die quadratische Probe die Schlagarbeit 32 mkg, bei 
der doppelt breiten Probe die Schlagarbeit 15 mkg. 
Die Arbeitskonstante der Raumeinheit in Höhe von 
3 2  : 6,3 =  5,1 m kg/cm 3 ist praktisch gleich der des 
Stahles A. Aber dieser Stahl C besitzt nur geringe 
Arbeitsschnelligkeit; die Berechnung des Arbeits
schnelligkeitsgrades ergibt [(15 : 5,1) : 12,5] 100 =  
23 4 %. Umgekehrt zeigte ein Stahl D ganz 
geringen Wert der Arbeitskonstante bei verhältnis
mäßig sehr hoher Arbeitsschnelligkeit; die Schlag-

Bei dem abgekürzten, nur mit einer Geschwindig
keit arbeitenden Verfahren muß jedoch stets im  Auge 
behalten werden, daß die der Schnelligkeitsgrad
berechnung zugrunde liegenden Zahlen durch die 
jeweilige Schlaggeschwindigkeit bedingt sind. Ob 
eine Aenderung der Schlaggeschwindigkeit die 
Schnelligkeitsgrade verschieben würde, läßt sich im 
voraus nicht sagen. Es hängt dies völlig von der Lage 
der Grenzgeschwindigkeit der verschiedenen Stähle 
ab. Für laufende Anwendung des abgekürzten Ver
fahrens müßte eine Normalschlaggeschwindigkeit 
festgelegt werden, gegebenenfalls die Schlagge
schwindigkeit des üblichen Normal-Charpy-Pen- 
dels.

%/max

t-- Ofl TS 2/> ds  3° J’Scrr'  
Proberrt>re/fe

Abbildung 9. Beispiele zur Bestimmung 
des Arbeitsschneliigkeitsgrades bei dem 

abgekürzten Verfahren.
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Abbildung 10. Vergleioh der vier 
Stahlsorten der ‘Abbildung 9 an 
Hand des abgekürzten Verfahrens.
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Abbildung 11. Einfluß der Vergütung 
auf die Kerbzähigkeit von Flußeisen, 
nach unveröffentlichten Versuchen von 
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Abbildung 13. Einfluß der Wärme
behandlung auf die Arbeitsraum betrage 

(den Schnelligkeitsgrad).

Abbildung 12. 

Einfluß der 
W ärmebehandlung 

auf die 
Schlagarbeit.

arbeit der quadratischen Probe betrug 11,3, die 
der doppelt breiten Probe 16,5 mkg, womit sich 
die Arbeitskonstante zu 1,8 m kg/cm 3 und der Ar
beitsschnelligkeitsgrad zu 73 % errechnet. Die 
nachstehende Uebersicht I und die Abbildungen 8 
und 10 vereinigen die Kennwerte der vier Stähle und 
veranschaulichen ihre verschiedene Wesensart.

U e b e r s i c h t  I.

8tahl-
bezeich-

Arbeits
konstante

91 
1 

ii 

>

A rbeitsschnellig
keitsgrad

nung 1̂ 5 : v1*5 V3 o max
______ mkg/cm3 cm 3 0//o

A 33 : 6,3 =  5,2 62,5: 5 ,2= 11 ,9
11,9
12^5

100 =  95

B 78,4 : 6,3 -  12,4 150 :12,4 =12,1
12,1
12 5̂ *

100 =  97

C 32 : 6,3 =  5,1 15 : 5,1 =  2,94
2,94
12 5̂

100 =  23

D 1 1 ,3 :6 ,3 =  1,8 16,5: 1 ,8 =  9,2
9,2
12̂ 5 *

100 =  73

Das Stahlpaar C D ist, nebenbei bemerkt, ein 
klassisches Beispiel für das auf Seite 938 oben links 
Ausgesprochene. Denn die nach dem gebräuchlichen 
Verfahren aus der Schlagarbeit errechnete Kerb
zähigkeit ist für diese beiden Stähle gleich (3,3 und 
3,7 m kg/cm ), und doch würden im praktischen Ge
brauch grundsätzliche Verschiedenheiten zutage 
treten, die sich gegebenenfalls zu sehr unliebsamen 
Vorkommnissen auswirken könnten. Die auf der 
Zerlegung nach den beiden Grundlagen aufgebaute 
Auswertung der Schlagarbeit zeigt an diesem Bei
spiel deutlich ihre Ueberlegenheit.

E. D er  E in f lu ß  v e r s c h ie d e n e r W ä r m e b e h a n d -  
lu n g e n  au f A r b e it s k o n s ta n te  und  A r b e it s 

s c h n e l lig k e it .
Daß man durch Vergüten den Schlagwiderstand  

eines Werkstoffes erhöhen, durch Ueberhitzen er
niedrigen kann, ist eine bekannte Tatsache. Abb. 11 
veranschaulicht beispielsweise die Ergebnisse älterer

h* 0.5 1,0 1fl 2fl 2,5 Jßcnr 
Probenbre/fe
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Aetzuög: Pikrinsäure.

Abbildung 14. 
Bruch- und Kleingefüge 
des normal geglühten 

0,3 %  C-Stahles.
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Aetzung: Pikrinsäure.

Abbildung 15. 
Bruch- und Kleingefüge 
des überhitzt geglühten 

0,3 %  G-Stahles.

nat. Gr. X  200

Abbildung 16. 
Bruch- und Kleingefüge 
des vergüteten 0,3 %  

C-Stahles.

'unveröffentlichter Versuche von P o p p . Es schien 
nun bemerkenswert, festzustellen, wodurch diese 
Aenderungen herbeigeführt werden, ob durch E in
wirkung auf die Arbeitskonstante oder auf die 
Arbeitsschnelligkeit des Stoffes oder auf beide Eigen
schaften zugleich. Aus einer Anzahl hierfür aus
geführter Versuchsreihen sei die nachstehende mit 
den Folgerungen, zu denen sie geführt hat, ein
gehender behandelt.

E in in Stangenform vorliegender Kohlenstoffstahl 
mit 0,3 % C wurde in drei verschiedenen Zuständen: 
normal geglüht, überhitzt geglüht, vergütet, unter-

43. Jahrg. Nr. 29. ^

sucht. Die Proben wurden ^ 
sorgfältig hergerichtet und
zum Zweck der Arbeits
raumbestimmung auf 
Hochglanz poliert. Zu
nächst gibt Schaubild 
Abb. 12 den Ueberblick 
über die auf dem Charpy- %
Pendel erlangten Schlag- f ,
arbeitswerte: beim normal ;jjl 
geglühten und beim ver
güteten Werkstoff steigt 
die Schlagarbeit proportio
nal zur Probenbreite an, 
in  beiden Zuständen er
wies sich der Stahl dem
nach als zur Gattung der 
arbeitsschnellen Stoffe ge- : 
hörig; beim überhitzten 
Stahl sinkt sie bei den -jj 
breiteren Proben ab, durch 
die Ueberhitzung wurde 
der Stahl also arbeitsträge. 
Genaueren Einblick ge
währt uns jedoch erst 
Schaubild Abb. 13, das die 
gemessenen Arbeitsraum
werte veranschaulicht. 
Außer den Raumkurven 
der drei Werkstoffe ist 
noch eine feinpunktierte 
Linie eingetragen, die 
Größtraum-Linie. Wir er
sehen zunächst, daß die 
Arbeitsraumwerte des ge
glühten und des ver
güteten Stahls einander 
gleich sind und bei sämt
lichen Probenbreiten den 
der betreffenden Probe zu- ' 
kommenden Größtwert er
reicht haben. Der Schnel
ligkeitsgrad beider Stähle t 
beträgt rd. 100 %. Dagegen 
hat die nachträglich vor- , 
genommene Ueberhitzung 
des ursprünglich normal \ 
geglühten Stahls den 
Schnelligkeitsgrad bis auf 
23 % hernntergedrückt. 

Um nun ’den Arbeitswert beurteilen zu können, 
sind die Werte des Schaubildes Abb. 12 durc  ̂
die Werte des Schaubildes Abb. 13 zu dividieren. - 
Hierbei zeigt sich das Unerwartete, daß die Arbeits
konstante des normal geglühten Stahls durch die 
Ueberhitzung praktisch nicht verändert worden ist, 
sie beträgt nach wie vor rund 4,5 mkg/cm*. Dagegen 
hat die Vergütung die Arbeitskonstante des ursprüng
lich normal geglühten Stahls auf den rund dreifachen 
Betrag, von 4,5 auf 13 mkg/cm®, erhöht. Nach
stehende Uebersicht II gibt die Nebeneinander
stellung der Werte.
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U e b e r s i c h t  II.

Materialzustand Arbeitskonstante Arbeitssclinellig-
keitsgrad

Normal geglüht . 
Ueberhitzt . . . 
Vergütet • . . .

(5— ) 47a mkg/cm 3
47a (— 5)

13

etw a 100 % 
23%  

e tw a 190 %

Abb. 13 und der Uebersicht II verbindet mit der 
TJeberlegung, daß die angewandte Ueberhitzung, 
wie auch Abb. 14 —  15 zeigen, nicht die Art des 
Gefüges selbst, sondern nur seine Größenordnung be
einflußt hat, während die Vergütung (siehe Abb. 16) 
beides von Grund auf änderte, so wird man zu nach
stehenden Folgerungen geführt:

1. Eine Wärmebehandlung, die die Art des Gefüges 
nicht verändert, sondern nur dessen Größenordnung 
beeinflußt, beeinflußt vor allem die Arbeitsschnellig
keit des Werkstoffs. Und zwar nimmt bei wachsender 
Korngröße der Arbeitsschnelligkeitsgrad ab.

2. Eine Wärmebehandlung, die neben der Größen
ordnung auch die Art des Gefüges ändert, ändert 
auch den Betrag der von der Raumeinheit aufnehm- 
baren Arbeitsmenge.

Es möge bier ein Beispiel aus der Schmiedepraxis 
angeführt werden. E in  Schmiedestück großer 
Abmessungen ergab bei der Prüfung an einem Ende 
29,0 mkg/cm2 Kerbzähig
keit, am anderen Ende 7,3.
Das Stück wurde darauf
hin an den beiden Enden 
nach dem „abgekürzten 
Verfahren“ kerbschlag- 
geprüft. Beide Enden er
gaben völlig gleichen Wert 
der Arbeitskonstante (6.55 
mkg/cm3), jedoch ver
schiedenen Arbeitsschnel-

x  200

F. B e z ie h u n g e n  zu m  Z e r r e iß v e r s u c h ?
E s hat von Anfang an nicht an Untersuchungen  

darüber gefehlt, ob zwischen dem Kerbschlagver- 
such und der obherrschenden Werkstoffprüfweise, 
dem statischen Zerreißversuch, ein Brückenschlag 
möglich sei. Die Untersuchungen hatten durchweg 
sehr widerspruchsvolles, zumeist verneinendes Er
gebnis, und mußten es haben, solange mit den kom
plexen Kerbzähigkeitswerten gearbeitet wurde. Die

1
I

•1

c -sYaM<) tfert,•üfeter

_
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Einschnürung
Abbildung 19. Zusammenstellung von Ein
schnürungswerten und Arbeitskonstanten.

geforderte Zerlegung der Schlagergebnisse in einen 
zeitlich bedingten Faktor, die Arbeitsschnelligkeit, 
und einen zeitlich unbedingten Faktor, die Arbeits
konstante, beginnt, auch in diese Frage Licht zu 
bringen. Bereits in der auf Seite 935, Fuß

note 1 erwähnten Ver
öffentlichung: „Zur Ge
setzmäßigkeit der Kerb
schlagprobe“ ist darauf 
hingewiesen worden, daß 
zwischen der aus den 
Schlagzahlen herauszu
schälenden Arbeitskon
stante einerseits und der 
beim Zerreißversuch g e 
messenen Einschnürung 

X  200

&
> > 1  

'  < r y  i
A

/ ; r . r r  t

___________________________________ n m J .

,,Kerbzähigkeit“ Kf : ¿9 na Kg/cm . >»
Abbildung 17 und 18. Schmiedestück, das bei der üblichen Kerbschlagprüfung an beiden [Enden [verschieden e

„K erbzähigkeits“ -W erte ergab.

ligkeitsgrad (35 % und 9 %). Es wurde daraus anderseits ein gesetzm äßiger Zusammenhang zu
geschlossen, daß die beiden Enden bei verschiedener bestehen scheine. In Abb. 17 der genannten Ver-
Temperatur, d. h. verschiedenem Korngrößenergeb- öffentlicliung wurde dieser Zusammenhang für
nis, fertiggeschmiedet worden waren. Die Gefüge- geglühten und vergüteten  W erkstoff dargestellt.
Untersuchung bestätigte die R ichtigkeit dieser An- D ie seitherigen Versuche haben das A orhanden-
nahrae (Abb. 17 und 18). sein einer gesetzm äßigen Beziehung zw ischen



942 S tah l u nd  Bisen. Wänneübergangszahlen Nusselts «na snr

Arbeitskonstante und Einschnürung bestätigt. 
Sie haben ebenso auch wieder gezeigt, daß diese 
Beziehung durch ein Vergüten des betreffenden 
Stahles verändert wird. Glühverfahren, die nicht 
die Eigenart des Gefüges, sondern nur dessen 
Größenordnung beeinflußten, berührten die B ezie
h u n g  nicht; eine Beobachtung, die das auf Seite 941 
über den Einfluß der Wärmebehandlung Gesagte 
neu beleuchtet. Abb. 19 veranschaulicht die den 
Zusammenhang zwischen Einschnürung und Arbeits
konstante belegenden Versuchswerte.

G. Z u sa m m e n fa ssu n g .

1. Bei Zerlegung der Schlagergebnisse nach:
a) Betrag der von der Raumeinheit angenommenen

konstanten Arbeitsmenge,
b) Höhe der Arbeitsschnelligkeit
und getrennter Bewertung dieser beiden als Stoff
eigenschaften anzusprechenden Faktoren bietet die 
Kerbschlagprobe Aussicht auf Ermöglichung einer 
eindeutigen Kennzeichnung der Werkstoffe und 
deren Auswahl gemäß den Bedürfnissen des Kon
strukteurs.

Zu a. Die Arbeitskonstante der Raumeinheit 
ergibt sich durch Division der Schlagarbeit einer 
Probe durch die Anzahl der bei der Arbeitsaufnahme 
sich beteiligenden Raumeinheiten. Praktisch am 
einfachsten wird ein auf der Proportionalitätslinie 
liegender Schlagarbeitswert durch den gesetzmäßig 
festliegenden Arbeitsraum-Größtwert der betref
fenden Probe dividiert, z. B. der Schlagarbeitswert 
einer Probe mit quadratischem Schlagquerschnitt 
(1,5 cm X  1,5 cm) durch den Raumwert 6,3 cm s.

Zu b. Das Maß für die Arbeitsschnelligkeit 
bietet die Grenzschlaggeschwindigkeit, d. h. die
jenige Schlaggeschwindigkeit, bei der die Arbeits
raumbeträge hinter den gesetzmäßigen Größtwerten 
zurückzubleiben beginnen und die Schlagarbeit 
von der Proportionalitätslinie abweicht. Einen 
praktisch oft ausreichenden Aufschluß über die 
Arbeitsschnelligkeit eines Stoffes gibt das Schlagen 
einer quadratischen (1,5 cm x  1,5 cm im Schlag
querschnitt) und einer doppelt breiten (3,0 cm 
x  1,5 cm) Probe und der Vergleich beider Ergebnisse, 
wobei aus den gewonnenen Zahlen außer der Arbeits
konstanten auch ein „Arbeitsschnelligkeitsgrad“ 
errechnet werden kann.

2. Als Werkstoffeigenschaften sind Arbeitskon
stante der Raumeinheit und Arbeitsschnelligkeit ab
hängig von der dem Stoff widerfahrenen Behandlung.

Eine Wärmebehandlung, die die Art des Gefüges 
nicht verändert, sondern nur dessen- Größenordnung 
beeinflußt, beeinflußt vor allem die Arbeitsschnellig
keit des Werkstoffs, und zwar nimmt bei wachsender 
Korngröße der Arbeitsschnelligkeitsgrad ab.

Eine Wärmebehandlung, die neben der Größen
ordnung auch die Art des Gefüges ändert, ändert 
auch den Betrag der von der Raumeinheit annehm
baren Arbeitsmenge.

3. Die beim Kerbschlagversuch ermittelte Ar
beitskonstante der Raumeinheit steht in gesetz
mäßiger Beziehung zu der beim Zerreißversuch 
gemessenen Einschnürung.

N a c h t r a g .

Eine starke Stütze finden die vorstehenden Ab
leitungen in den neuerdings veröffentlichten Ergebnissen 
englischer Forscher1).

So betonen Sir R. H  a d f i e 1 d und Sidney Ma i n  
auf Grund ihrer Versuche, daß „es sehr wohl Werkstoffe 
gibt, deren Zähigkeit auch bei sehr großer Geschwindig
keit bestehen bleibt, daß aber anderseits die Eigenart 
spröden Werkstoffs, z. B. überhitzten weichen Stahls, 
erst bei Anwendung einer gewissen Schlaggeschwindig
keit in Erscheinung tritt“. Die Frage: „Wenn es fest
steht, daß die Kerbzähigkeit der verschiedenen Werk
stoffe von der Prüfungs-Schlaggeschwindigkeit abhängt, 
welches ist dann die geeignetste und als Norm fest
zulegende Geschwindigkeit?“ beantworten E. Hadfield 
und Sidnev Main in folgender Weise: „Es widerspricht, 
der genannten Erkenntnis, nur ein und dieselbe Ge
schwindigkeit für alle Fälle anzuwenden; statt dessen 
muß man, um einen brauchbaren Vergleich zwischen den 
verschiedenen Werkstoffen zu erhalten, eine Kurve auf
stellen, die für jeden Werkstoff die Beziehung zwischen 
Kerbzähigkeit und Schlaggeschwindigkeit darstellt. An 
Hand dieser Kurven sind die Werkstoffe untereinander 
zu vergleichen.“

Thomas S ta n to n  und Reginald B a tso n  berichten, 
daß ihre Versuche die Abhängigkeit der Ergebnisse von 
einem wahrscheinlich sehr verwickelten Geschwindig
keitsgesetz erkennen. Sie bemerken: „Es ist möglich, 
daß weitere Untersuchungen die Form dieses Gesetzes; 
aufklären und den Schlagwiderstand eines Werkstoffes 
in einem Ausdruck wiederzugeben gestatten, der die- 
Form und Größe der Probe, die Geschwindigkeit des 
Hammers und gewisse mechanische Werkstoff konstanten' 
berücksichtigt.“

t)  Minutes of Proceedings of the Institution of 
Civil Engineers, Bd. 211, Sitzung 1920/21, Teil I, oder 
St. u. E. 43 (1923), S. 73/80.

Ueber die Wärmeübergangszahlen Nusselts und ihren 
Geltungsbereich1).

Von ®ipl.=3ing. Alfred S ch a ck  in Düsseldorf.
(Die Wärmeübergangszahl; mittlere Querschnittstemperatur und m ittlere wahre Tem peratur eines Flüssigkeits- 
oder Gasstroms. 'Nusselts Versuchsgenauigkeit. Praktische Wärmemengenmessung. Der Geltungsbereich der

Nusseltschen Formeln. Gasstrahlung.)

I st t R die Temperatur eines Rohres an der Innen
wand, to  die Temperatur des in dem Rohr 

strömenden Stoffes (Gas oder Flüssigkeit), so ist

D  Ergebnisse einer noch nicht veröffentlichten 
Arbeit des Verfassers.

die stündlich je m 2 von dem Rohr auf das Gas (oder 
umgekehrt) übergehende Wärmemenge

Q =  « ■ (tR — tQ ) WE/m2 st. (1)
Den Beiwert a  nennt man die Wärmeübergangszahl- 
Im Gegensatz zu älteren Anschauungen hat sich 
herausgestellt, daß a  nicht nur nicht konstant, son-
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dem eine überaus komplizierte und bis heute noch 
unbekannte Funktion der Eigenschaften des 
strömenden Stoffes, des Rohres, der Strömungs
geschwindigkeit usw. ist. Das Verdienst, zum ersten
mal mit dem ganzen Rüstzeug der theoretischen und 
praktischen Physik an die Sache herangegangen zu 
sein, gebührt W. Nusselt. Er untersuchte in seiner 
grundlegenden Arbeit1) „Ueber den Wärmeüber
gang in Rohren“ die Uebergangszahlen von Luft, 
Leuchtgas und Kohlensäure in ihrer Abhängigkeit 
von Strömungsgeschwindigkeit und Druck. Die 
Grundlage seines Versuches war: E in  Messingrohr 
von 22 mm lichter W eite und etwa 2 m Länge 
wird durch einen Dampfmantel auf konstanter 
Temperatur von etwa 100 0 gehalten. Durch das 
Kohr strömt das zu untersuchende Gas mit den 
verschiedensten Geschwindigkeiten und Drücken. 
Gemessen wird die mittlere Temperatur des Gases 
in der Nähe der Eintrittstelle und an einer entfernt 
liegenden Stelle. Multipliziert man die Temperatur
zunahme mit dem stündlich durchfließenden Gas
gewicht und der spezifischen Wärme, so hat man 
offenbar sofort die gesamte, je Stunde von dem Rohr 
zwischen den beiden Meßstellen an das Gas abge
gebene Wärme. Damit wäre also Q in (1) bestimmt. 
Da auch tn und t& gemessen sind, kann also a be
rechnet werden. Die Genauigkeit der Messung hängt 
hier wesentlich von den Temperaturen ab, da die 
durchströmenden Gasmengen verhältnismäßig leicht 
und richtig durch geeichte Gasuhren zu bestimmen 
sind. Bei der Bestimmung der Temperaturen ist nun 
von Nusselt ebenso wie von allen seinen Vorgängern 
und fast allen Nachfolgern ein Umstand unbeachtet 
geblieben, der geeignet ist, das Meßergebnis zu be
einträchtigen. Die Temperatur ist nämlich innerhalb 
des Rohrquerschnittes nicht gleichmäßig verteilt, 
und die in der Stromrichtung liegende Komponente 
der Geschwindigkeit des turbulenten Stromes auch 
nicht. Vielmehr hat die Temperatur des Gases in 
dem vorliegenden Falle an der Rohrwand ihren 
Höchstwert, die Geschwindigkeit dagegen ist dortNull. 
Sun ist offenbar die durch den Rohrquerschnitt 
je st mit dem Gase strömende Wärme propor
tional der Geschwindigkeit und der Temperatur der 
durch den Querschnitt strömenden Teilchen. Wenn 
wir uns also einmal im Gegensatz zur Wirklichkeit 
den Nusseltschen Versuch so vorstellen, daß das Gas 
heiß, dagegen das Rohr kalt ist, so wird die stündlich 
durch den Querschnitt gehende Wärme offenbar 
von derjenigen verschieden sein, die hindurch
strömen würde, wenn das Rohr heißer wäre als das 
Gas, und zwar auch dann verschieden, wenn in bei
den Fällen die mittlere Temperatur des Querschnittes, 
die Strömungsgeschwindigkeit und sämtliche son
stigen Umstände gleich wären. Das Geschwindig
keitsfeld ist nämlich in beiden Fällen gleich, das 
Temperaturfeld dagegen nicht gleich. Wenn das 
Rohr warm ist, hat die Temperatur des Gases an 
der Wand ihren Höchstwert und im Innern ihren 
Mindestwert; wenn es kalt ist, ist es umgekehrt.

U Habilitationsschrift Dresden 1909, oder Forsch.- 
Arb., Heft 89, 1910.
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Wenn man also die Produkte aus Geschwindigkeit 
und Temperatur der einzelnen Teile des Quer
schnittes bildet und dann addiert, so ergibt sich, daß- 
diejenige Strömung die größere Wärmemenge durch 
den Querschnitt befördert, deren Temperaturhöchst
wert im Rohrinnern liegt, da er in diesem Falle mit 
dem Geschwindigkeitshöchstwert zusammenfällt. Bei 
einer gleichen mittleren Temperatur des Quer
schnittes, gleicher Strömungsgeschwindigkeit, glei
chen Abmessungen der Rohre und gleichem Gas 
wird also die größere Wärmemenge stündlich durch 
den Querschnitt desjenigen der beiden Rohre 
gehen, das kälter als das Gas ist. Das Beachtens
werteste und Wichtigste an diesen Ueberlegungeu 
ist aber, daß in k e in e m  der beiden Fälle die in  
Wahrheit durch den Querschnitt gehende Wärme 
herauskommt, wenn man die richtig gemessene 
mittlere Temperatur des Querschnitts mit der 
richtig gemessenen Strömungsgeschwindigkeit und 
der richtigen spezifischen Wärme des Gases multi
pliziert, sondern in dem ersten Falle eine zu große,, 
in dem zweiten Falle eine zu kleine Wärmemenge. 
Dies bestätigt eine Berechnung mit H ilfe einer 
von v. K ä r m ä n 1) aufgestellten Gleichung des turbu
lenten Geschwindigkeitsfeldes und einer auf P r a n d t l  
zurückgehenden Theorie der Aehnlichkeit des Ge- 
schwindigkeits- und Temperaturfeldes. Man muß 
daher eine neue mittlere Temperatur, die „wahre 
mittlere Temperatur“ des Gases, einführen, deren 
Multiplikation mit Geschwindigkeit und spezifischer 
Wärme des Gases dann wirklich die durch den Rohr
querschnitt strömende Wärme ergibt, und zwar unab
hängig davon, ob die Rohrwand kälter oder wärmer 
als der im Rohr strömende Stoff ist. Auf den Unter
schied der mittleren Querschnittstemperatur t Q und 
der mittleren wahren Temperatur t G eines Gas
stromes hat, ebenfalls mit Anwendung auf die Nus
seltschen Versuche, zum erstenmal G r ö b e r 2) auf
merksam gemacht. Leider ist es bei dem zur V e r 
fügung stehenden Raum nicht möglich, auf Gröbers 
Ausführungen hier näher einzugehen. Er findet 
Abweichungen der Nusseltschen Meßergebnisse bis 
zu 40 % vom wahren Wert und fordert daher eine 
Aenderung der Definition der Wärmeübergangszahl 
derart, daß sie nach (1) auf die wahre Temperatur
differenz tR — t G, nicht aber wie bei Nusselt auf 
tB _ t Q bezogen wird. Demgegenüber aber läßt sich 
beweisen, daß der springende Punkt bei der Sache 
nicht eine Aenderung der Definition der Wärme
übergangszahl ist, die rein w illk ü r lic h  ist, sondern 
in dem Meßverfahren Nusselts liegt. H ätte Nusselt 
nämlich die übergehende Wärme statt aus der 
Temperaturerhöhung des Gases zum Beispiel aus 
dem Energieverbrauch einer elektrischen Heizung 
des Rohres bestimm t, so hätte er auch unter Zu
grundelegung der angefochtenen Begriffsbestimmung 
der Wärmeübergangszahl theoretisch und praktisch 
unanfechtbare Ergebnisse erzielt. Ebenso läßt sich

r) Z. angew. Math. Mech. (1) 1921, S. 233: „Ueber j 
laminare und turbulente Reibung“.

2) Die Grundgesetze der Wärmeleitung und des 
Wärmeübergangs, .Berlin: Julius Springer 1921, S. 175 ff.
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beweisen, daß seine Ergebnisse, immer unter An
wendung des angefochtenen <x, sehr angenahert 
richtig geworden wären, wenn er zufällig ein Kohr 
benutzt hätte, das kälter als der Gasstrom war, 
also die umgekehrte Richtung des Wärmeübergangs 
als die war, mit der er in Wirklichkeit arbeitete. 
Unter Zugrundelegung der oben angeführten Theorien 
von Prandtl und v. Kärmän ergibt eine Rechnung, 
daß der Unterschied zwischen der wahren mittleren 
Gastemperatur und der mittleren Querschnitts
temperatur gegeben ist durch

~Y2 Ga *Rh (2)

wobei t A die Gastemperatur in der Rohrachse und 
tE die Temperatur der Rohrwand in 9 C ist. Daraus 
folgt im Gegensatz zu Gröber, daß die einzelnen 
Versuchswerte Nusselts höchstens bis zu 6 % zu 
groß, bei den meisten Versuchen aber wesentlich 
weniger zu groß sein können. Und zwar wären sie 
das, wenn 'Nusselt bei seinen Messungen w ir k l ich  
tQ statt ta  gefunden hätte. Das ist aber gar nicht 
der Fall, und damit ist eine ganz neue Lage geschaf
fen. Nusselt benutzte nämlich zur Temperatur
messung ein spiralig gewundenes Widerstands
thermometer, das aber n ic h t  bis an die Rohrwand 
reichte. Es läßt sich beweisen, daß er aus diesem 
Grunde eine Temperatur gemessen haben muß, 
die wesentlich näher der wahren mittleren Gas
temperatur to- als der mittleren Querschnitts
temperatur t Q liegt. Daraus, daß Nusselt keinen 
auffälligeren Einfluß der Rohrlänge, d. h. der Ent
fernung zwischen den beiden Meßstellen, fand, läßt 
sich der Schluß ziehen, daß die von ihm gemessene 
Temperatur recht nahe t G gelegen hat. Es läßt 
sich weiterhin zeigen, daß auch die Strahlung der 
heißen Rohrwände nur einen Fehler hervorrufen 
konnte, der selbst bei dem hierfür ungünstigsten 
Versuch Nr. 1 1 % nicht überschreitet. Alles in 
allem darf man schließlich den möglichen Fehler 
in Nusselts Formel zu weniger als 2 % schätzen, 
wobei aber nicht auszumachen ist, ob die Abwei
chung positiv oder negativ ist.

Wir sehen also, daß der Unterschied zwischen 
to  und tQ bei Nusselts Messungen praktisch keine 
Rolle spielt. Etwas anders liegt die Sache manch
mal bei praktischen Wärmemengenmessungen in 
strömenden Gasen und Flüssigkeiten, die ja beson
ders in der Hüttenindustrie von großer Wichtigkeit 
sind. Auch hier kommt es auf die wahre Temperatur 
tG an. Wie ist nun die richtige Messung auf ein
fache Weise möglich? Hält man das entsprechend 
gegen Strahlung geschützte Thermometer in die 
Rohrachse, wo also gewöhnlich die Höchsttempe
ratur herrscht, so bekommt man eine Temperatur, 
die bis zu 12,5 % größer als tG ist; (tR =  0). Die 
Rechnung ergibt nämlich, daß die wahre Gastempe
ratur sich aus der Temperatur der Achse t A und 

der Rohrwand tB nach der Beziehung
l

+  T** (3)

keits- und Temperaturfeldes, also die Meßstelle an 
einem Ort mehrere Durchmesserlängen hinter der 
letzten Unterbrechung des glatten, geraden Rohres.) 
Nach Gl. (3) ist t G durch zwei Messungen, tA und 
t B, bestimmbar. Mit Hilfe einer einzigen Messung 
findet man t G auf folgendem Wege: Zeichnet man 
den Querschnitt des Temperaturfeldes einer unge
störten turbulenten Strömung auf und trägt darin die 
errechnete m ittlere wahre Gastemperatur t G ein, so 
findet sich der Schnittpunkt der Geraden t G mit dem 
Temperaturprofil in der Entfernung Vs d von der 
Rohrwand, sowohl wenn das Rohr kälter, als auch 
wenn es wärmer als das Gas ist. d ist der lichte Rohr
durchmesser. Da es schwierig ist, genau die Entfer
nung V8d von der Rohrwand innezuhalten, empfiehlt 
es sich, um ein geringes weiter ins Innere zu gehen, 
da der Fehler klein ist, wenn die Abweichung von 
V8 d nach innen, dagegen groß, wenn sie nach der 
Wand zu stattfindet. Um die wahre Gastemperatur in 
einem u n g e s t ö r t e n  turbulenten Gas- oder Flüssig
keitsstrom zu finden, hat man demnach die Thermo
meterkugel bzw. Lötstelle des Thermoelements um 
y 8 d von der Wand entfernt in den Strom zu halten. 
Dies Ergebnis ist streng richtig, wenn die v. Kär- 
mänsche Gleichung des Temperaturfeldes genau 
stimmt, und wenn tatsächlich eine mathematische 
Aehnlichkeit in dem Bau des Geschwindigkeits- und 
Temperaturfeldes besteht (Geschwindigkeitsgefälle 
ähnlich dem Temperaturgefälle). Eine Folgerung 
ist nach dem vorstehenden, daß die Temperatur 
in y 8 d Wandentfernung sich aus der Temperatur 
der Achse des Gasstromes t A und der Rohrinnen- 
fläche t K nach Gl. (3) zusammensetzt; es wäre wichtig, 
diese Folgerungen der Theorie durch Versuch nach
zuprüfen1).

Wir gehen nunmehr zur Untersuchung des Gel* 
tungsbereiches der Nusseltschen Formeln über. Es 
handelt sich um die Frage, ob die Nusseltschen 
Gleichungen, abgesehen von der oben untersuchten 
Versuchsgenauigkeit, auf beliebige, den damals vor
liegenden Versuchsbedingungen ganz fremde Ver
hältnisse, wie sie z. B. im Hüttenbetrieb überall 
Vorkommen, anwendbar sind oder nicht. Die 
Untersuchung zeigt, daß sie nicht anwendbar 
sind, bzw. nur immer so weit, wie der Versuch 
sie bestätigt, und zwar weil ihnen die Voraus
setzung zugrunde liegt, daß das Temperaturgefälle 
an der Rohrwand in radialer Richtung proportional 
einem Produkt von Potenzen aller derjenigen Größen 
ist, von denen es nur immer abhängen kann. Um 
nun das Aehnlichkeitsprinzip anwenden zu können, 
muß aber weiter v o r a u s g e s e tz t  werden, daß 
sämtliche Exponenten dieser Veränderlichen kon
stant sind; das aber kann nur der Versuch ent
scheiden. Die Versuche Nusselts haben dafür ent
schieden, aber nur im Versuchsbereich. Es unter
liegt keinem Zweifel, daß man jede beliebige Funk
tion in  e in em  b e g r e n z te n  B e r e ic h  mit großer 
Annäherung durch eine Potenz der Veränderlichen

i*

$

l l

zusammensetzt. (Voraussetzung ist immer voll
ständig ausgebildeter Zustand des Geschwindig-

Q In der Praxis ist eine wirklich ungestörte Stro 
mung bei großen Rohrdurchmessern nicht leicht zu er
reichen.
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darstellen kann; das darf aber niemals dazu ver- bedingungen liegen, richtige Ergebnisse haben kön-
führen, anzunehmen, daß man auch den weiteren nen, wie eine nähere Untersuchung ergibt.
Verlauf der Funktion mit derselben Potenz dar- £um Schluß sei eine weitere Tatsache ange- 
stellen, d. h. daß man beliebig weit extrapolieren führt, die unabhängig von dem vorstehenden die
darf, oder gar, daß man das wahre organische Gesetz Anwendung der Nusseltschen Formeln unter be-
der Funktion gefunden hat. Man wird bei erheblich stimmten Verhältnissen bei erhitzten Gasen, die
anderer Lage des Bereichs vielmehr in den w e ita u s  Wasserdampf oder Kohlensäure enthalten, ver-
meisten Fällen einen anderen Exponenten für b ie te t: der Einfluß der Strahlung. Im Gegen-
die Veränderliche wählen müssen, um nun den saj-z zu Luft sind Kohlensäure und Wasserdampf,
Verlauf ihrer Funktion wieder angenähert darstellen wahrscheinlich auch die meisten anderen drei- und
zu können, und es ist dabei stets möglich, daß der mehratomigen Gase, für dunkle Wärmestrahlung
neue Bereich, in dem die angenäherte Darstellung nicht ganz durchlässig. Nach den Untersuchungen
durch die Potenz der \  eränderlichen möglich ist, von Rubens und Aschkinass)1, Paschen2), Angström3)
sehr viel kleiner ist als der alte, d. h. daß man in absorbiert die Kohlensäure im ultraroten Gebiet fol-
dem neuen Bereich am besten ein anderes Gesetz dß Wellenlangen in jx (1 ,x =  1 (T 3mm): 2 ,3— 3,0;
als Annäherung aufstellt, z. B eine Potenz mit 4 _ 5; 13]5 15,5. Der Wasserdampf: 1,2 — 2,2;
veränderlichem Exponenten oder eine Funktion 2 ,2 — 3,3; 4 ,8— 8,5; von l l u  an. Die Absorption
mit konstantem Summanden usw. Aus diesen a - hängt stark vcn der Wellenlänge ab; ihre Größen-
gemeinen Ueberlegungen folgL daß es einmal unwa n- Ordnung ist, ganz roh gerechnet, etwa durchschnittlich 
scheinlich ist, daß sämtliche Exponenten im radialen 5Q der einstrahienden Energie in dem der Absorp-
Temperaturgefälle an der Rohrwand nac em tion unterliegenden Wellenlängenbereich bei Schicht-
Nusselt sehen Ansatz bei erheblicher 1 eränderung ¿^ken des Gases von 1 m und einem Partialdruck
der Versuchsbedingungen konstant bleiben, und von b at. Der Anteil der der Absorption unter-
zweitens, daß die Nusseltsche Formel nicht etwa begenden Strahlung eines schwarzen Körpers in % 
die wahre Funktion darstellt, der a folgt. Auch sie der Gesamtstrahlung dieses Körpers hängt von
trägt nach dem vorstehenden, wie alle anderen bis- seiner Tem eratur ab. Er beträgt bei 700 0 C
hengen Ansätze und Formeln, nur den Charakter ^  Kohlensäure 29 %, Wasserdampf 66 % und bei
einer nicht extrapolationsfahigen, mechanischen 2000» C bei Kohlensäure 17 %, Wasserdampf 70 %.
Näherungsformel an den Verlauf des u n b e k a n n te n  Aug der Abs t ion folgt nach dem Kirchhoffschen
physikalischen Gesetzes. Demnach macht Nusselts Qesetz eine leichwertige Ausstrahlung von Energie.
Theorie unter keinen Umständen Versuche in Be- Leider läßt gich Genaues nocb nicht angeben, da die
reichen überflüssig, die wesentlich von dem Nusselt- versuchsmäßigen Grundlagen noch nicht ganz aus-
schen Versuchsbereich verschieden sind. Dagegen reichen_ Die mit dem bisher vorliegenden Material
soll nicht angezweifelt werden, daß eine Extra- führte mathematische Untersuchung ergibt
polation in Anbetracht der guten Uebereinstimmung ^  alg vorläufige Annäherung, daß die Strahlung
zwischen Formel und Messung bei Nusselts Ver- be- Temperaturen von i 20o ° des Gases gegen 1000 0
suchen in nicht zu großer Ferne vom Versuchsbereich, ^  Wand und einer Schichtdicke der Gase von
also z. B. bei glatten Rohren bis 10 cm lichter Weite, 1& cm und einem Partialdruck von zusammen 0,2 at
zulässig ist. Wenn ab er in neuester Zeit als feststehend gchon 25 % der insgesamt übergehenden Wärme
angesehen wird1), daß Nusselts Gesetzmäßigkeit z .B . augmachen' kann Es sei aiso vorläufig nur mit-
auch bei gemauerten Kanälen, Heißwindleitungen ^  daß die Gasstrahlung auch bei vollständig
u. dgl. gültig ist, so kann demgegenüber gar nicht durcbsichtigemj nichtleuchtendem, staubfreiem Gas
genug betont werden, daß es sich hier nur um voll- yielfach ganz erhebliche Bruchteile des gesamten
ständig neue, r e in  e m p ir isc h  aufgestellte Formeln Wärmeübergangs ausmaclien kann, und daß diese
handeln kann, die m it Nusselts Formeln nur das BruchteUe mit zunehmender Schichtdicke, zu-
eine gemein haben, daß sie Potenzen der in Frage nebmendeul p artialdruck und zunehmender Tempe-
kommenden Veränderlichen enthalten. Man darf also ratur y(m Wasserdampf und Kohlensäure größer
z. B. auch nicht infolge der aus Nusselts Theorie sich werden_ i nsbes0ndere muß sie daher bei Industrie
ergebenden Beziehungen zwischen den Exponenten mit -hren bohen Temperaturen und großen
darauf verzichten, den Einfluß auch nur einer em- Abmessungen ganz beträchtliche Werte errei chen.
zigen Veränderlichen, wie z .B . des Rohrdurchmessers,
exp erim en tell zu verfolgen. Niemand weiß ja, ob 
die Exponenten in dem Temperaturgefälle auch nur 
im Versuchsbereich sä m tlic h  konstant sind. Als 
Beispiel sei nur angeführt, daß die Nichtberück
sichtigung der vorstehenden Ueberlegungen bei 
Soenneckens2) Untersuchungen von a bei Wasser 
zu Formeln geführt hat, die nur unter Verhält
nissen, die in unmittelbarer Nähe der Versuchs-

Die mittlere Querschnittstemperatur und die 
mittlere wahre Gastemperatur in demselben Quer
schnitt eines Gasstromes unterscheiden sich nach 
der Gleichung (2). Nusselt hat bei seinen Ver
suchen weder die eine noch die andere Temperatur

i )  Annal. d. Physik 64 (1898), S. 585.

Z u sa m m en fa ssu n g .

2) Annal. d. Physik 51 (1894), S. 1; 53 (1895),
U Vgl. St. u. E. 42 (1922), S. 1591, Zuschriften. S. 334.
2) Dis*. Münch. 1910; s. a. H ü tte  Bd. I ,  S. 384. 3) Annal. d. Physik 39 (1890), S. 267.
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gemessen; aber ausführlichere Untersuchungen zeigen, 
daß die von Nusselt gemessene Temperatur nahe 
an der wahren Gastemperatur gelegen haben muß 
und nur einen Fehler von weniger als ±  2%  im End
ergebnis hervorrufen kann. Eine vollkommen rich
tige Wärmemengenmessung ist bei nicht ausgebildeter 
turbulenter Strömung unmöglich, bei ausgebildeter 
theoretisch dann richtig, wenn das Temperaturmeß
instrument sich y 8d von der Rohr wand entfernt, gegen

die Strahlung der Wand geschützt, im Strom befindet. 
Die Nusseltsche Theorie kann neue experimentelle- 
Forschung unterstützen, nicht aber ersetzen. Die- 
Nusseltschen Werte sind auf Verhältnisse, die seinen. 
Versuchsbedingungen fremd sind, nicht anwendbar. 
Bei hohen Temperaturen gewinnt die Strahlung von  
Kohlensäure, Wasserdampf und wahrscheinlich allen 
anderen drei- und mehratomigen Gasen häufig ein
schneidende Bedeutung.

Zuschriften an die Schriftleitung.
(F ü r  d ie  in  d ie s e r  A b te ilu n g  e rs c 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 t d ie  S c h r if tle itu n g  k e in e  V e ra n tw o rtu n g .)

U eber einige V ersuche an Siegerländer Röstöfen.

D ie folgenden Ausführungen haben den Zweck, 
eine Erörterung „sine ira et studio“ zu ermög
lichen, und wenn sie gerade an die Veröffentlichung 
von O b erh o ffer  und W e y e l1) anknüpfen,so ge
schieht es deshalb,weil dieseArbeit inbesonderemMaße 
Gelegenheit bietet, auf einen Punkt hinzuweisen, 
der für Hüttenleute und Wärmeingenieure von 
gleicher Bedeutung ist, nämlich die Aufstellung der 
Wärmebilanz.

Das Schema, nach dem die Wärmebilanz auf
gestellt wird, ist wohl seit der ersten Bilanz von 
Sir Lowthian Bell für den Eisenhochofen dasselbe 
geblieben. Nach bestem Wissen werden die Zahlen
beträge der Wärmeerzeugung ermittelt und ihnen 
der Betrag des Wärmeverbrauches gegenübergestellt. 
In allen Fällen bleibt ein Rest, der dann als Verlust 
durch Leitung und Strahlung bezeichnet wird und 
die Bilanz derart zum Stimmen bringt, daß auf 
beiden Seiten 100 % stehen. Hier muß die Frage 
aufgeworfen werden, ob ein solches Verfahren dem 
Wesen einer Wärmebilanz entspricht und seinen 
Zweck erfüllt. Das Wesen der Wärmebilanz möchte 
ich als Gegenüberstellung von Wärmezufuhr 
-)- Wärmeerzeugung einerseits, Wärmeverbrauch 
+  Wärmeverlust anderseits bezeichnen. Zunächst 
ist die Trennung der Einnahmen in Wärmezufuhr und 
-erzeugung sowie der Ausgaben in Wärmeverbrauch 
und -Verlust wichtig. Als zugeführte Wärme ist die
jenige zu bezeichnen, die nicht durch den eigent
lichen hüttenmännisch-technischen Arbeitsvorgang 
erzeugt, sondern ihm als Brennstoffwärme oder 
Energie zugeführt bzw. in ihm entwickelt wird. Die 
Wärmeerzeugung umfaßt dagegen alle Beträge, 
die im Wesen des Arbeitsvorganges begründet sind, 
also die Wärmeentwicklung infolge exothermer 
Reaktionen sowie die physikalische Wärme bei 
Zufuhr erhitzten oder geschmolzenen Gutes. Ihr 
entspricht auf der Ausgabenseite der Wärmever
brauch, der alle Posten einbezieht, die für das Zu
standekommen des Verfahrens wesentlich sind. 
Der Wärmeverbrauch umschließt also alle endo
thermen Reaktionen, die Schmelz-und Verdampfungs
wärmen sowie die Wärme im Metallstich, Schlacken
stich oder sonstigen Erzeugnissen des Verfahrens. 
Die Frage, ob ein Posten dem Wärmeverbrauch 
zuzurechnen ist oder nicht, wird also durch die

1) S t  u. E . 42 (1922), S. 1673/7.

Feststellung entschieden, ob das Zustandekommen 
des Verfahrens an den betreffenden Wärmebedarf 
geknüpft ist oder nicht. In diesem Sinne muß daher 
auch die Abgaswärme als notwendiger Wärme
verbrauch überall da angesetzt wrerden, wo eine
geringere Temperatur der Gase bei Verlassen des 
Ofens das Verfahren unmöglich machen würde. 
In klarem Gegensatz hierzu steht der Wärme
verlust. Als Wärmeverlust bezeichne ich alle Aus
gaben, die mit der Durchführung des Verfahrens 
in keinem Wesenszusammenhange stehen, deren 
Größe man beliebig verringern kann, ohne dadurch 
den hüttenmännischen Vorgang in seinem Zustande
kommen zu beeinflussen. Aus diesen Erklärungen 
wird es klar, daß durchaus nicht ein für allemal 
entschieden ist, was als Verbrauch und was als Ver
lust bezeichnet werden muß. Erst die genaue Kennt
nis des Verfahrens und des Ofens, in dem es durch
geführt wird, ermöglicht eine Entscheidung dieser 
Frage, und es kann wohl sein, daß Beträge, die für 
das eine Verfahren oder den einen Ofen als Ver
brauch, also als wesentlich für das Zustandekommen, 
angesetzt werden müssen, für ein anderes Verfahren 
oder einen anderen Ofen als Verlust, d. h. als un
wesentlich für den Verlauf des Verfahrens, erscheinen. 
Es mag auch Fälle geben, in denen die Entscheidung 
dieser Frage nicht einfach sein wird. Trotzdem muß 
man sie treffen, um den Zweck einer Wärmebilanz 
erfüllen zu können; denn der Zweck jeder Wärme
bilanz ist die Aufdeckung und Verminderung von  
Wärmeverlusten. N icht die bloße Aufstellung, nicht 
die äußere Befriedigung des Auges über eine auf
gehende Rechnung ist ihr Zweck, sie soll kein Schreib
tischerzeugnis, keine Vorlesungsspielerei sein, son
dern eines der besten Mittel in der Hand des 
Ingenieurs, um Wärmeverluste zu erkennen und 
zu verringern. Dazu müssen aber die zwei Fragen  
geklärt sein:

1. „Was ist als Wärmeverlust anzusprechen“ und

2. „Wie groß ist der Wärmeverlust“ ,

und die Beantwortung dieser beiden Fragen muß 
uns die Wärmebilanz geben. Dann erst kann man 
dem Verlust in praxi zu Leibe gehen.

Wenn man das eingangs beschriebene Schem a  
in diesem Sinne prüft, so muß man feststellen, daß  
es weder dem Wesen noch dem Zweck der W ärme-
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ibilanz gerecht wird. Eine Prüfung, ob Wärme- 
verbrauch oder Wärmeverlust vorliegt, findet nicht 
statt, und als Wärmeverlust durch Leitung und 
Strahlung wird der Unterschied zwischen Soll 
-und Haben eingesetzt. Das Verfahren gleicht einer 
Buchführung, in der ein Teil der Ausgaben sachlich 
nachgewiesen und der Rest als „auch ausgegeben“ 
eingetragen ist; denn den Ziffern für Wärmezufuhr, 
-erzeugung und -verbrauch liegen die —  allerdings 
mehr oder minder genauen —  Ergebnisse wissen
schaftlicher Versuche zugrunde; die Feststellung 
des Leitungs- und Strahlungsverlustes nach dem 
beschriebenen Schema dagegen ist das Ergebnis 
eines Rechenbeispiels. Es ist abhängig von der 
Genauigkeit aller Werte, die für die ersten Posten 
benutzt wurden, abhängig von der Geschicklichkeit 
des Rechnenden in der Verwendung chemisch
physikalischer Zahlen, abhängig von der Kenntnis 
über die inneren, oft noch gar nicht voll aufgeklärten 
Vorgänge eines Verfahrens, von Analysen- und Meß
genauigkeiten, abhängig sogar von Rechen-, Schreib
und Druckfehlern; kurz, die Größe des sogenannten 
Leitungs- und Strahlungsverlustes, der in vielen 
Fällen nicht einmal ein Verlust ist, wird das Produkt 
aller Ungenauigkeiten, die bei der Aufstellung einer 
Wärmebilanz möglich oder manchmal unvermeidlich 
sind.

Wie leicht sich solche Ungenauigkeiten ein
schleichen, zeigt eben die Arbeit Oberhoffers. So 
weisen die von ihm benutzten spezifischen Wärmen 
der Gase einen erheblichen Unterschied gegenüber 
den Werten für die mittleren spezifischen Wärmen 
zwischen 16 und 2 0 0 0 auf, die sich aus den Zahlen 
N eu m an n s1) ergeben, wie folgende Gegenüber
stellung zeigt:

CO2 O2 N2

Oberhoffer . . . 0,2151 0,21731 0,2429
Neumann . . . 0,218 0,221 0,252

Benutzt man diese Werte, so erhöht sich der 
Betrag der Abgaswärme. Ferner ist in der Arbeit 
{S. 1675) darauf hingewiesen, daß ein bestimmter 
Ofenbereich als Vorwärm- und Trockenzone für 
das aufgegebene frische Erz dient, während bei 
Aufstellung der Wärmebilanz die danach notwendige 
Verdampfungs- und Ueberhitzungswärme für die 
Feuchtigkeit des Erzes keine Beachtung findet. 
Im Durchschnitt kann man für Siegerländer Roh
spat eine mittlere Feuchtigkeit von 1 % annehmen. 
Das bedeutet bei einem Durchsatz von 414 t einen 
Wärmebedarf von über ‘6  000 000 WE, um 4,14 t 
Wasser zu verdampfen und auf 2 0 0 0 zu überhitzen. 
Beide Beträge zusammen sind mehr als 1 )4  % der 
gesamten Bilanzsumme und werden der Strahlung 
und Leitung in die Schuhe geschoben.

Ich möchte diese Feststellungen nicht als klein
liche Nachrechnungen der Oberhofferschen Ergeb
nisse aufgefaßt wissen, ich möchte nur darauf hin- 
weisen, wie sehr die Größe dieser Leitungs- und 
Strahlungsverluste abhängig ist von der Genauigkeit 
der vorhergehenden Berechnung, so daß man es 
doppelt peinlich empfindet, wenn in ihrem zahlen

U Z. angew. Chem. 32 (1919), S. 141.

mäßigen Betrage noch Dezimalen auftreten, die ein 
ganz irreführendes Bild über die erreichbare Genauig
keit geben. Wir wollen keine Bilanz fürs Auge, die 
Bilanz soll ein Betriebsmittel sein, ein Ueber- 
wachungsinstrument, das uns Verluste anzeigt. Das 
ist nur möglich, wenn man auch die Leitungs- und 
Strahlungsverluste auf Grund von Versuchszahlen 
zahlenmäßig festzustellen sucht. Man muß die vor
liegenden Unterlagen über Wärmeleit- und Wärme
übergangszahlen benutzen, muß unter Berücksich
tigung von Ofenform und Größe, Wandstärke, 
Temperaturen und Zeit der Wärmeabgabe die 
Wärmeverluste ebenso berechnen, wie man Wärme
zufuhr, -erzeugung und -verbrauch berechnet hat. 
Dann fallen auch die Faktoren ins Auge, welche die 
Größe dieser Verluste bestimmen, und es wird ferner 
nötig, die ganzen Ofenmaße und Ofenverhältnisse 
anzugeben, sowie jeder Wärmebilanz eine Ofenskizze 
beizufügen. Ohne das ist die Wärmebilanz zwecklos. 
Wärmeverluste und damit auch Wärmeersparnisse 
liegen oft auf konstruktivem Gebiete. Wie kann 
man überhaupt zwei Oefen miteinander vergleichen, 
wenn, wie in der Arbeit Oberhoffers, nicht einmal 
die Wandstärken, die einen so großen Einfluß auf 
die Wärmeleitung haben, angegeben sind!

Der geforderte Weg ist unbequemer als der bis
her beschrittene, aber nicht unmöglich. Es gibt 
bereits eine Reihe von Bilanzen, die so aufgestellt 
wurden1). Sie werden allerdings sehr oft nicht 
„stimmen“ , aber das wird den weiteren Erfolg haben, 
daß die Forschung uns immer genauere Verfahren 
an die Hand geben wird, die Verluste festzustellen 
und zugleich auch, sie zu vermindern. Warum soll 
nicht auch jede Bilanz zugleich ein Hinweis darauf 
sein, daß hier noch eine Unzulänglichkeit besteht? 
Es wird das beste Mittel sein, sie abzustellen.

Wärmebilanzen sollten daher in der Weise auf
gestellt werden, daß man Wärmezufuhr und -erzeu
gung berechnet, darüber entscheidet, was als Wärme
verbrauch und was als Wärmeverlust anzusprechen ist, 
und deren Beträge, soweit es die vorliegenden Unter
lagen physikalischer Zahlen gestatten, unter B ei
fügung einer Konstruktionsskizze feststellt. Stimmt 
die Bilanz nicht, so ist auf die Punkte hinzuweisen, 
deren Ungenauigkeit das Uebereinstimmen verhin
dert haben. Nur auf diese Weise werden Wärme
bilanzen ihren Zweck erfüllen, nämlich ein Weg
weiser zu sein für den Hüttenmann zu Ersparnissen 
und für den Ofenkonstrukteur zur Fortentwicklung.

F r e ib e r g  i. Sa., im  Dezember 1922.
Dr. Paul Rosin.

* *
*

Die Zuschrift Dr. Rosins zerfällt in zwei deutlich 
voneinander verschiedene Teile. Der erste größere 
Abschnitt ergeht sich in  allgemeinen Darlegungen 
über Wärmebilanzen, und der zweite kleinere Teil 
versucht einen Zusammenhang zwischen den er
wähnten Darlegungen und unserem Aufsatz her
zustellen. Wir steilen von vornherein fest, daß

l )  Vgl. z. B. Archiv für W ärm ew irtschaft 3 (1922),
S. 99 ff.
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unser Zweck nicht die Wärmebilanz als solche war, 
sondern die wissenschaftliche Erschließung eines 
so gut wie nicht begangenen Gebietes. E in innerer 
Zusammenhang zwischen den Darlegungen von  
Rosin und unseren Versuchen besteht also nicht. 
Wir wollen jedoch nicht versäumen, auf die Punkte 
einzugehen, die Rosm veranlaßten, seine Ansichten 
über Wärmebilanzen gerade an unsere Arbeit anzu
knüpfen.

Die von uns benutzten spezifischen Wärmen für 
Kohlensäure, Sauerstoff und Stickstoff sind dem 
Werk von M a th e s iu s;  „Die physikalischen und 
chemischen Grundlagen des Eisenhüttenwesens ent
nommen. Der Feuchtigkeitsgehalt des Erzes winde 
vernachlässigt, weil wir zwei nebeneinander stehende 
Oefen betrachteten, die denselben Rohstoff ver
arbeiteten, der in uen einzelnen Größensorten ver
hältnisgleich aufgegeben wurde, so daß der pro
zentuale Feuchtigkeitsgehalt in der Beschickung 
beider Oefen derselbe war. Ebenso war die Wand
stärke beider Oefen die gleiche. Diese beiden Punkte, 
auf die Rosin so großes Gewicht legt, sind auch uns 
nicht unbekannt gewesen, wurden aber als gleiche 
Versuchsbedingungen nicht besonders erwähnt, weil 

s uns in der Hauptsache darauf ankam, die beiden

verschiedenen Profiltypen miteinander zu ver
gleichen.

Auch wir waren uns bewußt, und das ist kein 
neuer Gedanke von Rosin, daß der Strahlungs- und 
Leitungsverlust, als Differenzbetrag gewonnen, sehr 
unsicher ist, und es sind inzwischen im Eisenhütten
männischen Institut zu Aachen auch Wärme
bilanzen aufgestellt worden, bei denen versucht 
wurde, die Strahlungs- und Leitungsverluste direkt 
zu ermitteln. Es ist aber ein Irrtum von Rosin, 
anzunehmen, seit L. Bell sei kein Fortschritt erzielt 
worden. Jede Steigerung der Genauigkeit bei der 
Messung der einzelnen Posten, also die Ausnutzung 
der Fortentwicklung in der Meßtechnik, bedeutet 
einen Fortschritt, der unter Umständen sicherer 
erscheint als die Anwendung fragwürdiger An
nahmen bei der Berechnung der Strahlungs- und 
Leitungsverluste. Daß der von uns eingeschlagene 
Weg zur Erreichung unseres Zweckes, nämlich die 
Erforschung des Röstvorgangs, der richtige war, 
beweist die Dissertation von W eyel, die auf den ge
wonnenen Grundlagen aufbaute, und deren Ergeb
nisse demnächst veröffentlicht werden.

A a ch en  u. W eh b a ch  (Sieg), im Mai 1923.
P. Oberhoffer u. A . Weyel.

U eber die Verbrennlichkeit der K ohle.

In der Darstellung von ®t.^3ng. A. K o r e v a a r 1) 
sind einige Mißverständnisse bei von mir gemachten 
Angaben enthalten. Ich habe niemals behauptet, 
daß einem schwer verbrennlichen Koks das V er
m ö g en  der Kohlensäurereduktion überhaupt ab
gehe, sondern nur immer wieder auf da? Zeitelement 
hingewiesen, das bei dieser Umsetzung eine so außer
ordentlich große Rolle spielt. E in Brennstoff, der 
Kohlensäure schwer zu reduzieren vermag, ist, mit 
anderen Worten gesagt, ein solcher, bei dem die 
Umsetzungsgeschwindigkeit gering ist. Uebrigen? ist 
es ganz selbstverständlich, daß ein Koks, der eine 
größere Aktivität in bezug auf die K o h le n sä u r e 
r e d u k tio n  besitzt, sich auch bei dem eigentlichen 
V erbrennu ngsvorgang reaktionsfähiger verhält. 
Die Geschwindigkeit der Kohlensäurereduktion ist 
nur die e in e  —  und zwar außerordentlich wichtige —  
Seite, nach der sich die größere oder geringere Re
aktionsfähigkeit eines Kokses äußert, und sie hat 
den Vorteil, daß sie sich leicht e r m it te ln  läßt.

Man kann wohl auch, wie Korevaar vorschlägt, 
die Brennstoffhöhe in den kleinen Schachtöfen ver
schieden halten, so daß selbst bei wenig reaktions
fähigem Koks die primär entstandene Kohlensäure 
bereits vollständig reduziert ist, und aus der Höhe 
der hierfür nötigen Koksschicht auf die Verbrenn
lichkeit schließen. Doch sehe ich hierin keinen Vor
teil gegenüber dem von mir angegebenen Verfahren, 
im Gegenteil, es wird immer schwierig sein, das obere 
Ende der Verbrennungszone genau zu bestimmen, 
und die Versuche werden doch nur u n g e fä h re  An
haltspunkte geben. Besser ist es, den Schachtofen

bloß so hoch zu bauen, daß er nur die Verbrennungs
zone von leicht verbrennlichem Koks völlig enthält. 
Dann kann man einerseits q u a l i ta t iv  die schwere 
oder leichte Verbrennlichkeit des Kokses nach der 
Länge der Kohlenoxydflamme beurteilen, man kann 
aber anderseits in hierfür besonders eingerichteten 
Oefen auch q u a n t i t a t iv e  Versuche anstellen, 
bei denen man möglichst unter den Betriebsbedin
gungen arbeitet und den in einer gewissen Zeit er
folgten Abbrand durch Wägung ermittelt. Natürlich 
muß man, um Vergleiche ziehen zu können, immer 
genau unter denselben Bedingungen arbeiten.

E sse n , im April 1923.
H . K oppen.

* *
*

Es tut mir leid, den Gedanken von ®r.*3ng. 
K ö p p ers  nicht richtig wiedergegeben zu haben; 
doch ist das nicht ganz meine Schuld. Köppers 
schreibt1): „Nun ist es eine durch Versuche nach
zuweisende Tatsache, daß der Koks schwer ver- 
brennlich wird, er a lso  an  R e a k t io n s fä h ig k e it  
m it K o h le n sä u r e  e in b iiß t ,  wenn er usw.“ 
Und weiter, nachdem der Versuch mit den Probeöfen 
erwähnt worden ist: „ . . .d a n n  wird trotz gleicher 
Luftmenge der leicht verbrennliche Koks schneller 
verbrennen als der überhitzte, schwer verbrennliche, 
w eil d u rch  d ie  p r im ä r  b e i  der V erb ren n u n g  
e n ts te h e n d e  K o h le n sä u r e  b e i e r s te r e m m e h r  
K o h le n s to f f  zu  K o h le n o x y d  a u fg e lö s t  w ird  
a ls  b e i dem  sch w er  v e r b r e n n lic h e n .“

1) St. u. E. 43 (1923), S. 431/5. D St. u. E. 42 (1922), S. 569.
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Aus diesen Worten würde ich auch jetzt noch 
schließen, der Verfasser sei der Ansicht, daß, wie ich 
besagt habe: „dem schwer verbrenniichen Koks das 
Vermögen der Kohlensäurereduktion abgehen sollte". 
Wenn Köppers das nicht gemeint hat, so habe ich 
ihn mißverstanden, um so mehr, weil er die richtige 
Erklärung der Sache nicht gegeben hat. Allerdings 
hat er das Zeitelement betont, aber das genügt nicht 
zur Erklärung der betreffenden Erscheinung. Dafür 
ist die Vorstellung der hinausragenden Verbrennungs
zone durchaus notwendig, und es bedürfte noch eines 
langen Gedankenweges, bevor man vom Betonen  
des Zeitelements bis zur Ausarbeitung des Begriffes 
der hinausragenden Verbrennungszone gelangt ist; 
diese Vorstellung fehlt aber in allen V eröffentlichungen 
von Köppers.

Es freut mich aber, daß Köppers sich in der 
Hauptsache meinen Ansichten anschließt und meinen 
Vorschlag zur Verbrennlichkeitsbestimmung als aus
führbar erachtet. Daß sein Verfahren besser sei, 
möchte ich allerdings bezweifeln und könnte dafür 
verschiedene Gründe anführen. Da aber diese Frage 
nur Versuche entscheiden können, so möchte ich 
vorschlagen, den Meinungsaustausch aufzuschieben, 
bis Versuchsergebnisse erhalten worden sind.

Nur auf einen Punkt möchte ich schon jetzt hin- 
weisen: Köppers erwähnt in seiner Zuschrift, daß 
man in hierfür besonders eingerichteten Oefen auch 
quantitative Versuche anstellen kann, bei denen 
man den in einer gewissen Zeit erfolgten Abbrand 
durch Wägung ermittelt, während die Länge der 
Kohlenoxydflamme die Verbrennlichkeit qualitativ 
bestimmen soU. Dies ist unrichtig. Die Kohlenstoff
menge, die in einer gewissen Zeit verbrennt, wird

größer sein, je mehr die Kohlensäurereduktion, die 
von Kohlenstoffvergasung begleitet ist, in den Vorder
grund tritt, oder, je weniger die Verbrennungszone 
über den Ofenrand hinausragt. Die Länge der 
Kohlenoxydflamme wird aber genau von demselben 
Umstand bestimmt und gibt demnach, ebenso wie 
der Abbrand, einen Maßstab für die L a g e  der V er
b r e n n u n g sz o n e , der primäre Bedeutung zukommt. 
Abbrand und Flammenlänge stehen also nicht ein
ander gegenüber wie quantitative und qualitative 
Bestimmungsweisen; beide sind quantitativ und 
einander gleichwertig, und wenn die Flammenlänge 
wirklich ein brauchbarer Maßstab für die Verbrenn
lichkeit ist, was Versuche noch ausweisen sollen, so 
führt ihre Bestimmung sehr viel rascher zum Ziel 
als die des Abbrandes. Beide sind ein Maßstab für 
den hinausragenden Teil der Verbrennungszone, das 
ist die ganze Höhe der Verbrennungszone vermindert 
um die konstante Höhe der Probeöfen; siebestim m en  
also das Volumen der Zone nur auf einem Umweg. 
Aber warum sollte man diese dann nicht unmittelbar 
messen ?

Dazu kommt noch, daß die Bestimmung des 
Abbrandes an sich für den Hochofenkoks wertlos ist. 
Im Hochofen hat man doch immer mit einer ganz 
im  Brennstoff untergetauchten Zone zu tun; der 
Abbrand ist also zu jeder Zeit bekannt und aus der 
durchgeblasenen Luftmenge zu berechnen. Aber 
eine unmittelbare Messung des Zonenvolumens, 
nach meinem Vorschläge, wäre für den Hochofen
betrieb von Bedeutung, weil dieses Volumen auch 
dort eine Rolle spielt.

’s G r a v en h a g e , im April 1923.
®r.*(jng. A. Korevaar.
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Umschau.
Die innere Form  des Hochofens.

Bisher nahm man allgemein an, daß bei der \  er- 
schiedenartigkeit des Hochofenbetriebes je nach Gat
tung der Erze und der Brennstoffe sowie nach der 
Art des zu erezugenden Roheisens e3 keine für alle Ver
hältnisse gleich passende Einheitsform des Hochofens 

kann (vgl. Abb. 1 bis 4).

£-?|
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liehe Zusammenziehung des Ofenschachtes nach der 
Gicht zu.

Eine der wesentlichsten Bedingungen für den regel
mäßigen Niedergang der Beschickung ist, daß der Ofen 
den Wind leicht annimmt. Berücksichtigt man, daß in
folge der höheren Temperatur, die im Gestell herrscht,

o s 15m

Allgemein vertrat man die Ansicht, damit die Gase 
gleichmäßig die Schmelzsäule durchdringen können, sei 
es erforderlich, daß die Verbrennung auch gleichmäßig 
innerhalb des ganzen Querschnittes stattfinde, d. h., 
daß der Gebläsewind bis zur Achse des Ofens vordringe. 
Man war der Meinung, daß ein enger Durchmesser 
dos Ofens an der Stelle, wo die Gebläseluft eintritt, 
die Gleichmäßigkeit der Verbrennung befördere. Auf 
diesen Irrtum machte bereits E. S ch in z  in seinen 
„Studien über den Hochofen“ vor mehr als 50 Jahren 
aufmerksam. Je enger das Gestell ist, desto größer ist 
auch bei sonst gleichen Verhältnissen die Gasspannung 
daselbst, und desto größer die erforderliche Arbeit zur 
Verdichtung des einzublasenden Windes. Durch ein zu 
enges Gestell erhöht man entweder die Gebläsearbeit 
oder verringert man die Erzeugungsfähigkeit.

Bei gutem Ofengang soll der Niedergang der Be
schickung im Hochofen soviel als möglich ein regel
mäßiger sein, woraus folgt, daß die Form des Hochofen- 
inneren möglichst wenig Grund zum Festhalten der 
Beschickung geben darf. Zweifellos erleichtert das 
gleichmäßige Niedergehen der Beschickung eine allmäh-

A bbildung 1 bis 4.

1 =  W eitbauchiges P ro fil. 2 =  Schlankes, 
am erikanisches P rofil. 3 =  E n h eitsp ro fil.
4 =  A bw eichung des am erikan ischen  P rofils 

von  der E inheitsfo rm .

das Gasvolumen vor den Formen stets ein Mehrfaches 
ist vom Gasvolumen an der Gicht, so folgt, daß anch der 
Querschnitt des Ofens zweckmäßig vor den Formen am 
größten ist und von da zur Gicht allmählich abnehmen 
muß. Hieraus ergibt sich dann von selbst der von oben 
nach unten sich erweiternde abgestumpfte Kegel als 
die theoretisch richtige innere Form des Hochofens
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(Abb. 3). Die Ausführungen von B r a s s e r  t 1) über 
•den günstigen Einfluß des weiten Gestelles auch bei den 
Hochöfen in Alabama verdienen besondere Beachtung. 
Die Richtigkeit dieses Satzes erklärt sich daraus, daß,

Nicht minder beachtenswert ist die Bemerkung 
von H o w l a n d :  „Unsere weiten Gestelle und steilen 
Rasten sind wichtig, weil beide dahin wirken, die Ge
schwindigkeit der Gase zu verringern und die Wärme 
■da zusammenzufassen, wo sie wirklich benötigt wird, 
je weiter der Querschnitt des unteren Teiles des Hoch
ofens ist, desto langsamer die Gase hindurchziehen 
werden, desto mehr Wärme geben sie innerhalb dieses 
Querschnittes ab, und desto mehr abgekühlt werden sie 
ihn verlassen. Ein weites Gestell ist daher zweifellos 
das beste und sicherste Mittel, um der Ueberhitzung 
und der Wärmeansammlung im Schacht entgegenzu
wirken. Die von Köppers vorgeschlagene Regelung der 
Temperatur im Schacht durch teilweise Entnahme von 
'Gasmengen im unteren Teile desselben2) läßt sich also 
bequemer durch eine Gestellerweiterung erreichen.

Wird dem Gebläsewind in einem weiten Gestell 
mittels zahlreicher und dementsprechend enger Formen 
eine große Oberfläche an Koks geboten (große Rost
fläche), so wird auch die Verbrennung über Kohlensäure 
zu Kohlenoxyd augenblicklich und in nächster Nähe 
•der Formen sattfinden. Der Raum, wo noch freier 
Sauerstoff oder Kohlensäure, die im ersten Augenblick 
gebildet sein könnte, sich finden, wird durch die grö
ßere Anzahl der Formen bei weitem Gestell auf engere 
Grenzen beschränkt. In  diesem raschen Verschwinden 
allen freien Sauerstoffs und der Kohlensäure liegt aber 
eine wesentliche Förderung de3 Hochofenschmelzens. 
Auch wird bei weitem Gestell und genügender Wind
pressung die Verbrennung sich mehr in wagerechter als 
in senkrechter Richtung ausdehnen, das Gestell wird 
hierdurch heißer und die Rast kühler bleiben, wodurch 
aber ein vorzeitiges Schmelzen der Erze vermieden wird. 
Da hierbei die Reduktion der Erze durch Kohlenoxyd 
ihren Höchstgrad erreicht, wird an Brennstoff gespart 
und die Wirtschaftlichkeit des Hochofenbetriebes erhöht. 
Ein Hochofen mit engem Gestell und dazu noch

stoffwirtschaft im Hochofen Grundbedingung ist. Ist 
aber der Gestellquerschnitt größer als der des Kohlen
sackes (vgl. Abb. 3), so wird das Gestell heißer und der 
Kohlensack dafür entsprechend kälter bleiben. Das er
wünschte Ziel, die Sammlung der Hitze im Gestell, wird 
aber hierbei erreicht. Damit ein solches Hochofenprofil 
ein rasches und ungehindertes Niedergehen der Be
schickung gewährleistet, ist aber eine der erreichten 
Durchsetzzeit entsprechende Zerkleinerung des Möllers 
unbedingt erforderlich.

Aus alledem geht hervor, daß es wohl möglich ist, 
ein Einheitsprofil für Hochöfen zu schaffen, das ebenso
gut für die Verhüttung von Feinerzen wie von Stück
erzen paßt, und das im großen und ganzen die Form 
eines von oben nach unten sich erweiternden abge
stumpften Kegels darstellt (vgl. Abb. 3).

Conrad Zix.
Massenerzeugung von Transportkesseln.

Der Wiederaufbau des zerstörten und desorgani
sierten Europa bietet Gelegenheit zu Höchstleistungen 
in der Massenherstellung von Maschinen, Apparaten und 
Geräten, die in normalen Zeiten in dem vielstaatigen 
Europa äußerst selten waren, und die wir daher nur in 
Amerika mit seinem großen, geschlossenen Absatzgebiet 
mit einem gewissen Neid bewundern konnten. Als Bei- -: 
spiel einer solchen Massenerzeugung wollen wir die 
Herstellung von 1000 Transportkesseln in der Abteilung 
Behälterbau der L i n k e - H o f m a n n - L a u c h -  
h a m m e r A. - G. in Riesa beschreiben.

In den Eisenbauwerkstätten der Gesellschaft in 
Lauchhammer, Riesa und Berlin-Wittenau war schon 
seit Jahren der Behälterbau neben Eisenhoch- und 
Brückenbau betrieben worden, während Dampf- und 
Transportkessel im Anschluß an die Lokomotiv- und 
Waggonbau-Werkstätten in Breslau hergestellt wurden.
Als die Gesellschaft von der russischen Regierung den 
Auftrag auf kurzfristige Lieferung von 1000 Kessel
wasen zu 30 m3 Inhalt erhielt, mußte der Behälterbau »
erweitert werden, um mit der Herstellung der Unter
gestelle gleichen Schritt zu halten. Man entschloß sich,
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weitem und hochliegendem Kohlensack, wie in Abb. 1 
dargestellt, kann daher auch keine guten Ergebnisse 
liefern, denn dadurch, daß der Kohlensack den drei
fachen Querschnitt der Formenebene hat, wird wegen 
der dreimal geringeren Gasgeschwindigkeit im Kohlen
sack die Wärmeabgabe daselbst im Vergleich zur 
Formenebene eine viel zu große sein. Anstatt die Wärme 
in der Formebene, also dort, wo sie gebraucht wird, 
möglichst festzuhalten, wird sie erst bei der verlang
samten Gasgeschwindigkeit in der Hauptsache im Koh
lensack zurückgehalten, wodurch dieser natürlich uner
wünscht heiß wird. Man erreicht also hierbei gerade
das Gegenteil von dem, was für eine sparsame Brenn

1) St. u. E. 43 (1923), S. 71.
2) S t. u. E . 42 (1922), S. 1257.

eine neue Behälterbauwerkstatt in Riesa zu errichten. 
Durch diese räumliche Angliederung an die Stahl- und 
Walzwerke in Riesa war die Beschaffung des Baustoffes 
in einfachster Weise und ohne alle Zwischentransporte 
gelöst. Ein gemischter Betrieb, der Stahl- und Walz
werke, Kaltbetriebe und Eisenbauwerkstätten besitzt, ist 
ja am besten geeignet, solche plötzlich an ihn heran
tretenden Aufgaben schnell zu lösen und organisatorisch 
zu meistern, weil er über Hilfsquellen verfügt, die einer 
reinen Maschinenfabrik oder Ivonstruklionswerkstätte 
nicht zur Verfügung stehen.

Im September 1921 wurden die vorbereitenden 
Arbeiten für die Errichtung der Behälterbauwerk
statt begonnen. In  Anpassung an örtliche Ver
hältnisse wurde die Errichtung von zwei Parallel
hallen von 140 X 20 m und 110 X 20 m sowie ein
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anschließender Lagerplatz von 90 X 20 m in Aus
sicht genommen (s. Abb. 1). Am 14. Januar 1922, 
also 3V2 Monate später, wurden die ersten Probe
kessel nach Breslau verladen. Welche Arbeit Ln dieser 
kurzen Zeitspanne geleistet worden ist, dafür mögen 
einige Zahlen einen Anhalt geben. Vom 15. Oktober bis 
29. November, also in sechs Wochen, wurden eine an der 
Baustelle befindliche Halde von 12 200 m3 abgeräumt, 
1890 m3 ausgeschachtet, 740 m3 Fundamente ausgeführt, 
240 t Eisenkonstruktion in eigenen Werkstätten her
gestellt und 296 m3 Mauerwerk errichtet. Ende No
vember waren die Hallen im Rohbau fertig, Anfang De
zember begannen die Aufstellung der Arbeitsmaschinen 
und die Vorbereitungen für die Aufnahme der Fabri
kation.

Es galt aber nicht nur, die Werkstätten zu er
richten und mit neuzeitlichen Arbeitsmaschinen und 
Transportanlagen auszurüsten, es mußten auch Arbeits
pläne entworfen, Arbeiter und Beamte eingestellt und 
angelernt werden, d. h. den toten Organen Leben und 
Impuls verliehen werden. Von den in der kurzen Frist 
beschafften Maschinen seien nur genannt eine große 
Blechbiegemaschine von 9 m Walzenlänge, vier große 
elektrische Nietmaschinen m it einer Maultiefe von über 
4 m, kleinere Biegemaschinen, Blechkantenhobelmaschine, 
Bohrmaschinen und eine sehr reichhaltige Ausrüstung 
von Preßluftwerkzeugen jeder Art mit Kompressoren 
und allem Zubehör. An Kranen wurden von eigenen Be
trieben sieben Stück von 5 bis 15 t  Tragfähigkeit frist
gerecht geliefert, außerdem dienten noch sieben Elektro- 
flasohenzüge von 3 t  der Handhabung der Werkstoffe.

Nachdem die Probekessel in Breslau auf ihre Wider
standsfähigkeit geprüft waren, konnte die eigentliche 
Herstellung nach Bewältigung der umfangreichen Vor
arbeiten beginnen. Die Kessel hatten eine Länge von 
8,3 m, einen Durchmesser von 2,23 m. Der Inhalt be
trug 30 m3 und das Gewicht 6,78 t. Die Anfertigung 
der Kessel geschah nicht, wie sonst üblich, aus einzelnen 
Kundschüssen, sondern aus vier zusammengenieteten 
Längsblechen nach den Vorschriften der russischen 
Eisenbahnkommission. Mit Hilfe der erwähnten Biege- 
■walze von 9 m Walzenlänge und der elektrischen Niet
maschinen mit über 4 m Maultiefe verlief der Zu
sammenbau und das Abnieten schnell und sicher.

Der vom Walzwerk kommende Werkstoff wurde einer 
sehr sorgfältigen Abnahme unterworfen und dann dem 
neuen Lagerplatz des Behälterbaues zugeführt. Die 
Bleche wurden zu Paketen geschichtet und mittels Scha
blonen, die im Interesse einer sorgfältigen Fabrikation 
mehrfach erneuert wurden, vorgebohrt. Nachdem sie 
die Scher- und Hobelmaschine passiert hatten, auf der 
Biegemaschine gebogen, die Wechsel ausgeschärft und 
geschliffen waren, wurden sie entgratet, die Löcher ver
senkt und dann die Bleche zusammengeheftet und ange
richtet. Danach wurden die 2 mm unter Maß gebohrten 
Löcher sauber auf Maß aufgerieben. Nach Durchlaufen 
der eigenen Abnahmekontrolle wurden sie dann zur wei
teren Bearbeitung freigegeben und gelangten zu den 
Nietmaschinen zum Vernieten der Kesselschüsse. Nach 
nochmaliger Kontrolle wurden die Böden eingesetzt, die 
Dome aufgepaßt und dann der Kessel nietfertig an die 
Handnietstände abgegeben. Nebenher lief der Einbau 
der Schlagwände, Leibern, Geländer usw. Die fertig 
verstemmten Kessel wurden der Druckprobe unterworfen 
•und schließlich nach Abnahme den Anstreicherkolonnen 
auf dem Versandlager übergeben. Wer die sorgfältige, 
peinliche Abnahme und ständige Fabrikationskontrolle 
der russischen Eisenbahnkommission kennt, weiß zu wür
digen, welche Leistungen vollbracht wurden, damit aus
giebigste Erzeugung mit schärfster Kontrolle Hand in 
Hand ging. Welche Leistungen trotzdem bei dieser hoch
wertigen Qualitätsarbeit in einer aus dem Boden ge
stampften neuen Werkstatt erzielt wurden, mögen einige 
Zahlen erläutern.

Es wurden a r b e i t s t ä g l i c h  25 000 Löcher 
15,5 mm 0 ; 3000 Löcher 17 mm 0  gebohrt, alle Löcher 
versenkt, 21 000 Löcher um 2 mm aufgerieben, 9000 Ma- 
echinennieten und 6000 Handnieten geschlagen; 98 m 
Längsnaht und 3000 Nieten je Kessel mußten verstemmt

X X I X . 43

werden. 800 m waren arbeitstäglich zu schneiden und 
zu hobeln. 1100 m2 mußten täglich gestrichen werden.

Sehr beachtenswert sind auch die während der Aus
führung erzielten Verkürzungen der Arbeitszeit. So 
wurden anfangs 1000 Handnieten in 14 st geschlagen, 
während zum Schluß diese Leistung in 6 st erzielt wurde; 
dabei ist zu beachten, daß die Nieten mit einer höchst
zulässigen Abweichung aus der Mitte von 1,5 mm ge
schlagen werden mußten. Das Verstemmen eines Kessels 
erforderte im Anfang 10 st und wurde zum Schluß in 
434 st ausgeführt.

Am 30. März 1922, also ein knappes halbes Jahr 
nach Baubeginn der Werkstatt, wurden die ersten 
50 Kessel verladen. Bis Ende April wurden 
150 Kessel verladen und damit schon eine arbeitstäg
liche Leistung von vier Kesseln und vier vollständigen 
Garnituren erreicht. Als Höchstleistung wurden in den 
Monaten M ai/Juni sechs vollständige Kessel arbeitstäg
lich fertiggestellt. Neben der Höchstleistung von sechs 
Kesseln arbeitstäglich auch weiterhin die vier Garni
turen täglich, baufertig, für den zweiten Fabrikanten, 
Breslau; Leistung in Riesa zusammen 650 voUständige 
Kessel und 350 Garnituren für Breslau. Am 25. Oktober 
1922 wurde der tausendste Kessel versandt.

Der Versand der Kessel erfolgte durch Schiff auf 
der Elbe von Riesa nach Hamburg, während die Unter
gestelle vom Breslauer Stadthafen nach Hamburg gingen. 
Der Zusammenbau erfolgte in dem südrussischen Hafen 
Noworossisk glatt und ohne Störungen.

Vor Auftragserteilung der 1000 Stück an Linke- 
Hofmann-Lauohhammer bezog die russische Regierung 
500 dsgl. von einer kanadischen Gesellschaft.

Heute dient der zunächst für diese Sonderaufgabe 
errichtete Behälterbau der Herstellung von Rohr
leitungen, Behältern, Tanks und Blecharbeiten jeder Art 
und ist für diese vielseitige Fabrikation umgestellt.
Vergleichende Versuche über die Härte verschiedener 

Werkzeugstähle in der Wärme.
Die Leistungsfähigkeit von Werkzeugstählen hängt 

im wesentlichen von ihrer Fähigkeit ab, die Schneid
kraft auch bei erhöhten Arbeitstemperaturen zu be
halten, d. h. von ihrer H ärte in der Wärme. Um über 
diese insbesondere für die Werkzeugindustrie wichtige 
Frage nähere Aufschlüsse zu gewinnen, stellte
E. S c h n e i d e r 1) mit den in Zahlentafel 1 wieder
gegebenen Stählen, einem Kohlenstof f stahl, einem Wolf ram- 
stahl und drei Schnelldrehstählen mit Ohrom-Wolfram- 
Vanadium, folgende Versuche an.

Zahlentafel 1. V e r s u c h s  s t o f f e .

0 Si s p Mn w Cr V
% % % 0/ /O % % % %

8tahl A 1,39 0,18 0,029 0,017 0,27 __ — . —
, B 1,33 0,22 0,032 0,021 0,28 4,84 0,547 —
„ c 0,67 0,152 0,032 0,019 0,15 18,53 3,293 1,04
„ D 0,57 0,169 0,028 0,019 0,225 14,83 2,163 0,61
„ E 0,585 0,14 0,032 0,014 0,140 10,22 2,3 0,6

Proben von 24 mm 0  und 20 mm Höhe wurden in 
einem kleinen elektrischen Ofen, der in einer Amsler- 
Maschine eingebaut war, auf die gewünschte Tem
peratur gebracht und sodann unter Verwendung einer 
Kugel von 10 mm 0  15 sek lang der Höchstbelastung 
von 3000 kg ausgesetzt. Nach dem Erkalten wurde der 
Eindruck gemessen. Ferner wurde jedesmal vor der 
Erwärmung und nach dem Erkalten die H ärte ermittelt.

Die Vorbehandlung der Proben war folgende: 
Stahl A und B wurden im elektrischen Ofen in un
gefähr 10 min auf 825° gebracht, 5 min lang auf dieser 
Temperatur gehalten und sodann abgeschreckt. Ein Teil 
der abgeschreckten Proben wurde 15 min lang auf 250° 
angelassen. Die Proben von Stahl C wurden zum Teil 
im Luftstrom gehärtet — Vorwärmen im Muffelofen 
auf 900° in etwa 10 min, 3 min langes Eintauchen in 
ein Bad von Chlorbarium von 1250°, Abschrecken im 
Luftstrom —, zum Teil nach den von T a y l o r  auf

i)  Rev. Met. 19 (1922), S. 676/80.
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gestellten Härtevorschntten behandelt. Langsames E 
wärmen auf 900°, dann rasches Erhitzen aut 1250 
Chlorbariumbad, Abschrecken in Blei von 630 , worin 
die Proben zwecks Erreichung des Gleichgewichts 
711 Standes 3 bis 5 min verbleiben müssen, dann Ab 
kühlen an der Luft und Anlassen in einem Bleibade von

600 ^ h^ g bnisse ¿er Härteversuche in der Warme 
zeigen, daß Stahl B zwar Stahl A überlegen ist, daß 
aber der Zusatz von 5o/0 W und 0,5o/o Cr keinensehr 
wesentlichen Einfluß auf die Härteeigenschaften in der 
Wärme ausübt. Der luftgehärtete Stahl C wies eine 
Anfangshärte von 659 bis 635 auf, der im 
behandelte eine solche von 667 bis 654 In  Wasser 
abgeschreckte Proben von Stahl _ A besaßen 
Härte von 650, während Stahl B durch 
abschrecken eine Härte von 7190;angenommen hatte 
Die nach T a y l o r  behandelten Proben des Stahles C 
wiesen bis zu Wärmegraden von 600« em besseres^ er
halten auf als die im Luftstrom abgeschreckten Proben. 
Dieses Verfahren besitzt daher den Vorzug gegenüber 
dem einfachen Abschreckverfahren.

Die nach dem Erkalten ermittelte H arte blieb bei 
den im Luftstrom abgeschreckten Proben bis gegen 
300« konstant, erlitt eine geringe Abnahme in dem 
Bereich von 400 bis 500« und stieg wieder auf ihren 
Anfangswert bei 600 bis 650«. Oberhalb 650« erfolgte 
eine rasche Abnahme. Bei den un Bleibad abgeschreck
ten Proben war die Härteabnahme der im kalten Zu
stande nach Erwärmen bis auf 6o0« geprüften Proben 
gering. Oberhalb 650° nahm auch hier die Harte 
rasch ab.

Ein Vergleich der Härteproben des nach T a y l o r  
behandelten Stahles C mit den Stählen A und B er
gibt, daß der Schnelldrehstahl bei erhöhten Tempera
turen den ändern Stählen bedeutend überlegen ist. 
Während nämlich die Stähle A und B beim Anlassen 
auf 200 und 330° sehr rasch weich werden, verliert 
Stahl C erst oberhalb 650« seine Härte. Dieser Wider
stand gegenüber einem Anlassen ist, zusammen mit der 
höchsten Härte in der Wärme, kennzeichnend für das 
Wesen der Schnelldrehstähle. Selbst ein wiederholtes 
Erwärmen auf Temperaturen von 600 bis 650 ist mög
lich, ohne daß ein Nachlassen der Härte weder in der 
Kälte noch in der Wärme eintritt.

Weitere Versuche an Stahl C unter Verwendung 
von Proben, die bei 1100« im Luftstrom gehärtet wor
den waren, lieferten gegenüber den bei 1250« abge
schreckten Proben ein weniger günstiges Ergebnis. Dies 
„ati Verfasser Veranlassung, noch zwei weitere Stahle 
D und E zum Vergleich heranzuziehen. Die Proben 
wurden im Luftstrom zwischen 900 und 1350° ab- 
o-eschreckt, nachdem sie etwa 2 bis 3 min auf Höchst
temperatur verblieben waren. Während bei Stahl L 
und D die in der Kälte gemessene H ärte mit steigen
der Abschrecktemperatur stetig zunahm, stieg sie bei 
Stahl E bis zu Härtetemperaturen von 1100° rasch an, 
um bei weiterer Erhöhung der Abschrecktemperatur an
nähernd konstant zu bleiben.

Die Gefügebeobachtungen bieten gegenüber dem 
Bekannten nichts wesentlich Neues. Diejenigen Stähle, 
welche bei beginnender Rotglut die höchste Härte auf
weisen, sind solche, die infolge der hohen Abschreck
temperatur zum Teil austenitisches Gefüge angenommen 
haben. Beim Anlassen auf 600 bis 650" wandelt sich 
der Austenit in Martensit um, wodurch sich die H ärte
steigerung in diesem Temperaturgebiet erklärt.

Praktische Versuche an Spiralbohrern, die aus den 
Stählen C, D und E hergestellt und im Luftstrom bei 
Temperaturen oberhalb 1250« abgeschreckt worden 
waren, lieferten die besten Ergebnisse bei den Bohrern 
mit gut ausgebildetem polyedrischen Gefüge. Für 
Stahl 0  liegt die günstigste Härtetemperatur bei 1350°. 
Bei Stahl °D erwies sich ein Abschrecken bei 1350° 
nicht günstiger als ein Abschrecken bei 1300°. Im 
ersteren Falle traten im Schliffbild eutektische Stellen 
auf, ein Zeichen, daß eine Ueberhitzung stattgefunden

hatte. Bei Abschrecktemperaturen von 1250° wurden 
weitaus schlechtere Ergebnisse erzielt. Bei Stahl E tra t 
nach dem Abschrecken bei 1250° ein feinmaschiges und 
wenig deutlich ausgebildetes Netzwerk auf, während bei 
einer Härtetemperatur von 1300° ein sehr klares und 
grobes Polyedergefüge zum Vorschein kam, das einen 
Höchstwert an H ärte bzw. Schneidfähigkeit bei Arbeits
temperaturen von 600 bis 650° ergab, d. h. nachdem 
innerhalb dieses Temperaturbereiches sich die Austenit- 
Martensit-Umwandlung vollzogen hatte. Verfasser hält 
es für vorteilhaft, diese Umwandlung schon vor In
gebrauchnahme des Werkzeuges hervorzurufen, d. h. die- 
von Taylor vorgeschlagene Härtebehandlung anzuwenden.

A. Pomp.

Deber die mechanischen Eigenschaften feuer
fester Stoffe.

Die Temperatur-Druck-Schaulinien feuerfester 
Stoffe lassen sich nach den bisher im Schrifttum ver
öffentlichten Untersuchungen in zwei Gruppen einteilen. 
Die erste Gruppe weist Schaulinien auf, die bei Tem
peraturen von etwa 1000° ein scharf ausgeprägtes Ma
ximum besitzen, das in einigen Fällen den doppelten 
und dreifachen W ert der Druckfestigkeit bei gewöhn
licher Temperatur annimmt. Bei der zweiten Gruppe 
fehlt dieses Maximum. E. L. D u p u y l )  weist durch 
umfangreiche Untersuchungen an feuerfesten Stoffen 
der verschiedensten Zusammensetzung nach, daß dieses. 
Maximum lediglich von der Versuchsgeschwindigkeit 
abhängig ist und bei genügender Verminderung der Ge
schwindigkeit verschwindet. E r zieht aus seinen V er
suchen den Schluß, daß die Erhöhung der Druckfestig
keit bei 1000°, wie sie bei den sonst üblichen Bedin
gungen festgestellt worden ist, auf das Vorhandensein 
flüssiger Stoffe zurückzuführen ist, die einer plötzlichen 
Formveränderung einen außerordentlich hohen Wider
stand entgegensetzen, aber leicht nachgeben, wenn die 
Drucksteigerung hinreichend langsam erfolgt. Die Er
gebnisse der Prüfung feuerfester Stoffe auf Druck
festigkeit lassen sich daher nur dann unmittelbar auf 
die Praxis übertragen, wenn die Versuche unter An
wendung einer ganz geringen Geschwindigkeit durch
geführt worden sind. -̂ * Pomp.

Graphische Darstellung von Zweistoffsystem en.

E. T r a s e n s t e r  leitet eine Reihe von Zustands
diagrammen formal auf Grund der Phasenregel ab2)- 
Je nachdem nun die gewählten Koordinaten unmittel
bare Gleichgewichtsfaktoren sind oder nicht, erhält man 
verschiedene Bilder. Es wird sich ein Gleichgewicht 
gemäß Uebersicht 1 darstellen.

Uebersicht 1.

K oordinaten
G leiobsew ichte

in v a rian t un i víyñant bivariaut

P» T 
T, x 
Q, x

Punkt
Linie
Fläche

Linie
Fläche
Fläche

Fläche
Fläche
Fläche

p =  D ruck, T  =  T em peratu r, x  =  K onzen tra tion , Q =  W arm einbalt.

Das von Trasenster angeführte p, T-Diagramm gibt 
den Zustand eines Zweistoffsystems an in Abhängig ei 
von Druck und Temperatur bei konstantem \olumen 
und veränderlicher Konzentration. Unter dieser e 
dingung sind Isobaren und Isothermen experimente 
nicht zu verwirklichen, was in dem sonst gebräuc i 
liehen p, T-Diagramm bei konstanter Konzentration und 
veränderlichem Volumen möglich ist. Der Vorteil der 
Darstellungsweise Trasensters liegt in der Uebersic 
lichkeit der Darstellung und der Möglichkeit, ie 
Gleichgewichtskurven selbst experimentell unmittel an

1) Rev. Mét. 19 (1922). S. 672/5.
2) Rev. Mét. 19 (1922), S. 533.
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zu bestimmen. Der Nachteil ist die Unmöglichkeit, das 
Diagramm bei den üblichen Arbeitsverfahren, d. h. bei 
konstantem Druck, in Anwendung zu bringen.

Vorausgesetzt sind in der Arbeit stets n i c h t  kon
densierte Systeme, deren Gasphase aber nicht mitgezählt 
wird. Es gibt dann bivariante Gleichgewichte, be
stehend aus einer Phase, dargestellt durch Flächen; 
univariante zu zwei Phasen, dargestellt durch Kurven, 
und invariante zu drei Phasen, dargestellt durch den 
Schnittpunkt dreier Kurven.

Nach Trasenster bestehen zwei Arten des Ueber- 
«•anges von invarianten Gleichgewichten in univariante. 
Die beiden Fälle sind aber Grenzfälle der auf Grund 
der thermodynamischen Ableitung möglichen Lagen der 
Gleich^ewichtskurven. Diese müssen sich bekanntlich 
60 schneiden, daß die Verlängerungen jeder Kurve zwi
schen den beiden anderen Kurven verlaufen. Bei Tra
senster ist immer eine Gleichgewichtskurve die Ver
längerung einer anderen; ein Fall, der nie zu ver
wirklichen sein wird.

Läßt man die Gasphase verschwinden, so ergibt 
sich eine vierte Kurve für das univariante Gleich
gewicht aus drei nicht gasförmigen Phasen, die auch 
von dem Schnittpunkt, dem invarianten Gleichgewicht, 
ausweht. In der R o o z e b o o m  sehen p, T, x-Raum- 
figur würde das Diagramm die Projektion einer Fläche 
Reichen Volumens auf die p, T-Ebene darstellen.

Auch das T, x-Diagramm denkt sich Trasenster bei 
konstantem Volumen. Es unterscheidet sich von dem 
üblichen T, x-Diagramm bei konstantem Druck äußer
lich nicht sehr. Die Linien gleichen Druckes ver
laufen in den Einphasenflächen auf unbestimmten 
Kurven und in den Zweiphasenflächen horizontal ge
radlinig, da ja die Projektion dieser Teile der Isobaren 
auf die p, T-Ebene ein Punkt sein muß. Das invariante 
Gleichgewicht ist gegeben durch eine horizontale Ge
rade, deren Schnittpunkte mit den Grenzlinien der Zwei
phasenflächen die Zusammensetzung der am Gleich
gewicht beteiligten Phasen angeben. E rst mit Hilfe 
des T, x-Diagramms ist es möglich, mit dem oben be
sprochenen p,T-Diagramm etwas anzufangen. Von 
einer Zusammensetzung der beiden Diagramme zu einer 
räumlichen Figur, wie es Roozeboom gemacht hat, wird 
nichts erwähnt.

Als letztes Beispiel einer Darstellungsmöglichkeit 
führt Trasenter das Q,x-Diagramm an. Die anschau
lichen räumlichen Figuren, die G. T a m m a n n  in 
seinem Lehrbuch der Metallographie angibt, und die 
den Wärmeinhalt in Abhängigkeit von Temperatur und 
Konzentration darstellen, scheint Trasenster nicht zu 
kennen. Die von ihm besprochenen Diagramme sind 
Projektionen von Teilen dieser Figuren auf die Q,x- 
Ebene. Sämtliche Gleichgewichte stellen sich als F lä
chen dar. Die Dreiphasenfläche ist eine Isotherme. 
Die übrigen Isothermen verlaufen in den Zweiphasen
gebieten geradlinig und nicht parallel und in den Ein
phasengebieten unbestimmt, gekrümmt. Die Hebel
beziehung läßt sich in den Zweiphasenflächen auf die 
Isothermen anwenden.

Zum Schluß folgt als Anwendung das Qx-Dia- 
gramm der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen. Zu er
wähnen ist, daß die Dreiecke, die die invarianten Drei
phasengleichgewichte im Perlit- und Ledeburitpunkt 
darstellen, die gleiche Bedeutung haben wie die Drei
ecke, die man aus den Haltezeiten konstruiert, um die. 
Zusammensetzung der am Gleichgewicht beteiligten 
Phasen zu ermitteln. Dr. Kurt Fischbeck.

Die magnetische Umwandlung in Silizium- 
und Chromstählen.

Bei reinem Eisen und niedrig gekohlten Stählen 
fällt bei 768° beim Erhitzen und Abkühlen die ther
mische Umwandlung mit der magnetischen zusammen. 
Von 0,55 bis 0,9 o/o C verläuft die magnetische Umwand
lung dicht unterhalb der Ac3-Linie und bei höheren 
Kohlenstoffgehalten dicht unterhalb der Acj-Linie. Das 
Verschwinden des Magnetismus bei Stählen mit über 
0,55 o/o C fällt daher mit der günstigsten Härtetempera

tur zusammen. Diese Erkenntnis ist praktisch in der 
Weise nutzbar gemacht worden, daß Härtevorrichtungen 
gebaut worden sind, bei denen aus dem Verschwinden 
des Magnetismus auf die Erreichung der richtigen 
Härtetemperatur geschlossen wird. Howard S c o t t 1) 
ermittelte für Siliziumstähle mit durchschnittlich 
0,45o/o C und 0,70o/o Mn und für Chromstähle mit im 
Mittel 0,75o/o C und 0,45 o/0 Mn die in Abb. 1 schau-

°r

« Si/iziumsfrihle 
0,VS%C. 0,70%Mn

=Chromsfäft/e
0,75%C.0*C’°/oMr7

A bbildung 1. Therm ische und  m agnetische U m w andlungs- 
punk te  in Silizium - und C hrom stählen.

bildlich dargestellten thermischen und magnetischen Um
wandlungspunkte. Danach liegt Ae2 unterhalb Act bei 
Siliziumgehalten von über 1,2 o/o und bei Chromgehalten 
von über 2,5 o/0. Für diese Stähle versagen daher 
Härteeinrichtungen, die aus dem Verschwinden des Ma
gnetismus die Höhe der Härtetemperatur anzeigen 
sollen. A. Pomp.

M aschinenbau- und K leineisenindustrie- 
Berufsgenossenschaft.

Nach dem Verwaltnngsbericht über das Jah r 19222) 
nahm die Z a h l  d e r  v e r s i c h e r t e n  B e t r i e b e  
gegen das Vorjahr um 760 zu; dem gegenüber steht ein 
Abgang von 396 Betrieben, so daß sich der Mitglieder
stand um 364 vergrößerte und am Jahresschluß 10 222 
betrug. Die Z a h l  de r  v e r s i c h e r t e n  P e r s o n e n  
einschließlich Unternehmer und Bürobeamten stieg von 
343 018 im Jahre 1921 auf 392 533 im Berichtsjahre, 
also um 14,43o/0. Hinzu kommen noch 1535 Personen 
aus der neu eingerichteien freiwilligen Betriebsbeamten
versicherung, so daß sich die Gesamtzahl der versicherten 
Personen auf 394 068 stellte. Die Lohnausgaben der 
Mitglieder betrugen 1922 ohne den Entgelt für die 
freiwillig versicherten Büro- und Betriebsbeamten rd. 
61 Milliarden M  gegen 5,476 Milliarden M  im Jahre 
1921. Die Steigerung gegenüber dem Vorjahre beträgt 
rd. 1 0 1 9 O / O .  Der durchschnittliche Jahresarbeitsverdienst 
der beschäftigten Personen betrug:

im Jahre 1922 1921 1920 1919 1913
M  161 674 16 253 10 079 4468 1626

doch sind die wirklichen Durchschnittsverdienste der Ar
beiter noch höher, da in obigen Ziffern die Zahl und 
die Arbeitsverdienste der Hausgewerbetreibenden nicht 
mit ihrem wahren Werte, sondern nur schätzungsweise 
enthalten sind.

1) Chem. Met. Engg. 28 (1923), S. 212/4.
2) Vgl. St. u. E. 42 (1922), S. 1063/4.



954 Stahl und Eisen. Aus Vachvereinen. — Patentbericht. 4 6. J a h r g .  JNr. 29.

An U n f ä l l e n  kamen 23 043 (gegen 21 625 im 
Voriahre) zur Anmeldung. Entschädigt wurden im 
Jahre 1922 insgesamt 16 009 (16 625) Unfälle, darunter 
2032 (1893) erstmalig. Auf einen erstmalig entschädig 
ten Unfall entfielen an Entschädigungen durchschnitt
lich 3425,41 M, gegen 1506,18 J i  im Vorjahre. _

Von den erstmalig entschädigten Unfällen ereigne
ten sich:

.

Im  Jah re  
1921

Im Jah re  
1922

vormittags zwischen 12 und 6 Uhr 
6 .. 9 »

„  ,» 9  »  12 » 
nachmittags „  12 „  3 „

3 „  6 „

6 .. 9 »  
9 „  12 „  

u n b estim m t ..................................  • ■

37
379
678
474
214

61
27
23

43
400
670
493
298

69
28
31

Auf die Wochentage verteilen sich die Unfälle fol
gendermaßen :
i Im  Jah re Im Jah re

1921 1922

Montag . . 
Dienstag . . 
Mittwoch 
Donnerstag 
Freitag . . 
Sonnabend . 
Sonntag . . 
unbestimmt

334
333
306
301
329
273

16
1

347
302
349
383
320
305

19
7

Im  Jah re  
1921 1922

37 33

Als hauptsächlichste Veranlassung zu den Unfällen
sind anzusprechen:
a) Verschulden des Arbeitgebers (mangel

hafte Betriebseinrichtungen, keine oder 
ungenügende Anweisungen, Fehlen von 
Schutzvorrichtungen) oder Verschulden 
des Arbeitgebers und Arbeiters zugleich

b) Verschulden des Arbeiters (Nichtbe
nutzung oder Beseitigung vorhandener 
Schutzvorrichtungen, Handeln wider 
bestehende Vorschriften oder erhaltene 
Anweisungen, Leichtsinn, Balgerei,
Neckerei, Trunkenheit usw., Unge
schicklichkeit und Unachtsamkeit, un
geeignete Kleidung) oder Verschulden 
von Mitarbeitern oder dritten Personen

e) sonstige Ursachen (Gefährlichkeit des 
Betriebes an sich, nicht zu ermittelnde 
Ursachen, Zufälligkeit, höhere Gewalt)

1206 1136

650 863
Insgesamt 1893 2032

Nach den Arbeitsverrichtungen getrennt ereigneten 
sieh 875 =  43o/o (829 =  44o/o) Unfälle an Maschinen 
und maschinellen Einrichtungen und 1157 =  57 o/o 
(1064 =  56o/0) Unfälle sonstiger Art.

Der Gesamtbetrag der gezahlten Entschädigungen 
einschließlich der Fürsorgekosten in der Wartezeit be
lief sich auf 45 631 903,94 (11 514 450,24) M>.

Die Verwaltungskosten sind im Berichtsjahr erneut 
gewachsen; die Umlage für das Jahr 1922 beträgt
2 877 300 358,38 M ; sie ist gegenüber derjenigen für 
das Jahr 1921 um 2 842 332 986,95 M, =  8128,5 o/0 ge
stiegen. Wird die Nachumlage des Jahres 1921 von 
34 967 371,43 M> eingerechnet, ermäßigt sich die Steige
rung auf 4014,3o/o.

Der Jahresbericht ist mit Rücksicht auf die hohen 
Papier- und Druckkosten wieder erheblich gekürzt wor
den. Eine Reihe von Zusammenstellungen und Zahlen
angaben ist im Druck weggelassen, im übrigen aber 
weitergeführt worden und liegt für die Mitglieder im 
Geschäftsgebäude der Maschinenbau- und Kleineisen- 
industrie-Berufsgenossenschaft in Düsseldorf zuf Ein- 
iS'chtnahme bereit.

Aus Fachvereinen.
Verein Deutscher Eisen- und Stahl

industrieller.
Der Verein Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller 

hatte zum 4. Juli 1923 seine Mitglieder zu einer Ver
sammlung nach Berlin berufen.

Der Vorsitzende Justizrat ®r.»(jng. W. M e y e r ,  
Jlsede, gedachte in seinen einleitenden Worten der 
furchtbaren Not des Ruhrgebietes und beleuchtete in 
großen Zügen die allgemeine Lage in ihren Zusammen
hängen mit dem auf der Schuldlüge aufgebauten Ver
sailler Vertrage.

Nach der Ansprache des Vorsitzenden berichtete 
der Hauptgeschäftsführer Dr. J. R e i c h e r t ,  M. d. R., 
über die Eisenversorgung im letzten Halbjahr. Der 
Ruhreinbruch nötigte, da die Erfüllung der Kohlen
lieferungsverpflichtung eine ausreichende Brennstoff
versorgung und vermehrte Eisenerzeugung Mitteldeutsch
lands verhindert hatte, zu gesteigerter Einfuhr, um die 
Beschäftigung der verarbeitenden Industrie aufrecht
zuerhalten. Redner verwies auf die Wirkungen des Boy
kotts der Eiseneinfuhr aus Frankreich und Belgien und 
betonte nachdrücklichst, daß kein deutscher Eisenindu
strieller an ein Aufgeben des passiven Widerstandes 
denkt. Die aus politischen Gründen notwendige Mark
stützung hatte bedenkliche Folgen. Die Industrie konnte 
ihre Selbstkosten nicht bändigen, während der Lauf der 
Mark gehemmt war. Eine spätere Markstützung ver
trägt sich nicht mit Zollfreiheit, erfordert Aufgabe der 
Ausfuhrkontrolle. Eine Valorisierung der Ausfuhrabgabe 
ist erforderlich, die Einführung von Notzuschlägen, 
welche die Abgabe bis 16o/0 steigern, wäre unerträg
lich. In  der Lohnfrage verbietet sich eine einheitliche 
Regelung für das ganze Reich schon im Hinblick auf 
das besetzte Gebiet. Der Uebergang zu einer Index
berechnung der Löhne wäre vom Standpunkte der Wäh
rung und der Wirtschaft überaus bedenklich. Im Ruhr
kampf, so schließt Dr. Reichert, geht es nicht nur um 
die Freiheit für Deutschland, es geht um den Welt
frieden. Je mehr Waffen Frankreich mit Ruhrkohle 
hersteilen kann, desto näher rückt der Krieg gegen 
England. England habe angefangen, dies zu begreifen 
und danach zu handeln. Die Vorherrschaft Frankreichs 
ist nicht unsterblich.

Sodann folgte der Hauptvortrag von Staats
minister a. D. Dr. H e l f f e r i c h  über Valuta-, Wieder- 
herstellungs- und Steuerpolitik, die der Vortragende mit 
den Worten schloß: Die deutsche Frage ist eine 
Existenzfrage für die ganze Welt. Nur dann wird das 
Ausland die Lage Deutschlands richtig beurteilen und 
sich zur Hilfe bereit finden lassen, wenn es sich sagen 
muß, daß ein Zusammenbruch Deutschlands auch die an
deren Länder in den Abgrund reißen würde.

Berichtigung.
In  der Ueberschrift auf S. 920 der vorigen Num

mer muß es richtig heißen: A m e r i c a n  I r o n
a n d  S t e e l  I n s t i t u t e  (Fortsetzung von S. 409).

Patentbericht.
Zurücknahme und Versagung 

von Patenten.
Kl. 7a, Gr. 10, P  40 824. Vorrichtung zum gleich

zeitigen stufenweisen Walzen mehrerer Drähte oder 
Bänder. Wilhelm Peters, Stolberg, Rhld., Eichsfeld
straße 10. St. u. E. 42 (1922), S. 1338.

Kl. 7a, Gr. 11, H  88 313. Selbsttätige Umführung 
an Walzwerken für Walzeisen größeren Profils. Karl 
Hubka, Kladno, Franz Fronek u. Wenzel Benda, 
Krocehlavy, Tschechoslowakei. St. u. E. 43 (1923), 
S. 248.
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Kl. 7f, Gr- 1) S 52 302. Walz Vorrichtung mit zwei 
festgelagerten, kegelförmigen Walzen, insbesondere für 
Radscheiben. Société Michelin & Cie., Clermond-Fer- 
rand, Frankr. St. u. E. 43 (1923), S. 379.

Kl. 10a, Gr. 21, R 56 554. Verfahren zur Ge
winnung von hochwertigem Gas, Urteer und Halbkoks 
aus Brennstoffen durch unmittelbare Einwirkung heißer 
Gase, insbesondere von Wassergas, auf das Schweigut. 
Jens Rude, Wiesbaden, Sonnenberger Str. 26. St. u. E. 
43 (1923), S. 90.

Kl. 10a, Gr. 21, R 56 909; Zus. z. Anm. R 56 554.
Verfahren zur Gewinnung von hochwertigem Gas, U r
teer und Halbkoks. Jens Rude, Wiesbaden, Sonnen
berger Str. 26. St. u. E. 43 (1923), S. 248.

Kl. 10a, Gr. 17, K 83 307. Beschickungsvorrich
tung für Kokskühlanlagen o. dgl. Kölsch-Fölzer-Werke, 
Akt.-Ges., Siegen i. Westf., u. Paul Nötzel, Weidenau
a. d. Sieg. St. u. E. 43 (1923), S. 209.

Kl. 10b, Gr. 8, W 53 253. Verfahren zum An
reichern fester poriger Brennstoffe, insbesondere von 
Koks, durch Tränken mit flüssigen Brennstoffen, wie 
Pech, Oelabfällen u. dgl. Hans Wiedemann, Char
lottenburg, Uhlandstr. 141. St. u. E. 42 (1922), S. 1566.

Kl. 18b, Gr. 20, G 54 595. Verfahren zur H er
stellung von kohlefreiem Ferrochrom nach dem alu- 
minothermischen Verfahren. $r.»5ng. Hans Goldschmidt, 
Berlin-Grunewald, Herthastr. 13/15. St. u. E. 43 (1923), 
S. 248.

Kl. 18b, Gr. 14) R 55 385. Kühlrahmen für Wärme- 
und Martinöfen. Gustav Reining, Mülheim, Ruhr, 
Amdtstr. 10. St. u. E. 43 (1923), S. 53.

Kl. 18b, Gr. 14, M 70 766. Brennerkopf für 
Martinöfen. $ipi.*gng. Hermann Moll, Rasselstein bei 
Neuwied a. Rh. St. u. E. 42 (1922), S. 1260.

Kl. 18b, Gr. 15, B 94 144. Beschickungsvorrichtung 
für Herdöfen mit einer in zwei Lagern aufgehängten 
Beschickungsstange. Edgar E. Brosius, Pittsburgh, 
Pennsvlv., V. St. A. St. u. E. 43 (1923), S. 90.

Kl. 18c, Gr. 3, S 50 946. Härtem ittel für Eisen 
und Stahl. Emil Bernhard Seidel, Zwönitz i. Sa. St. 
u. E. 41 (1921), S. 769.

Kl. 24e, Gr. 4, J  20 249. Einrichtung zur Ge
winnung von Urteer jn  einer liegenden Drehtrommel 
oberhalb eines Gaserzeugers. Eduard Jenkner, Hohen- 
linde O.-S. St. u. E. 41 (1921), S. 1747.

Kl. 26a, Gr. 2, W 56 585. Einrichtung zum Ein
fuhren von überhitztem Dampf in den unteren Teil von 
stehenden Retorten oder Oefen. W ooiall Duckham 
& Jones (1920), Limited, u. Sir Arthur McDougall 
Duckham, London. St. u. E. 41 (1921), S. 1747.

Kl. 31c, Gr. 15, L 50 917. Verfahren zur Aus
besserung fehlerhaften Gusse3. Leonard Lorentowicz, 
New Jersey, V. St. A. St. u. E. 42 (1922), S. 829.

Kl. 31c, Gr. 26, F  53 295. Preßgießmaschine mit 
gasförmigem Druckmittel. Fertigguß, G. m. b. H ., Ber
lin-Tempelhof. St. u. E. 43 (1923), S. 411.

Kl. 31c, Gr. 33, Sch 61 404. Verfahren zur Un
schädlichmachung dünnflüssiger Schlacke in Gieß
pfannen; s. Zusatzpat. Nr. 61 669. Richard Walter, 
Düsseldorf, Herderstr. 76. St. u. E. 42 (1922), S. 27.

Kl. 31c, Gr. 25, B 99 708. Guß von Radiatoren. 
Berlin-Burger Eisenwerk Akt.-Ges., Berlin. St. u. E. 
42 (1922), S. 590.

Kl. 31c, Gr. 25, B 100 450. Guß von Radiatoren)
Zus. z. Anm. B 99 708. Berlin - Burger Eisenwerk
Akt.-Ges., Berlin. St. u. E. 42 (1922), S. 987.

Kl. 31c, Gr. 25, B 103 245. Guß von Radiatoren
mit Verbindungsrippe; Zus. z. Anm. B 99 707. Berlin- 
Burger Eisenwerk, Akt.-Ges., Berlin. St. u. E. 42
(1922), S. 784.

Kl. 37f, Gr. 7, K 75763. Hochofengerüst. 2)ipl.»(jng.
A. Küppers, Köln-Klettenberg, Petersbergstr. 62. St. 
m E. 42 (1922), S. 987.

Kl. 37f, Gr. 7, K 80 247. Hochofentragwerk. Fa. 
Aug. Klönne, Dortmund. St. u. E. 42 (1922), S. 1068.

Deutsche Patentanmeldungen1).
5. Juli 1923.

Kl. 10a, Gr. 3, W 59 811. Regenerativkoksofen
anlage. Gustav Otto Wolters, Villigst b. Schwerte a. d.Ruhr.

Kl. 24e, Gr. 4, J  21 440. Verfahren und Ein
richtung zum Vergasen von Brennstoffen mit Gewin
nung wasserdampffreier, teerreicher Gase im Ringgas
erzeuger. Friedrich Jahns, Georgenthal, Thür.

Kl. 31 a, Gr. 3, K 83 832. Tiegelofen mit trichter
förmigem Boden und Abflußrohr. Wilhelm Kölsch, 
Höchst a. M.-Unterliederbach.

9. Ju li 1923.
Kl. 7a, Gr. 13, L  51 775. Schrägwalzvorrichtung 

zum Vermindern der Wandstärke dickwandiger Rohre. 
Friedrich Wilhelm Schneider, Frankfurt a. M.-Eschers- 
heim, Höllbergstr. 26.

Kl. 7 b, Gr. 19, R 56 287. Vorrichtung zur H er
stellung nahtloser Rohrverbindungsstücke durch Pressen 
des Werkstückes in verschiedenen Richtungen. Rhei
nische Stahlwerke, Abt. Röhrenwerke, Hilden.

Kl. 18 c, Gr. 9, D 39 735. Glühofen. Otto Herbert 
Döhner, Letmathe-Flehme i. W.

Kl. 18 c, Gr. 10, R 55 144. Wärmofen m it ge
mauerten Heizkanälen. Rheinische Metallwaaren- und 
Maschinenfabrik, Düsseldorf-Derendorf.

Kl. 31b, Gr. 10, C 33 144. Rüttelformmaschine 
mit regelbarer Bewegung des Formkastentisches. Joseph 
Cash, Horseley Heath, Engl.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
9. Ju li 1922.

Kl. 7 a, Nr. 849 406. Aus gegeneinander bewegten 
Walzen bestehende Walz- oder Preß V o r r i c h t u n g .  
Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 18 b, Nr. 849 485. Steuerung für die K ipp
vorrichtung von Mischern, Kippöfen u. dgl. nach Ge
brauchsmuster 841 045. Haniel & Lueg, G. m. b. H., 
Düsseldorf-Grafenberg.

Kl. 31c, Nr. 849 444 und 849 445. Mehrteiliger 
Metallkern fü r die Herstellung von Lagerschalen und 
ähnlichen Gußkörpern, m it eingegossenen, unter sich 
gehenden Rillen. Franz K. Axmann, Köln-Ehrenfeld, 
Vogelsanger Str. 260.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7a, Gr. 12, Nr. 386 710, vom 18. Juli 191S. 

H ein rich  S tü tin g  in  W itten , R uhr. Verjähren zum 
Herunterwalzen von Rohren.

Das Rohr wird in seinem ganzen Umfange von 
den Walzenkalibern eines Universalwalzwerkes voll
ständig umfaßt und dadurch beim Welzen ohne Einlage 
eines Dorns gestreckt und in seinem Durchmesser unter 
größtmöglicher Abnahme von einem Kaliber zum 
nächsten verringert. Das Uni versal walz werk ist wie das 
fortlaufend angeordnete Duowalzwerk aufgebaut. Es 
folgen mehrere Gerüste aufeinander, deren Kaliber um 
45° versetzt sind, damit der Walzensprung des vorher
gehenden Kalibers durch den Kalibergrund des folgenden 
Kalibers überdeckt wird. Die völlige Umfassung des 
Rohrquerschnitts durch das Kaliber gestattet, beliebig 
dünne W andstärken herunterzuwalzen, da ein Ausweichen 
der Wand nirgendwo eintreten kann.

Kl. 18 b, Gr. 13, Nr. 367 432, vom 24. Mai 1919. 
Zusatz zum Patent 341 637. H e in r ic h  K ö p p e rs  in  
E sse n  (R uhr). Verfahren und Einrichtung zur Um
setzung von flüssigem Roheisen mit Erzen.

Die Umsetzung zwischen Roheisen und Erzen wird 
in einem besonderen, geschlossenen Gefäß vorgenommen, 
und zwar stetig, so daß sich bezüglich der Erzeugung 
des Kohlenoxyds ein Beharrungszustand einstellt. Der 
Zufluß des Roheisens erfolgt dabei gleichmäßig, wäh
rend das erforderliche Erz absatzweise aufgegeben wer
den kann.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l in  aus.
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Kl. 7a, Gr. 17, Nr. 366 840, vom 15. Juli 1921, 
F ritz  F ritsc h e  in  H erm sdorf und  K ynast. Vor

richtung zum Ausheben. 
Einlegen undForlschaffen 
der Walzen von Walzen
stühlen.

Durch die Vorrichtung 
soll die jetzt nur von 
zwei Mann ausführbare 
Arbeit mit Leichtigkeit 
durch einen Mann be
wältigt werden. Im 
wesentlichen besteht die 
Vorrichtung aus einem 
Fahrgestell a mit einem 
mit zueinander einstell

baren Tragarmen b, c für die Walzenzapfen versehenen, 
seitlich an den Enden im Gestell geführten, wage
rechten Querbalken, der von der Windevorrichtung ge
tragen wird.

Kl. 18 a, Gr. 4, 
Nr. 367 957, vom
21. Mai 1920. E d 
g a r  E. B r o s i u s  
in P i t t s b u r g h ,  
P e n n s . , V. St. A. 
Tonkanone mit Lage
rung an einem schwin
genden Träger.

Die Tonkanone a 
ist an einem Ausleger 
b derart befestigt, daß 
sie in voneinander un
abhängigen Bahnen 
in senkrechter und 
wagerechter Ebene 
bewegt werden kann, 
wobei sie. während 
ihrer Bewegung in 
wagerechter Bahn 
durch eine Lenker

verbindung c d e i n e  Zusatzbewegung erhält, durch die 
sie in die richtige Tonabgabestellung, gebracht wird.

Kl. 7a, Gr. 17, Nr. 368 156, vom 12. Oktober 1921-
D e u t  s e h e  , M asch inenfabrik , A.-G , . i D uisburg. 
Vorrichtung zum Abschieben des Walzgutes vom Pollgang 
auf ein Sammellager.

Der durch einen 
Schwinghebel a 
hin- und her

bewegte , die 
Scbleppdäumen b 
tragehde Arm c 
ist zwischen Rol
len d und e ge
lagert, von denen 
die obere oder die 

ooeren d fest u n i die unterbn den Arm c abstützenden 
Rollen nachgiebig angeordnet sind und so bewegt werden, 
daß der nach vollendetem Arbeitshub sich zurück
bewegende Arm mit seinem vorderen, die Schleppdaumen 
tragenden Ende gesenkt wird, um mit Vollendung der 
Rückbewegung in die Angriffsstellung zurückzugelangen.

Kl. 18 c, Gr. 9, Nr. 368 417, vom 5. Juni 1919.
C. A. F esca  & Sohn in B e r lin -L ic h te n b e rg . Vor
richtung zum Glühen und allmählichen Abkühlen großer
Eisenmengen.

Ein luftdichter 
Behälter a, k. B. 
ein1 Walzenkessel, 
wird mit feuer
festem Material 
gefüttert und an 
das F u tte r eine 
Glühkammer b in 
der Weise ange
schlossen, daß de
ren Wände mit 
dem Futtermante]

Feuerzüge bilden Is t das Glühgut in die Glühkammer 
eingebracht, die Heizung angelassen und die gewünschte 
Temperatur erreicht, so wird die Heizung abgestellt 
und alle Oeffnungen werden luftdicht verschlossen. Dann 
erfolgt die mehrere Tage in Anspruch nehmende Ab
kühlung unter vollkommenem Luftabschluß, wodurch 
das Zündern des Eisens verhindert wird.

Kl. 18 c, Gr. 2, Nr. 368 162, vom 24. Juli 1919.
Zusatz zum Patent 315 328. R. St o ck  & Co., S p ira l
b o h re r- , We r k z e u g -  und Ma s c h i ne n f a b r i k ,  A.-G. 
in  Be r l i n - Mar i en f e l de .  Bohrer aus Schnellstahl und 
schweißbarem Stahl.

Der zu dem Schaftteile zu benutzende schweiß
bare, mit Mängan, Chrom oder Nickel legierte Stahl 
wird beim H ärten des Bohrers in Oel vergütet, d. h. 
auf höhere Festigkeit gebracht.

Kl. 18 a, Gr. 10, Nr. 368 724, vom 10. Juni 1920. 
®r.»5nß. E d u a r d  W ä c h t e r  i n  S t u t t g a r t - C a n n 
s t a t t .  Verfahren zur Nutzbarmachung von hochprozentigem 
Ferrosilizium für die Anreicherung des Siliziumgehaltes 
des Roheisens in Gießerei- und Hüttenöfen, die mit Wind
druck betrieben werden.

Hochprozentiges Ferrosilizium, das wegen seiner 
hohen Konzentration an Silizium für den Gießerei
betrieb zur Verwendung ungeeignet ist, wird in be
kannter Weise mit Eisen verdünnt und in niedrig
prozentiges Ferrosilizium übergeführt, dann in Masseln 
von hoher mechanischer Festigkeit gegossen und in 
dieser Form in der üblichen Weise dem Gichtgut bei
gegeben.

Kl. 18 c, Gr. 1, Nr. 368 896, vom 2. August 1921. 
Zusatz zum Paten t 367 770. W ilhe lm  W in te r in
R e ms c h e i d .  Erhitzungsbad für Härtebad.

Dem Bade, das beispielsweise aus Chlorbarium und 
Chlorkalium besteht. werden die entsprechenden 
Kupfersalze, Kupferchlorid oder Kupferchlorür oder 
beide gleichzeitig, unm ittelbar zugesetzt und zwar sowohl 
vor als auch nach der Schmelzung der erstgenannten 
Stoffe. Man ist dadurch in der Lage, den Kupfer
gehalt des Bades von vornherein genau festzulegen 
und zu berechnen.

Kl. 18 a. Gr. 16, Nr. 369 123, vom 14. Februar 1922 
D e u t s c h e  M a sc h in e n fa b r ik . A.-G in  Duisburg.  
Vorrichtung Zur Bedienung des Essent .ntils bei Windei-

hitzern.
Die Erfindung be

steht darin, daß des 
K altw ind außer zur 
Verstellung desWind- 
schiebers a auch 
zur Verstellung des 
Essenventils b be
nutzt wird; dabei 
kann die Verstellung 
des Windschiebers 
und des Essenventil, 
durch einen und den
selben Steuerschieber 
c erfolgen. Dadurch 
wird anstrengende 
und zeitraubende 
Handarbeit. ver
mieden, und alle 
Handhabungen, die 
zum An- und Ab
stellen des Gebläse
windes erforderlich 

sind, werden von einem einzigen, leicht und schnell 
zu bewegenden Steuerschieber vorgenommen.

Kl. 18 a, Gr. 6, Nr. 369 122, vom 6 Januar 1922. 
Emi l  OpdeTbeck  i n  Ge l s e n k i r c h e n .  Verfahren
zum Beschicken von Schachtöfen.

Zur wirtschaftlichen Ausnutzung der Leistungs
fähigkeit von Begichtungsanlagen für Schachtöfen, 
insbesondere Hochöfen, schlägt der Erfinder vor, unter
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• V e r r i n g e r u n g  der Anzahl der Fahrten des Aufzugs die 
Belastung bis zur zulässigen Grenze zu erhöhen. Dies 
Trird dadurch bewirkt, daß Erz und Koks nacheinander 
in einen Kiibel gefüllt und gemeinsam zur Gicht be
fördert werden.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 369 191, vom 8 Januar 1920. 
Richard W a l t e r  in Düs s e l do r f .  Verfahren zur 
He rstellung von Legierungen aus Metallen der Eisen, 
und Chromgruppe mit 13— 25 % Silizium und über 
•0,65 % Kohlenstoff.

Zur Verminderung der H ärte und Sprödigkeit läßt 
man diese Legierungen aus einer Temperatur erstarren, 
die möglichst nahe ihrem Schmelzpunkt liegt, während 
cs beim Erstarren aus höheren Temperaturen zur 
Bildung des hartmachenden Siliziumzementits kommt.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 369 291, vom 3. Juni 1920.
John Sofge i n  C i n c i n n a t i ,  Ohio,  V. St. A. Spezial
stahl von hoher Zug- und Drehfestigkeit mit einem Gehalt 
an Kupfer und Chrom.

Nach der Erfindung betragen die Begleitstoffe 
Kupfer und Chrom zusammen nicht mehr als fünf 
Prozent und zweckmäßig zwischen ein und zwei Pro
zent. wobei jedoch das Kupfer gegenüber dem Chrom 
merklich im Ueberschuß vorhanden ist.

Kl. 18 e, Gr. 6, Nr. 369 292, vom 19 Februar 1918 
Mansfeld, A k t.-G e s . fü r  B e r g b a u  u n d  H ü t t e n 
b etrieb , A bt. Ku p f e r -  u n d  M essin g w erk e , in  He t t -  
stedt. Glühofen zum Glühen von Bändern und Drähten, 
die in gestrecktem Zustande und auf dem Boden auf liegend 
durch den Ofen hindurchgeführt werden.

Die Erfindung besteht darin, daß der Herd des 
Ofens derart geneigt angeordnet ist, daß die auf dem 
Boden liegenden Bänder oder Drähte im wesentlichen 
durch ihr eigenes Schwergewicht fortbewegt werden, 
so daß nur ein ganz geringer Zug genügt, um das Gut 
gleichmäßig und ununterbrochen durch den Ofen zu 
führen.

Kl. 18 a, Gr. 2, 
Nr. 369 4 2 9 , vom
19. Februar 1921. 
E r n s t  B o t h  i n
L a u t a w e r k ,  L a u 
s itz . Schwingender 
Ofen.

In  der oberen 
Fläche b des Ofens a 
ist eine Oeffnung e 
angebracht, deren 
Größe mindestens 
dem Ausschlag des
Ofens an dieser Stelle 
zuzüglich der Breite 
eines in sie hinein- 
ragendenZuftihrungs- 
rohres d entspricht. 
Dieses Rohr d ist
von einer die Oeff- 

nung überdeckenden, an der Ofenbewegung nicht te il
nehmenden Platte e umgeben. Der Ofen dient zum
Brennen, Sintern, Vergasen, Entgasen und insbeson
dere zum Agglomerieren von mulmigen Erzen oder von 
Gichtstaub, sowie auch zum Rösten von Erzen.

Kl. 31a, Gr. 4, Nr. 370 476, vom 3. Dezember 1921. 
Nordiske M echaniske Vae r ks t e de r ,  A. -G.  in 

Kopenhagen .  Verfahren und 
Vorrichtung zum Schmelzen 
von Metall.

Zwecks Erleichterung des 
Ablaufs des geschmolzenen 
Guts sowie Erzielung einer 
erheblicheren Ueberhitzung 

desselben wird die Flamme dem Schmelzgut durch eine 
demselben und dessen Träger zwischengeschaltete, 
durchdringliche feuerfeste Schicht a zugeführt, durch die 
auch das geschmolzene Gut im Gegenstrom abgelassen 
wird.

Kl. 80 b, Gr. 5, Nr. 389 618, vom 8. September 1921. 
Zusatz zum Patent 368 570. Mi chae l  Wa g n e r  in

F r i e d r i c h - W i l h e l m s h ü t t e  a, d. Sieg. Vorrichtung 
zum Granulieren von Schlacke.

V ölklingen, Saar.

Da der Wasserstrom nicht in allen Fällen zum Ab
führen der Sehlacke ausreicht und auch der Rost a 
nicht immer entsprechend schräg gestellt werden kann, 
um die Schlackenabfuhr zu erleichtern, ist ein Schaufel
rad b vorgesehen, das mit seinen Schaufeln die Schlacke 
faßt und sie aus der Wasserrinne o herausführt.

Kl. 18a, Gr. 15, Nr. 369 890, vom 8. April 1921. 
F ried rich  K öh ler u n d  L udw ig Schüß ler in  

Durch ein Preßmittel angetriebener 
Heißwindschieber für Hochofen
anlagen mit selbsttätiger Ver
riegelungsvorrichtung.

Im Drehpunkt einer dreh
bar geh gerten, mit Gegenge
wicht versehenen Pendelstange 
ist eine Sperrklinke a angelenkt,

' die hei geöffneter Schieberstel
lung selbsttätig unter einen an 
der Kolbenstange vorgesehenen 
Nocken b eingreift, so daß bei 
Abnahme des Druckes in der 
Druckleitung, z. B. durch Rohr
bruch oder plötzliches Versagen 
des Preßm ittels, ein Zufallen 
des Schieberkegels und eine da
mit verbundene Explosion ver
hindert wird. Ferner wird durch 
die Hebelübersetzung der Sperr
klinke ein leichtes Auslösen der 
Verriegelung zwecks Sehließens 
des Schieberkegels ermöglicht, 
wobei der zweiarmige Ueber- 

setzungshebel der Sperrklinke durch eine Zugkette mit 
der Steuerung des Preßmittels verbunden ist, so daß 
das Oeffnen und Schließen des Heißwindschieberkegels 
lediglich1 durch die Betätigung des Steuerorganes er
möglicht ist.

Kl. 31 e, Gr. 25, Nr. 370 612,
vom 9. April 1922. A ugust R öh ig  
in  N ied  a. M. Luft- und gasdurch
lässige Eisenform für Metallguß.

Erfindungsgemäß befinden sich 
die Luftkanäle in herausnehmbaren 
konischen Stiften, die an ihrer 
Außenfläche eine Anzahl Rillen be
sitzen, welche luft- und gasdurch
lässige Kanäle bilden, sobald sie in 
ein Loch h in den KokillenhälfteD a 
eingesetzt werden. Die Stifte sind 
an ihren oberen Enden in einer 

P latte  fest vereinigt, so daß das Herausnehmen und 
Einsetzen sämtlicher Stifte auf einmal erfolgen kann, 
wodurch eine Reinigung der Kanäle leicht und in 
kürzester Zeit möglich ist.
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Statistisches,
Uebersicht über die Zahl der an den Technischen 
Hochschulen Preußens im Studienjahr 1921/22 

erfolgten D oktor-Ingenieur-Prom otionen.
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Ergebnisse der Diplom-Hauptprüfungen an den Tech
nischen Hochschulen Preußens im Studienjahr 1921/22.
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B erlin  . . . . 70 80 169 37 28 5 44 18 13 464
H annover .  . 35 81 167 63 — — 67 — — 413

14 15 22 14 — — 31 40 / 143
B reslau .  .  . — — 67 29 — — 9 7 — 112

Zusam men 119 176 425 143 28 5 151 65 20 1132

D avon haben bestanden
a) „gu t

B erlin  . . . . 23 10 99 21 . 10 1 19 4 4 191
H anirover .  . 15 22 30 18 — ---- 3b ■— — 121
A achen . . . . 9 3 10 6 — ---- 19 24 b 7b
B reslau . .  . — — 51 25 — ---- 2 3 — 81

Zusammen 47 35 190 70 10 1 76 31 9 469

b) m it „A uszeichnung“

B erlin  . . . . 4 _ 20 2 __ __ 18 14 __ 58
H annover .  . 4 11 9 8 — ---- 6 — — 38
A achen . . . . — — — 1 — ---- 10 13 — 24
Breslau .  .  . — — 9 2 — — — 4 — 1b

Zusammen
I 8 I 11

38 13 - - 34 31 - 135

1921 1922
t  (zu 1000 kg)

Alabama . 2 922 159 5 318 321
Colorado . 3 884 521

.Georgia . . . 5 645 24 535
Idaho . . . . 812 203
Kalifornien . 2 097 3 255
Massachusetts 4 166 —
Michigan . 7 188 407 10 620 835
Minnesota . . • 18 096 306 29 229 263
Missouri . • • 37 135 59 343
Montana . . . 26 593 22 074
Nevada 272 52
New Jersey . . 59 526 91 805
New Mexiko . • 112 296 119 927
New York 477 508 451 491
Nord-Carolina . 2 624 17 555
Pennsylvanien . 148 995 793 329
Tennessee 26 120 158 967
Texas . . . . 133 —
Utah . . . . 61 745 15 258
Virginien . 75 205 31 467
Wisconsin 261 126 586 256
Wyoming 238 459 338 126

Zusammen 29 751 213 47 882 583
Die V e r l a d u n g e n  ab Grube bezifferten sieh 

auf 51 422 422 t  im Werte von 157 809 286 $; der Menge 
nach betrug die Zunahme etwa 90o/o, dem Werte nach 
rd. 76o/o. Der Durchschnittsverkaufspreis je gr. t  be
lief sich auf 3,12 S, war also etwa 25 cts. geringer als 
im Vorjahre. An V o r r ä t e n  waren am Jahresende 
10 692 667 t  Eisenerz oder etwa 24o/0 weniger als im 
Vorjahre vorhanden.

Frankreichs Hochöfen am 1. Jun i 1923.

Im

F euer

A ußer

Betrieb

Im  Bau 
oder in 

Aus
besse
rung

Ins

gesamt ^

Ostfrankreich . . . . 392) 26 19 84
Elsaß-Lothringen . . 272) 28 13 68
Nordfrankreich . . . 10 5 5 20
Mittelfrankreich . . . 8 4 1 !3Südwestfrankreich . . 6 8 4 IS
Südostfrankreich . . 3 2 3 8
Westfrankreich . . . 6 1 1 8

Zus. Frankreich 99 74 46 219
Dagegen am 1. Mai 

1923 .......................... 88 85 46 210

Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung Jan u ar bis Mai 1923.

Roheisen t R ohstah l t

Gieße- Besse-
Thom as-

Ver
schie
denes

Ins

gesam t

D avon Besse-
Thom as-

Sie-
m ens-

M artin-

Tie-
gel-
guß-

E le k t r o - Ins
rei- m er- K oks

roh
eisen

Elektro-
roh-
eisen

mer-
gesam t |

Roheisen R ohstahl

J an u a r  bis 
A pril . . 

Mai . . . .
95 614 
31 167

353 839 
83 860

5176
1148

946 424 
261 544

57 314 
15 709

1 458 367 
393 428

1 440 591 
388 082

17 776 
5 346

51845
4313

743 216 
207 200

553 192 
171 903

4574
1188

15 289 
3 645

1 368 116' 
388 249|

----------- - 1
Zusam men 126 781 437 699 6324 1 207 968 73 023 1 851 795 1 828 673 23122 56 158 950 416 725 095 5762 18934 1 756 365|

Eisenerzförderung und -versand der Vereinigten 
Staaten im Jahre  1922.

Nach den e n d g ü l t i g e n  Feststellungen des Uni
ted States Geological Surveyt) betrug die E i s e n e r z 
f ö r d e r u n g  der Vereinigten Staaten ausschließlich 
des mehr als 5,5 o/0 Mangan enthaltenden Erzes im Jahre 
1922 insgesamt 47 882 583 t  (zu 1000 kg) gegen 
29 751 213 t im Vorjahre, hatte somit eine Zunahme von 
6lo/o zu verzeichnen. An der Förderung waren die 
einzelnen Staaten wie folgt beteiligt:

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten 
im Mai 1923.

Infolge des außerordentlich hohen Auftrags
bestandes hatte die Roheisenerzeugung der Vereinigten 
Staaten im Monat Mai eine weitere Steigerung, und 
damit neue Höchstziffern zu verzeichnen. Auch die ar
beitstägliche Leistung brachte eine neue Höchstziffer, ob- 

_ ^ I r ö iT T ra d e  Rev. 72 (1923), S. 1700. — Vgl. 
St. u. E. 43 (1923), S. 452.

2) Davon einige nur teilweise in Betrieb.
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wohl der Beriohtsmonat einen Tag mehr hatte als der 
Vormonat. Im Berichtsmonat wurden zehn Hochöfen 
neu in Betrieb genommen, so daß insgesamt 321 Oefen, 
gegen 311 im April, unter Feuer standen. Im einzelnen 
stellte sich die Roheisenerzeugung, verglichen mit dem
Vormonat, wie folgt1): Mai 1923 April 1923

in  t (*u 1000 kg)
1. Gesamterzeugung . . . . 3 928 248 3 603 0492)

darunter Ferromangan und
Spiegeleisen..................... 19 407 28 7022)

Arbeitstägliche Erzeugung 126 718 1201012)
2. Anteil der Stahlwerks

gesellschaften ...................... 3 007 529 2 794 7622)
Arbeitstägliche Erzeugung 97 017 93 1592)

3. Zahl der Hochöfen . . . 424 424
davon im Feuer . . . . 321 3112)

Die Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im Mai 1923.

Nach den Ermittlungen des „American Iron and 
Steel Institute“, dem 30 Gesellschaften mit 84,13 o/o der 
gesamten Stahlerzeugung des Jahres 1922 angesohlossen 
sind, wurden im Mai 1923 insgesamt 3 594 357 t  Stahl 
erzeugt, gegen 3 374 418 t  im Vormonat. Trotz dieser 
Steigerung der Monatserzeugung ging die a r b e i t s -  
tägliche Leistung bei 27 Arbeitstagen (gegen 25 im 
April) von 134 977 t  auf 133 124 t  zurück. Unter der 
Voraussetzung, daß die übrigen Werke in demselben 
Umfange gearbeitet haben, würde der Berichtsmonat 
eine Erzeugung von rd. 4 272 380 (April 4 010 965) t 
oder arbeitstäglich 158 190 (160 426) t  ergeben. Die 
Jahreserzeugung würde sich, nach den Maizahlen be
rechnet, auf rd. 49 211 000 t  belaufen. Einzelne Werke 
arbeiteten bis zur irgendwie erreichbaren Leistungs
fähigkeit. Es befinden sich gegenwärtig nur noch we
nige Oefen außer Betrieb. Der Neueingang von Auf
trägen ist gestiegen, hält sich aber unter den Versand- 
ziffern.

In den einzelnen Monaten seit 1921 wurden von 
den dem „American Iron and Steel Institute“ ange
schlossenen 30 Gesellschaften folgende Mengen Stahl
erzeugt: 1921 1922

in t (zu  1000 kg)
1923

Januar . . . . 2 238 437 1 618 978 3 303 721
Februar . . . . 1 777 469 1 772 942 2 965 721
März . . . 1 596 114 2 408 683 3 456 439
April . . . 1 233 381 2 483 625 3 374 418
Mai . . . 1 286 104 2 754 519 3 594 357
Juni . . . 1 019 460 2 676 629 —
Juli . . . , 816 230 2 526 898 —
August . . . . 1 156 280 2 250 015 —
September . . . 1 193 536 2 411 759 —
Oktober . . . . 1 642 679 2 918 374 —
November . . 1 686 561 2 935 526 —
Dezember . . 1 449 926 2 824 368 —

W irtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes 

im Juni 19233;.
II. MITTELDEUTSCHLAND. — Die R o h -  

k o h l e n f ö r d e r u n g  und B r i k e t t e r z e u g u n g  
hn Gebiet des Mitteldeutschen Braunkohlenbergbaues 
hielten sich im Monat Mal im wesentlichen auf der Höhe 
des Vormonats. Genauere Zahlen liegen jedoch noch 
nicht vor. Trotz der zu Beginn des Monats Juni 
in Kraft getretenen erheblichen Prachterhöhung hielt 
die Belebung des Geschäftes auf dem Brennstoffmarkte 
angesichts der anhaltenden Entwertung der Mark, die 
weitere kurzfristige Kohlenpreiserhöhungen erwarten 
ließ, in vollem Umfange an. Sowohl von der Industrie 
wie auch für Hausbrandzwecke waren die Anforderungen

*) Iron Trade Rev. 72 (1923), S. 1655.
2) Berichtigte Zahl.
3) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 895. 
>’XTX.13

außergewöhnlich stark, wobei anzunehmen ist, daß es 
sich nicht allein um tatsächliche Bedarfskäufe, sondern 
zum großen Teil auch um Vorratskäufe handelte. Nicht 
zum wenigsten hat hierzu auch die in ihrem Umfange 
einzig dastehende für den Juli in Aussicht genommene 
Frachterhöhung beigetragen. Infolge der verschiedenen 
Lohnerhöhungen wurden die Kohlenpreise im Verlaufe 
des Monats mehrmals heraufgesetzt, zuletzt am 25. Juni. 
Die Preise stellten sich hiernach für das Niederlausitzer 
Braunkohlengebiet wie folgt: Förderkohle 85 300 J l, 
Siebkohle 107 000 J l, Briketts 298 700 M  je t  ab Werk.

Die W a g e n g e s t e l l u n g  ließ im Berichtsmonat 
außerordentlich zu wünschen übrig. Obgleich die An
forderungen der Verbraucherschaft an die Werke außer
gewöhnlich hoch waren, hätten sie sich im wesentlichen 
doch befriedigen lassen, wenn nicht der plötzlich ein
tretende Wagenmangel dies verhindert hätte. Die Eisen
bahn entschuldigte den zu dieser Zeit ungewöhnlichen 
Wagenmangel mit dem Hinweis, daß die mehrfache 
Frachterhöhung allgemein einen sehr starken Güter
andrang zur Folge gehabt hätte.

Auf dem R o h -  u nd  B e t r i e b s s t o f f m a r k t e  
hatte der unaufhaltsame Sturz der Mark Preissteigerun
gen von bis jetzt kaum erlebtem Umfange auf allen 
Gebieten zur Folge.

Die R o h e i s e n p r e i s e  erfuhren im Verlauf des 
Monats verschiedene Erhöhungen und stellten sich zu
letzt durchschnittlich rd. 165 o/o höher als Ende Mai. 
Die Belieferungen erfolgten wieder in unzureichendem 
Umfange, besonders fehlte es an Hämatit. Es mußten daher 
nicht unerhebliche Auslandskäufe vorgenommen werden.

Etwa auf der gleichen Höhe bewegten sieh die 
Steigerungen für F e r r o m a n g a n  u n d  F e r r o -  
S i l i z i u m ,  deren Beschaffung im übrigen keine 
Schwierigkeiten bereitete.

Für f e u e r f e s t e  B a u s t o f f e  machte die Stei - 
gerung gegenüber Ende Mai etwa 200 o/o aus.

Auf dem S c h r o t t -  u n d G u ß b r n c h m a r k t e  
stiegen die Preise entsprechend der Dollarerhöhung fast 
täglich. Vorübergehend tra t zwar eine kleine Abschwä
chung ein, immerhin aber stellt sich auch heute noch 
Kernschrott auf etwa 2 bis 2,3, Gußbruch auf etwa 
2,7 Mill. J l. Da die Händler wegen der zu erwartenden 
weiteren Preissteigerung allgemein mit Verkäufen 
zurückhielten, bereitete die Deckung des Bedarfes ge
wisse Schwierigkeiten. Gleichwohl kann von einem ta t
sächlichen Mangel an Schrott nicht gesprochen werden, 
zumal da der Bedarf des Westens in der augenblicklichen 
Lage außerordentlich gering ist. G u ß b r u c h  war in 
ausreichendem Umfange zu erhalten.

Auf dem O e l -  u n d  F e t t m a r k t e  gingen die 
Preise gegenüber dem Vormonat um etwa 150o/o, auf 
dem M e t a l l m a r k t e  im Durchschnitt um etwa 
120 o/o für einzelne Metallsorten in größerem Umfange in 
die Höhe. Die Warenbeschaffung bereitete, da allent
halben reichliches Angebot am Markte war, keine 
Schwierigkeiten.

Im  W a l z w e r k s g e s c h ä f t  hielt die Belebung, 
die wir im vorigen Monat feststellen konnten, angesichts 
der Markverschlechterung und der dadurch bedingten 
Erhöhung der Kohlen- und Rohstoffpreise in unvermin
dertem Maße an. Die Nachfrage nach Stabeisen war 
außergewöhnlich stark, nach Blechen sogar stürmisch zu 
nennen. Besonders das Ausland war mit großen Ge
schäften, hauptsächlich Schiffbauzeug, am Markte. Hem
mend wirkte lediglich der starke Wettbewerb der bel
gischen Werke, die zu teilweise erheblich niedrigeren 
Preisen den deutschen Werken manches Geschäft abge
nommen haben.

Auch auf dem R ö h r e n m a r k t  hielt die Be
lebung nach wie vor an, und zwar konnten sowohl für 
Inland wie für Ausland gleichmäßig größere Geschäfte 
getätigt werden. Zusammenfassend wäre also zu be
merken, daß trotz der unübersichtlichen Lage die Nach
frage das Angebot bei weitem überstieg und der Markt 
eine seit langem nicht beobachtete Flüssigkeit zeigte.
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Für die G i e ß e r e i e n  hat sich das Geschäft trotz 
mehrfacher nicht unerheblicher Preiserhöhungen durch 
den Verein Deutscher Eisengießereien bzw. den Ost
deutsch-Sächsischen Hüttenverein unverändert günstig 
angelassen. Mit Rücksicht auf die weiter zu erwar
tende Steigerung der Preise erstreckte sich die Nach
frage ziemlich wahllos auf alle Gießereierzeugnisse. 
Namentlich war die Händlerschaft stark mit Auftra 
gen am Markte, die nicht nur der Deckung augenblick
lichen Bedarfs, sondern vielfach auch der Lageraut- 
füllung dienten. Auch das Auslandsgeschäft ist wieder 
recht lebhaft geworden, wozu die augenblickliche Spanne 
zwischen Inlands- und Auslandspreisen besonderen An-
reiz gab. .

Im Gegensatz zu der Belebung, die man allent
halben auf allen Marktgebieten feststellen konnte, hat 
sich die Lage auf dem G e b i e t  d e s  E i s e n b a  u e s 
leider gegenüber dem Vormonat kaum gebessert. La, 
wie wir schon im vorigen Bericht bemerkten, der Be- 
schäftlgungsstand der Eisenbau Werkstätten sehr ungleich
mäßig war, und besonders mittlere und kleinere Betriebe 
schon zu Betriebseinschränkungen gezwungen waren, 
wurden die vorliegenden Anfragen außerordentlich stark 
umstritten. Da manche Werke Aufträge um jeden Preis 
hereinzunehmen suchten, wurden die Erlöse naturgemäß 
recht gedrückt. Im allgemeinen bewegten sich die 
Preise für Eisenkonstruktionen je nach Verwendungs
zweck zwischen 7 bis 9 Mill. J\io je t. Die Beschaffung 
des Eisenbauzeugs bereitete neuerdings wieder einige 
Schwierigkeiten.

Erhöhung der Bergarbeiterlöhne und Steigerung 
der Brennstoffverkaufspreise. — Ein in Bochum tagen
der Schlichtungsausschuß hat für die L ö h n e  i m 
R u h r b e r g b a u  einen Schiedsspruch gefällt, nach 
dem der Soziallohn je Schicht um 1344 M  und der 
Leistungslohn um 58o/o, das sind 37 555 J\io je Schicht, 
erhöht wird. Dabei wird angenommen, daß die über 
50 o/o hinausgehende Erhöhung im besonderen den durch 
die Abschnürung veranlagten Teuerungsverhältnissen 
Rechnung tragen soll. Der Schiedsspruch wurde^ von 
den Parteien angenommen und tra t am 9. Juli in Kraft. 
Die Löhne der Bergarbeiter im unbesetzten Deutsch
land wurden im Durchschnitt um etwa 50 o/o erhöht.

Infolge der Lohnerhöhungen mußten auch die 
Brennstoff verkauf sprehe wieder beträchtlich herauf
gesetzt werden. Die für den B e z i r k  d e s  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 e s  
g ü l t i g e n  B r e n n s t o f  f h ö c h s  t  p r e i s e  it  dien 
sich mit Wirkung vom 9. Juli an einsehheß-ic.i Koh
len- und Umsatzsteuer wie folgt:

Koks:

Fördergruskohlen 
Förderkohlen  . . 
M elierte . . . .  
B estm elierte . . 
S tückkohlen . . 
Gew. N ußkohlen

F e t t k o h l e n :
818000 X  
835000 „ 
884000 „ 
939000 „ 

1103000 „ 
1129000

Gew. N ußkohlen TI 
Gew. N ußkohlen III  
Gew. Nußkohlen IV 
Gew. N ußkohlen V 
K okskohlen . . . .

F ö rd e rg ru s .................
F lam m förderkohlen . 
G asflam m förderkohl. 
G eneratorkohlen . . 
G asförderkohlen . . 
Stückkohlen . . . 
Gew. N ußkohlen I .

G a s  - u n d ’ G a s f l a m m k o h l e n :  
818000 
835000 
877000 
909000 
951000 

1103000 
1129000 ,

E ß k o h I e n :

Gew. N ußkohlen II 
Gew. N ußkohlen I I I  
Gew. N ußkohlen IV 
Gew. N ußkohlen V
N u ß g r u s .................
Gew. Feinkohlen .

Fördergrus . . . 
Förderkohlen 25 % 
Förderkohlen 35 % 
B estm elierte  50 % 
S tücke .

818000 
826000 
835000 
939C00 

1106000

Gew. N ußkohlen I . 12420C0 
Gew. N ußkohlen I I  . 1242000 
Gew. N ußkohlen III . 11870C0 
Gew. N ußkohlen IV . 1087000 
F e in k o h l e n .................  802C00

G roßkoks I. 
G roßkoks II. 
G roßkoks III. 
G ießereikoks . 
Brechkoke I 
ßrechkoks II 
B rechkoks III 
Brechkoks IV

Fördergrus 
Förderkohlen  25 %  . 
F örderkohlen 35 %  . 
Bestm elierte 50 % . 
Stücke

M a g e r k o h l e n ,  ö s t l .  K e v i e r :
818000 J l  
826000 „ 
835000 „ 
906000 „ 

1134000

F ö rd e rg ru s .................
F örderkohlen  25 %  . 
Förderkohlen 35 %  . 
Melierte 45 %  .
Stücke .....................
Gew. A nthrazitnuß 1

M a g e r k o h l e n ,  
810000 Ji 
826000 „ 
835000 „ 
876000 „ 

1137000 „ 
1236000

Gew. N ußkohlen I 
Gew. N ußkohlen II . 
Gew. N ußkohlen I I I  . 
Gew. N ußkohlen IV . 
Ungew. Feinkohlen . 
w e s t l .  R e v i e r :  

Gew. A nthrazitnuß II 
Gew. A nthrazitnuß III 
Gew. A nthrazitnuß IV 
Ungew. Feinkohlen . 
Gew. F einkohlen . .

1221000 Ji 
1213000 „ 
1204000 „ 

. 1271000 „ 

. 1464000 „ 

. 1464000 „ 
. 1363000 „ 
. 1196000 „

K oks, halb  gesiebt 
und halb  gebrochen 1274000 X  

K nabbel- und A b
fallkoks .................  1265000 „

K leinkoks, g es ieb t . 1257C00 „
Perlkoks, gesieb t . . 1196000 „
K o k s g r u s .....  470000 „

1129000 Jl 
1129000 „ 
1087000 „ 
1047000 „ 
851000 „

1129000 J l  
1129C00 „ 
1C87000 „ 
10470C0 „ 
818000 „ 
851000 „

1264000 A  
1264000 
1195000 „ 
1C87C00 „ 
785C00 ,.

1393000 JL 
1238000 „ 
1021000 „ 
777000 „ 
793000 „

B r i k e t t s  :
1. K lasse 1 346 000 JC\ 2. K lasse 1 332 000 J l \  3. Klasse 1 319 000 A .

Eisenstein-R ichtpreise vom 1. Ju li 1923 an. — Der
Berg- und Hüttenmännische Verein zu Wetzlar hat die 
vom 1. bis 15. Juli fest gültigen Richtpreise für Lahn- 
und Dillerze wie folgt festgesetzt:

R o t e i s e n s t e i n :  über 36o/o Ee auf Grundlage 
von 42o/o Fe und 28o/0 S i0 2, Grundpreis 651 000 J l je t 
frei Wagen Grubenanschluß; Skala ^  33 500 J l je % 
Fe und 16 200 J l je o/0 S i0 2.

R o t e i s e n s t e i n :  unter 36% Fe mit Kalkgehalt 
(Flußstein) auf Grundlage von 34o/0 Fe und 22o/0 S i02, 
Grundpreis 481 000 J l  je t  frei Wagen Grubenanschluß; 
Skala i  33500 J l je o/0 Fe und +  16200 J l je o/0 S i02.

K i e s e l i g e r  R o t e i s e n s t e i n :  von 36<>/o Fe 
einschließlich abwärts auf Grundlage von 33 o/0 Fe, 
Grundpreis je t  263 000 J l  frei Wagen Grubenanschluß; 
Skala ±  14 900 J l  je o/0 Fe.

M a n g a n a r m e r  B r a u n e i s e n s t e i n :
Oberhessischer (Vogelsberger) Brauneisenstein. Von 

den Stationen Mücke, Niederohmen, Stockhausen, 
Weikartshain, Lumda und Hungen nach freier Verein
barung mit den Hüttenwerken entweder tel quel und 
ohne Gewähr oder nach Skala auf Grundlage von 41 o/0 
Metall, 15o/o S i0 2 und 15p/0 Nässe, Nässe über 15o/0 
ist am Gewicht zu kürzen, unter 15 o/0 dem Gewicht zu
zusetzen; Grundpreis je t  651 000 J l frei Wagen Gru
benanschluß; Skala ^  33 500 M  je o/0 Metall und +  
16 200 J l  je o/o S i0 2.

Sonstiger Brauneisenstein bis zu 4 o/o' Mn, Grund
lage 40 o/o Fe, 2 o/o Mn und 20o/0 S i0 2, Grundpreis je t 
629 000 J l  frei Wagen Grubenanschluß; Skala ^  
32 400 J l  je o/o Metali und +  15 600 J l  je °/o S i02.

M a n g  a n h a l t i g e r  B r a u n e i s e n s t e i n :
I. Sorte: mit mehr als 13 5o/0 Mn auf Grundlage von 

15o/o Mn, 20°/o Fe, 0,07 bis 0,08 P, 24o/0 H ,0 . Grund
preis 681 000 J l  je t  frei Wagen Grubenanschluß; 
Skala ±  37 600 M  je o/0 Mn und ±  18 800 M  je o/0 Fe 
i. d. t. Wasser über 24o/0 ist am Gewicht zu kürzen.

II . Sorte: mit 10 bis 13,5o/0 Mn, auf Grundlage von 
12o/0 Mn, 240/q Fe und 200'0 H 20, Grundpreis je t 
551 000 J l  frei Wagen Grubenanschluß; Skala ^  
29 800 J l  je o/o Mn und _ - 14 900 J l  je o/0 F/> i. d. t. 
Wasser über 20o/0 ist am Gewicht zu kürzen.

I I I . Sorte: mit weniger als 10o/o Mn auf Grund
lage von 8o/o Mn, 24o/0 Fe und 20o/0 H „0, Grundpreis 
261 000 J l  je t  frei Wagen Grubenanschluß; _ Skala 
¿  14 800 J l  je o/0 Mn und 7400 J l  je °/o Fe i. d. t. 
Wasser über 20% ist am Gewicht zu kürzen.

Der S i e g e r l ä n d e r  E i s e n s t e i n v e r e i n ,  
G. m. b. H., Siegen, hat den Verkaufsgrundpreis für 
R o s t s p a t  für Lieferungen vom 1. bis 8. Juli auf 
980 000 .# , vom 9. bis 15. Ju li auf 1 240 000,# und 
vom 16. Juli an vorbehaltlich weiterer Zuschläge für 
Brennstoffe, Löhne und Frachten auf 1 540 000 J l je t 
festgesetzt.

Erhöhung der Roheisenpreise. — Die Roheisen
preise sind vom 8. Ju li an w ie fo lg t e r h ö h t  worden: 

a) Roheisen, welches aus inländischen Brennstoffen

S c h l a m m  - u n d  m i n d e r w e r t i g e  P e i n k o h l e n :
M inderw ertige P ein 

kohlen . . . 
‘Sohlammkohlen

313000 J i  
291000 „

M ittelprodukt- und 
N achwaschkohlen 

Peinw aschberge . .

erblasen wird:

2C6000 JC 
900C0 „

H ä m a t i t ......................
cu-armes Stahleisen . .
Temper-Roheisen 
Siegerländer Stahleisen 
Spiegeleisen 8/10 o/0 Mn

Preis 
ah 8. Juli 
in .H je t 
I  787 000 
4 787 000
4 787 000
5 641 000
6 125 000
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b) Der Durchschnittspreis für das mit deutschen und 
englischen Brennstoffen erblasene H ämatit wird 
auf 4 958 000 Jh festgesetzt.
Die Preisspanne zwischen Hämatit, Gießerei-Roh

eisen I  und I I I  und Gießerei-Roheisen, Luxemburger 
Qualität, bleibt in bisherigem Ausmaße bestehen.

Vom Deutschen Stahlbund. — Der Richtpreis-Aus
schuß des Deutschen Stahlbundes hat in Anrechnung 
der Kohlenpreiserhöhung die S t a h l b u n d - R i c h t 
p r e i s e  (Werksgrundpreise) mit W i r k u n g  v o m  
9. J u 1 i 1923 a n entsprechend erhöht. V o m  13. J u l i  
an ist eine w e i t e r e  H e r a u f s e t z u n g  der 
Preise um 17,45o/0 in K raft getreten. Die sich aus den 
beiden Erhöhungen ergebenden Preise stellen sich 
wie folgt:

P re is  vom 9. 
bis 12. Ju li

Preis ab 13. Ju li

f. Thom as- für S.-M.- 
H andelsgüte

f. Tbomas-J fü r S.-M.- 
H andelseü te

in M  je  t  m it b ek a n n ten  F rachtg rund lagen

1. Rohblöcke . . . 5 124 000 5/148 000 6 018 000 6 342 000
2. Vorblöcke . . . 5 811 000 6 175 000 6 825 000 7 189 000
3. Knüppel . . . . 6 195 000 6583 000 7 276 000 7 664 000
4. P la t in e n ............. 6 416 000 6 816 000 7 536 000 7 936 000
5. Form eisen . . . 7 284 C00 7 677 000 8 555 000 8 948 000
fi. Stabeisen . . . 7 322 0C0 7 722 000 8 600 000 9 C00 000
7. Univer9aleisen . 7 888 C00 8 324000 9 264 000 9 700 000
8. Bandeisen . . . 9 C33 000 9 469 C00 10 609 000 11 045 C00
9. W alzdraht . . . 

10. G robbleche 5 mm
7 775 000 

■
8 203 000 9 132 000 9 560 000

und darüber . . 
11. M ittelbleche 3 b.

8 250 000 8 714 000 9 690 000 10 154 000

nnter 5 mm . . 
12. Feinbleche 1 b.

9 234000 9 710 000 10845 000 11 321 000

unter 3 mm • . 
13. Feinbleche unter

10 £61 C00 11 337 000 12 756 000 13 232 000

1 mm # . . . . 11 998 000 12 430 000 14 C92 000 14 524 000

Erhöhung der Gußwarenpreise. — Der Verein deut
scher Eisengießereien, Giefiereiverband, Düsseldorf, hat 
die bestehenden Verkaufspreise mit Wirkung vom 8. Juli 
an einheitlich für Bau- und Maschinenguß und Handels
guß um 42 o/o e r h ö h t .

Schmiedestück - Vereinigung, D ortm und. — Die 
Schmiedestück-Vereinigung erhöhte ihre Verkaufspreise 
mit Wirkung vom 6. Ju li an um 41o/0.

Erhöhung des Goldaufschlags auf Zölle. — Das 
Zollaufgeld ist für die Zeit vom 18. Juli bis einschließ
lich 24. Juli auf 3 619 900 (3 181 900) o/0 festgesetzt 
worden.

Der deutsche M aschinenbau im Jun i 1923. — Der
deutsche Maschinenbau war im Juni in bedeutend ver
stärktem Maße den Einwirkungen der fortgesetzten 
Markverschlech'.erung und der Abschnürung des Ruhr
gebietes, die schon im Vormonat seine Lage bestimmt 
hatten, ausge.etzt. Immerhin zeigte der Beschäftigungs
grad bei einigen Firmen Ansätze zur Besserung.

Auf dem A r b e i t s  m a r k t e  machte sich im all
gemeinen ein beträchtlicher Ueberschuß an Arbeitskräf
ten, insbesondere an ungelernten Arbeitern, bemerkbar. 
Hier und da wurden Facharbeiter für Sonderarbeits
gebiete gesucht. A rt eit er entlacs ungen bl.eben vereinzelt, 
>da ihnen durch Beurlaubungen und Kürzung der Ar
beitszeit vorgebeugt werden konnte.

Die sprunghafte V e r t e u e r u n g  d e r  L e 
b e n s h a l t u n g  ließ die L o h n v e r h a n d l u n g e n  
während des ganzen Monats nicht zur Ruhe kommen 
mnd steigerte sie besonders am Ende des Monats zu e ner 
Schärfe, die mehrfach zu Arbeitseinstellungen führte.

Die V e r s o r g u n g  m i t  R o h -  u n d  B r e n n 
s t o f f e n  war im allgemeinen die gleiche wie im Mai, 
■doch erhöhte der Streik im östlichen Kohlengebiet die 
’•Schwierigkeiten bei der Brennstoffbesrhaffung ncch be
trächtlich. Der Einfuhr von Kohle und Eisen aus dem 
Auslande stellte der Marksturz bedeutende Hindernisse 
in den Weg; es erscheint deshalb um so notwendiger, 
daß Zollerleichterungen für Kohle und Eisen gewährt 
werden, und daß die Ausfuhr von Maschinen nicht 
durch Ausfuhrabgaben und unzweckmäßige Ausfuhrbe- 
■dingungen erschwert wird.

Der E i n g a n g  v o n  A n f r a g e n  aus dem 
I n l a n d  war im Juni bei der Mehrzahl der Firmen

etwas lebhafter als im Vormonat; auch die Zahl der 
zustande gekommenen Abschlüsse zeigte eine, wenn auch 
geringfügige Steigerung, ohne daß jedoch diese Besse
rung der Lage allgemein genannt werden könnte. Die 
Einigung zwischen Besteller und Lieferer über die Art 
der Abrechnung war nicht immer leicht, da die Auf
traggeber zürn Teil die Folgen der Geldentwertung ein
seitig auf die Lieferer abzuschieben versuchten und auch 
das Abgeltungsverfahren nicht gelten lassen wollten. Das 
A u s l a n d  hielt mit Anfragen und Aufträgen fast 
durchweg noch ebenso stark zurück wie im Vormonat; 
das Sinken der Mark allein schien ihm noch keinen 
genügenden Anreiz zur Auftragserteilung zu bieten. Die 
durch die Einbruchmächte geflissentlich im Auslande 
verbreiteten falschen Nachrichten über die ungünstige 
Lage der deutschen Industrie sind geeignet, auch die 
Aussichten des Maschinenbaues aufs schwerste zu schä
digen, wenn ihnen nicht mit aller K raft entgegen
getreten wird.

Ob es angesichts der fortgesetzten Steigerung der 
Rohstoffpreise sowie der Löhne und Gehälter möglich 
sein wird, den im Juni etwas belebteren Beschäfti
gungsgrad für die nächsten Monate aufrecht zu er
halten, erscheint bei der völlig unklaren Entwicklung 
zweifelhaft.

Aus der italienischen E isenindustrie. — Die K o h 
l e n  preise hielten sich während des Monats J u n i  auf 
der Höhe des Vormonats, mit einer kleinen Neigung, an
zuziehen ; dagegen erfuliren die E i s e n  preise eine Ver
minderung um etwa 10 L. je 100 kg; sie stellen sich 
wie folgt: ¡a j , jr e je  100 kg

fie i W agen G enua:

K n üppel....................................108
Doppel-!"- und L J  -Eisen •. 121
S.-M.-Stabeisen . . . .  129
B a n d e is e n ............................... 138
D ra h t .........................................133
Gewöhnliches Walzeisen . 126

Die Beschäftigung hat in den einzelnen Werken er
heblich nachgelassen, teils wTegen der Unsicherheit der 
ganzen Wirtschaftslage und auch wohl infolge der Un
klarheit der derzeitigen Politik. Die in Aussicht ste
hende Herabsetzung des Zolles auf Halbzeug wird die 
Industrie veranlassen, sich mehr der Verfeinerung zu
zuwenden und hochwertigere Fertigerzeugnisse herzu
stellen, ein Vorgang, der nachhaltige und sicher nicht 
ungünstige Wirkungen für die Zukunft der italienischen 
Industrie haben dürfte.

Daß übrigens der Verbrauch an Eisen in Italien 
durch die äußeren Umstände künstlich niedriger 
gehalten wird, als der wirkliche Bedarf es er
fordern würde, setzte Dr. A. S t r o m b o l i  in einer 
kurzen Veröffentlichung in „J1 Sole“ auseinander. Wäh
rend vor dem Kriege an Eisen rd. 1,2 Millionen t 
jährlich verbraucht wurden, betrug der Verbrauch im 
Jahre 1922 nur wenig über eine Million und steht 
mit 25 kg je Einwohner ziemlich am Ende der Liste 
der eicen verbrauchenden Großmächte, gegenüber 
Amerika mit 360 kg, Deutschland mit 300 kg, Belgien 
mit 280, England mit 220 und Frankreich mit 110 kg. 
Es ist natürlich schwer, die wahren Gründe dieses ge
ringen Verbrauches festzustellen. Dr. Stromboli ist der 
Ansicht, daß hierin in der Hauptsache wirtschaftliche 
Gründe zu suchen sind, vor allem auch der hohe Preis 
des Eisens selbst, mit etwa 1400 L. je t  gegen 190 L. 
vor dem Kriege. Nachstehend wird über die Jahres
abschlüsse einzelner Gesellschaften berichtet.

S o c i e t ä  An .  A c c i a i e r i e  e F e r r i e r e  
L o m b a r d e ,  M a i l a n d .  — Das abgelaufene Jah r 
brachte noch einmal einen Arbeiterausstand von 40 Ta
gen, an dem a te r die Werke von Arcore und \  obarno 
nicht teilnahmen. Der Beschäftigungsgrad machte ins
gesamt etwa 50o,ö der Leistungsfähigkeit aus, teils eine 
Folge der mangelnden Nachfrage, teils aber auch 
der schwierigen Rohstoffbeschaffung, besonders des 
Schrottes. Durch die neuerliche Erhöhung des Aus
fuhrzolles auf Schrott wurde der Gesellschaft diese für 
sie wichtige Quelle verstopft. Die eigene Stromerzeu
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gung durcli Wasserkraft in Venina wurde in Betrieb 
genommen. Der Reingewinn beträgt etwa 2,6 Mill. L.

S o c i e t ä  A n o n i m a  „ F I A  T“, T u r i n .  -  
Trotz der Schwierigkeiten zeigte das abgelaufene Jahr 
gegenüber dem Vorjahre eine erhebliche Besserung. 
Fast alle Abteilungen, ausgenommen die der eigentlichen 
Automobilherstellung, waren voll beschäftigt. Der Rein
gewinn beträgt etwa 19 Millionen L., von welchem 
auf das 200 Millionen L. betragende Gesellschafts
kapital 71/2 °/o Gewinn zur Verteilung kommen.

E L B A “ Soc .  An.  d i  M i n i e r e  e d i  A l t i  
F o r ' n i ,  R o m.  — (Gesellschaftskapital 20 Mill. L.) 
Das Hochofenwerk in Portoferraio arbeitete im ab
gelaufenen Jahre mit zwei Hochöfen und konnte so, 
zusammen mit den in Piombino wieder in Betrieb ge
setzten Hochöfen, einen großen Teil des Inlandsbedarfs 
decken. Besonders die Ruhrbesetzung mit ihren für 
Italien empfindlichen Folgen hat gezeigt, wie wichtig 
diese Hochöfen für die italienische Wirtschaft sind. Das 
G e s e l l s c h a f t s k a p i t a l  wurde von 125 auf 
20 Millionen L. h e r a b g e s e t z t .  Aus dem R e i n -  
g e w  i n n  von 1,577 Millionen L. wurden 70/0 Gewinn 
verteilt.

United States Steel Corporation. — Nach dem 
neuesten Ausweise des Stahltrustes belief sich dessen un
erledigter A u f t r a g s b e s t a n d  zu Ende Mai 1923 
auf 7 093 053 t (zu 1000 kg) gegen 7 405 125 t  zu Ende 
des Vormonats und 5 338 296 t  zu Ende Mai 1922. 
Wie hoch sich die jeweils zu Buch stehenden unerledig
ten Auftragsmengen am Monatsschlusse während der 
drei letzten Jahre bezifferten, ist aus folgender Zu
sammenstellung ersichtlich:

1921 1922 1923
t t t

31. Januar . . . 7 694 335 4 309 545 7 021 348
28. Februar . 7 044 809 4 207 326 7 400 533
31. März . 6 385 321 4 566 054 7 523 817
30. April . . 5 938 478 5 178 468 7 405 125
31. Mai . . . 5 570 207 5 338 296 7 093 053
30. Juni . 5 199 754 5 725 699 —
31. Juli . 4 907 609 5 868 580 —
31. August . 4 604 437 6 045 307 —
30. September . 4 633 641 6 798 673 —
31. Oktober . 4 355 418 7 012 724 —
30. November . . 4 318 551 6 949 686 —
31. Dezember . . 4 336 709 6 853 634 —

Rheinisches Braunkohien-Syndikat, Gesellschaft m it 
beschränkter Haftung, Köln. — Wie wir dem Berichte 
über die Tätigkeit des Syndikates in der Zeit vom 
1 April 1922 bis 31. März 1923 entnehmen, hatte die 
rheinische Braunkohlenindustrie bis zum Ruhreinbruch 
die in den voraufgegangenen Jahren genommene Ent
wicklung fortsetzen können. Alsdann bereiteten die im 
Gefolge der Ruhrbesetzung sich täglich verschärfenden 
Gewaltmaßnahmen, namentlich die fast gänzliche Ein
stellung des Bahn- und Schiffsversandes, dem Fort
betrieb der Gruben immer größere Schwierigkeiten, so 
daß am Schlüsse des Berichtsjahres nur noch das Kölner 
Gebiet als Absatzgebiet übrigblieb.

Die B r a u n k o h l e n f ö r d e r u n g  und B r i 
k e t t h e r s t e l l u n g  entwickelte sich in den beiden 
letzten Jahren wie folgt: 1

1921/22 1922/23

t

% ±  
gegen d 
V orjahr t

% ±  
gegen d. 
V orjahr

R ohbraun 
kohlen

F ö rd e ru n g . 
A bsa tz  . .

34 776 470 
10 213 710

+  8,33 
+  10,20

36 996 004 
12 345 259

+  6,38 
+  20,87

B rike tts H erstellung 7 543 445 +  7,54 7 549 819 +  0,08

die gegenüber dem gleichen Zeitraum des Vorjahres in 
der Braunkohlenförderung ein Mehr von 11,46 0/0 und 
in der Brikettherstellung ein Mehr von l,92o/0 aufzu
weisen haben, während in den letzten zwei Monaten 
durch die Folgen des Ruhreinbruchs ein Rückgang der 
Förderung von 17,20 0/0 und der Briketterzeugung in 
Höhe von 9,17o/0 gegenüber dem gleichen Zeitraum des 
Vorjahres stattgefunden hat. Vergleicht man das Er
gebnis des verflossenen Geschäftsjahres mit den Vor
kriegsziffern, so ergibt sich eine Hebung der Braun
kohlenförderung um 74,64o/o und der Brikettherstellung 
um 27,06 0/0. Die Nachfrage nach Rohbraunkohlen war 
während des ganzen Jahres bis in die Zeit des Ruhr
einbruchs hinein unvermindert stark. Infolgedessen hat 
der A b s a t z  auch im vergangenen Jahre wieder eine 
nennenswerte Steigerung erfahren.

Der B r i k e t  tabsatz war im Berichtsjahr bis zum 
Ruhreinbruch unvermindert stark. Auch in diesem 
Jahre konnten die Anforderungen der Industrie und 
des Hausbrandes nur zum Teil befriedigt werden. Die 
Lieferungen von Unionbrikett3 auf Grund des Friedens
vertrages an die Verbandsmächte erreichten annähernd 
die gleiche Höhe wie im vorhergehenden Jahr. Um 
den infolge des Ruhreinbruchs von ihren gewohnten 
Brennstoffzufuhren von Ruhr und Rhein abgeschnittenen 
Gebieten zu helfen, wurde vom Reichskohlenkommissar 
die Lieferung von mitteldeutschen und ostelbischen 
Braunkohlenbriketts in diese notleidenden Gebiete an
geordnet. Der Versand nach der Schweiz und nach 
Holland hielt sich ungefähr im Rahmen der vorjährigen 
Lieferungen, nach Oesterreich kamen auch im ver
gangenen Jahre nur geringfügige Mengen zum Versand. 
Nach den übrigen neutralen Ländern wurden die Lie
ferungen noch nicht wieder aufgenommen.

Der Brikettabsatz verteilte sich in den beiden letzten 
Jahren wie folgt:

B rik e tts

1921/22 . 1922/23

t

%  d rs  
Geaamt- 
absatzes t

% des 
Gesamt 
absatzes

Landabsatz . 625 464 8,85 579 934 8,53
Eisenbahnabsatz 4 844 086 68,57 4 52 L 947 66,52
Schiffsversand . 1 595 100 22,58 1 696 066 24,95
Gesamtabsatz . 7 064 650 100,— 6 797 947 100,—

Industrie . . . 2 740 166 38,79 2 900 506 42,67
Hausbrand . . . 4 324 484 61,21 3 897 441 57,33

Zum ersten Male seit einer Reihe von Jahren

Hiernach hat das verflossene Geschäftsjahr eine Steige
rung der Rohkohlenförderung von 6,38 o/0 und der Bri
kettherstellung von 0,08 0/0 zu verzeichnen. Diese Stei
gerung ist lediglich ein Ergebnis der ersten zehn Monate,

wickelte sich die B e f ö r d e r u n g  ohne nennenswerte 
Schwierigkeiten ab. Die Wagengestellung der Eisen
bahn besserte sich gegen das Vorjahr nicht unwesent
lich, und zwar wurden im Tagesdurchschnitt der ersten 
zehn Monate 3653 Wagen gestellt, gegen 2949 im A or- 
jahre, also eine Besserung von 23,87%. Auf der anderen 
Seite war der Wasserstand des Rheins während des 
ganzen Berichtsjahres für den ' Schiffsversand außer
ordentlich günstig, so daß trotz der in den Monaten 
Februar und März infolge des Ruhreinbruchs erfolgten 
Einstellung der Schiffahrt der Schiffsversand um 6,33 °/o 
gegenüber dem Vorjahre gesteigert werden konnte.

Der Umschlag am Oberrhein erfolgte in der Haupt
sache mit den von der Vereinigungsgesellschaft Rheini
scher Braunkohlenbergwerke m. b. II., Köln, gemieteten 
und zur ausschließlichen Verfügung des Syndikates 
stehenden Umschlagseinrichtungen in Mannheim-Rheinau, 
Karlsruhe und Ludwigshafen. Der Betrieb dieser An
lagen war befriedigend, bis er infolge des Ruhreinbruchs 
plötzlich eingestellt werden mußte.

Die V e r k a u f s p r e i s e  mußten im Berichtsjahre 
entsprechend der Geldentwertung und der dadurch be
dingten Lohnerhöhungen zwölfmal heraufgesetzt wer
den. Sie erreichten bei der letzten Erhöhung am 
9. Februar 1923 bei Briketts den Preis von 78 700 M 
je t. Die Entwicklung der Preise vom 1. April 1922 bis 
31. März 1923 zeigt nachstehendes Bild:
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Datum
Briketts

M,

Förder
kohle

M
Siebkohle

JH.

Brikett- 1 
abrieb  

JH.

1. 4. 1922 451,30 119,70 129,— 129,—
20 4. 1922 555,— 154,30 163,60 163,60

1 7. 1922 734,70 214,20 223.50 223,50
L 8. 1922 908,— 258,— 2 6 7 ,- 267,—
1 9. 1922 2 357,— 657,— 681,— 1 768,—
6. 10. 1922 2 862,— 786 — 835,— 2 146,—
1. 11. 1922 4 589,— 1 273,— 1 322,— 3 442,—

16. 11. 1922 8 192,— 2 299,— 2 348,— 6 144,—
1 12. 1922 13 320,— 3 7 4 9 ,- 3 798,— 9 963,—

12, 1. 1923 21 850,— 6 161,— 6 210,— 16 355,— '
1 2. 1923 43 280,— 12 268,— 12 317,— 32 461,— !

1 9'
2. 1923 78 700,— 2 2  346,— 22  395,— 59 025,—

In den Verkaufspreisen sind 37,7 o/o an Kohlensteuer, 
Umsatzsteuer, Abgaben für Bergarbeiterheimstätten, 
Bahnanschlußkosten und Händlernutzen enthalten, so 
daß der den Gruben verbleibende Erlös 62,3 o/o des Ver
kaufspreises beträgt.

Die Nachfrage nach W e s t e r w ä l d e r  Braun
kohlen war das ganze Jahr hindurch gut. Auch bei 
den h e s s i s c h e n  Gruben haben sich die Förder
ziffern gegenüber dem Vorjahre erhöht.

Aktien - Gesellschaft Buderus’sche Eisenwerke zu
Wetzlar. — Ueber den Geschäftsgang während des 
Jahres 1922 ist allgemein zu sagen, daß es dem U nter
nehmen gelungen ist, über die Zeit der Zahlungsmittel
knappheit, die infolge gesteigerter Tätigkeit der Noten
presse verhältnismäßig schnell überwunden werden 
konnte, ohne Störungen hinwegzukommen. Es war 
stets möglich, die Betriebe mit eigenen Mitteln flüssig 
zu halten. Die zur Aufrechterhaltung und Verbesserung 
der Betriebe erforderlichen Neu- und Umbauten konn
ten ohne besondere Schwierigkeiten erstellt werden, 
wenn auch in bezug auf manche wünschenswerten Bau
ten, die nicht unmittelbar den eigentlichen Betriebs
zwecken zugute kamen, Beschränkungen notwendig wur
den. Ein besonderes Bestreben war es ferner, durch 
maschinelle Verbesserungen die Anlagen leistungsfähiger 
zu gestalten und Arbeitskräfte zu sparen. Zu Beginn 
des Berichtsjahres war die Gesellschaft auf mehrere 
Monate mit Aufträgen versehen, und der Auftrags
eingang blieb auch weiter befriedigend. An der vollen 
Ausnutzung der Leistungsfähigkeit hinderten die be
kannten Begleiterscheinungen der Nachkriegszeit, in 
erster Linie Brennstoffmangel (hauptsächlich an Hoch
ofenkoks) und ungenügende bzw. unregelmäßige 
Wagengestellung. Die zunehmende Geldentwertung 
schwächte die Kaufkraft im Inlande erheblich, weshalb 
auch die Nachfrage auf dem Inlandsmarkte sich mehr 
und mehr verringerte. Einen teilweisen Ersatz brachte 
das Ausland, Gegen Ende des Jahres ließ die Nach
frage allgemein merklich nach. Zur Verstärkung der 
Betriebsmittel wurde das A k t i e n k a p i t a l  im Laufe 
des Geschäftsjahres um 57,250 Mill. J i auf 100 Mill. Ji 
Stamm- und 6 Mill. ,M Vorzugsaktien e r h ö h t .

Bei der K o h l e n z e c h e  M a s s e n  ist die Ar
beitsleistung je Mann und Schicht weiter von 0,518 t 
in 1921 auf 0,500 t  in 1922 heruntergegangen. Die 
Aus- und Vorrichtung des Grubenfeldes ging ohne Stö
rung vonstatten. Im  E i s e n s t e i n b e r g b a u  und 
den K a l k b r ü c h e n  wurde durch das Anblasen eines 
dritten Hochofens auf der Georgshütte im April 1922 
der Bedarf an Eisenerz verstärkt, so daß nicht nur 
die Haldenbestände vermindert wurden, sondern auch 
die Grubenförderung gesteigert werden konnte. Es 
wurde deshalb auf den beiden zum Erliegen gekomme
nen Wascherzgruben in Oberhessen der Betrieb wieder 
aufgenommen. Die auf der letzteren Grube vorher um
gebaute Aufbereitungsanlage arbeitete zur vollen Zu
friedenheit. Im H ü t t e n b e t r i e b  konnten von 
fünf Hochöfen aus Mangel an Koks in den ersten drei 
Monaten des Berichtsjahres nur zwei Oefen auf der 
Sophienhütte betrieben werden. Im April wurde es

möglich, einen Ofen auf der Georgshütte anzublasen, 
so daß von diesem Zeitpunkt an drei Oefen im Feuer 
standen. Die Kokszufuhr war im zweiten Halbjahr un
regelmäßig, so daß zeitweilig, um drei Oefen im Feuer 
halten zu können, langsamer geblasen werden mußte. 
In  den letzten Monaten des Berichtsjahres war die 
Koksbelieferung derart ungenügend, daß der auf der 
Georgshütte im April angeblasene Ofen im Januar 1923 
außer Betrieb gesetzt werden mußte. Die Gas- und 
Wärmewirtschaft wurde im Berichtsjahre weiter plan
mäßig ausgebaut.

Die Stromerzeugung der E l e k t r i z i t ä t s 
w e r k e  erfuhr gegenüber der de3 Vorjahres eine 
beträchtliche Steigerung. Das Ueberlandnetz wurde im 
Berichtsjahre weiter ausgebaut. Die Länge der Hoch
spannungsleitung betrug am Jahressehluß 275 km 
gegenüber 216 km am Schluß des Vorjahres. Versorgt 
wurden: 3 eigene Hütten, 11 eigene Gruben und Kalk
steinbrüche, 22 fremde Betriebe, 106 Landgemeinden, 
5 Gutshöfe und Mühlen, die Stadt Wetzlar; Aushilfs
strom erhielten das Elektrizitätswerk Gießen und zeit
weise Stadt und Kreis Marburg sowie auch andere 
Kreise und Städte im Versorgungsgebiet der Edertal
sperre. Die Erzeugung der G r a u g i e ß e r e i e n  
erfuhr eine Steigerung gegenüber der des Vorjahres. 
Auch die Leistung des Z e m e n t w e r k s  konnte ge
genüber der des Vorjahres erhöht werden. Am Jahres
schluß betrug die G e s a m t b e l e g s c h a f t  der Werke 
11 329 Angestellte und Arbeiter, darunter 200 Frauen. 
An eigenen Beamten- und Arbeiterwohnungen waren 
am Schluß des Jahres 886 vorhanden. Die Gesamt
summe der gezahlten Gehälter und Löhne betrug im 
Jahre 1921 153 822 748 M  und belief sich im Jahre 
1922 auf 1 883 021 459 Ji. Die Gesamtleistung für ge
meinnützige Zwecke betrug 88 282 637 .Mo gegen 
11 020 386 M  im Vorjahre. — Der Abschluß ist aus 
folgender Zusammenstellung ersichtlich.

In  JH. 1919 | 1920 1921 1922

A ktienkapital . . . 28500 000 32 000 000 48 750 0001106 000 000
A n le i h e n ................. 11 263 000 11 826300 46 285 800 45 726 600

V o r tra g ..................... 155 900 303 813 356 466 356916
B etriebsgew inn . . 10 779 371 15 110227 19 849 029 202 624 777
R o h  g e w i n n  e i n 

s c h l .  V o r t r a g  . 10 835 271 15 414040 20 205 495 202 981 692
Allgem. U nkosten  . 3 457 470 4 974 184 6 528 053 68 268 944
Z insenzahlungen . 207 015 — — —
A bschreibungen 4 565 707 6 077907 6 041 776 18 669 064
R e i a g e w i n n  e i n 

s c h l .  V o r t r a g  . 2 704 779 4 361 949 7 635 666 116 043 684
G esetzl. BUcklage . 127 444 | 202 907 —
V ergütung an  den 

A ufsich tsra t . . . 136 023 310 909 641 250 13 090 909
G ew in n an te il . . . 2 137 500 3 491 667 6 637 500 100 300 000

%  • • 7 >/2 f)12 bzw. 5 2) 15bzw .5 3)100 bzw.5
V o r tr a g ..................... 303 813 356 466 356 916 2652 775

Stahlwerke B uderus-R öchling, Aktien-Gesellschaft 
in W etzlar. — Im Jahre 1922 war es möglich, die 
Walzwerksanlagen in Wetzlar teilweise in Betrieb 
zu nehmen. Die Nachfrage nach den Erzeugnissen 
war befriedigend. Der Auftragsbestand ist gut, und 
es ist zu erwarten, daß die Gesellschaft im Jahre 1923 
bei fertigem Ausbau der Walzwerke einen günstigen 
Abschluß verzeichnen wird. Die Vorbedingungen dazu 
sind gegeben durch die Errichtung neuzeitlicher An
lagen. Die Neuanlagen in Wetzlar wurden im ver
flossenen Geschäftsjahr weiterhin stark gefördert und 
zwei Walzenstraßen dem Betrieb übergeben. Die volle 
Inbetriebnahme ist für die nächsten Monate zu er
warten. Die Anlagen der Abteilung Dorsten in Holster
hausen waren im laufenden Jahre voll in Betrieb.

1) 3 420 000 J i (12o/o) auf 28 500 000 M  Stamm - 
und 71 667 .M (5o/0) auf 4 000 0000 J6 Vorzugsaktien.

2) 15o/o auf 42 750 000 .Mo Stammaktien =  
6 412 500 J i und 5 o/0 auf 4,5 Mill. .Mo Vorzugsaktien 
=  225 000 Ji.

3) 100 0/0 auf 100 Mill. J i Stamm- und 5o/0 auf 
6 Mill. J i Vorzugsaktien.
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Der Belegschaftsstand einschließlich der Angestell
ten betrug am 31. Dezember 1922 insgesamt 1408 Per
sonen. _  Die Gewinn- und Verlustrechnung weist 
einen Betriebsüberschuß von 83 342 565 J i  aus. Nach 
Abzuc von 9 080 322 J i  Verlustvortrag, 68 481 180 J i  
allgemeinen Unkosten und 628 343 J i  Abschreibungen 
verbleibt ein K e i n  g e w i n n  von 5 152 720 Jb, über 
dessen Verwendung keine Angaben gemacht sind.

Aktien-Gesellschaft Stahlwerk Mannheim in Mann
heim -Rheinau. — Im Geschäftsjahr 1922 war reich
lich Beschäftigung vorhanden; das Endergebnis wurde 
jedoch durch einen zweimonatlichen Streik im Früh
jahr und sodann durch den Umstand, daß im ersten 
Halbjahr noch eine Anzahl Aufträge aus dem Jahre 
1921 zu Festpreisen zu erledigen waren, uhgünstig -be
einflußt. — Aus dem erzielten R e i n g e w i n n  von 
18 281 980,46 J i  wurden 2,5 Mill. J i  der Unter
stützungskasse überwiesen, 5,6 Mill. J i  Gewinn (201 °/o; 
auf 2,8 Mill. J i  alte und 5,2 Mill. Jb (100o/o) auf 
5,2 Mill. J i  neue Stammaktien, sowie 12 500 J i  (2,5o/o) 
auf die bisher eingezahlten Vorzugsaktien ausgeteilt und 
4 969 480,46 J i  auf neue Rechnung vorgetragen.

Eisenwerk-Gesellschaft M aximilianshütte, Rosenberg 
(Oberpfalz). — Abgesehen von einem starken Wasser
einbruch in der Auerbacher Grube blieben die Betriebe 
im Geschäftsjahre 1922/23 von nennenswerten Störun
gen, verschont. Die Ruhrbesetzung hatte auf die Höhe 
der Erzeugung keinen Einfluß, da Brennstoffehlmengen 
durch Auslandsbezug ausgeglichen wurden. Der Absatz 
der Erzeugnisse machte keine Schwierigkeiten. An dem 
Ausbau der Werke wurde tatkräftig weitergearbeitet. 
Das A k t i e n k a p i t a l  wurde um 45 Mill. J i  auf 
100 Mill. J i  e r h ö h t ,  jedoch vorläufig erst zu 
25o/o durchgeführt. An Eisenbahnfrachten wurden 
7 570 999 970 Ji,  an Arbeitslöhnen 5 652 045 428 J i,  ar. 
Steuern 896 823 779 J i  und für Wohlfahrtseinrichhin
gen 79 998 067 J i  verausgabt. — Die Abschlußzahlen 
sind aus folgender Zusammenstellung ersichtlich:

In  M 1919/20 1920/21 192L22 1922/23

A ktienkapital . . 50 000 000 50 000 C00 55 000 000 100 000 000
Anleihen . . . . 3 946 000 3 539 000 3 100 000 1 5C0 000

V ortrag  . . ,  , . 264198 414 650 1 201 467 1 412 229
Zinseinnahm en . 1 192 915 5 318 099 5 347 863 31 635 178
Betriebsgew inn . 19 236 874 49 400 248 47 478 586 1 133 962 850
R o h g e w i n n  . . 20 693 987 55 132997 54 027 916 1 167 010257
Allgem. U nkosten 4404 032 5 580 504 6 029 904 182582 748
A bschreibungen . 4 896 541 3 757 001 2 078 930 224 340 178
B eiträge zu Ver

sicherungen usw. 787 869 1 594 085 4 004 001 79 998 067
Zinsen ................. 157 960 140 760 122 880 104 320
K ursverluste . . 43335 — — —
R e i n g e w i n n  

e i n s c h l .  V o r 
t r a g  ................. 10 404 249 44 060 647 41 792 200 679 984 945

Rücklage . . 1 040425 907 644 1 000 000 11 000 000
Sonderrücklagen . 2 500 000 3 209571 16 797 927 303 290 359
Verfiigungs- 

bestand  . . . . 9 760 193 948 893 868 11 703 885
W ohlf ahrtszwecke 1 230 000 24 000 000 3 750 000 48 000 000
Belohnungen . . — 500 000 2 500 000 70 000 000
G ew innanteile . . 209414 1 548 018 1 688 176 31 064 701
Gewinnaufeteil . . 5 000 000 12 500 000 <) 5 550 000 198 750 000

% . 10 25 10 300
V o r t r a g ................. 414 650 1 201 467 1 412 229 6 176 000

Bücherschau2'.
Barberot, A., Ingénieur des arts et manufactures, 

directeur deä Usines de Sainte-Marie e t Gravigny, 
à Saint-Dizier: F a b r i c a t i o n  de l ’a c i e r  au
f o u r  M a r t i n .  (Avec 160 fig.) Paris: J.-B. 
Baillière et fils 1923. (543 p.) 8“.

(Encyclopédie Minière et Métallurgique.)
!) Außerdem wurden 8 250 000 J i — 15°/o als be

sondere Vergütung bezahlt.
2) Wo als P r e i s  der Bücher eine G r u n d z a h l  

(abgekürzt Gz.) gilt, ist sie mit der jeweiligen buch
händlerischen Schlüsselzahl — zurzeit 15 000 — zu ver
vielfältigen.

Als ein weiterer Band der groß angelegten fran
zösischen Enzyklopädie der Technik, über deren Gliede
rung hier bereits früher berichtet wurde1), ist kürzlich 
das vorstehende Buch erschienen. Es behandelt aus
schließlich die engeren, praktischen Gebiete des Siemens- 
Martin-Betriebes, alle für diesen Betrieb geltenden Vor- 
und Nebenfragen, wie Auswahl der Baustoffe, Be
schaffenheit des Einsatzes usw.; Schrott und Zuschläge 
werden nur gestreift, da diese Gebiete in Sonderwerken 
der Enzyklopädie behandelt werden sollen.

Demgegenüber wird vor allem die Beheizung der 
Siemens-Martin-Oefen nach jeder Richtung untersucht. 
Der Verbrennungsvorgang bei Verwendung der verschie
densten Brennstoffe in den mannigfaltigen Arten von 
Gaserzeugern wird eingehend erörtert, wie überhaupt 
der Wärmewirtschaft gründlichste Aufmerksamkeit ge
widmet wird. Der Bau der Siemens-Martin-Oefen wird 
in seinen verschiedenartigen Formen vorgeführt, und 
die Maßverhältnisse werden an Hand der Berechnung 
eines 25-t-Ofens erläutert. Es folgt dann eine Bewer
tung der einzelnen Ofenbauarten auf Grund ihrer An
passungsfähigkeit an die verschiedensten Erzeugungs
bedingungen.

Die Beschreibung des Schmelzverlaufes an sich 
nimmt mehr als ein Viertel des Buches in Anspruch. 
Theoretische Erörterungen sind möglichst vermieden, 
hingegen findet man sehr beachtenswerte Anregungen 
für praktische Maßnahmen beim Vergießen sowie eine 
Uebersicht der gegenwärtigen Bestrebungen zur Erzie
lung gesunder Blöcke.

Sehr inhaltsreich sind die Beschreibungen aus
ländischer Hüttenwerke, die fast sämtlich erst in den 
letzten Jahren errichtet wurden. Besonders die Eigen
art des von den Creusot-Werken neuerrichteten Stahl
werks Breuil, dessen Bau der Verfasser während des 
Krieges leitete, wird hier mit allen Einzelheiten vorge
führt Eine Studie über Wärmebilanz und Gestehungs
kosten beschließt das Buch.

Das empfehlenswerte Werk ist von praktischem 
Geiste getragen und durchaus geeignet, einen Ueber- 
blick über die wirtschaftlichen Ausbaumöglichkeiten die
ses anpassungsfähigsten der gegenwärtigen Stahlher
stellungsverfahren zu eröffnen.

Dommeldingen. Jos. Wagner.
W erkstattbücher für Betriebsbeamte, Vor- und Fach

arbeiter. Hrsg. von Eugen S i m o n .  Berlin: Julius 
Springer. 8°.

H. 11/12. S c h w e i s s g u t h ,  P. H. :  F r e i 
f o r m s c h m i e d e .  (2 Tie.)

T. 1 ( =  H. 11). Technologie des Schmiedens. 
Rohstoff der Schmiede. Mit 225 Textfig. 1922. 
(72 S.) Gz. 1 Ji.

T. 2 ( =  H . 12). Einrichtungen und Werkzeuge 
der Sehmiede. Mit 128 Textfig. 1923. (74 S.)
Gz. 1 Jh.
Die beiden Hefte behandeln in einer Form, die 

eine möglichst geringe wissenschaftlich-technische Vor
bildung voraussetzt, im ersten Teile sowohl die Techno
logie des Schmiedens als auch das Verhalten und die 
Behandlung des Rohstoffs und erläutern diese Betrach
tungen an Hand einer Reihe von Beispielen, während 
der zweite Teil sich mit den Schmiede-Einrichtungen 
befaßt. Der vorausgesetzte geringe Grad der Vorbil
dung gibt zuweilen zu Weitschweifigkeiten Anlaß. Der 
Praktiker wird aber in dem Buche ebenso wie der 
Lernende, wenn er mit den Theorien des Verfassers 
auch nicht überall übereinzustimmen braucht, manch 
bemerkenswerten Fingerzeig finden. Insbesondere sucht 
der Verfasser in dem Abschnitt „Technologie des Schmie
dens“ das für den Schiniedereifachmann unbedingt not
wendige Gefühl für den Materialfluß und seine Be
einflussung durch die verschiedenen Schmiedeverfahren 
zu wecken. Erich Siebei.
Beiträge zur G e s c h i c h t e  der T e c h n i k  und I n 

d u s t r i e .  Jahrbuch deä Vereines deutscher In
genieure. Hrsg. von Conrad M a t s c h o s s .  Berlin:

* i)  S t. u. E . 43 (1923), S. 293.
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Verla" des Vereines deutscher Ingenieure — im Buch
handel durch Julius Springer, Verlagsbuchhandlung. 4°.

Bd. 12. Mit 164 Textabb., 12 Bildn. 1922. (2 Bl., 
215 S.) Gz. 7 JK>, geb. 10 .M.

Der Eisenhüttenmann findet in dem vorliegenden 
Bande des bekannten Jahrbuches eine Reihe von be
merkenswerten Aufsätzen zur Geschichte des eigenen 
Fachgebietes. Ohne auf den Inhalt näher e'nzugehen, sei 
auf folgende Arbeiten besonders hingewiesen: An Hand 
der Geschichte der Königshütte bietet H. J l l i e s  einen 
Ueberblick über die Entwicklung des Eisenhüttenwesens 
in Oberschlesien1). Zur Geschichte der Solinger Klin- 
«n- und Waffenindustrie liefert Fritz S o m m e r  einige 
beachtenswerte Beiträge. Von großem Fleiß und Liebe 
zur Sache zeugt die Arbeit E. T r e p t o w s  über berg
männische Kunst. An Lebensbeschreibungen seien zu
nächst die von Wilhelm August Lampadius und Johann 
Georg Bodmer genannt; der erste war gleich bedeutend 
als Forscher, akademischer Lehrer und hüttenmänni
scher Schriftsteller, der letzte als vielseitiger Erfinder 
und Verbesserer von Maschinen aller Art. Des ferneren 
ist das Lebensbild des preußischen Ministers Friedrich 
Anton von Heinitz lobend zu erwähnen, das von 
A. S c h w e m a n n  knapp, aber treffend gezeichnet 
worden ist.

Der vorliegende Band schließt sich seinen Vorgän
gern würdig an. Auf den bereits früher geäußerten 
Wunsch um baldige Beigabe eines ausführlichen Sach
verzeichnisses2) aller bisher erschienenen Bände sei 
nochmals hingewiesen. Herbert Diekmann.

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen: 
B ü c h e r e i  für B i l a n z  und S t e u e r n .  Hr3g. von 

Prof. Dr. Hermann G r o s s m a n n .  Leipzig, Ber
lin (C 2): Industrieverlag, Spaeth & Linde, Fach
buchhandlung für Steuerliteratur. 8°.

Bd. 7. F i n d e i s e n ,  Franz, Dr., Professor an 
der Handelshochschule Nürnberg: Die R e s e r v e n  
der U n t e r n e h m u n g  mit besonderer Berücksich
tigung der Steuer. Mit einem Beitrage über ver
steckte und stille Reserven von Dr. Hermann Gr oss -  
mann, Professor der Betriebswirtschaftslehre und Di
rektor des Instituts für Steuerkunde an der Handels
hochschule Leipzig. 1922. (184 S.) Gz. geb. 1,60 M.

•Jj Der Verfasser sagt in seinen Leitsätzen über 
das Wesen der Reserven: „Eine Beurteilung der
Buchreserven ist nur dann möglich, wenn das Wesen 
jeder einzelnen Reserve in wirtschaftlicher Hinsicht 
erkannt wurde.“ Von diesem Gesichtspunkte aus wer
den dann in den einzelnen Abschnitten die Gründe 
zur Bildung von Rücklagen, die Art, Anlage und Ver
wendung, sowie die Frage Rücklagen und Steuern 
in klarer und eingehender Darstellung behandelt. 3? 

S a c h s e n b e r g ,  Ewald, SDt.-gng., ord. Professor an 
der Technischen Hochschule Dresden: G r u n d 
l a g e n  der F a b r i k o r g a n i s a t i o n .  3., verb. 
und erw. Aufl. Mit 66 Textabb. Berlin: Julius 
Springer 1922. (V III, 161 S.) 4°. Gz. geb. 8 .Ms-

Vgl. St. u. E. 40 (1920), S. 179/80.
S a r t o r i u s  v o n  W a l t e r s h a u s e n ,  A. : E i n 

f ü h r u n g  in die V o l k s w i r t s c h a f t s l e h r e .  
Geschichte, Theorie und Politik. Leipzig und Berlin:
B. G. Teubner 1922. (V III, 283 S.) 8°. Gz. 3,40 M, 
geb. 4,80 M.

3* Der Verfasser hat sein neues Buch für die 
gebildete deutsche Jugend bestimmt und sich bei der 
Abfassung von dem Goethesehen Wort leiten lassen: 
„Die Jugend will lieber angeregt als unterrichtet 
8ein.“ Demgemäß will das Buch lediglich ein Weg
weiser in dem ungeheueren Gebiet der Volks- und 
Weltwirtschaft sein, will das Verständnis für wirt-

1) Die Arbeit ist nur im Auszuge wiedergegeben, 
der vollständige Text vom Verfasser in liebenswürdiger 
Weise der Bücherei des Vereins deutscher Eisenhütten
leute zur Verfügung gestellt worden und kann von dort 
aus entliehen werden.

2) St. u. E. 41 (1921), S. 462.

schaftliche Zusammenhänge wecken und zeigen, wie 
Volkswirtschaftstheorie, -politik und -geschieht» sich 
gegenseitig bedingen, sieh befruchten und zu einer 
Einheit verschmelzen. Man darf sagen, daß der Ver
fasser seine Aufgabe glücklich gelöst hat. Indem er 
überall mit einfachen Voraussetzungen und allgemein- 
verständlichen Begriffen beginnt und allmählich erst 
zu einer Vertiefung fortschreitet, weiß er den schwieri
gen Stoff dem Leser geschickt nahe zu bringen und 
ihn zu weiterem Nachdenken anzuregen. Es wäre 
daher erfreulich, wenn das Buch in den Kreisen der 
Hochschüler rege Verbreitung fände. 3r 

S a u e r ,  K., Sipl.»(jng.: L e i t f a d e n  der H ü t t e n 
k u n d e  für M a s c h i n e n t e c h n i k e r .  2., durch- 
ges. Aufl. Mit 82 Textabb. Berlin: Julius Springer 
1922. (IV, 90 S.) 8°. Gz. 1,80 Ji.

sjj Abgesehen von einigen Unklarheiten, die je
doch nur von unwesentlicher Bedeutung sind, ent
spricht die Schrift ihrem im Titel angegebenen 
Zwecke.

S c  h r i f t  e n des V e r b a n d e s  zur K l ä r u n g  der 
W ü n s c h e l r u t e n f r a g e .  S tu ttgart: Konrad
Wittwer. 8°.

II. 9. A i g n e r ,  Eduard, Dr. med.: Die neuesten 
E r g e b n i s s e  der W ü n s c h e l r u t e n f o r 
s c h u n g  in Praxis und Theorie. Zum zehnjährigen 
Bestehen des Verbandes zur Klärung der Wünschel
rutenfrage. (M it 1 Abb.) 1922. (32 S.) Gz. 0,30 JK>. 

S e y f f e r t ,  Rudolf, Dr., Privatdozent an der Uni
versität Köln: Der M e n s c h  als B e t r i e b s f a k 
t o r .  Eine Kleinhandelsstudie. (Mit 5 Schaubildern 
und 3 Formularen, z. T. auf einer Tafel). Stuttgart:
C. E. Poesohel 1922. (298 S.) 8°. Gz. 9,50 M-

(Die Bücher: Organisation. Eine Schriftenreihe, 
hrsg. von Prof. Dr. H. Nicklisch. Bd. 3.) 

S i e m e n s ,  G., ®r.<?ng.., Privatdozent an der Uni
versitä tM ünstö r: Die elektrische M a s c h i n e  in
einheitlicher Darstellung. Mit 18 Abb. Berlin: Georg 
Siemens. 1922. (66 S.) 8°. Gz. 1,50 M.

S i e m e n s ,  W emer von: L e b e n s e r i n n e r u n 
g e n .  1 12. Aufl. Mit 6 Taf. Berlin: Julius Springer 
1922. (221 S.) 8°. Gz. geb. 3 J&.

3- Altes Gold in neuer Fassung! Die vorliegende 
Ausgabe des bekannten Werkes, das zu den besten 
Schätzen technisch-geschichtlichen Schrifttums gehört, 
zeichnet sich bei guter Ausstattung durch eine An
zahl Bildertafeln aus, die insbesondere Bildnisse von 
Männern der Familie Siemens enthalten. 3i 

S o l m s s e n ,  Georg, Dr., Geschäftsinhaber der Dis- 
conto-Gesellschaf t : P o l i t i s c h e  G e s u n d u n g
als Voraussetzung des w i r t s c h a f t l i c h e n  
W i e d e r a u f b a u s .  Vortrag, gehalten auf der 
wissenschaftlichen Woche der Tausendjahrfeier der 
Stadt Goslar am 18. September 1922. Berlin (W 15): 
Hans Robert Engelmann 1922. (30 S.) 8°. Gz. 1,50 JL  

S o l m s s e n ,  Georg, Dr., Geschäftsinhaber der Dis- 
conto-Gesellschaft: P r i v a t w i r t s c h a f t  und G e- 
m e i n w i r t s c h a f t ,  ihre Gegensätze und ihre 
Grenzen. Vortrag, gehalten vor den Richtern und 
Staatsanwälten des Kammergerichtsbezirks am 
17. März 1922. Berlin (W 15): Hans Robert Engel
mann 1922. (27 S.) 8°. Gz. 1,50 .Ms.

S p e c t a t o r :  Wirtschafts-Statistisches H a n d b u c h  
für S o w j e t - R u ß l a n d .  Berlin: E. Laub’sche
Verlagsbuchhandlung, G. m. b. H. 1922. (151 S.)
8°. Gz. 5 M.

T e c h e l ,  H., ®t.<yng. ehr.: Der B a u  von U n t e r 
s e e b o o t e n  auf der G e r m a n i a w e r f t .  (Mit 
380 Abb. z. T. auf 3 Taf.) Berlin: Verlag des Ver
eines deutscher Ingenieure [Julius Springer i. Komm.] 
1922. (100 S.) 40. Gz. 6 JL  

T e c h n o l o g i e ,  C h e m i s c h e ,  in Einzeldarstellun
gen. (2. Aufl.) Hrsg.: Prof. Dr. A. B i n z ,  Berlin. 
Leipzig: Otto Spamer. 8°.

[A.] Allgemeine chemische Technologie.
[5]. H ü t t i g ,  Valerius, Oberingenieur, P ro

fessor an der Sachs. Technischen Hochschule zu 
Dresden: H e i z u n g s  - und L ü f  t u n g s a n l a g e n
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in F a b r i k e n .  Mit besonderer Berücksichtigung der 
Abwärmeverwertung bei Wärmekraftmaschinen. 2., 
erw. Aufl. Mit 157 Fig. und 22 Zahlentaf. im Text 
und auf 6 Tafelbeilagen. 1923. (X III, 424 S.) 
Gz. 15 M, geb. 19 %.

[B.] Spezielle chemische Technologie.
[3.] S c h e i t h a u e r ,  W., Dr., Generaldirektor: 

Die S c h w e l t e e r e .  Ihre Gewinnung und Ver
arbeitung. 2. Aufl. Bearb. von Dr. W. S e h e i t -  
h au e r und Professor Dr. Edm. G raefe . Mit 84 Fig. 
im Text. 1922. (IX, 258 S.) Gz. 8 M, geb. 12 M- 

T e r h a e r s t ,  Budolf, Stadtrat und Generaldirektor der 
städtischen Werke, Nürnberg, und Dr. Hermann

T r a u t  w e i n ,  Betriebsoberchemiker des städtischen 
Gaswerks Nürnberg: Der M i s c h  g a s b e t r i e b  im 
S t e i n k o h l e n g a s w e r k .  Zugleich eine Studie 
über die einschlägigen Vergasungs- und Betriebsver
hältnisse bei verschiedenen Ofensystemen. München: 
Johannes Albert Mahr 1922. (46 S.) 8°. Gz. 1 

W a t t s ,  Frank, M. A., Dozent der Psychologie an 
der Universität Manchester und an der Abteilung 
für industrielle Verwaltung der Gewerbeakademie von 
Manchester: Die p s y c h o l o g i s c h e n  P r o 
b l e m e  der I n d u s t r i e .  Deutsch von Herbert 
Frhr. G r o t e .  M it 4 Textabb. Berlin: Julius Sprin
ger 1922. (V II, 219 S.) 8°. Gz. 5,50 J i, geb. 7,50 M.

Vereins-Nachrichten. 
Ve r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Siegfried Blau f .

Am 23. Mai 1923 entschlief in Frankfurt a. d. Oder 
friedlich, ohne vorherige Krankheit, der frühere Hütten- 
direkter S ie g f r ie d  Jilau.

Der Verstorbene wurde geboren am 2. August 1843 
zu Tsehirndorf (Niederschlesien) als Sohn eines Pro
fessors an der Bitterakademie zu Liegnitz. E r verlor 
seine Eltern schon in frühester Kindheit und wurde 
bei seinen Verwandten in Tsehirndorf erzogen, wo diese 
seit Jahrhunderten einen kleinen Eisenhammer betrie
ben. Dort erwuchs in ihm die Diebe zum technischen 
Beruf, dort lernte er den Wert e ig en e n  praktischen 
Könnens sehätzen, und bis in seine letzten Tage hat 
er immer betont, daß die Grundlage alles seines Könnens 
in der harten Schule seiner Tsehirndorfer Verwandten 
gelegt worden sei. Nach Abschluß 
der Bealschule in Görlitz besuchte 
er in den Jahren 1860 bis 1863 die 
Montanistische Hochschule in Le
oben, wo hauptsächlich Tunner 
und Kuppelwieser seine Lehrer 
waren; er verlebte dort bei be
scheidenen Mitteln eine fröhliche, 
aber arbeitsreiche Studentenzeit.
■ Nach Beendigung seiner Stu
dien diente er zunächst sein Jahr 
beim Feldartillerie-Begiment Nr. 5 
in Sagan und war dann bis 1865 
auf dem genannten Tsehirndorfer 
Eisenwerk als Techniker tätig. Er 
kam dann als Assistent zur Bail- 
donhütte und im Jahre 1866 als 
Obermeister zur Bedenhütte in 
Zabrze, O.-S., wo er mit kurzer 
Unterbrechung, durch Teilnahme 
am Feldzug gegen Oesterreich, 
bis 1868 verblieb. Die Kennt
nisse und Erfahrungen, die er sich in diesen harten 
Lehrjahren bei den oberschlesischen Hütten aneignete, 
bildeten die Grundlage zu seinen späteren Erfolgen. Im 
Herbst 1868 tra t er bei der Burbacher Hütte als Tech
niker ein, wurde sehr bald Assistent im Walzwerk, dann 
Walzwerksleiter und rückte 1872 zum Walzwerksdirektor 
auf. H ier war er lebhaft beteiligt an der ersten deut
schen Herstellung von Profileisen für Marinezwecke, 
namentlich Bulbeisen, dessen Anfertigung zuerst sehr 
großen Schwierigkeiten begegnete. Anfang 1882 über
nahm er die Leitung des Eisenwerks von Gebr. Böch- 
ling in Völklingen, wo er bis zum Jahre 1887 verblieb. 
Darauf war er bis 1891 als Zivilingenieur in Karlsruhe 
tätig und siedelte dann nach Düsseldorf über, wo im 
Jahre 1893 seine Tätigkeit bei den Mannesmannröhren- 
Werken begann.

Die technische und wirtschaftliche Entwicklung des 
Mannesmannröhren-Walzverfahrens steht in enger Ver
bindung mit den letzten 30 Jahren seiner Tätigkeit. 
Im Jahre 1893 wurde er von dem Aufsichtsrat der 
Marinesmannröhren-Werke als Mitglied einer drei

f
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gliedrigen Kommission gewählt, die die Betriebseinrich
tungen und das Walzverfahren, welch letzteres die darauf 
gesetzten Erwartungen nicht erfüBte, auf ihre Zweck
mäßigkeit hin prüfen sollte; es galt, die Gründe für 
dieses Versagen von sachverständiger Seite aufzuklären 
und zugleich Verbesserungsvorschläge zu machen. Die 
scharfe, unter dem Einfluß der temperamentvollen Per
son des Verstorbenen verfaßte Kritik dieser Kommission 
führte zur Wahl des Verstorbenen in den Aufsichtsrat. 
Er übernahm es dann, die von ihm vorgeschlagenen 
Aenderungen und Verbesserungen in die Tat umzusetzen; 
zu diesem Zw'eck wurde eine Bau- und Betriebskommis- 
sion gebildet, deren Vorsitz der Verstorbene übernahm 
und auch bis an sein Lebensende beibehielt. Mit nie 

versagender Schaffensfreudigkeit 
und Energie führte er die ihm ge
stellten Aufgaben aus. Aus ver
hältnismäßig kleinen Anfängen 
entwickelte sich das Unternehmen 
im Laufe der Jahre zum führen
den Werk der Herstellung naht
loser Bohre, ein großer Erfolg, an 
dem sein B at und seine Mitarbeit 
auf dem technischen Gebiet einen 
hervorragenden Anteil hatten.

Sein reiches technisches Kön
nen, seine umfassenden Kenntnisse 
im Walzwerksbetrieb und sein 
eiserner Wille kamen ihm als Mann 
der Tat bei den oft schwierigen 
Lösungen der mannigfaltigsten 
Aufgaben auf dem neuen Gebiete 
sehr zustatten. „Denen muß ich 
mal meine deutsche Faust zeigen“,
war ein von ihm sehr beliebtes
Wort, wenn es einmal an einer 

Stelle nicht so ging, wie es seinem voranstrebenden leb
haften Temperament entsprach. Mit großem Eifer wid
mete er sich auch dem Ausbau der Selbstkostenbcreeh- 
nung und der Fabrikbuchführung, einem seiner Lieb
lingsgebiete, und schuf im Laufe der Jahre eine muster
gültige Ausführung. Sein tatkräftiges Eingreifen hat
manche großen Schwierigkeiten zu lösen verstanden, die
anderen unüberwindbar erschienen.

Unter Ablehnung aller ihm anderwärts angebotenen 
Aufsichtsratssitze bewahrte er dem Unternehmen die 
Treue und hatte an seinem Lebensabend die große Ge
nugtuung, daß das von vielen Fachleuten anfänglich 
als „totgeboren“ bezeiohnete Bohrwalzverfahren all
seitig die höchste Anerkennung fand.

Dom Verein deutscher Eisenhüttenleute war Sieg
fried Blau seit jeher ein treues Mitglied; er gehörte 
noch zu dem immer kleiner werdenden Kreise von Mit
gliedern, die bei der Neugründung des Vereins im Jahre 
1880 Pate gestanden hatten. So wird auch sein An
denken in unseren Kreisen ein dauerndes und gesegnetes 
bleiben. 1 i  t


