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M eine H erren! N icht ohne B edenken habe ich 
mich auf W unsch der G eschäftsführung 

unseres Vereins entschlossen, Ihnen  über In dustrie 
forschung auf unserem  A rbeitsgebiet einiges vorzu
tragen. G erade die Fachausschüsse verkörpern  in  
der G em einschaftsarbeit diejenigen Stellen, die sich 
die Förderung w issenschaftlicher G esichtspunkte 
in unseren B etrieben  angelegen sein lassen; es bedarf 
also kaum eines V ortrages, um  fü r diesen G edanken 
zu werben.

Wenn ich m eine B edenken  nun doch zu rück
stelle, so geschieht es aus dem  G edanken heraus, 
daß in vielen F ällen  Schw ierigkeiten bestehen, die 
Industrieforschung w irklich  in  lebensfähige Form  
zu bringen und  ih r in  dem  Organism us unserer 
Werke eine Stelle anzuw eisen, die ih re r B edeutung 
zukommt. V ie leW erkeb  esitz en zw ar b ereit sV ersuchs- 
anstalten, L abora to rien , W ärm estellen, von  denen 
aus die w issenschaftlichen E nerg ien  in  die B etriebe 
hinauspulsieren. A ber es is t ihnen  nur der kleine 
Blutkreislauf zur V erfügung gestellt; der w irklich 
belebende, große K reislauf, der b is in  die feinsten  
Verästelungen des Organism us h ineinreicht, ist noch 
nicht geschaffen; solange er nicht besteh t, b leiben die 
wissenschaftlichen Stellen F rem dkörper in  dem W erk.

Ich m öchte heute den V ersuch m achen, E r 
klärungen fü r m anche der S c h w ie r i g k e i t e n  zu 
finden, die der w issenschaftlichen B ehandlung von 
Betriebsfragen entgegenstehen. F erner liegt m ir 
daran, Ihnen  zu zeigen, daß  das, was m an  als „ E r 
f a h r u n g  des P ra k tik e rs“ bezeichnet und m it R echt 
hoch bew ertet, in  seinem  W esen eine Summe von 
E rkenntnissen d a rs te llt, denen durchaus wissen
schaftliche B edeutung  zukom m t. Ich hoffe, Ihnen  
den Nachweis erb ringen  zu können, daß h ier ein 
wichtiges A rbeitsfeld  fü r die w is s e n s c h a f t l i c h e  
B e tä t ig u n g  a u c h  d e s  B e t r i e b s m a n n e s  vor-
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liegt. Schließlich lege ich W ert darauf, auch kurz 
auf die G e m e in s c h a f t s a r b e i t  aller der Stellen 
einzugehen, deren  w issenschaftliche Forschungen 
fü r die E isenindustrie von  B edeutung sind.

W orin  bestehen  die S c h w ie r ig k e i t e n ,  die in  
der E isenindustrie zu überw inden sind, w ährend 
sie bei ih rer Schwester, der chemischen Industrie , 
keinen  A ugenblick in  F rage kom m en? In  der 
chemischen Industrie  is t in  der T at die w issenschaft
liche Arbeitsweise in  den B etrieben bis in  alle E inzel
he iten  eingeführt, so daß es wohl kaum  einen Vor- 
gang g ib t, der n ich t dauernd  gemessen und über
w acht w ird. Die A rbeitsverfahren  sind in  L abo
ra to rien  ausgearbeite t, ihre Gesetze bekann t, ebenso 
ken n t m an die fü r den V erlauf der U m setzungen 
m aßgebenden E inflüsse. A nders liegen die V erhält
nisse in  der E isenindustrie. Ih re  A rbeitsverfahren 
sind n icht auf G rund w issenschaftlicher Forschung 
en tstanden , sondern  sie beruhen  zum  großen Teil 
auf E rfahrungen  eines u ra lten  H andw erks, die sich 
allm ählich ergänzen. Die Geschichte der E isen 
industrie leh rt uns aber, daß auf diesem Wege F o rt
sch ritte  nur langsam  erzielt w erden können. U eber 
100 Jah re  h a t es gedauert, b evor m an  im  17. und 
18. Jah rh u n d e rt in  E ngland  die Holzkohle im  H och
ofen durch S teinkohle bzw. K oks ersetzen konnte. 
D am als gab es eine w issenschaftliche Beobachtungs
m öglichkeit, so wie w ir sie heute verstehen , noch 
nicht. Mit der V ervollkom m nung der chemischen 
W issenschaft ging m an  zu B eginn des vorigen J a h r
hunderts daran , sie auch fü r die E isenindustrie 
n u tzb a r zu machen. Insbesondere w aren es die 
schwedischen H ü tten leu te , die sich der chemischen 
Analyse zur U eberw achung ih re r Rohstoffe und 
Erzeugnisse m it E rfolg bedienten . G elegentlich der 
E rfindung  des B essem erverfahrens um  die M itte 
des vorigen Jah rh u n d erts  zeigte sich dann, daß die 
A nwendung dieser W issenschaft die E isenindustrie 
in  den S tand  se tz te , das neue V erfahren in  kaum  
zehn Jah ren  vollkom m en betriebssicher zu machen. 
E s is t durchaus kein  Zufall, daß gerade die schwe
dische Industrie  die fü r die sichere D urchführung
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des Bessem erverfahrens einzuhaltenden Bedingungen 
erm itte lte , ohne deren K enntn is es selbst dem ge
nialen E rfinder kaum  gelungen wäre, sein V erfahren 
lebensfähig zu  erhalten . E inige Jah re  später ent
stand  im  L abora to rium  das Thom asverfahren. H ier 
w ar es reine wissenschaftliche Forschung, die den 
jungen Thomas rasch  zum  Ziele fü h rte . In  knapp 
zwei Jah ren  is t es ihm  gelungen, sein V erfahren 
betriebsfertig  auszugestalten; in  erster Linie waren 
es deutsche und luxem burgische Chemiker, die 
die m etallurgischen B edingungen fü r die sichere 
D urchführbarkeit in  der P raxis erforschten. Diese 
Beispiele lassen den ungeheuren N utzen erkennen, 
der im  genauen S tudium  der m etallurgischen 
Vorgänge liegt, und m an sollte meinen, daß 
diese großen Erfolge der w issenschaftlichen F or
schung die E isenindustrie dazu geführt haben 
m üßten , in  ihren  W erken die wissenschaftliche 
Arbeitsweise aufs eifrigste zu betreiben . L eider war 
dies n ich t der Fall. In  den folgenden Jah rzehn ten  
t r a t  vielm ehr in  dieser Beziehung eine fast voll
komm ene Stockung ein, und keine M ahnung, auch 
der berufensten V ertre ter der W issenschaft, ver
m ochte eine W iederbelebung des wissenschaftlichen 
Geistes in  der E isenindustrie allgem ein durch
zusetzen. W ie is t dies zu erklären? Auf G rund der 
E rfindungen von Bessemer, Siem ens-M artin und 
Thomas m ußte m an in  der zw eiten H älfte des vorigen 
Jah rhunderts dazu übergehen, die bis dahin b e
stehenden Stahlw erke von G rund auf um zugestalten. 
Gegenüber dem Puddeln  verlang ten  die neuen Ver
fahren ganz neue Anlagen. Die größeren Stoff
mengen, die zu bewegen und zu v e rarbe iten  w aren, 
ste llten  den K onstrukteuren  schwierige Aufgaben, 
die sie geschickt lösten. E s w ar eine naheliegende 
Forderung dieser Ingenieure, auch auf die L eitung 
der von  ihnen erbauten  H üttenw erke m aßgebenden 
E influß auszuüben. Diese Forderung w urde so res t
los erfüllt, daß der Chemiker aus der W erkslei
tung  verschwand und dam it die m etallurgische 
Forschung im  W erk zu einer Ausnahme wurde. 
D er lange Stillstand der m etallurgischen W issen
schaft w ährend einer Zeit, in  der die deutsche 
E isenindustrie sich technisch und w irtschaftlich 
rasch entw ickelte, füh rte  zur irrtüm lichen  Auf
fassung, als wäre diese E ntw icklung auch dauernd 
ohne wissenschaftliche U nterstü tzung  m öglich; m an 
vergaß vollständig, daß diese E ntw icklung auf den 
m e ta l l u r g i s c h e n  Erfindungen von Bessemer, 
Siemens, Thomas und M artin  beruh te . Die W issen
schaft wurde dort belassen, wo sie um ihrer selbst 
willen gepflegt w ird, in Hochschul- und U niversitäts
institu ten . Mit wenigen A usnahmen sank das L abora
to rium  auf den W erken mehr und mehr zu einer reinen 
Analysiermaschine herab. Trotzdem  müssen wir den 
M ännern dankbar sein, die in stiller A rbeit die analy ti
schen V erfahren ausgebaut haben. H ä tte  die E isen
industrie  es verstanden, diese G eistesarbeit auch in 
andere B ahnen zu lenken, so w ären wir heute in  
bezug auf die K enntnis unserer m etallurgischen Ver
fahren  nicht so hoffnungslos unwissend, wie wir 
es leider sind. In  den m eisten H üttenw erken ist 
heute ein starkes S treben zu beobachten, das Ver

säum te nachzuholen, wissenschaftliche A rbeits
verfahren  einzuführen, in  einem  W ort, I n d u s t r i e 
f o r s c h u n g  zu tre iben .

Welches ist ih r Ziel? In  ih rer allgemeinsten 
Form  lau te t die A ntw ort dahin, daß die Industrie
forschung bezw eckt, die Gesetze festzustellen, von 
denen der V erlauf der B etriebsvorgänge abhängt, 
durch Messung und sonstige geeignete Ueber- 
w achungsm aßnahm en dafür zu  sorgen, daß die für 
den richtigen V erlauf m aßgebenden Bedingungen 
eingehalten w erden, und  auf diese Weise einen 
zwangläufigen V erlauf der Prozesse zu erreichen. 
Als eine der größten zu überw indenden S c h w i e r i g 
k e i t e n  erscheint den m eisten  die Aufbringung der 
K o s t e n .  Auf am erikanischen W erken ist m an in 
dieser Beziehung nicht ängstlich, indem  m an dort 
in einzelnen W erken fü r reine Industrieforschung 
jährlich  Sum m en ausgibt, die zwischen 200 C00 
und 2 M illionen G oldm ark liegen. In  unseren H ütten
w erken gelten dagegen die wissenschaftlichen Stellen 
nur als reine U nkostenbetriebe, denen keine Ein
nahm en gegenüberstehen. Ich  h a lte  dies für einen 
Fehler und glaube, daß die Schwierigkeiten, Ein
nahm en nachzuw eisen, durchaus n ich t unüber
windlich sind. W enn m an  z. B. eine nachgewiesene 
B etriebsverbesserung der Industrieforschungsstelle 
in  der W eise b ew erte te , wie m an  etw a werksfremden 
E rfindern  fü r P a ten te  Lizenzen zahlt, dürfte in 
kurzer Zeit jede wissenschaftliche E inrichtung sich 
als eine zuverlässige E innahm equelle erweisen. 
Es w ürde dann auch b a ld  der V orw urf verschwinden, 
diese S tellen beschäftig ten  sich m it zu vielen Pro
blem en akadem ischer N atu r, deren  wirtschaftliche 
A usnutzung Jah re  und Jah rzehn te  ausbleiben kann. 
Als Beispiel dafür, wie w irtschaftlich  die Lösung 
einer scheinbar re in  w issenschaftlichen Aufgabe 
w erden kann , m öchte ich folgenden F a ll erwähnen.

Vor kurzem  wurde von A. F r y  in  der Versuchs
ansta lt der F irm a K rupp ein metallographisches 
A etzverfahren1) ausgearbeite t, das die Möglichkeit 
b ie te t, diejenigen Teile im  S tah l sich tbar zu machen, 
die eine m echanische B eanspruchung über die 
Streckgrenze hinaus erfahren  haben. Trotz der 
hohen wissenschaftlichen B edeutung dieses Ver
fahrens, das nam entlich auf dem G ebiete der Blech
form gebung wichtige A ufklärungen zu geben ver
spricht, erschien die E n tdeckung  lediglich als ein 
re in  m etallographisches H ilfsm itte l ohne unm ittel
b are  w irtschaftliche B edeutung. K urz nach der 
E rfindung spielte nun ein großer Diebstahlsprozeß. 
D er F irm a  K rupp  w aren große Mengen Schnell
d rehstahl entw endet w orden, und es w aren an ver
schiedenen Stellen derartige S tähle als vermutlich 
aus diesen D iebstählen  herrührend  beschlagnahmt 
worden. A ber w eder die F orm  der W erkzeuge noch 
die Stahlzusam m ensetzung ließen m it Sicherheit 
die wahre H erkun ft erkennen. E s bestand  der Ver
dacht, daß die beschlagnahm ten W erkzeuge durch 
Abschleifen des ursprünglichen Firm enstem pels 
unkenntlich  gem acht und m it einem  neuen Stempel 
Versehen w orden w aren. D a nun  durch die Stem

U Vgl. St. u. E. 41 (1921), S. 1093/7.
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pelung eine ins Innere des M etalls reichende Q uet
schung en tsteh t, m ußte es möglich sein, m it Hilfe 
des neuen A etzverfahrens die ursprünglichen Zeichen 
erscheinen zu lassen. Abb. 1 zeigt das Aussehen der 
Oberfläche zweier verdächtiger P roben , Abb. 2 die 
gleichen P roben nach Anwendung des A etzm ittels. 
Die deutlich zu erkennenden B uchstaben  L. F. 2 
sind das Zeichen fü r den  betreffenden  Stahl, die 
weiterhin erkennbare N um m er 415 die Bezeichnung 
der W erkstatt, in  der der S tahl benu tz t worden war.

durchzusetzen, zählen in  ers ter L inie die vielen 
M i ß e r f o l g e  bei dem Versuch, Betriebsschw ierig
keiten , W erkstoffehler u. dgl. zu k lären  und zu 
beseitigen. Man übersieht aber bei der B eurteilung 
der Mißerfolge ihren  w ahren G rund, näm lich die 
Tatsache, daß die W issenschaft gewöhnlich viel 
zu spät zu Hilfe gerufen wird, und zwar erst dann, 
wenn ein anorm aler F all vorliegt. Solange der B e
trieb  regelm äßig verläuft und über die Erzeugnisse 
keine K lagen laut werden, denkt niem and daran,

Abbildung 1. Durch Abschleifen der ursprünglichen Stempel unkenntlich gemachte Werkzeuge aus Schnell
drehstahl.
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Abbildung 2. Die gleichen Proben wie Abb. 1 nach der Fry-Aetzung: Die ursprünglichen Zeichen L P  2 bzw.
415 werden wieder kenntlich.

Hätte man dieses V erfahren  n ich t gekannt, so wäre 
es nicht möglich gewesen, die S tähle als E igentum  
der Firma zu kennzeichnen, und  e in  W ert Von vielen 
Millionen w äre fü r sie verlo ren  gewesen. D as B ei
spiel lehrt, w elcher u n m itte lb are  w irtschaftliche 
Wert scheinbar re in  theoretischen  Forschungen zu
kommen kann.

Von B etriebsingenieuren hört m an  häufig die 
Klage, es w ürde zuviel unnü tz  gemessen, geprüft. 
Dabei vergessen sie, daß j e d e  M e s s u n g ,  die ein  
Glied in dem F abrikationsgang  sicher zu erfassen 
gestattet, früher oder spä te r von  N utzen  ist. W ie 
erzieherisch schon die T atsache der Messung w irkt, 
möchte ich Ihnen  durch einige M eßdiagram m e in  
Abb. 3 beweisen. Die Sam m elleitung einer Gene
ratorenanlage, die b isher ohne laufende U eber- 
wachung a rb e ite te , w urde m it einer einfachen 
Druckmeßeinrichtung versehen. E s stellte sich 
heraus, daß die D ruckschw ankungen be i der b is
herigen Betriebsw eise etw a der obersten K urve 
entsprachen m it einem  M itte l von  30,5 mm 
Wassersäule. E s w urde nun erst durch H and
regelung, später durch se lbsttä tige Regelung, ein 
gleichmäßigerer D ruck eingehalten  m it dem Ergebnis, 
das durch die beiden  un te ren  K urven  dargestellt 
ist. Es zeigte sich, daß n ich t nur die D ruckschw an
kungen wesentlich geringer w urden, sondern nam ent
lich, daß der m ittle re  D ruck  auf 20 bzw. 18 m m  sank 
entsprechend einer erheblichen E rsparn is an  Kohle.

Zu d v i  Schw ierigkeiten, m it denen die wissen
schaftlichen Stellen zu käm pfen  haben , um  sich

die K ennzeichen dieses Zustandes zahlenm äßig 
festzustellen. Zwar sam m elt der B etrieb  E rfah 
rungen, läß t A nalysen ausführen, aber er un te rläß t 
es, zu untersuchen, ob die gewonnenen W erte  aus
reichen, den Gang des B etriebes eindeutig zu  kenn-
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sf̂ tg'6 Handregulierung einer in die Windleitung eingebauten Drosselklappe

Selbsttätige Regulierung der Drosselklappe durch Membran
Abbildung 3. Gasdruck-Schaubilder.

zeichnen. Meist fehlt es ihm  hierzu an  Zeit, und 
den w issenschaftlich geschulten Forscher m it dieser 
A ufgabe zu be trauen , erscheint ihm  teuer, um 
ständlich  und störend. W enn der Forscher aber nur 
dann  zur M itarbeit herangezogen w ird, wenn abnorm e 
Fälle  vorliegen, so befindet er sich in  einer ähnlichen 
Lage wie ein A rzt, dem m an zum uten wollte, 
K rankhe iten  zu heilen, ohne daß er je Gelegenheit 
gehabi h ä tte , den gesunden K örper zu studieren.
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Als Beispiel dafür, wie einfach häufig die zu prüfen
den K ennzeichen sind, seien in  A bbildungen 4 und  5 
zwei L ichtbilder w iedergegeben. Die A bbildungen 
stellen das Gefüge eines m itte lh a rten  Stahles gleicher 
Zusam m ensetzung dar. D urch sorgfältige U n ter
suchung zahlreicher guter P roben  h a t sich als nor
males K ennzeichen fü r den richtigen H erstellungs
gang ein Gefüge ergeben, wie es durch Abb. 4 dar
gestellt ist, w ährend schlechte P roben  das in  Abb. 5 
dargestellte Gefüge zeigten. N ur derjenige D raht, 
dessen Gefüge der Abb. 4 entspricht, läß t sich im 
kalten  Zustande im  Gesenk zu Fischangeln schlagen, 
b ei anderem  Gef ü ge re iß t er. H a t m an am  n o r m a l e n  
B etriebe dieses K ennzeichen ein fü r allem al fest
gelegt, so genügt fü r die künftige U eberwachung

lichkeit aufm erksam  gem acht zu haben. Ich  möchte 
Ihnen  auf G rund einiger Beispiele zeigen, mit 
welchem N utzen das sta tistische V erfahren, die 
G r o ß z a h l f o r s c h u n g ,  angew endet w erden kann.

D er V erlauf unserer m etallurgischen Verfahren 
ist von  einer so großen Zahl von F ak to ren  abhängig, 
daß es wohl noch geraum e Zeit dauern  w ird, bis 
wir in  der Lage sind, die w ichtigen Einflüsse von den 
weniger w ichtigen zu unterscheiden, und die Ab
hängigkeiten zahlenm äßig festzustellen. Im  vor
liegenden ersten  Beispiel w ird verlangt, daß in  einer 
bestim m ten  Phase des Schm elzverfahrens der 
K ohlenstoffgehalt des M etallbades 0,8 % betragen 
soll. E s w urden nun von 500 aufeinander folgenden 
Schmelzen die K ohlenstoffgehalte als H ä u f i g k e i t s -

Abbildung 4. Fischangeldraht (gut).

in  diesem Falle die Feststellung des G efügezustandes, 
während die chemische Zusam m ensetzung von 
weniger großer B edeutung ist.

In  den W erken darf sich die Forschung nicht 
nur auf die wissenschaftlichen Stellen beschränken, 
sondern es muß auch Von den B e t r i e b e n  selbst 
I n d u s t r i e f o r s c h u n g  betrieben  werden, indem  
der dort niedergelegte Tatsachenstoff entsprechend 
ausgewertet wird. Jede Zahl, die auf G rund einer 
zuverlässigen B eobachtung gewonnen w ird, h a t 
ihren  W ert. W enn sie auch, fü r sich b e trach te t, 
nu r Geltung h a t un ter den Bedingungen, die bei 
ih rer E n tstehung  herrschten , so ist sie anderseits 
bei genügender H äufigkeit ihres E in tre tens kenn
zeichnend fü r die bestehenden Bedingungen. V er
fügt  m an über eine genügend große Menge derartiger 
Zahlen, so gelingt es, sie durch geeignete G rup
pierung geradezu als K ennzahlen fü r die bestehenden 
V erhältnisse zu verw erten, also als Zahlen, die das 
darstellen, was w ir m it dem N am en p r a k t i s c h e  
E r f a h r u n g  zu bezeichnen pflegen. E s ist das Ver
dienst von SDr.^ng. K. D a e v e s 1), auf diese Mög-

U K. Daeves: Auswertung statistischer Unter
lagen für Betriebsüberwachung und Forschung (Groß
zahlforschung). Beriohte der Fachausschüsse des Ver
eins deutscher Eisenhüttenleute, Werkstoffausschuß- 
Bericht Nr. 18; vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 462.

Abbildung 5. Fischangeldraht (schlecht).

k u r v e  aufgetragen. Die Abszissen entsprechen 
K ohlenstoffgehalten, die O rd inaten  geben an, wie 
oft ein bestim m ter K ohlenstoffgehalt vertre ten  ist.

In  Abb. 6 g ib t die ausgezogene Linie die Häufig
keitskurve  des K ohlenstoffgehaltes fü r die Gesamt
reihe wieder. M an sieht, daß sie n ich t den typischen 
gleichm äßigen V erlauf einer H äufigkeitskurve auf
weist, sondern daß außer dem M aximum bei 0,8 % C 
auf den abfallenden A esten zwei Umegelmäßigkeiten 
auftreten . D erartige E rscheinungen weisen stets 
darauf hin, daß m ehrere voneinander unabhängige 
F ak to ren  sehr s ta rk  m aßgebend für die Lage des 
M aximum s sind. Um diese F ak to ren  ausfindig zu 
m achen, w urde der Zahlenstoff nach verschiedenen 
G esichtspunkten in  Teilreihen gruppiert, und diese 
wieder als H äufigkeitskurven aufgezeichnet. Ge
lingt es, die w esentlichen G esichtspunkte zu erfassen, 
so erkennt m an dies daran , daß die Teilkurven den 
Typus der reinen H äufigkeitskurve aufweisen. So 
wurde beispielsweise versucht, festzustellen, ob die 
Sicherheit, m it der der beabsichtig te Kohlenstoff
gehalt erreicht w ird, vom  Zustande des Ofens ab
hängig sein könn te . Es w urden daher die 500 Fälle 
in  zwei G ruppen geteilt, von denen die eine Gruppe 
solchen Schm elzen en tsprich t, die in  der ersten 
H älfte der Ofenreise gefallen waren, die zweite
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Gruppe dagegen in  der zw eiten  H älfte  der Ofenreise. 
Auf diese W eise w urden zw ei H äufigkeitskurven  
erzielt, die in  Abb. 6, rechts, w iedergegeben sind. 
Es ist ohne w eiteres ersichtlich , daß diese beiden  
Kurven sich n icht w esentlich  voneinander und von

liehen Personen w esentlich ungünstiger. D as M axi
m um  ist sehr flach, die Streuung groß, e in  Zeichen  
für eine größere U nsicherheit in  der B eurteilung  
des Verlaufs der Schm elzen.

D ieses Verfahren hat also im  vorliegenden F alle  
einwandfrei zu dem E rgebnis geführt, daß M eister A  
in  bezug auf die Führung dieser Art v o n  Schm elzen  
eine w eit größere Sicherheit besitzt als die G esam t-
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Abbildung 6. Häufigkeitskurven des Kohlenstoffgehaltes.
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der Gesamtreihe unterscheiden, daß also im  vor
liegenden F a ll der Z ustand des Ofens n icht im  b e 
sonderen Maße auf die Treffsicherheit einwirkt.

W eiterhin wurde versucht, festzu stellen , ob die 
Zuverlässigkeit der für d ie F ührung der Schm elzung

heit der übrigen. E s ist jederzeit m öglich, auch aus 
der Gruppe der übrigen b ete ilig ten  Personen.einzelne  
herauszugreifen und ihre L eistung m it derjenigen  
der anderen zu vergleichen. Schließlich wurden drei 
T eilreihen nach den Schichten, in  denen die Schmel-

Häufigkeit

Abweichung

Abbildung 7. Häufigkeitskurven des Kohlenstoffgehaltes. Abbildung 9. Abweichungen bei Analysen. H .

verantwortlichen M eister oder Vorarbeiter v o n  B e
deutung ist. E s w urden darum  zw ei T eilreihen ge
bildet, von  denen die eine a lle  Schm elzen des 
Meisters A aufwies, die andere alle übrigen Schm elzen. 
Abb. 6 links zeig t diese b eiden  H äufigkeitskurven. 
Es ist deutlich zu erkennen, daß auf der Teilreihe des 
Meisters A  der linke Ast zu  einem  scharf ausge
prägten M axim um  aufsteig t, das b e i 0 ,8  % C liegt. 
Der rechte A st zeigt jedoch noch eine Störung, 
deren B edeutung noch n icht erkannt ist. D agegen  
ist die H äufigkeitskurve der übrigen verantw ort-

zen fielen , dargestellt. Abb. 7 gibt das E rgebnis 
wieder. E s ist deutlich zu  erkennen, daß die U n
sicherheit während der N achm ittagssch icht am  
größten ist. V erm utlich ist dies darauf zurück
zuführen, daß die L eute n icht so gut ausgeruht zu  
der N achm ittagssch icht kom m en als zu den beiden  
anderen Schichten. D er V orteil dieses Verfahrens 
lieg t insbesondere darin, daß die daraus gewonnenen  
Ergebnisse keine Zufallsergebnisse sind. Sie sind  
unabhängig v o n  V erschiedenheiten des E insatzes, 
des Ofenganges, der G asbeschaffenheit usw., voraus
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gesetzt, daß m an eine genügend große Zahl von  
B eispielen  zur Verfügung hat.

R echt lehrreiche Aufschlüsse erhält m an auch, 
w enn m an die Großzahlforschung zur B eurteilung  
der A nalysenabw eichungen im  Laboratorium  an
wendet. W ährend eines halben Jahres wurden die 
b ei K ohlenstoff- und Phosphorbestim m ungen auf
tretenden A bweichungen von  K ontrollanalysen bei 
verschiedenen L aboranten beobachtet. D ie  Abb. 8 
und 9 geben die G esam treihen sowie die nach L abo
ranten geordneten Teilreihen wieder. N ach Abb. 8 
besitzen  die K urven für die G esam treihen ein aus
geprägtes M axim um , von  dem  die beiden A este ste il 
abfallen. E s fä llt indessen auf, daß die K urven  
in  bezug auf das M aximum nicht sym m etrisch sind, 
insbesondere sinkt der rechte Ast der Phosphorkurve  
(rechter Teil von  Abb. 8) weniger rasch als der linke, 
während b e i der K ohlenstoffkurve (linker Teil 
von Abb. 8) der linke A st rascher sinkt als der 
rechte. E ine Erklärung für diese E igentüm lichkeit
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erhalten wir durch Aufstellung der Teilkurven nach  
verschiedenen Laboranten. D as E rgebnis ist höchst 
lehrreich, da es zeigt, daß Laborant D den beiden  
anderen E  und F  an Sicherheit w eit überlegen ist, 
während F  eine ganz anorm ale K urve aufw eist, die  
verm uten läßt, daß er zwar gut arbeiten k a n n , aber 
nicht im m er von  seinen F äh igkeiten  Gebrauch  
macht. N ach dem  gleichen Verfahren lassen sich  
Leistungen verschiedener Laboratorien m iteinander  
vergleichen, ferner erm öglichen sie auf zuverlässiger  
zahlenm äßiger Grundlage eine K ritik verschiedener  
analytischer Verfahren u. dgl. mehr.

E in  wichtiger V orteil der H äufigkeitskurven  
besteht darin, daß sie gesta tten , die Erfahrungs
zahlen großer Zeiträume übersichtlich darzustellen  
und eine K ennzeichnung für den norm alen B e
triebszustand zu erm öglichen. Als B eisp iel für die 
E rm ittlung und F eststellung des N orm alzustandes 
für einen bestim m ten  W ert des B etriebserzeugnisses 
ist in Abb. 10 die H äufigkeitskurve für den H eizw ert 
von  Generatorgas aufgetragen. In  der D arstellung  
sind zwei Verschiedene B etriebe m iteinander ver
glichen. B etrieb A zeigt eine vollkom m en gleich
mäßige H äufigkeitskurve. Teilreihen für das erste  
und zw eite V ierteljahr zeigen genau denselben

Typus. D ie  K ennzeichnung der G asgüte dieses 
B etrieb es b esteh t also darin, daß b e i der Häufig
k eitsku rve das M axim um  zw ischen 1400 und 1500WE 
liegt, der Verlauf der H äufigkeitskurve ein  durchaus 
gleichm äßiger ist und das H erabsinken der beiden  
K urvenäste zu  niedrigen  H äufigkeitszahlen nach 
un ten  durch den W ert 1300 W E , nach oben durch 
den W ert 1500 W E  begren zt wird. D ie K urve des 
B etrieb es B sieht gegenüber derjenigen für den 
B etrieb  A  w esentlich  ungünstiger aus. S tatt e in e s  
M axim um s ze ig t d ie  K urve zw ei ausgeprägte 
H öchstw erte. D ie  U n terteilu n g  des Zahlenstoffs 
läßt erkennen, daß die eigenartige Form  der Gesamt
kurve dadurch entstan den  ist, daß im  2. Vierteljahr 
die H äufigkeitskurve um  etw a 100 W ärm eeinheiten  
nach rechts Verschoben w orden ist. Solange es dem 
B etriebe nicht gelingt, eine sym m etrische und 
gleichm äßige H äufigkeitskurve für den Heizwert 
der Gase zu  erzielen , kann er n icht als stabil be
zeichnet werden. D a b ei ist es ganz unerheblich, ob 

es ihm  gelingt, nachzuw eisen, daß er 
zeitw eise  in  der Lage ist, auch Gas von 
höherem  H eizw ert zu  erzielen.

D iese B eisp iele  m ögen genügen, um den 
N achw eis zu erbringen, wie nützlich es für 
den  B etrieb  ist, den b e i ihm  entstehenden  
Zahlenstoff auszuwerten. Leider würdigt 
m an diese A rbeit n icht im m er genügend 
und h ä lt sie für eine F olge wissenschaft- 

Dez.-Febr. liehen  Ehrgeizes. Dem gegenüber kann 
m an behaupten, daß M essungsergebnisse, 
die n icht ausgew ertet werden, überhaupt 
überflüssig sind, und daß eine große Ver
schw endung darin liegt, d iesen ungeheuren 
Tatsachenstoff zu schaffen und nicht voll 
auszunutzen. Gewiß m ag es für man
chen W erksleiter einen schweren E nt
schluß b ed eu ten , eine Anzahl hoch- 
K räfte led iglich  zu  dem  Zweck anzu- 

scheinbar w ertlose theoretische Studien 
Aber es w erden die wissenschaftlichen

Teil reihe:

1501

w ertiger 
stellen , 
zu  m achen.
E inrichtungen der H üttenw erke sich nur dann voll 
ausw irken können, w enn sie ihre A rbeiten durch 
w eitgehende A usw ertung aller E rgebnisse in  Ruhe 
beendigen können.

Meine H erren! E ine Industrie w ird sich um so 
rascher entw ickeln , je  besser sie es versteht, sich 
F ortschritte der W issenschaft dienstbar zu machen. 
D ie E rw eiterung m enschlicher E rkenntn is durch 
neue w issenschaftliche G edanken und Entdeckungen  
ist nur einzelnen  genialen Forschern Vorbehalten. 
Solchen M ännern A rbeitsm öglichkeiten  zu schaffen, 
und A rbeitsfreudigkeit zu erhalten, liegt im  Interesse 
und ist P flich t des ganzen Volkes. D iese Vertreter 
der reinen W issenschaft, deren A rbeitsgeb iete be
sonderen Industriezw eigen  oft sehr fern  liegen, ver
m ögen nur in  den se lten sten  F ällen  zu übersehen, 
ob und in  w elchem  U m fange ihre Forschungsergeb
nisse praktisch bzw . w irtschaftlich  verw ertbar sind. 
Man wird sogar in  den m eisten  F ällen  b e i ihnen auf 
eine gew isse A bneigung gegen den G edanken einer 
w irtschaftlichen  V erw ertung stoßen , da hierzu 
Schw ierigkeiten  zu  überw inden sind, deren B e-
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wältigung der A rbeitsw eise des Forschers nicht 
liegt. E s ist also Sache der b e te ilig ten  W irtschafts
w eise , selbst darüber zu  w achen, daß ihnen die  
Errungenschaften der W issenschaft rech tzeitig  zur 
Kenntnis gebracht und der V erw ertung zugeführt 
werden. D en  W eg, der zw ischen der E ntsteh un g  
einer rein w issenschaftlichen E n td ecku ng und ihrer  
Nutzbarm achung lieg t, so sicher w ie m öglich zu  
gestalten, ist eine der w ich tigsten  A ufgaben der 
Industrie.

In der E isenindustrie sind bereits zahlreiche  
Werke dazu übergegangen, besondere V ersuchs
anstalten zu  schaffen, deren A ufgabe im  w esent
lichen darin b esteh t, Industrieforschung zu  b e 
treiben. D a zu  dieser alle w issenschaftlichen H ilfs
m ittel zu verw enden sind, em pfieh lt es sich, d ie ge
samte Industrieforschung nebst L aboratorien u. dgl. 
einer einzigen m aßgebenden und verantw ortlichen  
Spitze zu u n terstellen1). D ies ist zurzeit in  D eutsch
land nur bei w enigen W erken der E isenindustrie  
der Fall, insbesondere ist d ie W ärm ew irtschaft 
meist unabhängig von  b ereits vorhandenen w issen
schaftlichen E inrichtungen ausgebaut worden. D ie  
Bevorzugung einer besonderen R ichtung der Indu
strieforschung em pfiehlt sich aber auf die Dauer  
nicht, da die Gefahr b esteh t, daß b e i der B ehandlung  
der W erksfragen unw illkürlich die G esichtspunkte  
in den Vordergrund treten , die der bevorzugten  
Forschungsrichtung entsprechen.

Wie oben gezeigt wurde, en tstehen  die für 
Forschungszwecke geeigneten B eobachtungstat
sachen nicht nur in  den w issenschaftlichen In stitu ten , 
sondern auch in  den B etrieb en  selbst. E in  gew issen
hafter B etriebsm ann wird daher seine T ätigkeit 
nicht dadurch begrenzt sehen, daß er den regel
mäßigen E rzeugungsverlauf aufrecht erhält, sondern  
wird bem üht b le ib en , Forschungsergebnisse b e 
triebsmäßig zu  verw erten . D ie  letztere  A ufgabe  
fällt aber auch dem  Forschungsingenieur zu, dessen  
Hauptaufgabe Industrieforschung ist, ebenfalls unter  
dem G esichtspunkt der w irtschaftlichen b etriebs
mäßigen V erw ertung. W as also für den B etrieb s
mann ein w enn auch w ichtiges N ebenam t ist, er
scheint beim  Forschungsingenieur als H auptam t. 
Hieraus ergibt sich aber ohne w eiteres, daß es ein  
Fehler ist, w enn m an die Forschungsingenieure  
ausschließlich im  L aboratorium , in  der V ersuchs
anstalt, W ärm ew irtschaft und ähnlichen In stitu ten  
beschäftigt. V ielm ehr sollte  m an ihnen G elegenheit 
geben, in  den B etrieb en  tä tig  zu  sein , und auch aus 
ihren R eihen den N achw uchs für die B etrieb sleitu ng  
wählen. V iele V ersuche des B etriebes im  großen  
M aßstabe würden erfolgreicher und weniger k ost
spielig sein , w enn sie richtig  durch Vorversuche  
vorbereitet würden. W enn m it derartigen Vor
versuchen die g leichen  P ersön lichkeiten  betraut 
werden, die auch später die betriebsm äßige D urch
führung zu le iten  hab en , so wird v o n  selbst die je tzt  
noch fehlende un m itte lbare Z usam m enarbeit zwi-

U  Vgl. a. K. Daeves: Organisation der technischen 
Betriebsüberwachung in der Eisenindustrie. St. u. E. 
42 (1922), S. 221/4.

sehen F orschungsstellen  und B etr ieb en  zustande  
kom m en. D ie  R ich tigkeit dieses G rundsatzes haben  
am erikanische W erke längst erkannt. In  m anchen  
F ällen  gehen sie sogar so w eit, daß sie bestim m te  
B etriebsgruppen ihren Forschungslaboratorien an- 
gliedernbzw . unterstellen. H ierzu w ählen sie nam ent
lich solche B etrieb e, deren E rzeugung in  den übrigen  
R ahm en des U nternehm ens nicht recht paßt, 
anderseits aber als so w ertvoll erachtet wird, daß 
das W erk nicht darauf verz ich ten  w ill. Durch  
diese M aßnahm e bekom m en die an der Industrie
forschung b ete ilig ten  K räfte Betriebserfahrungen; 
anderseits wird die F inanzierung dieser A bteilung  
selbständig  gem acht, und die A usgaben für For- 
schungszweeke erscheinen nicht mehr als reine 
U nkosten.

D ie im m er w eit ergehende Spezialisierung der 
Forschung auf allen  w issenschaftlichen G ebieten, 
und die wachsende Zahl von  V eröffentlichungen  
m achen es von  Tag zu Tag schwieriger, den jeweiligen  
Stand einer Frage zu beurteilen . E s drängt sich die 
N otw endigkeit g e m e in s a m e r  A r b e i t  auf, die heute  
w ohl in  A m erika am  b esten  aufgebaut ist. Der 
V erein  deutscher E isenh ütten leu te  hat durch die 
E inrichtung der Fachausschüsse dem  W unsche 
nach G em einschaftsarbeit Rechnung getragen, wobei 
gerade der W erkst off ausschuß in  seiner derzeitigen  
Zusam m ensetzung seitens der W erke von  solchen  
V ertretern beschickt wird, die im  W erk die Industrie
forschung durchzuführen haben. Gewisse Bedenken, 
die sich gegen diesen Erfahrungsaustausch an
fänglich geltend m achten, scheinen nach und nach 
an B edeutung zu  Verlieren. Insbesondere war es 
die Furcht Vor dem  Ausplaudern v o n  „G eheim 
nissen“ , die m anchen zu einer größeren Zurück
haltung veran laßte, als für eine leistungsfähige  
G em einschaftsarbeit zulässig war. E in  nicht ge
nügend gew ürdigtes Argum ent für die G em ein
schaftsarbeit m ag besonders erwähnt werden: 
D er W ert der A rbeiten  v o n  W erksinstituten  wird  
dadurch w esentlich gefördert, daß sie einer sach
verständigen  K ritik  standhalten  m üssen. Fehlt 
diese, so b ilden  sich, nam entlich  b e i kleineren  
W erken m it k leinem  P ersonalbestand, leicht ein
seitige  Anschauungen heraus, d ie , w eil sie unwider
sprochen b le ib en , lange Z eit als richtig  durchge
schleppt w erden und v ie l  U nheil anrichten können. 
Auf die Dauer würde es den m eistenW erken gar nicht 
m öglich sein , die F ortschritte  der W issenschaft 
zu  verfolgen , da ihre V ersuchsanstalten  in  erster 
L inie solche Forschung b etreib en  m üssen, die dem  
W erksinteresse dient. D aher sind E inrichtungen  
nötig, die darüber zu  w achen haben , daß kein  
w issenschaftlicher F ortschritt unbeachtet bleib t, und 
daß b e i a llen  neuen E ntdeckungen auf physikali
schem  und chem ischem  G eb iete die Anwendungs
m öglichkeiten  in  der E isenindustrie geprüft werden. 
D azu  gehört e in m al die laufende rasche B erich t
erstattung über das ausländische Schrifttum , wie 
sie in  der Z eitschriftenschau von „Stah l und E isen“ 
betrieben  w ird, w eiter seine Sam m lung in  K arteien , 
und endlich aber m uß e i n  In stitu t Forschung b e 
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treiben, die anders gerich tet sein  muß als die der 
W erksinstitute. D iese besonders w ichtige Rolle im  
Rahm en der G em einschaftsarbeit in  der E isen in
dustriekom m t dem  E i s e n f o r s c h u n g s i n s t i t u t  
zu. W ährend die W erksinstitute unm ittelbare  
Anwendungsziele verfolgen, ist die Forschung des 
E isen institu ts auf die E rw eiterung unserer allge
m einen K enntnisse des W esens m etallurgischer  
Verfahren und Stoffe gerichtet. Von den rein  
wissenschaftlich gerichteten  Forschungsstätten  
unterscheidet sich das E isenforschungsinstitut 
led iglich dadurch, daß es in  der W ahl seiner 
Forschungsobjekte nicht so unabhängig ist wie  
jene. Im  übrigen aber wird die Art seiner 
Forschung, die B etätigu ng der im  In stitu t tä tigen  
selbständigen Forscher, sowie das Ergebnis ihrer 
Studien  durchaus auf gleicher H öhe m it den der 
reinen W issenschaft gew idm eten E inrichtungen  
stehen.

D ie  G em einschaftsarbeit wäre unvollständig, 
w enn sie nicht auch diejenigen Persönlichkeiten und 
E inrichtungen um faßte, die sich der Ausbildung  
des akadem ischen Nachw uchses widm en. Trotz 
aller U nterstützungen, die den H ochschulen und 
U niversitäten  zufließen, ist an eine wesentliche  
Vervollkom m nung der U nterrichtsm ittel zurzeit 
nicht zu denken. E s muß aber eine Verarm ung in  
dieser Beziehung verm ieden werden. W enn nicht 
jeder Studierende die M öglichkeit bekom m t, sich 
experim entell gründlich auszubilden, so wird er 
sich nicht die unbedingt nötige Erfahrung aneignen

* }

»Nachwort der

I n d u s t r ie f o r s c h u n g  u n d  G r o ß z a h lf o r 
sc h u n g , beides neugebildete W örter, die sich rasch  
eingeführt haben. Aber während m it Großzahl
forschung ein Verfahren bezeichnet wird, das in  
dieser Form  und Anwendung für die Industrie  
durchaus neu ist und daher den neuen N am en zu  
R echt trägt, handelt es sich b e i der Industrie
forschung mehr um  eine m öglichst schlagende B e
zeichnung einer Sache, die hier und dort in unserer 
Industrie längst heim isch geworden war. L abo
ratorien, Versuchsanstalten, Prüffelder, W ärm e
stellen , Lehrlingseignungsprüfungen, M aßnahmen  
für w irtschaftliche Fertigung, wie A rbeitszeitstud ien  
usw. geben davon Zeugnis und zeigen, wie weit sich 
das G ebiet der Industrieforschung erstreckt.

N icht überall wurde der I n d u s t r ie f o r s c h u n g ,  
dem  jüngsten, aber darum nicht weniger w ichtigen  
H ilfsm ittel unserer Industrie, die gleiche B ereit
schaft zur M itarbeit gezeigt, die gleiche E ntw ick
lungsfreiheit gelassen. Wir haben aber keine Zeit 
zu warten, b is  jeder Skeptiker durch offensichtliche 
Erfolge von  ihrer N otw endigkeit für den praktischen  
B etrieb überzeugt ist. Mit den ausländischen, vor 
allen am erikanischen Fachzeitschriften und Vereins
berichten geht uns eine solche Fülle wertvoller  
A rbeiten zu, daß wir sie kaum  verarbeiten  können. 
A llein  von  dem eigens für Industrieforschung ein
gesetzten  „N ational Researeh Council“ , der ein

können, die für zuverlässige wissenschaftliche For
schungsarbeit nötig  ist. D ie wissenschaftlichen  
E inrichtungen der W erke sind m eist im  Verhältnis zu 
ihrer Inanspruchnahm e v ie l  umfangreicher. Es 
erscheint daher naheliegend, fortgeschrittenen Stu
dierenden, die etw a eine D iplom arbeit oder Doktor
d issertation  ausarbeiten, derartige W erkseinrich
tun gen  zeitw eise  zur V erfügung zu stellen. Durch 
diese M öglichkeit würde den Professoren größere 
F reih eit in  der Auswahl der zu stellenden Aufgaben 
gegeben. D ie  frühzeitige Fühlungnahm e mit der 
P raxis durch den A ufenthalt in  den W erksinstituten  
w ürde auch für d ie  Studierenden v o n  V orteil sein.

Z u s a m m e n f a s s u n g .

j .  E s ist für die W eiterentw icklung der Eisen
industrie notw endig , Industrieforschung intensiver 
als b isher zu betreiben . D iese  v o n  einer maß
gebenden S te lle  der W erke durchzuführende Auf
gabe m uß alle Forschungsrichtungen umfassen.

2. D ie  B etrieb e selbst m üssen an der Industrie
forschung b e te ilig t  sein. D ies kann dadurch ge
schehen, daß B etriebsergebnisse besser ausgewertet 
w erden als bisher. D as statistische Verfahren der 
G roßzahlforschung ist für diese Auswertungsarbeit 
v o n  großer B edeutung.

3. Zur E rreichung rascher F ortsch ritte  ist die 
G em einschaftsarbeit zw ischen B etrieb en , For
schungsstellen der W erke, Fachausschüssen, Eisen
forschungsinstitu t, H ochschulen und Universitäten  
w eiter auszubauen.

Schriftleitung.
prachtvolles G ebäude in  W ashington errichtet hat, 
sind uns le tz th in  über 50 A rbeiten  zugegangen. 
U nd w ie v ie le  m ögen w ohl für uns unzugänglich 
sein! K om m t zur Q uantität der amerikanischen  
Stahlerzeugung je tz t auch noch eine Ueberlegenheit 
der Q ualität, die so großzügig wissenschaftlicher 
A rbeit fo lgen  m u ß , dann ist der W eltm arkt nach 
E in treten  beständiger W ährungsverhältnisse auf 
lange Zeit für uns verschlossen.

A lle diese E rw ägungen h atten  zu der Bitte  
an Professor G o e r e n s  geführt, in  der diesjährigen 
G em einschaftssitzung der Fachausschüsse in Hagen 
nochm als eindringlich das Them a der Industrie
forschung und ihres neuesten  H ilfsm ittels, der 
G r o ß z a h lf o r s c h u n g ,  zu  erörtern. D a Großzahb 
forschung sich m it dem  überall auf den W erken in 
F ülle vorhandenen M aterial ohne größere Kosten 
durchführen läßt, ist sie in  erster Linie geeignet, die 
reichen, für Forschungszw ecke verfügbarenG eldm ittel 
des Auslandes einigerm aßen w ettzum achen. Darüber 
hinaus liegt aber ihre B edeutung in  der Heran
ziehung des B etriebsm annes, der Betriebszahleh  
zur Forschung, wodurch vorhandene Gegensätze 
zw ischen W issenschaft und P raxis gem ildert werden. 
G roßzahlforschung kann jeder H ochöfner, Stahl- 
und W alzwerker treiben , G roßzahlforschung ist die 
A usw ertung von D iagram m en und Statistiken  des 
B etriebes, w ie sie der technische L eiter vor sieh
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haben muß. E s kann  sehr wohl sein , daß die Ver
fahren der Großzahlforschung uns b a ld  w eit über die 
Grenzen des je tz t erschlossenen Anwendungs
gebietes ein  v ielfach  anders gesta ltetes B ild  der 
Umwelt geben, daß sie  zum  M ittel werden, politische  
und w irtschaftliche V orgänge der M enschenm assen  
zahlenm äßig zu  erfassen, deren je tz ige  B ehandlung  
durch P olitiker und V olksw irtschaftler in  unfrucht
baren Theorien und Streitereien  dem  an exaktes  
Denken gew öhnten Ingenieur unfaßlich ist.

Die sich an den V ortrag von  Goerens an
schließende leb h afte  B e s p r e c h u n g  zeig te  wieder  
die m erkwürdige E rscheinung, daß wir D eutschen  
vielfach eine E rörterung v o n  Schuldfragen und rein  
theoretischen E rw ägungen praktischen Vorschlägen  
und B eispielen vorzuziehen scheinen. Insbesondere 
legte m an W ert darauf, das V erhältnis der H och
schulen zur Industrieforschung zu klären, während  
von einer Se ite  der P raxis w ertvolle  A nhaltszahlen  
über die bisher verh ältn ism äßig  geringfügigen Auf
wendungen selbst gu tgeleiteter  W erke für Zwecke 
der Industrieforschung gegeben wurden. Bezüglich  
der E inzelheiten  kan n  auf den im  W erkstoffaus
schußbericht N r. 3 0 1) erfolgten  A bdruck des Steno
gramms verw iesen  werden.

In  einer S itzung des V o r s t a n d e s  d e s  
V e r e in s  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  wurde 
das Them a dann nach einem  kurzen  ein leitenden  
Bericht v o n  Professor Goerens nochm als sehr e in 
gehend erörtert. G oerens sieht eine H auptursache  
der nicht zu  leugnenden ungenügenden K enntnis 
m etallurgischer V orgänge in  der U eberlastung des 
Betriebsleiters m it A rbeiter- und B eschaffungs
fragen, die ihm  keine Z eit zu Forschungsarbeiten  
übrig ließen. In  jedem  B etrieb  m üßten L eute, eine

1) Verlag Stahleisen, m. b. H ., Düsseldorf.

Art w issenschaftlicher A ssistenten, sein, die sich  
hauptam tlich  m it der w issenschaftlichen E ikundung  
und Durchdringung des betreffenden B etriebes b e 
schäftigen. E benso gehöre neben die technische  
und kaufm ännische L e i t u n g  eine w issenschaft
liche, b e i der schließlich auch alle Industriefor
schungsergebnisse aus Versuchsanstalt, W ärm estelle, 
B etrieben , E rfalirungssam m elstelle, befreundeten  
W erken oder dem technischen Schrifttum  zusam m en
laufen und nutzbar gem acht werden, dam it alle  
D oppelarbeit verhindert wird.

In  der A u s s p r a c h e  war m an sich über d ie N o t
w endigkeit und B edeutung der Industrieforschung  
einig. Man beklagte , daß einerseits die W issenschaft 
und ihre V ertreter technischem  D enken und den  
Forderungen des B etriebes zu  ferngestanden hätten , 
und forderte, daß an Stelle v o n  Chemikern und 
P hysikern der E isenhüttenm ann selbst mehr in  der 
V ersuchsanstalt vertreten  sein  m üsse. Anderseits 
gehe auch der B etriebsm ann zu wenig über seine  
engeren, die P roduktion betreffenden A ufgaben  
hinaus und arbeite  noch vielfach m it Verfahren, 
die seit ihrer E rfindung nur wenig verbessert seien. 
M an verlangte für jedes größere W erk einen erstr 
M assigen praktischen W issenschaftler als L eite- 
der W erksforschungsstelle, der, vollkom m en selb
ständig, in  seiner ganzen Stellung den technischen  
und kaufm ännischen L eitern  gleichgestellt werden  
m uß. U m  eine m öglichst w eitgehende Zwangläufig- 
k e it in  der Durchführung der Erzeugungsverfahren  
und dam it der G üte der E rzeugnisse zu  erzielen, sei 
die geschlossene angestrengte Arbeit aller W erke, 
des E isen institu ts und der Fachausschüsse not
wendig. A n den H ochschulen liege es, die B etriebs
und Forschungsingenieure so zu  erziehen, daß ein  
fester Stam m  v o n  Industrieforschern geschaffen  
werde.

Schieferbruch und Flockenbildung.
Zusammenfassender Bericht über die im Schrifttum bis Ende 1921 erschienenen Angaben.

V on ‘Sip i.-Sng. F r a n z  B a p a t z .

(Mitteilung' aus dem Werkstoffausschuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.)

S chieferbruch und F locken sind zwei Erschei
nungen, die in den Stahlwerken schon seit vielen  

Jahren bekannt sind, aber erst verhältnism äßig spät 
hat sich das Fachschrifttum  ausführlich dam it be
schäftigt. U eber Schieferbruch, der früher vielfach  
a ls ,,H olzfaserbruch“ bezeichnet wurde, sind deutsche 
Originalabhandlungen vorhanden, über Flocken is t  im  
deutschen Fachschrifttum  noch nichts erschienen, 
während in den am erikanischen Zeitschriften in  den 
letzten Jahren v ie l davon die B ede ist. Das Zurecht- 
finden im  Schrifttum  wird vielfach dadurch erschwert, 
daß Schieferbruch und F locken, die nach A nsicht des 
Berichterstatters ihrem  W esen und Ursachen nach  
zwei verschiedene Erscheinungen sind, durchein
ander geworfen werden und es oft geradezu unm öglich 
ist, zu erkennen, ob der Verfasser Schieferbruch 
(Holzfaser) oder F locken m eint, wenn er von  
„w oody fracture“ und „flakes“ spricht. Der Grund

X A x v n . , ,

ist darin zu suchen, daß beide Erscheinungen oft 
an dem selben Stück nebeneinander Vorkommen.

In  der folgenden übersichtlichen Zusammen
stellung sollen beide Erscheinungen getrennt be
handelt werden.

S c h i e f e r b r u c h .
N a m e n g e b u n g .  Bisher waren die Nam en  

„Holzfaserbruch“ und „Schieferbruch“ gebräuchlich. 
U m  diesen Fehler von dem  im  Aussehen m anchm al 
ähnlichen, aber für gewisse Stähle erwünschten  
„sehnigen Bruch“ scharf zu unterscheiden, ist m an  
im  W e r k s t o f f a u s s c h u ß  des \  ereins deutscher 
E isehhütten leu te  dahin übereingekom m en, die B e
zeichnung „H olzfaserbruch“ fa llen  zu lassen , und  
nur den N am en „Schieferbruch“ für den F ehler b e i
zubehalten .

A u s s e h e n  u n d  V o r k o m m e n . Der m it Schiefer
bruch bezeichnete Fehler kann in  verschiedenen
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Form en auftreten. A llen Abarten ist gem einsam , 
daß sie nur in  geschm iedetem  oder gewalztem  W erk
stoff zu finden sind und sich fast ausschließlich auf 
den K em teil der Bruchfläche beschränken.

K ü h n e i  (2 )1) beschreibt diesen Fehler an großen 
Bruchstücken, bei denen lange parallele Streifen  
durch den K ernteil des Bruches ziehen und sich vom  
übrigen Korn dadurch abheben, daß sie teils g latte  
Oberfläche besitzen , teils feiner oder auch gröber 
gekörnt sind.

S c h u lz  und G o e b e l(1 6 )  geben in ihrer Abb. 18 
einen typ ischen  Schieferbruch.

O b e r h o f f e r  (3) geht in ausführlich er W eise auf 
den Schieferbruch ein, wobei er vornehm lich un
legierte Stäh le in B etracht zieht. D ie Abb. 1 seiner 
A bhandlung (3) g ib t den an einem Querzerreißstab 
Vorgefundenen Fehlbruch wieder.

In m ittelharten und harten, m eist legierten  
Stählen, und zwar auch in solchen, die unter 
0,02 % S und 0,02 % P  enthalten, findet man nach  
den Erfahrungen des B erichterstatters Bruchformen, 
w ie sie in  Abb. 1 dargestellt sind. Der Bruch ist in der

Abbildung 1. Schieferbruch in einem mittel
harten chromlegierten Stahl.

H auptrichtung der Bruchfläche gleichm äßig körnig, 
die Bruchfläche ist aber keine ununterbrochene, 
sondern es zeigen sich Spaltflächen, die in der 
Schm iede- oder W alzrichtung gestreckte g la tte  Ober
fläche besitzen. In sehr stark legierten Stählen  
findet sich dieser Fehler nicht.

D ie  Amerikaner C la y t o n  und seine M itarbeiter 
(5 ) , C o h a d e  (14) und H a y w a r d  (10) behandelten  
den Schieferbruch in legierten Stählen, und zwar 
vorwiegend in Nickel-Chrom -Stählen. Leider sind 
die dazu gegebenen Abbildungen m eist schlecht.

H a n n y  (17) erörtert den Schieferbruch in einem  
Nickel-C hrom -Stahl m it 0,35— 0,45 % C.

D ie Verfasser, die sich über die H erstellungsart 
der m it diesem  Fehler behafteten Stähle aussprechen, 
geben übereinstim m end an, daß die im sauren Ofen 
erzeugten Stähle v iel weniger zum Schieferbruch 
neigen a ls die im  basischen Ofen erzeugten; so 
C la y t o n ,  H a n n y  und C o h a d e .

U r s a c h e n .  Für den Schieferbruch werden  
verschiedene Ursachen angegeben. B ei den von  
K ü h n e i  (2) beschriebenen Fällen ist ohne weiteres 
erkenntlich, daß es sich um  Lunker handelt oder 
m indestens um  grobe, in  der N ähe des Lunkers an
gehäufte Verunreinigungen, die bei der Verarbei

*) Die eingeklammerten Zahlen beziehen sich auf 
das beigegebene Sehrifttumsverzeichnis.

tung in der Längsrichtung gestreckt wurden. Auch
S c h u lz  und C o e b e l  ( 1 6 ) - geben unter anderem  
solche B eispiele. O b e r h o f fe r  (3) bew eist b e i den  
von  ihm  behandelten  F ällen , daß der Schieferbruch  
m it Phosphor- und G asblasenseigerung zusam m en
hängt. D ie  in  den G asblasen angehäuften  P h o s
phorseigerungen werden m itverw alzt und erzeugen, 
da die Phosphorseigerungen b e i den W alztem pe
raturen nicht diffundieren, den Schieferbruch. 
Zu einer ähnlichen Erklärung kom m t P  o r t e v  i n (12); 
nur sind es nach ihm  nicht Phosphor-, sondern  
Schw efelseigerungen, w obei wieder diese den Gas
blasen  folgen. D ie  den Stoffzusam m enhang  
schw ächende W irkung wird noch verstärkt durch 
die F erritabscheidungen, die die E insch lüsse um 
geben. Der äußere Teil des B lockes m it dendri
tischem  G ußgefüge ist v o n  solchen Seigerungen frei; 
diese befinden  sich nur in  dem  inneren Teil, wo die 
O rientierung des G ußgefüges nach allen Seiten  die
selbe ist. S c h u lz  und G o e b e l  (16) m achen außer 
groben G ußfehlern und Seigerungen noch unauf
geklärte Spannungen für den Schieferbruch veran t
wortlich. N ach neueren M itteilungen v o n  E . H . 
S c h u lz  hat er aber später n ie wieder Spannungen  
als Ursache v o n  Schieferbruch beobachtet und 
w arnt selbst vor einer Verallgem einerung des ein
m al beobachteten  Falles.

A ls Ursache des Schieferbruches bei legierten  
Stählen  sehen C la y t o n  und seine M itarbeiter (5) 
die groben B lockdendriten an, deren ungünstige 
W irkung durch das W alzen n ich t zum Verschwinden  
gebracht w ird. D iese Ansicht C la y t o n s  könnte wohl 
nur dann zutreffen, w enn längs dieser Dendriten  
V erunreinigun- 

gen, w ie zum  
B eisp iel Schlak- 

keneinschlüsse  
und Phosphor
seigerungen, ab 
geschieden sind, 
die bei der Ver
arbeitung zeilen
förmig gestreckt 
werden. H a n n y  
(17) hält K oh len 

oxydbläschen, 
die aus oxvdi- 
schen E insch lü s
sen stam m en, für 
die Ursache.

E s ergibt sich, 
daß der Schie
ferbrach nicht 
m it einer einzigen  
Ursache erklärt 
werden kann, 
sondern daß für die verschiedenen F älle  verschie- 
deneErklärungen herangezogen werden m üssen. Man 
kann wohl annehm en, daß Lunker, B lockseigerungen, 
Phosphorseigerungen, verbunden m it G asblasen
seigerungen und Einschlüssen, als Ursachen nach
gewiesen sind.

Abbildung 2. Beziehung zwischen 
Ni-Gehalt und Häufigkeit derEehl- 

brüche im Rochestergebiet 
(nach Hayward).



V e r h ü t u n g s m a ß r e g e ln .  Sow eit sich die Ver
fasser m it den M itteln zur V erhütung dieses Uebels  
beschäftigten , ste llten  sie übereinstim m end fest, 
daß sorgsam es Schm elzverfahren A bhilfe schaffen  
kann. O b e r h o f fe r  (1) w irkt durch entsprechende  
W ärm ebehandlung der Z eilenbildung entgegen. 
P o r t e v i n  (12) em pfiehlt zur E rzeugung der K a
nonenrohre k le in e  B löck e, w eil in  d iesen  der den
dritische, seigerungsfreie T eil verhältn ism äßig größer 
ist als b e i größeren B löcken. Der fehlerhafte Stern  
w ird b e i den R ohren durch Ausbohren entfernt. 
C o h a d e  (14) schreibt der chem ischen Zusam m en
setzung großen E influß zu und em pfiehlt, bei einem  
G ehalt von  über 2,5 % N i den K ohlenstoff unter  
0,3 % zu halten, wodurch der F ehler fast im m er 
verm ieden wird. Bem erkenswert is t  seine Angabe, 
daß m an im  sauren Ofen diese Grenzen n ich t so 
genau einzuhalten braucht, da hier auch bei hohem  
K ohlenstoffgehalt kein Schieferbruch eintritt. V on  
B elan g is t  das v o n  H a y w a r d  (10) gegebene Schau
b ild  (H a y w a r d  spricht zwar v o n  „flakes“ , m eint 
aber augenscheinlich  dasselbe w ie C o h a d e ) , das 
in  Abb. 2 w iedergegeben ist. E s ist ersichtlich , in  
welch außerordentlichem  M aße im  R ochester Ge
biet 1er Fehler m it dem N ickelgehalt zunahm .

F lo c k e n .

A u s s e h e n  u n d  V o r k o m m e n . Abb. 3 zeigt 
eine F locke in  ihrer bezeichnendsten Ausprägung. 
In der B ruchfläche des Stahles sieht m an einen 
m etallisch glänzenden F lecken, der sich scharf von  
der Um gebung abhebt. E r muß n icht notw endig
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Abbildung 3. Flockenstelle in einem 
Chrom-Nickel-Stahl.

runde Form  haben, sondern kann auch oval oder 
langgestreckt sein. D ie F locken haben keine Tiefe  
und^erstrecken sich mit ihrer Fläche in der L ängs
richtung des Stabes.

Man findet diesen F ehler in allen B earbeitungs
zuständen, w obei R andteile m eist frei davon sind.
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R a w d o n  (4) zeig t zum  B eisp iel F locken  in  einem  
unverarbeiteten B lock. W ie beim  Schieferbruch  
stöß t m an auf diesen Fehler am  häufigsten in  Quer
zerreißstäben.

D ie  Am erikaner C la y t o n  und seine M itarbeiter  
(5) R a w d o n  (4) und C r o u s e  (15) beschreib en  
diesen  F ehler ausschließlich an Nickel-C hrom - 
Stäh len  und N ickelstäh len , die m eist 0,30 b is 
0,40 % C enthalten . B e i den N ickelstäh len  ist an
zunehm en, daß sie  als ungew ollten Zusatz b is 
0,20 % Cr enthalten . S t y r i  (8) findet ihn  auch in  
Stäh len  m it etw a 0,50 % C und 0,60 % Mn.

N ach den Erfahrungen des B erichterstatters 
findet m an F locken aber auch in härteren chrom- 
und wolframlegierten Stählen, wenn der Chrom- und 
W olfram gehalt eine gewisse Grenze n icht übersteigt.

U r s a c h e n .  Ueber die E ntstehungsursache und  
das W esen der F locken gehen die A nsichten w eit 
auseinander. D ie  von  den Verfassern gegebenen  
m etallographischen B ilder lassen sehr wenig Schlüsse 
über das W esen dieser F locken  zu.

G i o l i t t i  (7), S t y r i  (8), T h u m  (11) und M ille r  
(13) m achen frem de E insch lüsse verantw ortlich , 
w obei S t y r i  und T h u m  aber n icht erklären, in  
welcher W eise Schlackeneinschlüsse flockenerregend 
wirken. D ie  schädlichen E inschlüsse sind nach  
S t y r i  (9) sow ohl D esoxydationsprodukte als auch 
Schlackenteilchen, die von  außen in  den Stahl 
kom m en. G i o l i t t i  (7) nim m t an, daß der K ohlen
stoff des E isenkarbids durch oxydierende W irkung 
der Schlackeneinschlüsse verschw indet, wodurch  
Ferritabsonderungen entstehen, die diese eigen
artige B rucherscheinung veranlassen. M ille r  (13) 
schließt sich dieser M einung an. W enn auch Ferrit- 
abscheidungen vielfach m it frem den E inschlüssen  
zusam m en auftreten, so erscheint es doch unwahr
scheinlich, daß so geringe, nach G i o l i t t i  n icht e in 
m al sichtbare, E inschlußm engen eine so stark des- 
oxydierende W irkung haben.

R a w d o n  (4), C r o u se  (15) und H o w e  (6) 
glauben, daß nicht Schlackeneinschlüsse in  erster 
L inie d ie F locken  verursachen, sondern Schrum pf- 
und Spannungsrisse, w obei nach R a w d o n  (4) und 
H o w e  (6) sich längs der groben B lock dend riten  
die F locken  bilden. Sie h a lten  also d ieselbe E rschei
nung für flockenerregend, d ie C la y t o n  und seine  
M itarbeiter (5) für die Ursache des Schieferbruches 
ansprechen. In  der R ichtung dieser D end riten  sind  
zwar nach R a w d o n  (4) oft Schlackeneinschlüsse  
zu finden, die aber nach ihm  für die F lockenbildung  
nebensächlich sind.

C la y t o n  und seine M itarbeiter (5) sehen aus
schließlich Schm ieden bei zu hoher Tem peratur als 
Ursache an. N ach  ihnen soll an Stellen, wo infolge  
langsam er D iffusion sich der K ohlenstoff angehäuft 
hat, eine örtliche Schm elzung beim  E rhitzen  im  
W ärm ofen eintreten; die geschm olzene Stelle  wird  
dann beim  Schm ieden gestreckt. D ie  F locken  sind  
also nach diesen Verfassern nichts anderes als wieder  
geschm olzener Stahl, der durch das Schm ieden  
gequetscht wurde. D ieser A nsicht hä lt H ow e (6) 
entgegen, daß die F locken  im  Inneren des Stahles
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zu finden sind, während sie in den Randteilen, die 
doch am meisten der Flamme ausgesetzt sind, nicht 
auftreten.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß man 
sich über die Ursache der Flocken durchaus nicht 
im klaren ist.

V e r h ü tu n g sm a ß r e g e ln . Je nach den An
sichten sind auch die Maßregeln verschieden, die 
zur Verhütung der Flocken empfohlen werden.

G i o l i t t i  (7), S t y r i  (9) und T h u m  (11) legen das 
Hauptgewicht darauf, oxydfreien Einsatz zu nehmen. 
A ußerdem  gibt S t y r i  (9) in  einem  beachtensw erten  
Aufsatz noch andere Mittel an, wie dieser Fehler 
nach Möglichkeit zu vermeiden wäre. Er empfiehlt:

1. möglichst lange Kohlenstoff als Desoxydations
m ittel wirken zu lassen, weil dieser keine schäd
lichen Desoxydationsprodukte gibt, durch E nt
wicklung von Kohlenoxyden das Bad in Wallung 
bringt und die Schlackenteilchen zum Zusammen
ballen und Aufsteigen veranlaßt;

2. nicht mit Ferromangan und Ferrosilizium zu 
desoxydieren, sondern mit einer Ferro-Mangan-

*
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Umschau.
Die Umsetzung zwischen Teer- und W asserdam pf 

im Generatorgas.

Die Verwendung böhmischer Kohbraunkohle zur 
Erzeugung von Generatorgas für den Martinbetrieb 
gab Gelegenheit, auch die Umsetzung dieses Gases durch 
gleichzeitige Entnahme von Proben aus der Gasleitung 
und dem Kopf des Martinofens zu untersuchen. Das 
aus böhmischer Braunkohle erzeugte Gas enthält neben 
erheblichen Mengen von Teerdämpfen auch erhebliche

Silizium -Legierung, weil dann leichter abscheid- 
bare Silikate entstehen;

3. heißes Gießen.

G io l i t t i  (7) will schon verdorbenen Stahl durch 
G lühen bei 1000 0 in  reduzierender Atm osphäre  
wieder fehlerfrei machen.

C r o u s e  (15) vermindert die nach seiner Ansicht 
allein schädlichen Spannungen dadurch, daß er 
nicht m ehr quadratische, sondern achteckige B löcke  
goß und durch besonders genaue E inhaltung der 
H ärte- und Anlaß tem p eraturen beim  V ergüten die  
E ntstehung von  Spannungsrissen verhinderte und  
dadurch die F locken unterdrückte. E s scheint sehr 
zw eifelhaft, daß es danach allein gelingen wird, 
die F locken zu verm eiden.

C la y to n  und seine Mitarbeiter- (5) empfehlen, 
entsprechend ihrer A nsicht von  der E ntstehung der 
F locken, den Stahl n icht über 1200 0 beim  Schmieden  
zu erhitzen. Sie geben an, daß der F ehler nur dann 
entstände, w enn Schm iedestücke im  W ärm ofen auf 
ungefähr 1 3 0 0 0 erwärmt werden. E ine Temperatur, 
die reichlich hoch erscheint und in  Deutschland  
w ohl kaum  für derartigen W erkstoff angewandt wird 

*
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Mengen von Wasserdampf; letzterer wurde im Gas im 
allgemeinen mit 20 bis 21 Vol. o/0 ermittelt. Dementspre
chend ist denn auch die Aenderung der Zusammen
setzung dieser Gasart durch Erwärmen außerordent
lich groß, so daß die gefundenen Werte allgemeine 
Beachtung verdienen. Zwei Versuche ergaben die in 
Zahlentafel 1 zusammengestellten Zahlen, die in der in 
meiner früheren ArbeitJ) geschilderten Weise ausgewer
tet wurden.

Die wenigsten Stahlwerker, die mit böhmischer 
Braunkohle arbeiten, werden sich wohl klar darüber

J) St. u. E . 43 (1923), S. 593/7.
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Zahlentafel 1. U m s e t z u n g  z w i s c h e n  T e e r -  u n d  W a s s e r d a m p f .

V e rs u c h  I co2
%

C2 h *
%

02
%

CO
0//o

CH*

%

h 2

%

n 2

%

V o 
lu m e n

G a s l e i t u n g ......................... 7.8 0,7 0 ,2 21,1 2,81 11,54 55,85 100,00
O fe n k o p f  ............................. 8,5 — 0,1 20,6 1,42 25,40 43.89 —
UmrechD. a u f  k o n s t.  N 2 10,82 — 0,13 26,21 1,81 32,43 55,85 127,25

+  3,02 —  0,7 —  0,07 +  5,11 —  1,00 +  20,89 +  0,00 —

Der Wasser dampf gehalt im Leitungsgas betrug 20,1 Vol. °/o* Daraus errechnen 
sich auf 100 m3 Gas:

Ausgeschiedener 
Kohlenstoff
2,91 kg

T e e r  

7,4 kg

K o h le n s to f fz u n a h m e  im
G as

3,09 kg
H 20  z - r s e tz t

10,09 Vol. %

V e rs u c h  11 0 0 ,

%

C 2H 4

%

0 2

%

CO

%

CH*

%

h 2

%

n 2

%

Vo
lu m e n

G a s l e i t u n g ........................
O ie n k o p f  ............................
U m re c h n , a u f  k o n s t.  N i

8 ,4
7,2

10,78

1,2 _
0,2
0,3

21,2
23,4
35,03

3,5
1,2
1,80

12.4
32.4 
48,51

53.3 
35,6
53.3

100,00

149,72

+  2,38 —  1,20 +  0,30 +  13,83 —  1,70 +  36 ,1L + 0 , 0 0 —

Sick auf 100 m3 Gas: 

T e e r

12,7 kg

K o h le n s to f fz u n a h m e  im  
G as

Ausgeschiedener
K o h le n s to f f

 ̂3,62 kg6,54 kg

gewesen sein, mit welch großen Wasserstoffmengen das 
Gas ans dem Brennerkopf in den Ofen tritt. Die Ver
suche zeigen wiederum mit aller Deutlichkeit, daß ein 
Wasserdampfgehalt in beträchtlicher Höhe im Gene
ratorgas dann nicht nur unschädlich, sondern im Gegen
teil von Nutzen ist, wenn das Gas neben Wasserdampf 
reichliche Mengen Teerdampf enthält. Im  zweiten Bei
spiel sind von 20,6 o/0 Wasserdampf nicht weniger als 
17,61o/o durch den aus dem Teerdampf ausgeschiedenen 
Kohlenstoff zersetzt worden. Hätte das Gas keinen oder 
nur geringe Mengen Wasserdampf enthalten, so wären 
die Teernebel unter Ausscheidung von Kohlenstoff in der 
Kammer zerfallen, und dieser Kohlenstoff wäre größten
teils in ihr verblieben, um dann bei Umsteuem auf Ab
hitze nutzlos zu verbrennen. Der Heizwert des Gases 
würde sich verschlechtert haben. Durch den Wasser
dampfgehalt aber wird in den Kammern eine Art 
Wassergasprozeß eingeleitet und der Heizwert des Gases 
unter Verbrauch von in der Kammer aufgespeicherter 
Wärme verbessert. Wasserdampf ist also in allen Gasen, 
die Teernebel enthalten, nicht nur unschädlich, son
dern sogar nützlich. ®r.«($ng. S. Schleicher.

Die magnetischen Eigenschaften von Eisen-Kohlenstoff- 
Legierungen in Abhängigkeit von W ärmebehandlung und 

Kohlenstoffgehalt.

W. L. C h en ey  untersuchte1) Eisen-Kohlenstoff- 
Legierungen m it 0,018%  bis 1,6% C, während der Gehalt 
an anderen Beimengungen sehr klein war (max. 0,020 % S, 
0,011 % Si und 0,006 % Mn). Die Wärmebehandlung 
bestand 1. in Abschrecken von 800 bis 900 0 in ein W asser- 
bad von Zimmertemperatur, auf dem sich eine ebenso 
tiefe Schicht Oel befand, m it darauffolgendem Anlassen 
auf verschiedene Temperaturen zwischen 100 und 700 0; 
2. in  Glühen zwischen 760 und 930 0 (je nach der Lage 
des Umwandlungspunktes) und darauffolgender lang
samer Abkühlung im Ofen.

Die zur magnetischen Untersuchung verwandte 
Versuchsanordnung is t  in einer früheren Arbeit des 
Verfassers2) beschrieben, für die geglühten Proben wurde 
eine von M. F. F is c h e r 3) angegebene verwendet, die 
für kleine Feldstärken eine größere Meßgenauigkeit 
bietet.

fî20 zersetzt,"̂
17,62 Vol. %

4) Scient. Papers Bur. of Stand. Nr. 463 (1922), 
S. 609/35.

2) W. L. Cheney, Scient. Papers Bur. of Stand. 
Nr. 361, (1920). '

3) M. F . Fischer, Scient. Papers Bur. ot Stand. 
Nr. 458.

Die magnetischen Mes
sungen beziehen sich auf die 
Induktionen 33 bei verschie
denen Feldstärken Ö. näm
lich bei 100 und 1000 Gauß, 
auf die wahre Remanenz S3r, 
die Koerzitivkraft §c, ferner 
auf das Produkt S3r Vc, das 
als ungefähres Maß für die 
Hysteresisfläche genommen 
wird, und auf die Sättigungs
intensität Qm. Alle diese 
Größen ergaben sich aus der 
für jede Probe aufgenom- 
menen vollständigen Magne
tisierungskurve, die den 
Zusammenhang zwischen In 
duktion 33 und Feldstärke §  
darstellt. Aus 33 und §  er
gibt sich dann bekanntlich 
für die i ungfräuliche Kurve

33
die Permeabilität jx =  -jr->

V
die als Funktion der Feld
stärke §  oder auch der Induk
tion 33 durch ein bei einer 
bestimmten Feldstärke auf

tretendes Maximum ¡x? gekennzeichnet ist. Außerdem 
wird auch in  der vorliegenden Arbeit der Begriff der

Reluktivität p =  —  benutzt; dieselbe ist für mäßige 
P

Werte von Ö eine lineare Funktion von .6; also:
§p =  a +  ß § .  Endlich wird die Größe p0 =  ^  ^

oder in unserer gewöhnlichen Bezeichnungsweise p0 =

—- —  (K =  Suszeptibilität) als „Metallische Reluk- 
4 7i K
tiv itä t“ eingeführt1).

Die hauptsächlichsten Ergebnisse der Untersuchung 
sind folgende:

I. Für die gehärteten Stähle:
a) Die Induktion für eine bestimmte Feldstärke, z. B ■ 

für 100 oder 1000 Gauß, zeigt bei den Proben mit 
höherem Kohlenstoffgehalt mit wachsender An
laßtemperatur ein plötzliches sehr starkes Ansteigen 
zwischen 200° und 250°; bei etwa 300° tr itt  ein 
Maximum, und oberhalb 3 5 0 0 eine Abnahme m it 
steigender Anlaßtemperatur ein. Bei niedriggekohl
ten Stählen sind die Induktionswerte der abgeschreck
ten und noch nicht angelassenen Proben bedeutend 
größer; infolgedessen ist der Anstieg zu dem Maxi
mum bei weitem  schwächer ausgeprägt.

b) Für die wahre Remanenz ergibt sich ein ähnlicher 
Gang der Kurven; nur is t  der Anstieg und der Ab
fall weniger ste il und das Maximum zu etwas höherer 
Temperatur verschoben.

c) Die Koerzitivkraft, die in engem Zusammenhang 
m it der mechanischen Härte stehen muß, zeigt 
zwischen 2 0 0 0 und 3 0 0 0 bei den hochgekohlten 
Stählen ein starkes Fallen; hierauf tr itt bei etwa 
4 7 0 0 ein schwaches Maximum auf, das aui eine 
Gefügeänderung bei dieser Temperatur hinweist.

d) Einen ganz ähnlichen Gang zeigt das Produkt 
33m ■ £c, das als Maß für den Energieverlust bei einer 
zyklischen Magnetisierung benutzt wird.

e) Die Größe =  4 tt p0 ist, wie oben erwähnt, an-
K

genähert linear von der Feldstärke §  abhängig

=  a' +  ß ' H j ; hierbei ist noch -p  =  4 Tt Qmax,

wobei Qmax die Sättigungsmagnetisierung bedeutet. 
Während für magnetisch homogene Stoffe die Größe

4) Vgl. hierzu den Sammelbericht von F . Stäblein.
St. u. E. 43 (1923), S. 822/24.
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—  als Punktion von f> wirklich linear verläuft, ist

sie bei nicht homogenem Stoff aus zwei schwach 
gegeneinander geneigten Geraden zusammengesetzt. 
Dementsprechend ergeben sich aus den zwei ver
schiedenen Neigungen der beiden Geraden gegen 
die Achse zwei verschiedene Sättigungswerte £ m, 
die somit auf das Vorhandensein zweier Kompo
nenten verschiedener Härte hin weisen. Bei den unter
suchten Proben ergaben sich bei Anlaßtempera
turen bis zu 170 0 und von 400  bis 700 °, besonders 
für die kohlenstoffärmeren Stähle, zwei Sättigungs
werte, für das Intervall 200 bis 350 0 nur ein einziger. 
Durch Mikrographien der bis 270 und 700 0 an
gelassenen Proben konnte gezeigt werden, daß in 
der Mehrzahl der Bälle dem doppelten Sättigungs
wert das Vorhandensein zweier Komponenten ;in 
dem Stoff entsprach

f) Die verschiedene „magnetische Härte“ ist auch 
durch die Abhängigkeit der Konstanten a, d. h. des 
Koeffizienten der magnetischen Härte, als Punktion 
der Anlaßtemperatur darstellbar.

g) Bei der Maximalpermeabilität treten besonders 
starke Aenderungen auf, zumal dann, wenn die 
Aenderungen der anderen magnetischen Konstanten 
verhältnismäßig gering sind.
II. Pür die geglühten Stähle:

a) Die Magnetisierungskurven zeigen besonders für 
kleine Peldstärken weitgehende Verschiedenheiten 
in ihrem Verlauf, wenn der Kohlenstoffgehalt ver
ändert wird.

b) Die Koerzitivkraft ist für den größten Kohlenstoff, 
gehalt am größten.

c) Die Sättigungsintensität hat im allgemeinen zwei 
Werte, nur für reines Eisen einen einzigen, und für 
etwa 1,55 % C drei Werte; sie nimmt mit zunehmen
dem Kohlenstoffgehalt ab.

d) Durch Mikrophotographien konnte das Vorhanden
sein der den zwei Werten entsprechenden zwei ver
schiedenen Gefügebestandteile bestätigt werden; 
für den Stahl von 1,55 % C gelang der mikrophoto
graphische Nachweis von drei Bestandteilen bisher 
nicht.
Zum Schlüsse seiner Abhandlung weist der Ver

fasser vor allem noch darauf hin, daß die Aenderungen 
der magnetischen Größen als sehr empfindliche Anzeiger 
für kleine Aenderungen des Kleingefüges, der Wärme
behandlung und der chemischen Zusammensetzung 
dienen können, ferner aber, daß bis zur Aufstellung quan
titativer  Beziehungen zwischen magnetischen Kon
stanten und Wärmebehandlung oder zwischen magne
tischen Konstanten und chemischer Zusammensetzung 
noch eingehende Untersuchungen nötig sind, bei denen 
a lle  genannten magnetischen Konstanten berücksichtigt 
werden. J m Würschmidl.

Eigenschaften von Kesselblechen bei höheren 
Tem peraturen.

In einem Vortrag vor der Vereinigung der Groß- 
kesselbesifczer in Nürnberg am 27. Februar 19231) faßte 
der Berichterstatter das aus der Erfahrung und dem 
Schrifttum Bekannte zusammen und gelangte zu fol
genden Schlüssen:

1. Alle Bleche, auch die kalt und in Blauwärme 
bearbeiteten, zeigen bei Temperaturen, bei denen sie im 
Kesselbetriebe verwendet werden, bessere oder nicht we
sentlich schlechtere Eigenschaften als bei Raumtempera
turen.

2. Kalt und in Blauwärme bearbeitete Bleche zeigen 
bei Raumtemperatur außerordentlich große Sprödigkeit, 
wenn sie lange Zeit gelagert haben. Die Wirkung des 
Lagerns wird beschleunigt durch Erhitzung auf Tem
peraturen bis 300°.

*) Z. Bayer. Rev. Ver. 27 (1923), S. 65/9.

3. Kalt bearbeiteter Werkstoff, d. h. solcher, der 
bei Temperaturen unter dem Umwandlungspunkt irgend
welche Form Veränderung erlitten hat, ist für Zwecke 
des Dampfkesselbaues ungeeignet und gefährlich, wenn 
nicht die Folgen der Kaltbearbeitung durch nachträg
liches Glühen über 900° wieder restlos entfernt wurden.

Bemerkenswert erscheint die vom Bericht
erstatter vorgenommene neue Auswertung der S t r o - 
m e y  erseh en  Kerb-Biege-Versuche1), die in Abb. I 
wiedergegeben ist. Die Ordinaten werden hier durch 
den Stromeyerschen Faktor der Dehnungsfähigkeit der 
äußeren Faser (in Prozent der Dehnungsfähigkeit des 
frisch gekerbten und gebogenen Blechs) gebildet, wäh
rend die Abszissen die Zeit zwischen dem Einkerben und 
Biegen angeben. Die Kurven beziehen sich auf Blech
streifen, die bei Raumtemperatur, in Eis, in Dampf 
und in kochendem Wasser gelagert waren. Sie zeigen 
mit überraschender Deutlichkeit den beschleunigenden 
Einfluß höherer Temperaturen auf das Altern nach vor
ausgegangener Kaltbearbeitung. Gleichzeitig erhält man

A b b ild u n g  1. A lte ru n g s e rs c h e in u n g e n  a n  B le c h e n  in  %  
d e r  D e h n u n g  d e r  ä u ß e re n  F a s e r  b e i  B ie g e p ro b e n . D u rc h -  

s c h n i t t s w e r te  n a c h  S iro m e y e r .

das merkwürdige Ergebnis, daß in jedem Falle sich die 
deutschen Bleche (ausgezogene Kurve) besser verhielten 
als die englischen Bleche (gestrichelt). Die Werte sind 
nach den Grundsätzen der Großzahlforschung Mittel
werte aller Stromeyerschen Versuche; die Einzel werte 
schwanken und liegen oft weit auseinander.

Zum Schluß wird noch unter Bezug auf die Fest- 
Stellung von B a u m a n n 2), daß schon der zum Dichten 
der Kessel erforderliche Nietdruck Kaltverformung und 
damit Alterungsanlage hervorruft, auf die Unsicherheit 
aller Nietnahte hingewiesen und ein neues Verfahrens) 
zur Herstellung hochsicherer Behälter und Schweißver- 

ln ungen angedeutet. Es besteht in einem Abpressen 
bei sehr hohen Drucken, das die völlige Sicherheit der 
leü e  erweisen soll, und einem nachfolgenden Aus- 
gluhen zur Beseitigung der durch das Abpressen her- 
vorgerufenen Alterungsanlage. Sr.-Srtg. K . Daeves.

1) St. u. E. 27 (1907), S. 1432/4.
*) St. u. E. 42 (1922), S. 1865/8.
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Schäden an Förderseilen.

Während der Maschinenbau im allgemeinen in der 
Lage ist, Maschinenelemente, die Dauerbeanspruchun
gen unterworfen sind, so herzustellen und zu bemessen, 
daß sie praktisch eine unendliche Zahl von Belastungen 
ertragen können, ist dies beim Förderseil unmöglich. 
Beim Ziehen und beim Verseilen wird der Draht weit 
über die Streckgrenze hinaus beansprucht. Von den 
Förderseilen kann man daher auch im Falle schonend- 
ster Behandlung im Betriebe nur eine begrenzte H alt
barkeit erwarten. H . H e r b s t 1) gibt auf Grund seiner 
bei der Seilprüfungsstelle der Westfälischen Berg
gewerkschaftskasse zu Bochum gesammelten Erfahrun
gen eine Zusammenstellung der an Förderseilen häufiger 
auftretenden Schäden und der ihnen zugrunde liegen
den Fehler.

Den häufigsten Schaden bilden die Drahtbrüche. 
Ueber die H älfte aller Seile wird aus diesem Grunde 
abgelegt. In  vereinzelten Fällen ist es vorgekommen, 
daß die Drähte schon gebrochen waren, als sich das 
Seil noch auf dem Haspel der Fabrik befand, so daß 
von dem Auflegen des Seiles abgesehen werden mußte. 
Die Ursache für diese Erscheinung ist noch nicht er
kannt worden. Es hat sich dabei um während des 
Krieges hergestellte Seile gehandelt, deren Drähte mit 
Sulfatlauge gebeizt waren, so daß die Vermutung nahe 
liegt, daß an den Drähten haften gebliebene Spuren 
von Lauge eine vorübergehende Beizsprödigkeit erzeugt 
hatten. Weitere Gründe für die Drahtbrüche liegen in 
dem Wechsel der Zug-, Biege- und Verdrehungsbean
spruchungen, die durch die dynamischen Belastungen 
im geraden Seil und die Krümmungen des Seiles über 
den Scheiben hervorgerufen werden. Dabei ist zu be
denken, daß diese Beanspruchungen für einzelne Drähte 
infolge ungleicher Belastungsverteilung auf den Seil
querschnitt verhältnismäßig hoch ausfallen. Die Form 
der Drahtbrüche ist in der Regel die von Ermüdungs
brüchen. Verschleiß 'und Rost rufen durch Oberflächen
verletzungen der Drähte beachtenswerte Schwächungen 
hervor. Der Verschleiß ist nicht nur äußerlich zu er
warten, sondern auch im Innern. Er kann hier beson
ders bei Litzen-Spiralseilen erheblich ins Gewicht fallen.

Von größter Bedeutung ist die Rostbekämpfung. 
Sie hat sowohl durch sorgliche Lagerung der Aushilfs
seile als auch durch ausreichende Schmierung im Be
triebe zu erfolgen. Wo Schmieren keinen ausreichenden 
Schutz bildet, sind verzinkte Seile am Platze. Das Ver
zinken hat allerdings ein Nachlassen der Zugfestigkeit 
Tim etwa 15 o/o zur Folge. Es ist deshalb nicht ratsam, 
bei verzinkten Drähten m it der Zugfestigkeit über 
165 kg/mm2 hinauszugehen, da andernfalls die Drähte 
vor dem Verzinken eine zu hohe Zugfestigkeit haben 
müßten. Auch leidet die Biegefähigkeit der Drähte 
durch die Verzinkung. Demnach verspricht die Verzin
kung immer nur dann Vorteile, wenn die Gefährdung 
des Seiles durch Rost so stark ist, daß die Nachteile 
der Verzinkung überwiegen. Daraus erklärt es sich, 
daß die Auffassungen über den W ert der Verzinkung 
verschieden sind, wozu noch der Umstand kommt, daß 
die Güte der Verzinkung bei den einzelnen Herstellern 
sehr verschieden ausfällt. Ein hauchartiger Ueberzug, 
wie er bei galvanischer Verzinkung oder bei einer 
Feuerverzinkung mit zu weit getriebenem Abstreifen 
des Zinks nach dem Bade entsteht, ist wertlos. Ein 
Ueberzug von mindestens 0,05 mm Stärke muß vorhan
den sein; dagegen rückt bei einer größeren Stärke als 
0,1 mm die Gefahr des Abblätterns der Zinkschicht 
nahe. Bei besonders scharfen, salzigen oder sauren 
Wassern haben sich verzinktverbleite Drähte hervor
ragend bewährt. Die Drahtbrüche verursachen prak
tisch nur in seltenen Fällen stärkere unmittelbare 
Schwächungen. Bedeutsamer sind sie als Zeichen der 
Ermüdung der gesamten Drähte. Für ihre Bewertung 
sind Fleehtart und Zustand des Seiles von großer W ich
tigkeit.

i )  Glückauf 59 (1923), S. 261/9 und 285/8.

Schäden am Geflecht sind in einer Lockerung von 
Drähten, in einer Veränderung der Schlaglängen und 
in Entformungen zu erblicken. Für die Lockerung von 
Drähten werden verschiedene Gründe angegeben, unter 
denen wiederum der Rost eine besondere Rolle^ spielt. 
Während die Lockerung für die Sicherheit der Seile sehr 
bedenklich werden kann, sind die anderen Geflecht
schäden weniger gefährlich. Teils verursachen sie nur 
eine mittelbare Schwächung durch erhöhten Verschleiß, 
teils zeigen sie derart starke äußere Formen, daß ihre 
Bedeutung eher über- als unterschätzt wird.

A. Pomp.

Bemerkungen über die Aetzeigenschalten der 
a -  und ß-Form des E isenkarbids.

Bekanntlich tritt Eisenkarbid in zwei Modifika
tionen auf; oberhalb etwa 280® ist die ß-Form stabil, 
unterhalb dieser Temperatur die ct-Form. Wird weißes 
Gußeisen oder hochkohlenstoffhaltiger Stahl von 280° 
abgeschreckt, so gelingt es, ß-Karbid bei Raumtem
peratur zu erhalten. Nach Verlauf von einigen Tagen 
geht indes das ß-Karbid wieder in die ct-Form über.
F. C. T h o m p s o n  und E. W h i t e h e a d 1) stellten 
an einer Reihe von hochkohlenstoffhaltigen Stählen 
und an weißem Gußeisen Versuche an, um Unterschiede 
in den Aetzeigenschaften der ct- und ß-Form des Eisen
karbids festzustellen. Im Oelbade auf 270° erhitzte 
Proben wurden einmal abgeschreckt, das andere Mal 
langsam abgekühlt. Am geeignetsten erwies sich  ̂eine 
Kalium - Kupfer - Zyanid - Lösung, die eine verschieden 
rasche Schwärzung der beiden Zementitformen ergab. 
Ein Nachteil dieses Aetzmittels liegt darin, daß es im 
kochenden Zustand angewendet werden muß, wodurch 
der Uebergang der ß- in die ct-Form beschleunigt wird. 
Da indes die Aetzdauer nur etwa 15 min beträgt, 
dürfte hierin kein allzu großer Nachteil zu erblicken 
sein. A. Pomp.

In ternationaler Kongreß für Brennstoffersparnis 
in Paris.

Im Juni 1923 hat in Paris ein Kongreß für Brenn
stoffersparnis stattgefunden, zu dem man die ganze 
Welt, mit Ausnahme der Deutschen, eingeladen hatte. 
Der Kongreß war mit einer Ausstellung, die vom 1- bis 
17. Juni dauerte, verbunden, vom „interministeriellen Aus
schuß für Brennstoffverwendung“ veranstaltet und von 
zahlreichen Persönlichkeiten bekannten Namens ein
geleitet und besucht.

Die Veranstaltung zeigt, welch außerordentliche Sorge 
man auch in Frankreich der Wärmewirtschaft zuwendet, 
und welch große Mittel dort für derartige Zwecke von 
Staats wegen und von seiten der Industrie zur Ver
fügung gestellt werden. Die dortigen Wärmestellen blü
hen und haben reiche finanzielle Unterstützungen von 
allen Seiten. Die Probleme sind die gleichen wie bei 
uns, und man sieht aus der Beschreibung der Aus
stellung und aus den Inhaltsangaben der zahlreichen 
Vorträge, daß auch dort die Wärmewirtschaft stark 
fortgeschritten ist und sich mit allen wichtigen Fragen 
eingehend beschäftigt, und zwar sowohl Fragen all
gemeiner Art als auch solchen, die eine bestimmte In 
dustrie, sei es das Hüttenwesen oder die keramische 
Industrie o. dgl., beschäftigen. Die Ausstellung war in 
sechs Abteilungen getrennt, die den Titel hatten:

1. Krafterzeugung.
2. Wärmehaltung.
3. Wärme-Rückgewinnung.
4. Wärmeregelung.
5. Wärmeüberwachung.
6. Forschung und technische Presse.
Man gewinnt aus den ganzen Verhandlungen den 

Eindruck, daß im Auslande die zusammenfassende Tätig
keit der wärmewirtschaftlichen Organisationen kräftig 
im Wachsen ist, während sie bei uns aus Mangel an 
Geldmitteln auf fast allen Gebieten zurzeit leider stark 
zurückgeht.

!)  Metal Ind. [The Iron Foundry] (1923), 29. Juni,
S. 675/6.
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Patentbericht.
D eutsche Patentanmeldungen1).

23. August 1923.
Kl. 13 a, Gr. 7, U  7927. Steilrohrkessel. Peter 

Udelhoven, Köln-Kalk, Breuerstr. 2.
Kl. 13 b, Gr. 18, G 57 090. Vorrichtung zur Rege

lung der Dampferzeugung in Dampfkesseln mittels der 
Speisevorrichtung. Gerschweiler Elektrische Zentrale,
G. m. b. H ., Giengen a. Br.

Kl. 13g, Gr. 3, K 81 178. Dampfkesselanlage mit 
Wasserwärmespeicher. Sr.^ng. Clemens Kiesselbach, 
Bonn, Poppelsdorfer Allee 58 a.

Kl. 13g, Gr. 3, K 84 085; Zus. z. Anm. K 81178. 
Dampfkesselanlage mit Wasserwärmespeicher. ®r.=Sng. 
Clemens Kiesselbach, Bonn, Poppelsdorfer Allee 58 a.

Kl. 31 c, Gr. 33, K 84 903. Preßluftanlage. Karl 
Küpper, Hannover, Bütersworthstr. 1.

27. August 1923.
Kl. 7 a, Gr. 15, L 55 766. Verfahren und Vor

richtung zum Kühlen der Achsen von Vertikal walzen 
bei Universalwalzwerken. Franz Lünz, Peine.

Kl. 7a, Gr. 15, W 60 168. Walzwerk mit in ver
schiedenen senkrechten Ebenen angeordneten Zapfen
lagern. Witkowitzer Bergbau- und Eisenhütten-Gewerk- 
schaft und Richard Hein, Witkowitz, Mähren.

Kl. 7 a, Gr. 17, Sch 58 412. Schleppvorrichtung 
für stabförmige Werkstücke. Ludwig Löwy, Düssel
dorf-Oberkassel.

Kl. 7 f, Gr. 10, Sch 64 444. Verfahren zur Um 
formung abgenutzter Eisenbahnradreifen durch Wal
zen zu anderen Gegenständen. Julius Schroeder, Dort
mund, Ardeystr. 28.

Kl. 18 b, Gr. 14, S 58 808. Regenerativ-Gasofen. 
Friedrich Siemens, Berlin; Schiffbauerdamm 15.

Kl. 31 c, Gr. 23, Sch 67 553. Aluminiumspritzguß. 
Robert Schwarz, Berlin-Friedenau, Laubacher Str. 11.

30. August 1923.
Kl. 7 d, Gr. 6, M 76 650. Maschine zur Herstellung 

von Drahtgeflecht, bei der sämtliche Drähte von Spulen 
abgezogen werden. Malmedie & Co., Maschinenfabrik 
A.-G., Düsseldorf.

Kl. 12 e, Gr. 2, R 57 156. Filtergewebe zum Ab
scheiden von Staub aus Luft und anderen Gasen. 
$ip!.»(yng. Victor Roeder, Hannover, Detmoldstr. 3.

Kl. 31c, Gr. 25, R 57 584. Vorrichtung zum 
Gießen von Führungsbacken u. dgl. für Walzzwecke. 
fDipl.ygng. W illibald Raym, Deuz, Westf.

3. September 1923.
Kl. 10 b, Gr. 4, Z 13 250. Verfahren zum Ein- 

blnden von Brennstoffen oder Erzen. ®ipl.»(jng. Walther 
Zimmerstädt, Berlin, Wartenburgstr. 18.

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
27. August 1923.

Kl. 7a, Nr. 852 536. Wickeltrommel für band
förmiges Walzgut. Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., 
Duisburg.

Kl. 18 c, Nr. 852 322. Schachtglühofen mit um
stellbarer Flammenrichtung. Ludwig Kirchhof, 
Bergisch-Gladbach.

3. September 1923.
Kl. 18 c, Nr. 852 845. Aufschlagabfang für die 

Türen von Glüh- und Härteöfen. Fritz Gebürtig, 
Dresden, Wachsbleichste. 20.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l i n  aus.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 b, Gr. 14, Nr. 371 810, vom 5. März 1922. 

A llg e m e in e E le k t  ri c i t ä t s  - G e s e lls c h a f t  in  B er lin .  
Ausgußrinne fü r kippbare Oefen.

Um beim Ausgießen der flüssigen Masse einen hohen 
Fall und das dadurch hervorgerufene Herumsprühen

derselben zu ver
meiden, wird nach 
derErfindungbeim 
Kippen des Ofens 
der Rinne dadurch 
ständig die rich
tige Lage und 
Neigung gegeben, 
daß sie selbsttätig  
der sich senken
den Ofensehnauze 
folgt. Dies ge
schieht dadurch, 
daß sie m it einem  
Ende gelenkig an 
der Ofenschnauze 
a befestigt ist, 
während sie durch 
eine Parallelfüh

rung an dem anderen Ende in gleichbleibender Neigung 
erhalten wird.

Kl. 18 a, Gr. €, Nr. 372 247, vom 19. Oktober 1920. 
‘JHpKQna. Ad o l f  K ü p p e r s  i n  K ö l n - K l e t t e n b e r g .  
Hochofenbeschickungsanlage m it senkrechten Aufzügen, 
festen Winden und Seillaufkatzen.

D ie  Erfindung 
soll dieBildung einer 
gegenseitigen Be
triebsreserve bei Be- 
sehickungseinrich- 

tungen mehrerer 
Oefen ermöglichen.
Zu diesem Zweck ist 
ein die Umführungs
rollen für die Seil
leitungen der Win
den tragender Rol
lenstuhl a verschiebbar angeordnet. T ritt an einer Katze 
oder Winde eine Betriebsstörung auf, so wird dieser 
Rollenstuhl auf der allen Hochöfen gemeinsamen Gicht
bühne nach links oder rechts verschoben und dort 
verankert. Die schadhafte Katze wird ebenfalls beiseite 
geschoben, während die andere betriebsfähige Katze 
nun die Bedienung sämtlicher Oefen übernehmen muß.

Kl. 18 b, Gr. 3, Nr. 372 521, vom 12. Jun 1 1921.
H a n i e l  & D u e g ,  G. m. b. H. i n  D ü s s e l d o r f -  
G ra fe nb er g .  Selbsttätig wirkende Steuereinrichtung für 
Mischer, K ippöfen
u. dgl., die durch 
Druckwasser be
wegt werden.

Die Einrichtung 
dient zur Siche
rung gegen unbe
absichtigtes K ip
pen von hydrau
lisch bewegten 
Mischern, Kipp
öfen u. dgl., indem 
die Steuerung b 
außer durch eine 
Stellvorrichtung 

c, d und durch die 
Drehbewegung des 
Kippbehälters a 
durch einen besonderen Handhebel e beeinflußt werden 
kann, wenn Störungen in der Verbindung zwischen Kipp
behälter und Steuerung auftreten.

f x .
1 \\ 
i \ \  
i V'
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wirkung hervorruft, eine Steigerung der Erzeugung des 
Röstofens herbeigeführt.

K l. 18 a, Gr. 18, Nr. 374 148, vom 30. März 1920. 
S y n d i c a a t  , , E l e c t r o - S t a a l “ i n  H a a g ,  H o l l a n d .  
Verfahren zur Herstellung von Eisen aus vorgewärmtem, 
feinkörnigem Eisenerz.

Die Erfindung besteht darin, daß das Erz mit dem 
Zuschlag erst ohne den Brennstoff durch direkte, o x i 
dierende Heizung auf eine über 1000 " liegende Tempe
ratur vorerhitzt, dann mit dem Brennstoff gemischt 
und in bekannterW eise bei einer über 1000 ", doch unter 
dem Schmelzpunkt des Eisens liegenden Temperatur 
reduziert wird, worauf die Masse, in der das Eisen in 
zusammengesintertem Zustande enthalten ist, in be
kannter Weise ohne Abkühlung in einen ändern Ofen 
übergeführt wird, in  welchem sie durch Verbrennung 
eines Teiles des bei der Reduktion entstandenen Gases 
geschmolzen wird, während der Rest dieses Gases zur 
indirekten Heizung des Reaktionsraumes sowie zu der di
rekten, oxydierenden Vorheizung des Erzes verwendet 
wird.

Kl. 18a, Gr. 1, Nr. 374 144, vom
20. Junil922.$tpl *Qng.Otto Art hur  
W e y e l  i n  E ise r n , Kr. S ieg en . 
Zylindrischer Schachtofen mit Trep- 
penrostzum Rösten vonSpateisenstein.

Der Ofen besitzt eine einzige 
Ziehöffnung a,b, von der aus sich 
ein unter 15 0 geneigter, treppenför
mig abgesetzter Rost unter dem 
ganzen Ofenraum erstreckt. Dadurch 
wird erreicht, daß die Luft sowohl 
an der Ziehstelle als auch in der P feil
richtung zwischen den Stufen ein- 
treten und somit auch die m itt- 
leren Teile der Beschickung gut 
durchstreichen kann.

Kl. 18 a, Gr. 2, Nr. 3 74145 , vom 13. Mai 1922. 
2tp l »Qng. O t t o  A r t h u r  W ey el in  E ise r n , Kr.

S ieg en . Gichtverschluß für  
Spateisensteinröstöfen mit 
künstlichem Saugzug.

Der Gichtverschluß be
steht aus einer auf dem 
Ofen a ruhenden Haube b, 
die sich aus um einen Trag
ring c in  senkrechter Rich
tung beweglichen eisernen 
Klappen d zusammensetzt. 
Die Gasabführung wird 
durch ein in  die Beschik- 
kung eintauchendes m itt
leres Rohr bewirkt, das 
mit Schlitzen unter dem 
Tragring versehen ist, die 
von außen verschließbar 
sind.
Kl. 18 a, Gr. 6, Nr. 374 147,

T] vom 8. Februar 1921. D e u t se he  
M a s c h i n e n f a b r i k ,  A.-G. in  
D u isb u rg . Kübeldeckelanord
nung für Schachtofenbegichtungs
anlagen (Hochöfen o. dgl.).

Die V orriehtung bezieht 
rieh insbesondere auf Begich- 
tungsanlagen m it senkrechten 
Aufzügen, wobei der vom Kübel 
getragene Deckel denKübel beim 
Begichten des Ofens abdeckt 
und sich vom Kübel wieder ab
hebt, sobald letzterer ange
hoben wird. Die Erfindung 
besteht darin, daß der Kübel
deckel a am Kübelfänger b ver
schiebbar aufgehängt ist, der-

V V V V T T

ari, daß er sich beim Senken des Kübels c je nach 
Erfordernis auf den Kübel aufsetzt oder in einem be
stimmten Abstand über denselben gehalten wird.
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K l. 18 b, Gr. 3, Nr. 373 448, vom 5. Juli 1921; 
Zusatz zum Patent 372 521. H a n i e l  & L ueg , G. m. 
b. H. in  D ü s s e l
dorf - G r a f e n 
berg. Selbsttätig 
wirkende Steuer
einrichtung für  
Mischer, Kippöfen
u. dgl., die durch 
Druckwasser be
wegt werden.

Das Steuer
handrad a ist 
durch eine Bremse 
b oder eine an
dere Sperrvorrich
tung ständig ge
sperrt und kann 
nur betätigt werden, wenn der Wärter durch einen 
Fußtritt m ittels Gestänges c und Hebels das ^Brems- 
gewicht d anhebt.

Kl. 18 a, Gr. 11, Nr. 373 581. vom 7. Juni 1921. 
A k t i e n g e s e l l s c h a f t  C h a r l o t t e n h ü t t e  i n  N i e d e r 
s c h e l d e n ,  Kr. S i e ge n ,  
u n d  H e r m a n n  W i e b e  i n  
K r e u z t h a l .  Winderhitzer 
mit freistehendem Brenn
schacht.

Nach der Erfindung ist 
m it Abstand von dem frei
stehenden Brennschacht a 
ein zweiter, dünnwandiger 
Mantel b als Abschluß des 
Gitterwerks angeordnet, was 
ein ungehindertes Wachsen 
und Schrumpfen des Mauer
werks ermöglicht und die 
Entstehung von Undichtig
keiten und Rissen im Mauer
werk verhindert.

K l. 7 a, Gr. 17, Nr. 3 74138 , vom 2. Juni 1922
Karl  S c h u l t e  i n  D u i s b u r g - R u h r o r t .  Vorstoß
für Walzwerke.

Der den Vorstoßwagen b tragende Vorstoßbalken a 
ist mit einer Schrägverzahnung versehen, in die der Vor

stoßwagen mit einem 
Zahnstück c mit glei
cher Verzahnung ein
greift. Dieses Zahnstück 
c wird behufs Ineinan
derfassens der Verzah
nung beim Feststellen  
des Vorstoßwagens senk
recht gegen den Vor
stoßbalken verstellt.
Kl. 18a, G r.l,N r.374143. 

vom 30. Juli 1921. A k t i e n 
g e s e l l s c h a f t  C h a r l o t 
t e n h ü t t e  i n  N i e d e r 
s c h e i d e n ,  K r e i s S i e g e n ,  
und H e r m a n n  W i l l i n g  
i n E i se rn ,  Kr. S i egen .  
Verfahren zur Unschädlich
machung der beim Rösten 
von Spateisenstein sich bil
denden Gase.

In das Kaminrohr b des 
Röstofens >  wird durch 
eine Einspritzvorrichtung 
c ein fein verteilter Flüssig
keit sstrahl in,gleicher Rich- 
tung wie der Gasstrom ein
geführt. Dadurch werden 
nicht nur die schädlichen 
Bestandteile der Abgase 
niedergeschlagen, sondern 

es wiid auch durch die entstehende Luftverdünnung,
welche eine in  gewissen Grenzen regelbare Saugzug
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Statistisches.
Luxemburgs Bergwerks- und Eisenindustrie 

im Jahre  1922.

Nach dem Jahresbericht der luxemburgischen Han
delskammer hatte das Wirtschaftsleben Luxemburgs im 
abgelaufenen Jahre einen nicht unbeträchtlichen Auf
schwung gegenüber dem Jahre 1921 zu verzeichnen. 
Besonders die Hüttenindustrie, die schon gegen Ende 
de3 Jahreä 1921 Anzeichen der Belebung erkennen ließ, 
konnte aus der Besserung erheblichen Nutzen ziehen, 
während die Erträgnisse der B e r g w e r k s i n d u 
s t r i e  durch den französischen Wettbewerb und die 
hohen Bergarbeiterlöhne stark beeinflußt wurden. Ob
wohl die Förderung ständig zunahm, wirkten die gegen
über Frankreich viel zu hohen Eisenbahnfrachten nach
teilig auf den Versand ein, so daß bei den ohnehin 
schon auf einem Tiefstand angekommenen Erzpreisen 
die nicht für eigene Hochöfen tätigen Gruben meisten
teils mit, Verlust arbeiteten. Gegen Ende des Jahres 
trat Belgien mit stärkeren Abrufen hervor. Im Ver
laufe der Besetzung des Ruhrgebietes ließ die Nachfrage 
sehr schnell nach, und bald ruhte der Versand gänzlich. 
Der Bericht spricht die Befürchtung aus, daß bei einem 
Anhalten dieses Zustandes die Gruben in kürzester^ Zeit 
gezwungen sein werden, überhaupt die Arbeit einzu
stellen.

Ueber die Verhältnisse im E i s e n e r z b e r g 
b a u  de3 Landes gibt folgende Zusammenstellung Auf
schluß :

1921 1922

Gesamteisenerzförderung . . t 
W ert der Förderung . . Fr. 
Durchschnittspreis f. d. t . „
Anzahl der A rbeiter..................
Insgesamt gezahlte Löhne Fr. 
Leistung je Arbeiter. . . • t

3 031 626 
26 461 773 

8,73 
3 359 

23 227 670 
902,5

4 488 974 
37 116 900 

8,44 
3 928 

27 732 346 
1142,8

Auf die verschiedenen Bergbaubezirke verteilte sich 
der Eisenerzbergbau des Berichtsjahres wie folgt:

Eisenerz- Anzahl
Bez rk förderung der

t Arbeiter

E s c h .............................................. 1 312 195 1180
Düdelingen-Rümelingen . . . 1 548 062 1377
D ifferd in g en ................................ 1 628 717 1371

Insgesamt 4 488 974 3928

Die A u s f u h r  stieg von 1 668 582 t im Jahre 
1921 auf 1 919 908 t im Berichtsjahre. Davon gingen 
512 481 (444 781) t nach dem besetzten und 469 492 
(698 994) t nach dem unbesetzten Deutschland, 190 082 
(167 031) t nach Frankreich und 747 853 (357 776) t 
nach Belgien. Aus Frankreich wurden insgesamt 
2 632 857 (1 054 447) t Erze e i n g e f ü h r t ,  also weit 
mehr als das Doppelte gegenüber dem Vorjahre.

Wie schon erwähnt, war das Jahr 1922 für die 
luxemburgische E i s e n i n d u s t r i e  weit günstiger als 
das Vorjahr. Die mit ständig steigender Nachfrage zu
nehmende Beschäftigung sowie die vorteilhaften Preise 
erlaubten eine gewinnbringende Arbeitsweise in den für 
eine umfangreiche Erzeugung eingerichteten Groß
betrieben. Obwohl sich auch hier die Gestehungskosten 
durch die ständigen Preissteigerungen für belgischen 
Koks wesentlich erhöhten, erzielten die meisten Werke 
einen annehmbaren Gewinn. Die K o k s v e r s o r 
g u n g  der luxemburgischen Hochofenwerke war bis in 
das dritte Viertel de3 Berichtsjahres hinein ausreichend 
gesichert. Wesentlich hierzu beigetragen haben die deut
schen Lieferungen, die während des ganzen Jahres regel
mäßig und in ausreichenden Mengen (etwa 93 000 t 
monatlich) eingingen. Anfang Oktober 1922 nahmen 
die Vorräte angesichts des höheren Bedarfs schnell ab;

auch die Zufuhren ließen nach, ein Zustand, der sich in 
der Folgezeit noch verschärfte. Zur Sicherstellung des Ab
satzes wurden die gemeinsamen Verkaufseinrichtungen 
der luxemburgischen Hüttenwerke auf dem Festlande 
und in überseeischen Gebieten wesentlich erbreitert und 
neue Tätigkeitsgebiete erschlossen. Als besonders guter 
Käufer trat Deutschland auf, aber auch nach anderen 
europäischen Ländern sowie nach den Vereinigten Staa
ten wurden Eisen und Eisenerzeugnisse in steigenden 
Mengen versandt. Der französische Markt blieb den 
Werken allerdings infolge außerordentlich hoher Schutz
zölle fast völlig verschlossen. Die ganze namentlich im 
letzten Viertel des Jahres 1922 außerordentlich gün
stige Entwicklung des luxemburgischen Eisenmarktes 
wurde durch das französische Ruhrunternehmen jäh 
unterbrochen. Die Anfuhr deutschen Kokses hörte auf, 
und auch die belgischen Lieferungen erfolgten nur un
regelmäßig und ungenügend. Versuche zur Einfuhr eng
lischen und amerikanischen Kokses hatten ebenfalls nur 
wenig Erfolg, so daß schließlich Betriebseinschränkun
gen größeren Umfanges notwendig wurden.

Ueber die w i r t s c h a f  t l i c h e n  E r g e b n i s s e  
d e s  J a h r e s  1922 entnehmen wir dem Bericht 
noch folgendes: Von 47 (wie im Jahre 1921) vorhan
denen H o c h ö f e n  standen durchschnittlich 27 bis 30 
(18 bis 23) während 13281/2 (867) Wochen unter Feuer. 
Verbraucht wurden 4 681 419 (2'561 368) t Erze eigener 
und 823 010 (480 067) t fremder Herkunft, sowie
2 213 332 (1 199 995) t Koks. Beschäftigt wurden in den 
Hochofen werken 4004 (3237) Arbeiter, an die 25 123 799 
(20 243 566) Fr. Löhne gezahlt wurden. Ueber die 
R o h e i s e n e r z e u  g,u n g sowie deren Wert gibt 
nachstehende Zahlentafel Aufschluß:

Es wurden 
ei zeugt an

im Jahre 1921 im Jahre 1922

lim Werte von 
t  | Fr. t

im Werte von 
Fr.

I’uddelroheisen . . 
T bom asroheisen. . 
Gießereiroheisen .

675 
890 438 

79 223

151 491
217 822 287 

21 283 746

865 
1 598 767 

19 686

191 3C0 
345 704 846 

17 755 394

Insgesamt 970 336 239 257 524 1 679 318 363 651 540

Im Durchschnitts
w eite  von . . .

246,57 Fr. 1. d. t 217,74 Fr. £. d. t

An S t a h l w e r k e n  waren sieben (wie im Vor- 
jahre) vorhanden, in denen 1632 (1213) Arbeiter mit 
einer Gesamtlohnsumme von 9317 445 (7055195) Fr. be
schäftigt wurden. Als Einsatz verbrauchten die Stahl
werke 1 501 271 (829 927) t Roheisen, 63 284 (13 647) t 
Schrott und 228 965 (125 859) t Kalk und Dolomit. 
Hergestellt wurden:

1921 im Werte von 1922 im W erte v.»n|

t Fr. t Fr

Rohblöoke . . . . 750 974 219 836 385 1 387 9C 2 373 362 405
Stahlguß u. Elektro-

4 605 305 |3 098 3 955 250 6 070
Thomasschlacke . 179 403 36 839 391 325 046 46874 126
Andere Schlacke . 9 553 133 642 20 810 283 738

Die Zahl der W a l z w e r k e  ist in den letzten 
beiden Jahren unverändert 5 geblieben. Beschäftigt 
wurden 3328 (2536) Arbeiter, an die 21 454 024
(16 667 936) Fr. Löhne gezahlt wurden. Verbraucht, 
wurden in den Walzwerken 1 387 291 (738 856) t Roh
blöcke, aus denen folgende Mengen Halb- und Fertig
erzeugnisse hergestellt wurden:

1921 im Werte von 1922 im Werte von

t Fr. t Fr.

Halbzeug . . . . 231 212 77 228 234 485 315 154 384 672
S tab e isen ................. 112 286 47 104620 332 112 134 288660
Träger ..................... 1C2 058 44 211 566 197 472 76 922 280
Eisenbahnzeug . . 99 189 42 615 649 79 294 34 466 567
D r a b t ...................... 51 819 23 610 750 67 646 28 411 320
R adreifen................. 11 585 5 213 255 32 713 16 356 500
B le c h e ..................... 6 917 6 083 406 300 124 500
Sonstige Fertig

25 147 516erzeugnisse . . . 84 952 12 724 690 143 478
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Die Anzahl der in Betrieb befindlichen G i e ß e 
r e i e n  bezifferte sich auf 10 mit 810 (714) beschäf
tigten Personen, an die 4 711 578 (3 808 355) Fr. Löhne 
gezahlt wurden. Aus 20 910 (9244) t eingesetztem Roh
eisen und 18 325 (8574) t Schrott wurden hergestellt:

im Jahre 1921 im Jahre 1922

t
im Werte von 

Fr. t
im Werte von 

Fr.

Topfguß ..................
R öh ren .....................
Masohinen u. son

stiger Guß . . .

191
72

15 834

173 

26 323

-

Insgesam t 16 090 15 353 7C0 26 496 14 789 914

Im Durchschnitts
werte von . . .

953,20 Fr. f. d. t 558,19 Fr. f. d. t

Die Kohlenförderung der Niederlande im Jahre  1922.
Wie wir dem Jahresbericht der niederländischen 

Bergwerksverwaltung über das Jahr 1922 entnehmen, 
hat sich der Grubenbetrieb im Berichtsjahre ziemlich 
regelmäßig entwickelt. Die schwere Absatzkrise, von 
welcher der holländische Kohlenbergbau im Jahre 1921 
heimgesucht wurde, darf als überwunden betrachtet 
werden, da es — wenigstens was den Steinkohlenberg
bau anbetrifft — einerseits den Betrieben gelungen ist, 
Preise und Gestehungskosten wieder in ein erträglicheres 
Verhältnis zu bringen und anderseits sich auch der Ab
satz inzwischen wieder gehoben hat. Die Förderung aller 
Gruben hat beträchtlich zugenommen, und 63 ist zu er
warten, daß diese Steigerung anhalten wird. In Arbeiter- 
kreisen wurde Unzufriedenheit erregt durch die Ein
stellung ausländischer Arbeitskräfte, weil auf dem hei
mischen Arbeitsmarkte das Angebot von Arbeitskräften 
die Nachfrage noch stark übertraf. Wie bei anderen 
Industrien mußten auch im Bergbau die Löhne herab
gesetzt werden. Zunächst kam am 1. Januar 1922 die 
Teuerungszulage für die in Deutschland wohnenden 
Bergleute und am 1. Juli auch für Kostgänger in H ol
land in Wegfall. Am 1. August wurde mit den Berg
arbeiterverbänden ein bis zum Jahresende gültiger Tarif
vertrag abgeschlossen, in dem der durchschnittliche 
Hauerlohn auf mindestens 6,50 Gulden je Schicht fest
gesetzt wurde. Der Mindestlohn für einen Arbeiter über 
Tage wurde von 60 bzw. 55 bzw. 50 Cents je Stunde auf 59 
bzw. 52 bzw. 49 Cents je Stunde vermindert. Für jedes 
Kind unter 14 Jahren wurde eine monatliche Zulage 
von 4 Gulden gewährt, die übrigen Familienzulagen des 
Arbeiters wurden auf 3 Gulden im August, 2 Gulden 
im September und 1 Gulden im Oktober herabgesetzt.

Die S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  stieg gegen
über dem Vorjahre um 649 081 t oder etwa 16,5 o/0 ; an 
der Zunahme waren die staatlichen Gruben mit 230567 t 
oder rd. 12o/0 und die privaten Betriebe mit 418514 t 
oder rd. 20o/0 beteiligt. Von der Förderung entfallen 
im einzelnen auf:

1922 1921
t  t

die dominiale G ru be ........................  549 800 411 430
Zeche Willem Sophia . . . .  319 800 267 500

„ Oranje-Nassau......................  1 125 708 908 669
„ Laura en Vereeniging . . 488 970 478 165
„ Wilhelmina (staatlich) . . 616 958 523 388
„ Emma (staatlich) . . . .  896 458 854 279
„ Hendrik (staatlich) . 572 512 477 694

Zusammen 4 570 206 3 921 125
Im Privatgrubenbetrieb wurde die größte Förde

rungssteigerung durch die dominiale Grube mit beinahe 
340/o erzielt, während auf den Oranje-Nassau-Gruben die 
Förderung um 240 /o , auf Willem-Sophia um 20%, und 
auf Grube Laura en Vereeniging um nur 2 0/0 vermehrt 
wurde. In den Kohlenwäschereien wurden außerdem 
296 165 t K o h l e n s c h l a m m  gewonnen. Der V e r 
k a u f s w e r t  der geförderten Steinkohlenmenge wird 
mit 74 605 421 Gulden (2 296 335 Gulden weniger als 
1921) angegeben. Mit Einschluß der für den eigenen 
Verbrauch bestimmten Mengen wurde für d:e Tonne

Steinkohlen 16,15 Gulden (3,78 Gulden weniger als 
1921), für die Tonne Kohlenschlamm 2,82 (3,48 Gulden 
weniger als 1921) erzielt.

Verkokt wurden im vorigen Jahre 4 518 044 t  Stein
kohlen und 133 140 t Kohlenschlamm oder insgesamt 
815 419 t mehr als im Jahre 1921. Auf der Staatsgrube 
Emma wurden 247 315 t Koks, oder 18 700 t  mehr als 
im Jahre 1921 erzeugt. Für die Tonne Koks wurden
24,07 Gulden (2,18 Gulden weniger als 1921) erzielt. 
114 790 t Koks oder 46 0/0 der Erzeugung wurden ins 
Ausland verkauft. Im Steinkohlenbergbau wurden 
durchschnittlich insgesamt 27 608 (1921: 26 535) Ar
beiter beschäftigt; darunter waren 21 128 (20 346) oder 
76,52 (76,67) o/0 Holländer, 5277 (5086) oder 19,12 
(19,17) o/o Deutsche, 403 (388) oder 1,46 (1,46) o/0 
Oesterreicher und 383 (392) oder 1,39 (1,48) o/0 Belgier.

Nach B r a u n k o h l e  bestand infolge der ge
regelten Anfuhr von Steinkohle aus dem Ausland fast 
gar keine Nachfrage. Der Braunkohlenbergbau lag dem
zufolge im Berichtsjahre nahezu ganz still. Es wurden 
gefördmd insgesamt 28 919 t Rohkohle oder 92 796 t 
wenige? als im Jahre 1921. Für die Tonne wurden 
unter Einschluß des eigenen Verbrauches im Durch
schnitt 2,53 Gulden (2,47 weniger als im Vorjahre) er
zielt. Am 31. Dezember 1922 waren im holländischen 
Braunkohlenbergbau 113 Arbeiter, darunter 112 Hol
länder und ein Deutscher, beschäftigt.

Der Außenhandel der Niederlande im Jahre  19221).

Einfuhr Ausfuhr

lf>21
t

1922
t

1921
t

1922 ] 
t

Steinkohlen ............................. 4 894 313 6 216 044 1 933 655 2 256C17
K o k s ........................................... 200 442 234 769 120415 350 C52
Steinkohlenbriketts . . . . 173 865 197 346 32 221 74 046
Braunkohlen .......................... 8 705 6518 — 10

„ b rik ctts . . . . 107 182 145 247 280 10
Eisenerz ................................... 831 465 51 820 52 721
M anganerz.............................. 258 7 173 53 3 227

A lt e i s e n .................................. 7 456 11 060 80 131 256 838
Bohelsen u. Eisenlegierungen 25 775 32 599 357 163
Rohblöcke, vorgew. Blöcke 6 695 7 461 59 435
S t a b e i s e n .............................. 164 104 168 709 12312 11 105
Träger ...................................... 27 160 34 270 1 453 2 866
Eisenbahnoberbauzeug . . 94 779 84 791 15 899 16C57
Achsen, Radreifen usw. . . 4 283 831 499 535
R öhren ...................................... 68 948 87015 5 107 5 121
Grob- und Feinbleche . . 113 989 96 051 5 567 3411
W eißbleche............................. 23 600 29 724 55 5001
Draht und Drahterzeugtiisse 24 032 32 934 1 222 889
N ä g e l ....................................... 11 178 13 632 4018 8 371
Sonstige Erzeugnisse aus

17 792 14 145Eisen und Stahl . . . . 31 953 22 285
H ochofensch lacke................. 54 092 29 123 132 --
T b o m a g sch la ck e .................. 128 488 245 859 2 305 2 999

Italiens Außenhandel an Bergbau- und H ütten
erzeugnissen im Jahre  19222).

Einf : hr Ausfuhr

1922
t

1921
t

1922 ' 
t

1921
t

Kohle, Koks, Briketts . . 3) 6 514 392 6 118 568 169 755 205 082
E is e n e r z .................................. 1 235 1 054 96 578 1 531
M an gan erz.............................. 20 760 11 496 19 660 413
A lt e i s e n .................................. 3C5 858 66 620 649 109
Roheisen (einschl. E isen

legierungen) ..................... 139 325 65 753 1 887 3 796
Rohstahl und Stahlblöcke . 3 657 1 797 20 2
S t a b e i s e n .............................. 24 323 63 931 756 1 646
B a n d e is e n .............................. 1 C32 5
Schienen, Schwellen usw. . 730 4 009 313 2615
Draht und Diahtwaren . . 2 275 1 46C 1 049 315
R öh ren ...................................... 17416 6 5C6 520 393
B le c h e ...................................... 53 826 29b
Verzinkte B le c h e ................. > 32 269 444 > 325 58
W eißb lech e............................. 1 9 892 1 217

t) Nach der amtlichen Statistik, wiedergegeben im 
Bull. Nr. 3728, 1923, Comité des Forges de France.

2) Nach „Comité des Forges de France“, Bull. 
Nr. 3733, 1923.

3) Außerdem wurden 2 621 355 t mineralische 
Brennstoffe aus Deutschland auf Grund der Wieder
herstell un gsl i eferungen eingefiih rt.
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Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung 
im Ju li 1923.

Nach den monatlichen Nachweisungen der „Na
tional Federation of Iron and Steel Manufacturers“ 
wurden im Juli 1923, verglichen mit dem Vorjahre, 
erzeugt:

Kobeisen
Stahlknüppel 
und Gußeisen

1923 1922 1923 1922

1000 t  (zu 1000 kg)

Januar ................. 577,0 292.6
Februar . . . . 552,1 304,9
M ärz..................... 643,7 396,6
A p r i l ................. 662,6 400,6
M a i ..................... 725,6 414,4
J u n i ..................... 704,0 375,1
J u l i ..................... 665,6 405,5
Monatsdurch-

schnitt 1913
1920
1921
1922

F 63,7 
680,2 
221,1 
414.8

644.2 
718,4
815.3
761.4 
834,1 
780,0 
634,3

649,2
767.8 
306,0
493.8

Am Ende des 
Monats ln Be
trieb befindli
che Hochöfen

1923

332,7 183 90
425.5 189 101
558,2 202 107
410,7 216 112
469,7 223 110
406,6 222 11b
480,7 206 117

1922

284
8

f&5

Juli 1923 Juni 1923
in t (zu 1000 kg)

3 713 585 3 726 5542)

39 999 38 5072)
120 761 1242182)

2 828 681 2 813 0662)
91 248 93 7692)

418 425
299 3222)

im allgemeinen unver-

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten 
im Ju li 1923.

Wenngleich die Roheisenerzeugung im Monat Juli 
mit einer Leistung von 3 743 585 t eine geringe Zunahme 
gegenüber der des Vormonats aufweist, so ist das nur 
darauf zurückzuführen, daß der Berichtsmonat einen 
Arbeitstag mehr als der Monat Juni hatte. Arbeits
täglich ist die Roheisenerzeugung weiterhin gesunken. 
26 Hochöfen wurden im Berichtsmonat ggedämpft bzw. 
stillgelegt und drei wieder in Betrieb genommen, so daß 
Ende des Monats Juli nur noch 299 Oefen unter Feuer 
standen. Im einzelnen stellte sich die Roheisenerzeugung, 
verglichen mit der des Vormonats, wie fo lg tl):

1. Gesamterzeugung . . . .  
darunter Ferromangan und

Spiegeleisen......................
Arbeitstägliche Erzeugung

2. Anteil der Stahlwerks
gesellschaften .......................
Arbeitstägliche Erzeugung

3. Zahl der Hochöfen . . .
davon im Feuer . . . .

ändert, nur verursacht der Wettbewerb in einigen Be
zirken ein Nachgeben der Preise für Gießereiroheisen. 
Gießerei- und Stahlroheisen kosten gleichmäßig 25 S. 
Die V e r k ü r z u n g  der A r b e i t s z e i t  wird vor
aussichtlich eine Befestigung des Marktes bewirken.

W irtschaftliche Rundschau.
Erhöhung der Bergarbeiterlöhne und Steigerung 

der Brennstoffverkaufspreise. — Durch Schiedsspruch 
wurde für die letzte Augustwoche der Schichtlohn im 
Ruhrbergbau auf 9 Millionen und für den m ittel
deutschen Braunkohlenbezirk auf 6,45 Millionen Jli 
festgelegt. Für die Woche vom 3. bis 10. September 
beträgt der Durchschnittslohn einschließlich des Haus
stands- und Kindergeldes für den Ruhrbergbau 
15 030 000 J l ,  für den oberschlesischen Steikohlenberg- 
bau 12 057 000 M , für den sächsischen Steinkohlen
bergbau 11 573 100 M> und die Kerngebiete des mittel
deutschen Braunkohlenbergbaues 10 927 800 M  je Mann 
und Schicht.

Die Kohlenpreiserhöhungen betragen mit Wirkung 
vom 3. September an für Oberschlesien 28,4, Nieder
schlesien 26,2, Sachsen 22, Niedersachsen 24,6, Ibben
büren 29,2, mitteldeutsche Braunkohle 26, bayerische 
Pechkohle 26, bayerische Braunkohle 26, Ru h r k o h l e  
30,1, rheinische Braunkohle 31,1, Aachen 34,9o/0 ; mit 
Wirkung vom 10. September an wurden die Preise wei

1) Iron Trade Rev. 73 (1923). S. 366.
2) Berichtigte Zahl.

te r  w ie  f o lg t  h e r a u fg e s e tz t :  R u h r  83 ,5 , E sch w e '.le r  B e r g 
w e r k sv e r e in  8 2 ,5 , N o r d s te r n  8 1 ,7 , N ie d e r sa c h s e n  85 ,8 , 
I b b e n b ü r e n  8 5 ,1 , O b e r sc h le s ie n  8 4 ,1 , N ie d e r sc h le s ie n  
8 5 ,1 , S a ch se n  8 5 ,3 , o s te lb is c h e  u n d  m it te ld e u tsc h e  B r a u n 
k o h le  8 4 ,1 , R h e in la n d  8 2 ,7 , b a y e r isc h e  P e c h -  u n d  S te in -  
k o h le  7 9 ,4 , B r a u n k o h le n  84 ,1  o/o.

D ie  s ich  h ie r n a c h  e r g e b e n d e n  P r e is e  s te lle n  s ich  
fü r  d e n  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  vom  3 . b is  9. S e p 
tem b er  u n d  w e ite r  vom  10. S e p te m b e r  an  e in s c h lie ß lic h  
K o h le n -  u n d  U m sa tz s te u e r  w ie  f o lg t :

Preis vom 
3 . - 9 .  10. Sept.
Sept. an

F e t t k o h l e n :  in 10C0 ^

Fördergruskohlen...........................................  90 G0 Jßo 700
Förderkohlen .................................................... 91 913 168 700
Melierte Kohlen  ...................... ^  ioaoaa
Bestm elierte K o h le n ..................................  103 449 189 800
S tü c k k o h le n ...............................................  631 2J3 200
Gew. Nußkohlen I ......................... • • 124 410 228 300
Gew. Nußkohlen II  .....................  124 410 228 300
Gew. Nußkohlen.I I I ................................ 124 410 228 3C0
Gew Nußkohlen.V I ................................ 119 849 219 900
Gew. Nußkohlen...V ................................ 115 379 211 700
K o k s k o h le n ....................................................  93 778 172 ICO

G a s -  u n d  F l a m m k o h l e n :  
Fördergruskohlen......................................
F lam m förderkohlen....................................... 91 913 168 700
G asflam m förd erkoh len .......................... 96 557 177 200
G en era tork oh len .........................  ICO 159 183 200
G asförd erk oh len ......................................  164 757 192 2C0
S tü c k k o h le n ...................................................  121 631 223 200
Gew. Nußkohl-n I .  ...................... 124 410 228 300
Gew. Nußkohlen..I I ...............................  124 410 228 300
Gew. Nußkohlen.I I I ................................ 124 410 228 300
Gew. Nußkohlen IV . . . . . . . .  119 849 219 900
Gew. Nußkohlen...V ...............................  115 379 211 7c0
N u ß sru sk oh len ..........................................   90 140 165 4C0
Gew. F e in k o h le n   93 778 172 10L

E ß k o h 1 n n :
Fördergruskohlen ..................................  90 140 165 400
Förderkohlen 25 % .................................  90 999 167 000
Förderkoblen 35 %   . • 91 913 168 700
Bestmelierte 50 %  ...........................  103 449 189 800
S tü c k k o h le n ...................................................  121 887 223 7C0
Gew. Nußkohlen..... I ..............................  136 897 251 2C0
Gew. Nußkohlen....T I ..............................  136 897 251 200
Gew. Nußkohlen..111 ..............................  130 909 240 200
Gew. Nußkohlen..I V ..............................  119 849 219 900
F e in k o h len .................................................   88 312 162 100

M a g e r k o h l e n ,  ö s t l .  R e v i e r :  
Fördergruskohlen . . . . . . . . . .  90 140 165 400
Förderkohlen 25 % ....................................... 90 999 167 000
Förderkohlen 35 % ................................   91 913 168 700
B e s tm e lie r te ....................................................  99 857 183 2C0
S tü c k k o h le n ...................................................  125 059 129 500
Gew. Nußkohlen.....1 ............................... 139 374 255 800
Gew. Nußkohlen I T   139 374 255 800
Gew. Nußkohlen I I I   131 696 241 700
Gew. Nnßkohlen I V   119 849 219 100
Ungew. F e in k o h le n   86 447 158 6C0

M a g e r k o h l e n ,  w e s t ’. R e v i e r :
Fördergruskohlen   89 226 163 700
Förderkohlen 25 % .......................................  90 999 167 000
Förderkohlen 35 % . . .   ......................  91 913 168 700
Melierte 45 % ...........................................  95 511 177 100
S tü c k k o h le n ......................................   125 315 230 000
Gew. Anthrazitnuß 1    136 293 250 100
Gew. Anthrazitnuß II . . . . . .  . 153 598 281 900
Gew. Anthrazitnuß I I I   136 549 250 6C0
Gew. Anthrazitnuß I V   112 517 2C6 500
Ungew. F e in k o h len ..................................  85 533 157 000
Gew. F e in k o h le n ....................................... 87 361 160 300

S c h l a m m -  u n d  m i n d e r w e r t i g e  F e i n k o h l e :
Minderwertige F o in k o l i l e n .................  34 483 63 300
Schlam m kohlen ..........................................  32 052 58 8C0
Mitfelprodukt und Nach was hkohlen . 22 664 41 600
F ein w asch b eige.........................................   9 875 18 100

K o k s :
Großkoks I. K la s s e .............................  134 261 246 400
Großkoks 11. K la s s e   133 347 244 7C0
Großkoks III. K la s s e   132 442 243 0C0
G ieß ereik ok s  139 774 256 500
Brechkoks 1   160 810 295 100
Breohkoks II .     160 810 295 100
Brechkoks I I I   149 793 274 900
Brechkoks I V   131 528 241 400
Koks halb gesiebt und i alb gi brochen 140 030 257 0C0
Knabbel- und A b fa llk o k s   139 116 255 300
Kleinkoks, g e s i e b t   138 165 253 500
Perlkoks, g e s ie b t   131 528 241 400
K oksgrus  52 514 96 4C0

B r i k e t t s  (vom 3 . - 9 .  Sept. in 1000 .ft):
J. Klasse 129 783; 2. Klasse 128 498; 2. Klasse 127 226.
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Erhöhung der E isenste in -R ich tpreise .'— Der Berg- 
und Hüttenmännische Verein zu Wetzlar hat die Eisen
stein-Richtpreise vom 26. August bis einschließlich 
1. September wie folgt festgesetzt:

R o t e i s e n s t e i n  über 36o/0 Fe auf Grundlage 
von 42o/0 F e und 28o/o S i0 2, Richtpreis 63 700 0C0 ,11 
je  t frei Wagen Grubenanschluß; Skala 2 203 000 *# 
je o/o Fe und 7p 1 062 0 0 0 *# je o/0 SiO».

Roteisenstein unter 36% Fe mit Kalkgehalt 
( F l u ß  s t e i n )  auf Grundlage von 34 % Fe und 
2 2 o/o S i0 2, Richtpreis 52 444 000*# je t frei Wagen 
Grubenanschluß; Skala 2 203 000 *# je °/o Fe und 
:p 1 062 000 *# je o/o SiO ,.

Kieseliger Roteisenstein von 36 o/o Fe und weniger 
sowie 34,5 o/o und mehr S i0 2 auf Grundlage von 33o/0 
Fe, Richtpreis je t 38 847 0Ö0 *# frei Wagen Gruben
anschluß; Skala ±  1 580 000*# 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 :
a) Oberroßbacher Erz auf gleicher Grundlage und 

nach gleicher Skala wie Roteisenstein, jedoch ist Nässe 
bis zu 5% zu vergüten und 1% Mn =  lo/0 Fe zu be
werten.

b) Oberhessischer (Vogelsberger) Brauneisenstein: 
Von den Stationen Mücke, Niederohmen, Stockhausen, 
Weickartshain, Lumda und Hungen nach freier Ver
einbarung m it den Hüttenwerken entweder tel quel 
und ohne Gewähr oder nach Skala auf Grundlage von 
41o/o Metall, 15o/0 SiO , und 15o/0 Nässe, Nässe über 
15o/o ist am Gewicht zu kürzen, unter 150b dem Ge
wicht zuzusetzen, Richtpreis 63 700 000 *# je t frei 
Wagen Grubenanschluß; Skala 2 203 000 *# je °/o 
Metall und -f- 1 062 000 *# je 0/0 S i0 2.

c) Sonstiger Brauneisenstein: bis zu 4o/0 Mn, 
Grundlage 40llo Fe, 2o/o Mn und 20% S i0 2, Richt
preis je t 61 666 000 *# frei Wagen Grubenanschluß; 
Skala ±  2 109 000 *# je o/0 Metall und +  1 059 000 *# 
je % S i0 2.

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 13,5% Mn auf Grundlage 

von 15o/o Mn, 20 o/o Fe, 0,07 bis 0,08 o/0 P, 24o/0 H ,0 ,  
Richtpreis 66 731 000 .#  je t frei Wagen Gruben
anschluß; Skala ±  2 480 000 *# je o/0 Mn und 
1— 1 240 000*# je 0/0 Fe in der t. Wasser über 24o0 
ist am Gewicht zu kürzen.

II. Sorte: mit 10 bis 13,5o/o Mn, auf Grundlage 
von 12o/o Mn, 24o.'o Fe und 20o/0 H ,0 ,  Richtpreis je t 
54 001 000 *# frei Wagen Grubenanschluß; Skala 
±  1 960 000 *# je 0/0 Mn und ^  980 000 *# je % Fe 
in der t. Wasser über 20o/0 ist am Gewicht zu kürzen.

III. Sorte: mit weniger als 1 0 o/o Mn auf Grund
lage von 80/0 Mn, 24o/0 F e und 20 Ob H 20 , Richtpreis 
25°585 000 *# je t frei Wagen Grubenanschluß; Skala 
^  1 050 000 *# je 0/0 Mn und ±  525 000 *# je o/„ Fe 
in der t. Wasser über 200/o ist am Gewicht zu kürzen.

Die Z a h l u n g s b e d i n g u n g e n  sind wie folgt 
geändert worden:

Die Rechnungen werden in Papiermark ausgestellt, 
und zwar die vorläufigen Rechnungen wöchentlich. Zu 
zahlen ist spätestens am a c h t e n  Tage n a c h  Aus
stellung der Rechnung. Etwaige aus dem Analysen- 
austausch sich ergebende Restbeträge sind sofort nach 
endgültiger Abrechnung zu begleichen. Bei Zahlungen 
nach dem Fälligkeitstage erhöht sich der Rechnungs
betrag entsprechend der zwischenzeitlichen Geldentwer
tung. Als Ausgangspunkt für die Berechnung der Geld
entwertung dient ein R i c h t k u r s ,  welcher den 
Durchschnitt der amtlichen Berliner Pfund-Mittelkurse 
(M ittel zwischen B rief- und Geldkursen) der Liefer
woche bildet. Die Auswertung des Rechnungsbetrages 
erfolgt entsprechend dem Verhältnis dieses Richtkurses 
zu dem amtlichen Berliner Pfund-Mittelkurs am 
letzten Börsentage vor dem Zahltage. Der Rechnungs
betrag g ilt in jedem Falle als Mindestbetrag für die 
Zahlung. — Für alle Zahlungen, welche nach dem 
Fälligkeitstage geleistet werden, sind außerdem 2°o 
über dem jeweiligen Reichsbanklombardsatz auf den 
ursprünglichen Rechnungsbetrag zu vergüten.

Preiserhöhung der Fachverbandsgruppe VII. — Der
Verein Deutscher Maschinenbau - Anstalten, Fach
verbandsgruppe VII, Düsseldorf (Hochofen-, Stahl- und 
Walzwerke, Adjustagemasehinen, Dampfhämmer und 
hydraulische Maschinen) hat mit Gültigkeit ab 4. Sep
tember 1923 eine Erhöhung der Preise um 40% (Teue
rungsfaktor 1,40) beschlossen.

Die Teuerungsfaktoren der letzten Zeit sind aus 
folgender Zusammenstellung ersichtlich:
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Preiserhöhung für Stahlformguß. — Infolge der 
weiteren Steigerung der Selbstkosten hat der \  erein 
Deutscher Stahlformgießereien den Aufschlag auf die 
Preise für Stahlformguß mit Wirkung vom 5. Septem
ber (einschl.) an bis auf weiteres von 8 000 000 0/0 auf 
18 000 000 0/0 erhöht, entsprechend einer Erhöhung der 
zuletzt gültigen Preise um 125o0. Für die Stahlform
gießereien des besetzten Gebietes wird mit Rücksicht 
auf die höheren Selbstkosten der Endpreis noch um 
weitere 20o/o erhöht. Für die bisher in Grundmark ge
stellten Preise bleibt die Umrechnungszahl unverän
dert 0,07.

Erhöhung des Goldaufschlags auf Zölle. —  Das
Zollaufgeld wurde für die Zeit vom 8 . bis einschl.
14. September auf 245 359 900 (129 019 900) % fest
gesetzt.

Die Lage des deutschen M aschinenbaues im August 
1923. — Unter dem Einfluß des neuen gewaltigen 
Marksturzes, der alles bisher dagewesene in den 
Schatten stellt, hat sich die Lage des Maschinenbaues 
gegenüber dem Vormonat weiter erheblich v e r - 
s c h l e c h t e r t .  In  zahlreichen Betrieben übertraf 
daher die Belegschaftsstärke den dem Auftragsbestand 
entsprechenden Bedarf. Erforderliche Einschränkungen 
ließen sich wegen der gesetzlichen Vorschriften im all
gemeinen nur durch Kürzung der Arbeitszeit bewerk
stelligen. Durch fortgesetzte Tariferhöhungen wurden 
die Löhne und die Gehälter dem Eilschritt der Geld
entwertung und Verteuerung der Lebenshaltung ange
paßt. Hier und da, besonders im besetzten Gebiet, 
wurden dabei die Friedenslöhne bereits überschritten. 
Die durch die Lohnkämpfe entstandene Beunruhigung 
der Arbeiterschaft wurde durch die außerordentliche 
Zahlungsmittelknappheit noch gesteigert. Sie veranlaßte 
einen Teil der Belegschaften zu passivem Widerstand 
und Arbeitsniederlegung, die von einzelnen Betrieben 
mit vorübergehender Aussperrung erwidert wurde.

In der 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 ,  vornehmlich Koks und Roheisen, 
war im August mancherorts eine weitere h erschlech- 
terung zu beobachten, die in der Hauptsache auf die 
fortdauernde Absperrung des Ruhrgebietes zurückge
führt wurde und die in der nächsten Zeit noch drücken
der zu werden droht.

Kennzeichnend für die Lage ist die allgemeine 
b e d e u t e n d e  A b n a h m e  d e r  A n f r a g e n  u n d  
A u f t r ä g e  a u s  d e m  I n -  u n d  A u s l a n d .  
Die schwache Belebung des Geschäftes im Juni, die 
schon im Juli wieder nachließ, genügte im allgemeinen 
nicht, einen für längere Zeit ausreichenden Auftrags
bestand ZU schaffen, Die ungeheure Steigerung der
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Preise für Roh- und Halbstoffe, die zum Teil schon 
ein Mehrfaches der Weltmarktpreise ausmachen, die 
hohen Löhne und Gehälter, die Vervielfachung der 
Frachtsätze sowie die Erhöhung aller übrigen Teile der 
Selbstkosten ließen diese eine Höhe erreichen, die nicht 
nur erheblich über den Vorkriegsstand hinausgeht, son
dern auch die Preise beträchtlich über die Weltmarkt
preise stellt. Wettbewerbsfähige Angebote gegenüber 
dem Ausland ließen sich daher nur unter Opfern an 
Preis- und Zahlungsbedingungen ermöglichen. Beim 
Inlandsgeschäft traten zu der allgemeinen Zurückhal
tung in der Erteilung neuer Aufträge nicht selten da
durch erhebliche Schwierigkeiten mit den Abnehmern, 
daß diese bereits getätigte Abschlüsse wegen der schwie
rigen Wirtschaftslage rückgängig zu machen ver
suchten.

Die anhaltende Verkehrssperre zwischen besetztem 
und unbesetztem Gebiet, die hohen Devisenkurse, die 
Aufsaugung der Betriebsmittel durch die ungeheuere 
Steigerung der Rohstoffpreise, Löhne, Frachten, Ab
gaben und die neuen, mit kürzester Frist zu entrichten
den Steuern, schließlich die Beschränkung des Kredits 
nach Umfang und Dauer lassen die Zukunftsaussichten 
des deutschen Maschinenbaues äußerst trübe erscheinen 
und werden vermutlich schon in nächster Zeit zu wei
terer Einschränkung oder — besonders im besetzten 
Gebiet — zu Stillegungen führen.

Erhöhung der E isenbahngütertarife. — Mit Gültig
keit vom 1. September an ist im Eisenbahngüterverkehr 
eine neue Frachterhöhung von 50 o/o durch Erhöhung 
der Schlüsselzahl von 1 200 000 auf 1 800 000 einge
treten. In gleicher Weise wurden, abgesehen von eini
gen Ausnahmen, auch die Nebengebühren im Güter
verkehr erhöht.

Gleichzeitig mit dieser Aenderung ist folgende 
n e u e T a r i f v o r  s c h r i f t  in Kraft gesetzt:

D i e  F r a c h t  e r h ö h t  s i c h  u m  10o/0) w e n n  
s i e  n i c h t  v o m  A b s e n d e r  b e i  A u f g a b e  
d e s  G u t e s  b e z a h l t ,  s o n d e r n  a u f  d e n  
E m p f ä n g e r  ü b e r w i e s e n  w i r d .

Hiernach sind die Frachten (nicht auch die Neben
gebühren) in allen Fällen vom Versender vorzulegen, 
wenn deren lOprozentige Erhöhung vermieden werden 
soll. Die Reichsbahnverwaltung begründet die Maß
nahme damit, daß sie genötigt sei, auf rechtzeitige 
Bezahlung ihrer Leistungen zu dringen und so an ihrem 
Teil die Inflation einzudämmen.

Diese tief in das Verkehrswesen, namentlich in das 
Verhältnis zwischen Güterversender und Empfänger, 
einschneidende Bestimmung hat die Reichsbahnverwal
tung durch eine selbständige Ergänzung der Eisenbahn
verkehrsordnung eingeführt. Auf Grund einer Verord
nung vom Oktober 1920 ist allerdings der Reichsver- 
kehrsminister ermächtigt, die EVO. zu ergänzen und 
zu ändern, sofern dadurch keine grundlegenden Bestim
mungen geändert werden. Wir möchten jedoch an
nehmen, daß es sich hier um Aenderung einer grund
legenden Bestimmung handelt, und daß daher die Zu
stimmung der gesetzgebenden Körperschaften erforder
lich war.

Tarifstelle Eisen und Stahl im Deutschen Eisen
bahngütertarif. — Die mitgeteilten Aenderungen in der 
Tarifierung1) folgender E i s e n w a r e n  treten am 
1. September, nicht am 1. Dezember d. J., in Kraft: 
Drahtstifte, Zwickstifte aus Draht oder Blech; Klam
mern, Krampen und Schlaufen; Kohlenrutschen, ein
schließlich der zu ihrer Zusammensetzung erforderlichen 
Eisenteile; gezogenes Stab- und Formeisen; Weichen
teile, ausgenommen Signalteile; Förderwagenbleche, 
Well- und Dachpfannenbleche; Guß-, Schmiede-, Preß- 
und Stanzstücke; Sprungfedern, Draht, verpackt.

Zur Tarifstelle D r a h t s t i f t e  sind folgende Er
läuterungen bemerkenswert: Nach der Tarifabsicht sollen 
nur die als besonders billige Massenware in Drahtstift
maschinen aus Draht hergestellten Drahtstifte die 
Klasse C erhalten. Hierunter fallen die in Drahtstift

i)  St. u. E. 43 (1923), S. 1113/20 u. S. 1143.

maschinen hergestellten Nägel, und zwar nicht nur die 
mit gewöhnlichem Kopf und Spitze verseuenen runden 
und kantigen Bau- und Schreinerstifte, sondern auch 
die sogenannten Formstifte mit besonders geformten 
Köpfen oder mit Spitzen an beiden Enden. Nicht zu 
den Drahtstiften gehören die aus Blech oder Flacheisen 
geschnittenen, teils noch durch Pressen weiter bearbei
teten Nägel sowie die aus Draht- oder Stabeisen ge
schmiedeten Nägel. Auch Nieten und Nietstifte, die in 
besonderen Nietenmaschinen hergestellt werden, fallen 
nicht hierunter.

Monatliche Frachtstundung im E isenbahngüter
verkehr. — Monatliche Frachtstundung wird fortan im 
Bereich der Reichsbahnverwaltung nur noch zugestan
den, wenn

a) der Stundungsnehmer, unbeschadet der monatlichen 
Abrechnung, den auf volle tausend Mark aufge
rundeten Frachtschuldbetrag einer Woche am 
Montag der folgenden Woche oder, wenn dieser 
Tag auf einen Feiertag fällt, am darauffolgenden 
Werkttag an die ihm bezeichnete Kasse einzahlt,

b) die vom Stundungsnehmer zu hinterlegende Sicher
heit mindestens den durchschnittlichen Fracht
schuldbetrag einer Woche erreicht.
Entgegenstehende Bestimmungen der bisherigen

Bedingungen verlieren hiermit ihre Gültigkeit. Die 
neuen Bestimmungen treten sofort in Kraft. Sie finden 
erstmalig Anwendung auf die in der Zeit vom 1. bis
8. September d. J. gestundeten Frachten, die am dar
auffolgenden Montag (10. Sept.) auf volle tausend 
Mark aufgerundet an die Stundungsstellen zu über
weisen sind. In  der Regel hat die Bezahlung bargeld
los zu erfolgen. Die Abrechnung findet wie bisher 
monatlich statt, hierbei werden die Frachtstundungs • 
gebühren in bisheriger Höhe in Rechnung gestellt. Die 
für August gestundeten Frachten sind in der bisherigen 
Weise zu überweisen. Sofern die für die monattliche 
Stundung hinterlegte Sicherheit sich als zu hoch er
weisen sollte, ist die Reichsbahn bereit, den Austausch 
der Bürgschaften usf. gegen Bügsehaftrten in der jetzt 
noch erforderlichen Höhe vorzunehmen. Diejenigen 
Stundungsnehmer, die zurzeit noch geringere Sicher
heiten hinterlegt haben, werden ersucht, wenn sie ihre 
Frachtstundungskosten unter den gegenwärtigen Ver
hältnissen noch benutzen können, die Erhöhung der 
Sicherheit alsbald auf den erforderlichen durchschnitt
lichen Frachtschuldbetrag einer Woche vorzunehmen. 
Auf die Vorteile der Hinterlegung von Bürgscheinen 
mit gleitendem Bürgschaftsbetrag, wodurch lästige Er
höhungen der Sicherheit bei Tariferhöhungen vermieden 
werden, wird besonders aufmerksam gemacht. Gleich
zeitig wird darauf hingewiesen, daß die Verzugszinsen 
in Höhe des jeweiligen Reichsbankdiskontes berechnet 
werden und daß die Mahngebühren Ln Höhe der zehn
fachen Postgebühr für Ortsbriefe in Rechnung gestellt 
wird.

Die Reichsbahnverwaltung hat mit der Deutschen 
Verkehrs-Kredit-Bank A.-G. in Berlin ein Abkommen 
getroffen, wonach diese das Recht erhält, für ihre Kun
den Zahlungen an ELsenbahnkassen derart zu leisten, 
daß die Kassen Anweisungen über die geschuldeten Be
träge an Zahlungsstatt annehmen.

Aus der italienischen E isen in d u strie .— Der K o h 
l e n m a r k t  hat sich in den beiden letzten Monaten 
nur unerheblich verändert, die Preise standen auf der 
Höhe der Vormonate mit nur ganz geringen Aende
rungen. Die Zufuhr war ziemlich gleichmäßig. Aus 
England kamen im Mittel annähernd 500 000 t  monat
lich. Dazu kamen während der ersten drei Monate dieses 
Jahres noch etwa 470000 t Reparationskohle aus Deutsch
land. Es wurden je t frei Wagen Genua gezahlt:

L ire
Cardiff erste Sorte . . . . . .  225—230
Cardiff zweite Sorte . . . . .  215—225
Newport erste Sorte . . .  215—220
Anthrazit erste Sorte . . . . .  280—285
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L ire

Gaskohle erste Sorte . . . . 205—210
Gaskohle zweite Sorte . . . . . 195—200
Watson’s Splint . • . . .  190 195
Hamilton Splint . . . . .  185 190
Italienischer Hüttenkoks • . . . 380—390
Italienischer Gasko'cs . . . . 335—340
In E i s e n h ü t t e n e r z e u g n i s s e n  war der

Markt schwach und vor allem unbeständig. Der im 
Frühjahre eingetretenen sichtlichen Belebung in der Be
schäftigung der Hüttenwerke ist wiederum ein Stillstand 
gefolgt. Vor allen Dingen macht sich das Nachlassen 
in den staatlichen Bestellungen empfindlich bemerkbar. 
Die hier zuletzt veröffentlichten Preise1) sind unver
ändert geblieben. Freilichbleibtdie Regierung stets bemüht, 
die Großeisenindustrie, so weit es im Rahmen des Spar
samkeitsprogramms möglich ist, nach jeder Richtung 
hin zu fördern, mit der Zeit wird die Industrie auch 
hiervon die Früchte ernten. Die aktive Beteiligung der 
Regierung bei der Neuordnung der Werke Aosta-Cogne 
gehört hierhin, nicht weniger aber auch die rein per
sönliche Anteilnahme der Regierungsvertreter: Besuch 
des Königs selbst bei den Werken der Fiat in Turin und 
bei der Fonderia Milanese di Acciaio in Mailand, und 
Besuch des Generals Diaz bei den Acciaierie Lombarde 
in Mailand.

Zu der bereits früher2) gebrachten kurzen Mit
teilung über die Gewinnverteilung der Gesellschaft 
T e r n i ,  S o c i e t ä  p e r  l ’I n d u s t r i a  e l ’E l l e t -  
t r i c i t ä ,  R o m ,  holen wir aus dem ausführlichen 
Geschäftsberichte noch folgendes nach: Obige neue Ge
sellschaft ist im Oktober 1922 aus der Verschmelzung 
folgender Gesellschaften entstanden: Soc. Alti Forni, 
Fonderie ed Acciaierie di Terni, der Soc. Carburo di 
Calcio und der Vickers Terni. Die elektrischen Zen
tralen, die mit zu den größten Italiens gehören, er
zeugten im abgelaufenen Jahre insgesamt rd. 331 Milli
onen kWst, von denen 204 Millionen an Unterabnehmer 
verkauft wurden. In den Stahlwerken in Terni wurde 
die Herstellung von Dynamoblechen und Handelseisen 
neu aufgenommen. Das Werk in Spezia, hauptsächlich 
für schwere Artillerie eingerichtet, wird umgestellt, um 
die Werkzeugmaschinen und sonstigen Einrichtungen 
auch für den schweren Maschinenbau für Friedens
erzeugnisse auszunutzen.

S o c i e t ä  A n o n i m a  S t a b i l i m e n t i  d i  
D a l m i n e ,  M a i l a n d .  — (Gesellschaftskapital 
45 Mill. Lire.) Im Stahlwerk wurde einer der alten 
15-t-IIeroult-Oefen durch einen neuen Fiat-Ofen er
setzt. Eine neue Rohrverzinkerei wurde eingerichtet 
und die Anlage einer elektrischen Verzinkerei für
Marinerohre beschlossen. Schließlich wurde auch noch 
die Anlage zur Herstellung von Gasflaschen vervoll
kommnet und dem Betrieb übergeben. Aus dem Rein
gewinn des abgelaufenen Berichtsjahres, der etwa 
3,96 Mül. Lire beträgt, kommen 3% Gewinnanteil zur 
Verteilung.

M a g o n a  d ’I t a l i a ,  S o c i e t ä  A n o n i m a ,  
F l o r e n z .  — (Gesellschaftskapital 20 Mill. Lire.)
Das abgelaufene Berichtsjahr hat unter ganz be
sonders günstigen Bedingungen gearbeitet. Außer 
der Erzeugung von Feinblechen und Dynamoblechen 
wurde auch die Herstellung von Schiffsblechen auf
genommen. Trotz der günstigen Arbeitsbedingungen 
waren anderseits nicht unbeträchtliche Verluste zu
verzeichnen, so Erhöhung der Anlagekosten der Elek
trifizierung der Werke, da die zugehörigen Maschinen 
in England bestellt waren und starke Kursverluste ge
deckt werden mußten. Vom 4,1 Mill. Lire betragenden 
Reingewinn werden 10 o/o Gewinnanteil ausgezahlt.

Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie. in Baden 
(Schweiz). — Trotz seiner verzweigten Verkaufs
stellen, die das Unternehmen noch auf eine Reihe wei-

1) St. u. E. 43 (1923), S. 961.
2) St. u. E. 43 (1923), S. 544.

terer überseeischer Länder ausdehnte, konnten im Ge
schäftsjahre 1922/23 doch nicht die für eine annähernd 
regelmäßige Beschäftigung der schweizerischen Fabriken 
nötigen Aufträge hereingebracht werden. Die Arbeiter
zahl in den Fabriken Baden und Münchenstein nahm 
um fast 1200 gegenüber dem gewöhnlichen Betriebe ab. 
Daraus allein ergab sich eine Mindererzeugung von 
25o/o, die durch die Verkürzung der Arbeitszeit wegen 
Arbeitsmangel auf 40 0/0 bei ungefähr gleichgebliebenen 
Unkosten anstieg. Der Eingang an neuen Aufträgen war 
im Berichtsjahre unbefriedigend; erst im Monat Februar 
trat eine Zunahme der Bestellungen ein. Die erzielten 
Preise blieben auch in den letzten Monaten noch durch
aus ungenügend, so daß mit Verlust gearbeitet wurde. 
Von den der Gesellschaft nahestehenden Unternehmungen 
haben zwei mit Verlust gearbeitet; nur die „Micafil“ 
A.-G. in Alstetten b. Zürich erzielte auch im Berichts
jahre befriedigende Ergebnisse. Die verschiedenen aus
wärtigen Verkaufsgesellschaften waren mit einer ein
zigen Ausnahme im Geschäftsjahre alle gut beschäf
tigt. — Die Gewinn- und Verlustrechnung ergibt 
einschließlich 782 665,32 Fr. Vortrag aus dem Vorjahre 
und 1 806 809,18 Fr. Eingängen aus Mieten, Beteili
gungen usw. einen Betriebsüberschuß von 5 978114,11 Fr. 
Nach Abzug von 4 422 071,13 Fr. allgemeinen Unkosten, 
Zinsen usw., sowie 3 430 390,42 Fr. Abschreibungen ver
bleibt ein R e i n g e w i n n  von 715 127,06 Fr. Hiervon 
werden 250 000 Fr. für Belohnungen an Beamte und Ar
beiter verwendet und 465 127,06 Fr. auf neue Rechnung 
vorgetragen.

Bücherschau1).
Schreiber, Fritz, Oberingenieur, Essen-Rüttenscheid: Die 

I n d u s t r i e  der S t e i n k o h l e n v e r e d l u n g .  
Zusammenfassende Darstellung der Aufbereitung, Bri
kettierung und Destillation der Steinkohle und des 
Teers. Mit 102 Abb. Braunschweig: Friedr. Vieweg 
& Sohn, Akt.-Ges., 1923. (V III, 192 S.) 8°. Gz. 
6 M , geb. 7,50 JH.

Der Verfasser hat gerade auf dem Gebiete des 
Kokereiwesens sehr wertvolle Arbeit geleistet. Aus dem 
Inhalte de3 vorliegenden Werkes seien erwähnt die ein
leitenden Worte über die Entstehung der Kohle, die 
Beschreibung der Aufbereitung, Brikettierung, Ver
kokung der Steinkohle, der Gewinnung der Nebenerzeug
nisse bei der Verkokung und der Destillation des Teers 
unter Berücksichtigung der notwendigen Untersuchungs
verfahren. Das ganze Werk bietet somit einen guten 
Ueberblick über die Kohlenverarbeitung. Man merkt 
den langjährigen Fachmann auf diesem Gebiete, der 
seine umfangreichen Erfahrungen in dem Werke nieder
gelegt hat. Eine große Anzahl gut gelungener Ab
bildungen unterstützen den Verfasser außerordentlich bei 
den Abhandlungen. Das Buch bringt selbst für den 
Fachmann sehr viel Neues und enthält das Bekannte 
in gedrängter, aber vollständiger Form; es sei deshalb 
jedem Kokerei-Ingenieur aufs wärmste empfohlen.

Dr. Wilhelm Meckel.

O stertag, P., $ijiI»Sng., Professor am kantonalen Tech
nikum Winterthur: K o l b e n -  und T u r b o k o m 
p r e s s o r e n .  Theorie und Konstruktion. 3., verb. 
Aufl. Mit 358 Textabb. Berlin: Julius Springer 1923. 
(VI, 302 S.) 40. Gz. geb. 20 M .

Die dritte Auflage des bekannten Werkes weist 
nicht sehr starke Veränderungen in der Anordnung des 
Stoffes gegenüber der vorhergehenden Auflage auf. 
Engere Zusammenfassung der theoretischen Betrachtun
gen im allgemeinen Teil, Wiedergabe der inzwischen 
bekannt gewordenen neuen Bauarten von Ventilen und 
Regelungsarten für Kolbenkompressoren, sowie eine er-

1) 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 — zur Zeit der Drucklegung
3 000 000 — zu vervielfältigen.
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liebliche Erweiterung der Ausführungen über Hoehdruck- 
kompressoren sind die Kennzeichen der ersten beiden 
Abschnitte der neuen Auflage. _ ...

Erhöhte Bedeutung ist dem dritten Abschnitt über 
Turbokompressoren beizumessen. Kommen doch heute 
Einheiten in Frage, für welche die Ausführung von 
Kolbenkompressoren kaum noch angezeigt erscheint. 
Dementsprechend ist es sehr zu begrüßen, daß in der 
neuen Auflage die Betrachtungen über die Berechnung 
der Turbokompressoren und die Bestimmung der bei 
ihnen auftretenden Verluste erweitert sind, und auch 
andere Fragen, die für den Bau und den Betne von 
Wichtigkeit sind, eine eingehendere Erörterung gefunden 
haben.° Die Wiedergabe der neueren Ausführungen der 
führenden Firmen "auf diesem Gebiet vervollständigt 
diesen Abschnitt in vorteilhafter Weise.

Seinem Titel entsprechend hält sich das Buch leider 
fern von vergleichenden Ausführungen über die'Verwen
dungsgebiete von Kolben- und Turbokompressoren und 
die Wirtschaftlichkeit ihres Betriebes. Das Werk kann 
aber seiner Form und Ausstattung wegen jedem Fach
mann warm empfohlen werden, da es eine gute e er 
sicht über den jetzigen Stand des gesamten Kom
pressorenbaues gibt. 0. Glöwing.

Altchison, Leslie, D. Met. (Shef.), B. Sc. (Lond.), F.
I. C., M. I. A. E., Consulting Metallurgist to tne 
Air Ministry, the Association of Drop Forgers and 
Stampers, etc., etc., and William R. B a r c l a y ,
0 . B. E., A. M. I. E. E.: E n g i n e e r i n g non- 
ferrous m e t a 1 s and a 11 o y s. With an mtro- 
duction by Engr. Vice-Admiral Sir George G. G o o d- 
w i n ,  K. C. B. (W ith 82 fig.) London: Henry 
Frowde and Hodder & Stoughton (1923). (XX, 300 p.) 
8°. Geb. 21 S.

(Oxford Technical Publications.)
Nach einer Einführung in die Theorie der Zwei- 

und Drei-Stoff-Systeme und einem von vorzüglichen 
Skizzen und Mikro-Photographien begleiteten Abschnitt 
über das Gießen und die Erstarrungsverhältnisse von 
Metallen und Legierungen werden im ersten Teil des 
Bandes die Kaltbearbeitung, Rekristallisation, die Glüh
behandlung, die mechanischen Eigenschaften und die 
Prüfungen der Nicht-Eisen-Metalle unter Berücksich
tigung der neueste r Forschungen in glücklich gewählter 
Form geschildert. Der zweite Teil deä Buche3 besenuf- 
tigt sich mit den wichtigsten Nicht-Eisen-Metallen und 
ihren Legierungen in Einzelabschnitten, die von zahl- 
reichen Schaubildern und Zahlentafeln über die Fostig- 
keitseigensehaften und Zusammensetzungen der ge
bräuchlichsten Legierungen begleitet sind. Endlich wer
den die Metalle nach ihren Eigenschaften mit den üb
lichen Abnahmebedingungen zusammengefaßt. K . D.

Stollbergs O r t s - L e x i k o n  für das D e u t s c h e
R e i c h .  Bearb. auf Grund der amtlichen Unterlagen 
der Reichs-Post- und Telegraphen-Verwaltung. 1. Aufl. 
Berlin (W 35, Potsdamer Straße 45): Otto Stollberg 
& Co., Verlag für Politik und Wirtschaft 1923.
(573 S.) 8°. Gz. geb. 12 M .

Das Werk, das etwa 70 000 deutsche Ortsnamen 
aufführt, gibt genaue Auskunft über alle3, waä bei der 
einzelnen Ortschaft für den Reise- und Güterverkehr
zu wissen unbedingt nötig ist, also nicht nur über die
zuständigen Post-, Telegraphen- und Fernsprechanstal
ten sowie die Eisenbahnstationen, mit Hinweisen, ob 
voller oder beschränkter Güterverkehr usw. beiteht, son
dern auch über Kraftwagen-, Personen-, Post- und 
Schiffslinienverbindungen. Das Buch ermöglicht damit 
dem Benutzer zugleich, die verkehrsgeographische Lage 
eines Ortes rasch festzustellen. Für die Schreibung der 
Ortsnamen und ihrer Zusatzbezeichnungen ist stets die 
amtlich eingeführte Benennung maßgebend gewesen. Die 
zur Kennzeichnung gewählten Abkürzungen s'nd leicht 
verständlich; nur haben wir eine Erklärung der Be
zeichnung Ue, wie sie z. B. bei dem Ortsnamen Büderich, 
Kr. Neuß, angewendet ist, vermißt. Der Druck liest sich, 
obwohl er sehr klein ist, gut. Da die Ortsnamen nach 
dem Stande zu Beginn des Jahres 1922 zusammengestellt 
sind, so hat sich für die erst nach dieser Zeit an Polen

abgetretenen Post- und Telegraphenanstalten ein Nach
trag als notwendig erwiesen. *<■’«■

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:

(Ambi-Werke:) Der D o l l a r  1919-1925 • (Berlin 
SW 68, Kochstr. 18): Selbstverlag. 8° (16 ). Zu 
beziehen gegen Erstattung der Selbstkosten

jji D as Heftchen enthält die Angabe des täglichen 
Dollarkurses vom 1. Januar 1919 bis zum 7. August 
1923 und außerdem Vordrucke zum Einträgen der 
weiteren Kursnotierungen bis Ende 1925. ij?

K a r t e  der n u t z b a r e n  L a g e r s t ä t t e n  D e u t s c h 
l and s  Gruppe: Preußen und benachbarte Bundes
staaten. Hrsg. von der P r e u ß i s c h e n  G e o 
l o g i s c h e n  L a n d e s a n s t a l t .  Leitung: J. B ey -
sehl ag .  Maßstab 1:200 000. Berlin (N  4, Invaliden- 
straße 44): Vertriebsstelle der Preußischen Geo
logischen Landesanstalt. (Jedes Blatt, in farb.
Lithogr.) 40 X 48 cm.

Lfo-, 12 (enthaltend die Blätter: Sondershausen, 
Halle, Gotha, Jena, Coburg, Plauen. Bearb. durch
A. S t a h l ,  die beiden ersten Blätter in Verbindung 
mit E. K o h l.) (1921). Gz. 10*#, Einzelblatt 2*#. 

jfc Die Lieferung, die den preußischen Anteil an 
der großen Lagerstättenkarte1) abschließt, umfaßt die 
Thüringer Mulde sowie den Thüringer und Frankenwald 
nebst dem südlichen Vorlande dieser Gebirge bis zum 
Fränkischen Jura. Von dem, was die Karten dar
stellen, erwähnen wir nur, als besonders wichtig iur 
die Leser von „Stahl und Eisen“, die Braunkohlen
vorkommen südlich von Halle, bei Merseburg, Zeitz und 
Meuselwitz, die Erzlagerstätten des Thüringer und Fran
kenwaldes (unter ihnen die Eisenerze beL Schmalkalden, 
Schmiedefeld, Stehen und Plauen, d e  Manganerze bei 
Jlmenau, die Antimonerze bei Schleif), die Zinn- und 
Arsenerzvorkommen im Fichtelgebirge, die Steinkohlen
flöze bei Crock und Stockheim sowie endlich die ju
rassischen Eisenerze bei Staffelstein. Der Lieferung ist 
die der 4., 5., 7. und 12. Lieferung gemeinsame Farben
erklärung und ein Begleitwort beigegeben, das die Art 
der Darstellung für Inhalt und Form der Lagerstatten 
und für das geologische Alter des Nebengesteins er
läutert und ferner ldarlegt, in welcher Weise die Be
triebsverhältnisse und die wirtschaftliche Bedeutung er 
Bergwerke, die Zugehörigkeit und die Fördermengen der 
Lagerstätten, die Lage und Bedeutung der Hütten usw.. 
sowie die bergrechtlich wichtigen Grenzlinien auf den 
Kartenblättern veranschaulicht sind. Hoffentlich wird 
der Preußischen Geologischen Landesanstalt die ver- 
diente Anerkennung für die gediegene und wertvolle 
Arbeit, die sie mit der Vollendung der ihr an dem 
Gesamtwerke zugefallenen Hauptaufgabe geleistet hat, 
nicht versagt bleiben, rfc
L o h n  s c h l ü s s e l ,  Der, für September 1923. Berlin 

(SW  68, Kochstr. 5): Reinhold Kühn, A.-G., (1923). 
(1 Kartonbl. 36 X 21 cm) 8°. Gz. 0,25 M -

•£ In diesem „Lohnschlüssel“ sind die Beträge, 
die beim gesetzlichen Steuerabzug (seit 1. September 
1923) für Lohn- und Gehaltsempfänger als steuerfrei 
zu gelten haben, sehr übersichtlich zusammengestellt 
und an bestimmten Beispielen klargelegt. Das Blatt 
vermag bei Berechnung der Lohn- und Gehaltszahlun
gen den Auszahlenden große Erleichterung zu ge
währen. 3?

P o r  z i g ,  Johannes Curt, Fabrikdirektor, Dresden: 
B u c h f ü h r u n g  und B ü c h e r a b s c h l u ß  bei 
der industriellen A k t i e n g e s e l l s c h a f t .  Mit 
28 Formularen. Berlin: Julius Springer 1923. (V,
94 S.) 8°. Gz. 2,70 M , geb. 3,60*#.

P ö s c l i l ,  Theodor, ffir.-Sitg., o. ö. Professor an der 
Deutschen TeL'hnischen Hochschule in Prag: L e h r 
b u c h  der T e c h n i s c h e n  M e c h a n i k  für In
genieure und Studierende. Zum Gebrauche bei Vor
lesungen an Technischen Hochschulen und zum Selbst
studium. Mit 206 Abb. Berlin: Julius Springer 1923.
(VI, 263 S.) 8°. Gz. 6 M , geb. 7,25 *#.

!) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 678.


