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I. W olfram stah l.

|  T oethe berichtet in seinem Tagebuch unterm
10. Juli 1813, daß er auf einem Ausfluge im 

Sächsischen Erzgebirge auch die Grube Vereinigt- 
Zwitterfeld besucht habe. „Dort sondern sie den 
Zinnstein von den anhängenden Gangarten, vorzüg
lich vom Wolfram, der häufig vorkömmt und beim 
Schmelzen Unheil macht.“ Der Dichter-Forscher 
ahnte nicht, daß er damals einem Element begegnete, 
das berufen war, einstmals dem Edelstahlschmelzer 
einen trefflichen Helfer in die Hände zu geben. Im 
Jahre 1855 erzeugten Dr. K oller und der heute noch 
lebende 93 Jahre alte Carl Langer, Hagen i. W., 
in Reichrahming in Oberösterreich den ersten Wolf
ramstahl, und zwar wurde das Wolfram im Tiegel 
unmittelbar aus dem Erz durch Reduktion mittels 
Teers und Holzkohle in den Stahl eingeführt.

Von jener Zeit an bemühten sich alle Metallurgen, 
das Wolfram ihren Zwecken dienstbar zu machen. 
Und trotzdem wußte man damit noch nichts Rechtes 
anzufangen. Wohl reizte den Stahlmann das „schöne 
Korn“ , der sammetartige Bruch des Wolframstahles, 
aber man konnte noch nicht so recht die Eigenschaf
ten, die das edle Metall dem Stahl zu verleihen ver
mochte, erkennen.

Anfang der 80er Jahre des vorigen Jahrhunderts 
vermuteten Sonderstahlwerker wie Rem y und 
Böhler, daß die dem Stahle durch Beigabe von 
Wolfram verliehene Feinkörnigkeit und Härte den 
wolframlegierten Stahl vorzüglich geeignet als Mittel 
für die Herstellung von Dauermagneten machen 
müsse. Sie hatten bei ihren ganz empirischen Ver
suchen Glück: 1883 bis 1885 entstand die auch heute 
noch übliche Wolframmagnetstahllegierung mit 0,60 
bis 0,65% Kohlenstoff, 5,00 bis 5,50% Wolfram, 
die allerdings an Gleichmäßigkeit viel zu wünschen 
übrig ließ.

Die Stähle, die in vorliegender Arbeit die Zahlen
unterlagen liefern, sind in Tontiegeln erschmolzen. 
Um Stahlschädlinge auszuschließen, verwandte man 
nur möglichst reine Rohstoffe, jedoch nicht andere, 
als man ständig zur täglichen Herstellung des Magnet-

x) Auszug aus der von der Techn. Hochschule zu 
Aachen genehmigten Dissertation.

X L I .«

stahles benutzt. Das Grundmaterial bildete schwer 
disches weißes Roheisen und sehr weiches schwedi
sches Frischeisen, daneben etwas reiner deutscher 
Eisenkernschrott. Das F erro w o lfram , das ver
wendet wurde, ist ein erstklassiges Erzeugnis des 
Elektroofens von folgender Zusammensetzung: 
Wolfram . . 80—90 % Schwefel . max. 0,08 %
Kohlenstoff . max. 1 % Phosphor . „ 0,05 %
Mangan . . „ 0,8 % A r se n ............ 0,05 %
Silizium . . „ 0 ,5%  Zinn....................... . 0,00%

Diese Reinheit ist erwünscht, um so mehr, wenn 
Tiegelstahl hergestellt wird, bei dessen Erzeugung 
keine wesentlichen Schlackenreaktionen mit den 
„Stahlschädlingen“ auftreten können.

Auch W o lfram m etall wurde verwandt, deut
sches Erzeugnis, das von jeher den Ruf größter Rein, 
heit genießt. Das Metall ist gänzlich frei von Natrium, 
wolframaten und zeigt lediglich folgende Zusammen 
setzung:

Wolfram ......................  97 %
Silizium +  Mangan . . 0,5 %
E i s e n  2,5 %

Zwischen Ferrowolfram und Wolframmetall ist 
jahrelang ein Kampf geführt worden. Er ist unent
schieden geblieben: beide Erzeugnisse werden neben
einander gebraucht. Ferrowolfram scheint wegen 
seiner Stückform und des niedrigeren Schmelzpunk
tes sparsamer im Verbrauch zu sein, Wolframmetall 
verbürgt größere Reinheit.

Was den Schmelzprozeß anbetrifft, so können 
alle bekannten und ausgeübten Schmelzverfahren, 
die für die Erzeugung von Edelstahlen in Frage 
kommen, einen hervorragenden Magnetstahl liefern. 
Nicht der Prozeß als solcher ist für die Güte des 
Schmelzproduktes maßgeblich, sondern die Einhal
tung gewisser Regeln bezüglich der Schmelztempe
ratur, Gießtemperatur und Schmelzdauer. Bei der 
Herstellung der für vorliegende Arbeit benutzten 
Chargen wurde nach der Regel gearbeitet: Schnelles 
Niederschmelzen, Temperatur nicht viel höher als 
zum Niedersehmelzen nötig, nicht übergar gießen.

Die für die vorliegenden Versuche benutzten 
Chargen sind, wie schon erwähnt, im Tiegelofen er
schmolzen, die Proben entstammen alle regulären Tie
gelstahlblöcken. Auf diese Weise entspricht das vorhan
dene Zahlenmaterial den praktischen Verhältnissen.
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Um zunächst einmal festzustellen, ob die Weiter
verarbeitung des Stahlblockes durch Schmieden, 
Walzen usw. wirklich von entscheidendem Einfluß 
auf die Endgüte des Werkstoffs ist, wurden aus einem 
Rohblock zwei Stäbe herausgesägt, und zwar: der 
eine möglichst nahe der Außenfläche, der andere aus
der Innenzone. Es ergab sich bezüglich der chemi
schen Zusammensetzung und magnetischen Zahlen
folgendes Bild: u n d  Mitte

% %
Kohlenstoff . . . 0,65 0,66
Wolfram . . . .  5,39 5,39
M an g a n .....................  0,51 0,51
S iliz iu m .....................  0,27 0,27
Schwefel . . . .  0,007 0,008
Phosphor . . . .  0,067 0,066
A r se n .......................... 0,000 0.000
K u p f e r .....................  0,00 0,00

B a n d  M i t t e
ungehärtet gehärtet ungehärtet gehärtet

93 . . .  15200 15750 15500 15200
93 r .................  7900 10500 7800 10400
£ c .................  30,5 60 28,5 59,5
¿ r • £ c • 103 . 241 630 218 620

Die Zahlen sind also nicht minderwertig zu 
nennen. Sie zeigen, daß man sich bei der Herstellung 
von Magneten sehr schwieriger Form ausnahmsweise 
recht gut des Formgießverfahrens bedienen kann, 
was man in der Praxis auch hier und da wirklich tut.

Die Beantwortung der Frage, ob geschm iede
te r  oder g ew alz ter S tah l bessere D au er
m agnete  lie fe r t, ist schwer. In beiden Fällen 
erfährt das Material insofern eine wesentliche Ver
änderung, als in bekannter Weise die zum großen 
Teil aus orientierten gut ausgebildeten Kristallen 
bestehende Gußstruktur zertrümmert und eine Ver
feinerung des Gefüges eintritt.

Bemerkenswert ist, daß Magnete, die aus einem 
sehr schweren Ausgangsblock stammen, also eine zu 
weit gehende Deformation durchgemacht haben, 
sehr viel Bruch beim Härten ergeben und in magne
tischer Hinsicht viel zu wünschen übrig lassen. Zah
lenmäßige Angaben kann der Verfasser leider nicht 
beibringen, weil das Verhalten des Magnetstahles 
in dieser Beziehung bisher nicht Gegenstand quanti
tativer Untersuchungen war. Der Magnetpraktiker, der 
dem Schm ieden das Wort redet, spricht wohl mehr 
aus dem Gefühl heraus, daß das Material beim Schmie
den eine weitergehende „Durchknetung“ erfährt.

Die gleichmäßige Güte der fertigen Magnete wird 
zweifellos durch das Walzen mehr gewährleistet, da 
nur in den seltensten Fällen ein Nachwärmen des 
Knüppels erforderlich sein dürfte, während der 
Hammerschmied oft nachwärmen muß. ehe er die 
richtig bemessene Stahlstange fertig geschmiedet hat. 
Jedenfalls lassen die wenigen Versuche, die Verfasser 
angestellt hat, keinen Schluß darauf zu, daß die Be
vorzugung des Schmiedens dem Walzen gegenüber 
gerechtfertigt erscheint.

Von weit größerer Bedeutung als das Verfahren 
der Querschnittsverringerung bis zum gewünschten 
Maß ist die Feststellung des Einflusses der Ver
arbeitungstemperatur.

Verfasser nahm eine ganze Reihe dahingehender 
Versuche vor, und zwar in derWeise, daß die Tempe-

Zahlentafel 1. S c h m i e d e t e m p e r a t u r  u n d  m a - 
g n e t i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  W o lfr a m s ta h l

S c h m i e d e t e m p e r a t u r :

7 5 0 - 800° 8 5 0 - 900« 9 0 0 - 950«

® m ai » r ®max ®r lÜc '®max

c
w

0,55
5,35 17CCC 12 100 56 17 100 12 100 56 17 3C0 11800 57

c
w

0,65
5,43 16 C00 11 400 64 15 800 11 2C0 62 15 800 11 300 61

0w
0,72
5,12 15 4C0 11 200 70 15 400 11 100 69 15 300 11 100 69

(A lle Proben gehärtet bei 830« C)

ratur des Ofens mit einem Thermoelement, die des 
Blockes während seiner Verarbeitung mit einem 
Holborn-Kurlbaum-Pyrometer gemessen wurde.

Die Messungen mit dem optischen Pyrometer 
wurden zwar durch die sich bildende Oxydschicht 
erschwert, doch läßt sich aus den Messungen mit 
ziemlicher Sicherheit herauslesen, daß der Tempe
raturbereich, in dem das Schmieden oder Walzen 
ohne Schädigung der magnetischen Eigenschaften 
vorgenommen werden darf, ungefähr 750 bis 950° 
umfaßt2) (vgl. Zahlentafel 1).

Die Weiterverarbeitung des Magnetstahles zur 
gewünschten Form bietet metallurgisch nichts Be
merkenswertes. Das von der geschmiedeten oder 
gewalzten Stahlstange abgeschnittene Stück wird 
unter Pressen in einem oder mehreren Arbeitsvor
gängen in die Endform gebracht, wobei der Stahl 
selbstverständlich nicht höher erhitzt werden darf, 
als für die Ausführung des Arbeitsvorganges erforder
lich ist. Die geeignete Temperatur liegt bei etwa 800°.

Der Vorgang des H ä rte n s  ist metallurgisch der 
wichtigste der ganzen Magnetherstellung. Man kann 
sagen, daß dies eigentlich der Kernpunkt ist, vor
ausgesetzt, daß der Werkstoff, wo immer er bei frühe
ren Arbeitsvorgängen erhitzt werden mußte, nicht 
überhitzt wurde.

Wie aus Zahlentafel 2 ersichtlich ist, liegen die 
Temperaturgrenzen, innerhalb derer der Magnetstahl 
für sachgemäße Härtung erhitzt werden kann oder 
muß, wesentlich näher beieinander als beim Schmie
den oder Walzen. Sie liegen allerhöchstens zwischen 
800 und 900°. Zu bemerken ist, daß der Wolfram
stahl gegen längere Erhitzung bei höherer Temperatur 
verhältnismäßig unempfindlich ist (Nr. 11).
Zahlentafel 2. H ä r t e t e m p e r a t u r  u n d  m a g n e 

t i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  W o l f r a m s t a h l .

Nr. Temperatur 
« C

®mai ®r ®r .$ c -103

1 5 min auf 725 18 200 12 700 28 356
2 5 ft ft 750 19 000 12 700 23 292
3 5 J» ft 775 19 200 13 300 23 306
4 5 ff ff 800 17 000 12 600 57 718
5 5 ff ff 825 15 800 12 000 63 756
6 5 ff ff 850 16 500 12 000 59 708
7 5 ff ff 875 17 700 12 800 56 717
8 5 ff ff 900 17 300 12 800 55 704
9 5 ft ft 925 17 200 12 700 55 698

10 5 St ft 950 17 100 12 400 53 657
11 30 ft ft 925 17 500 12 800 55 708

(Zusammensetzui g C =  11,62, W =  5,10 %)

2) V gl. G u m l ic h :  S t. u . E . 39 (1919), S. 802.
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Nachdem im großen ganzen der Magnet in seinem 
Werden begleitet wurde, soll im folgenden ein Her
auslesen von Tatsachen und Wahrscheinlichkeiten 
aus den Zahlen stattfinden, die Verfasser gesammelt 
hat. Es liegen über 800 Messungen vor, die nur 
solchen Chargen entstammen, die bestimmt waren, 
in die Magnetherstellung geschickt zu werden. In 
dieser Hinsicht unterscheidet sich vorliegende Arbeit 
sehr wesentlich von den Untersuchungen, die in den 
letzten Jahren von reinen Wissenschaftlern ausge
führt wurden. Die Messungen wurden mit Hilfe der 
von K. D aeves3) empfohlenen Großzahlforschung 
ausgewertet.

Da in aiien Chargen der Silizium-, Schwefel-, 
Margan- und Phosphorgehalt bei vorsichtiger Aus
wahl der Schmelzmittel nahezu konstant war, ergibt 
sich die Durchschnittsanalyse wie folgt:
Kohlenstoff . . verschieden S iliz iu m ....................0,18 %
W olfram ................. 5,40 % Phosphor . . . .  0,03 %
M a n g a n ................. 0,32 % Schwefel . . . .  0,02 %

Die aus jedem einzelnen Block nach dem Vor
schmieden entnommenen Stäbe wurden ohne Glü
hung für den Köpselapparat passend gedreht, in 
einem Quarzrohr mittels Gasflamme erhitzt und bei 
einer Temperatur von 830° in Wasser von 15 bis 20° 
abgeschreckt. Die Temperatur von 830° wurde ge
wählt, weil sie der praktisch erprobten Härtetempe
ratur der fertigen Magnete entspricht.

Wenn ein bedeutsamer Einfluß des Kohlenstoffs 
vorhanden ist, so muß sich dieser an Hand von über 
800 Probestäben einwandfrei feststellen lassen. Die 
Kohlenstoffgehalte bewegten sich zwischen 0,549 
und 0,703 %.

Die Auswertung erfolgte nun in der Weise, daß 
für je 0,02% C das arithmetische Mittel aus den 
magnetischen Werten gezogen wurde. Die auf diese 
Weise erhaltenen Werte wurden mit den zugehörigen 
Kohlenstoffgehalten in das endgültige Diagramm 
eingezeichnet.

Die Abszisse ist in jedem Falle der Kohlenstoff
gehalt, die Ordinate trägt den Maßstab für die Meß
zahlen der gerade in Frage stehenden magnetischen 
Eigenschaft.

Aus der Abb. 1 ist ohne weiteres zu ersehen, in 
welcher Weise der Kohlenstoff auf die maximale 
Induktion (diese gilt überall für eine Feldstärke §  =  
300) einwirkt. Mit wachsendem Kohlenstoffgehalt 
fällt die Maximalinduktion gleichmäßig ab. Die 
geringen Schwankungen können durch bisher nicht 
faßbare oder wenigstens in der Technik noch nicht 
genügend beachtete Ungleichmäßigkeiten in der 
Zusammensetzung bedingt sein. Darunter ist hier 
und bei den anschließenden Betrachtungen vor 
allem die Einwirkung der im Stahl gelösten Gase 
gemeint, so z. B. des Stickstoffs, dessen für den 
Stahl schädlichen Einfluß B. S t r a u ß 4) dargelegt 
hat. Auch Sauerstoff, als Gas im Stahl gelöst, 
wird dabei in Betracht zu ziehen sein und da
neben Wasserstoff, von dem bekannt ist, daß er den 
Stahl magnetisch hart macht. Der Einfluß der ge-

3) Werkstoffausschuß-Bericht Nr. 18. Verlag Stahl
eisen m. b. H., Düsseldorf.

4) St. u. E. 34 (1914), S. 1814/20.

lösten Gase wird durch geeignete Glühung zwar ab
geschwächt5) (durch Glühen läßt sich z. B. Eisen 
weitgehend entgasen), doch liegen in der Literatur 
keine quantitativen Angaben darüber vor. Weiter
hin sei als möglicher Faktor die Tammannsche 
Zwischensubstanz6) erwähnt, deren Existenz unbe
streitbar ist, die aber von der chemischen Analyse 
noch nicht erfaßt werden kann.

Im besonderen läßt sich sagen, daß einem Koh
lenstoffgehalt von 0,55 % eine Maximalinduktion 
von rd. 17 000, einem 
Gehalt von 0,67 % eine 
solche von rd. 16 000 
entspricht.

Ein dem Vorstehen
den ähnliches Bild lie
fert die Beobachtung 
der R em anenzin  ihrer 
Abhängigkeit vornK o h- 
len sto ffg eh a lt. Auch 
hier sei von vornherein 
auf die Abweichungen 
hingewiesen, die den aus 
der Betriebsbeobach
tung gewonnenen Zah
len eigentümlich sind, 
die jedoch den bestim
menden Einfluß des 
Kohlenstoffs nicht zu 
verdecken vermögen 
und der Remanenzkurve 
keinen anderen Verlauf 
aufzwingen können, als 
ihn der schwankende 
Kohlenstoffgehalt vor
schreibt (Abb. 2).

Aus dieser Abbildung 
ist eine bestimmte Ab
hängigkeit der Rema
nenz vom Kohlenstoff 
ersichtlich. Wenn man 
auch hier einige quanti
tative Angaben unter 
Voraussetzung norma
ler Betriebsverhältnisse 
haben will, so lassen 
sich diese gut aus Abb. 2 
ablesen, und zwar ent
spricht

ein C-Gehalt von  
%

0,55 
0,60 
0,65

Remanenz und Koerzitivkraft beeinflussen ein
ander: H ohe R em anenz sc h lie ß t hohe K o e r
z i t iv k ra f t  aus. Ebenso ist niedrige Koerzitivkraft 
neben niedriger Remanenz nicht beobachtet worden.

Geht man nun daran — nachdem man die Ab
hängigkeit der Remanenz vom Kohlenstoffgehalt 
kennt—, die K o e rz itiv k ra f t  als abhängige Variable

5) G um lich: S t. u . E . 39 (1919), S. 766  ff.
•) S t . u. E . 42  (1922), S. 65 7 /5 8 .

/Fnia/i/ der Proben t//e zvrM/'tfe/= 
6//dv/y öenufzt m /n/en

Abbildung 1—4. Maximale 
Induktion, Remanenz, Koer
zitivkraft und Güteziffer bei 
Wolframmagneten in Ab
hängigkeit vom Kohlenstoff

gehalt.

einer Remanenz von ungefähr

12 100 
11 800 
11 450



Verfasser fand bei seinen Messungen eine ganze 
Reihe Koerzitivzahlen, die über 70 Gauß liegen (Zah-
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vom K o h len s to ffg eh a lt zu untersuchen, so kann 
man mit aller Bestimmtheit Voraussagen, daß sie 
mit steigendem Kohlenstoffgehalt ebenfalls eine 
Steigerung aufweisen wird. Die bildliche Darstellung 
der Abb. 3 bestätigt dies.

Aus der Kurve der Koerzitivkraft in Abhängigkei 
vom Kohlenstoffgehalt läßt sich mit einer für die 
praktischen Bedürfnisse ausreichenden Genauigkeit 
sagen, daß sich der K o h len sto ffg eh a lt der 
C harge zu der zu e rw artenden  W ertzah l 
der K o e rz itiv k ra f t wie 1 :100  v e rh ä lt, vor
ausgesetzt, daß der Wolframgehalt zwischen 5,00 
und 5,50 % liegt und die übrigen Stahlkomponenten 
in normaler Menge vorhanden sind.

Für den Stahlwerker, der brauchbaren Wolfram
magnetstahl erschmelzen will, bietet sich somit eine 
Handhabe, Stähle mit wahlweise hoher Remanenz 
und Koerzitivkraft herzustellen. Selbstverständlich 
sind dieser Willkür Grenzen gezogen. Sie liegen 
zwischen 0,55 und 0,75 % C, also immerhin so weit 
auseinander, daß man verhältnismäßig leicht seiner 
Absicht Rechnung tragen kann.

Für die endgültige Bewertung eines hervorragen
den Magnetstahles kommt außer den behandelten 
magnetischen Eigenschaften noch die L e is tu n g s
fäh ig k e it, d. i. das Ergebnis von Remanenz und 
Koerzitivkraft, in Betracht. Von der Tatsache aus
gehend, daß die Remanenz mit steigendem Kohlen
stoffgehalt fällt, die Koerzitivkraft dagegen zunimmt, 
könnte man anzunehmen geneigt sein, daß die Lei
stungsfähigkeit nahezu unverändert bleibt. Dies 
ist nicht der Fall: der Kohlenstoff macht auch hier 
seine Vorherrschaft geltend, und zwar in Anlehnung 
an die Koerzitivkraft, also derart, daß mit steigendem 
Kohlenstoffgehalt die Leistungsfähigkeit zunimmt, 
wenn auch, infolge der in • <£)c enthaltenen Wert
zahl der Remanenz, in geringerem Maße. Jedenfalls 
ist die Neigung der Leistungsfähigkeit, sich dem 
Kohlenstoffgehalt anzupassen, aus der Abb. 4 sehr 
deutlich zu erkennen.

Ganz allgemein ergibt sich daraus eine mittlere 
Leistungsfähigkeit des Wolframmagnetstahles von 
700 • 103. Man kann aber nicht schwer eine solche 
von 750-103 erzielen, wenn mail den Kohlenstoff
gehalt in die Grenze 0,65 bis 0,75 % legt. Dieser hohe 
Kohlenstoffgehalt erschwert aber die Fabrikation 
von Dauermagneten komplizierterer Form, besonders 
den Arbeitsvorgang des Härtens, wesentlich.

Als Mittelwerte können folgende Zahlen gelten:
Kohlenstoff Leistungsfähigkeit ungefähr

%
0,55 690 • 103
0,60 700 • 10»
0,65 735-TO3

Im Anschluß an die vorstehenden Betrachtungen 
sei noch eine im Verfolg der über 800 Messungen 
beobachtete Erscheinung erwähnt:

Bei G um lich7) findet sich folgende Stelle: 
„Denn eine höhere Koerzitivkraft als 70 Gauß, 
wie sie bei Stab 180 nach Härtung bei 950° erzielt 
wurde, kommt auch bei Wolframstahl kaum vor.“

7) S t. u. E . 39 (1919), S . 844.

lentafel 3).
Zahlentafel 3. S t a h lz u s a m m e n s e t z u n g  und  
m a g n e t i s c h e  E ig e n s c h a f t e n  im  W o lfra m sta h l.

0
%

w
%

»r ©c S3r • ©o •103

0,71 5,48 15 400 10 950 71 777
0,71 5,39 15 200 10 700 71 760
0,72 5,39 15 250 10 750 71,5 769
0,72 5,72 14 700 10 500 72,5 761
0,73 5,42 14 800 10 600 74 784
0,73 5,47 14 200 10 800 73 788
0,75 5,31 14 800 10 350 72 735
0,75 5,39 15 500 10 300 72 742
0,75 5,46 14 800 10 800 74 799
0,79 5,32 15 000 10 600 76 806
0,80 5,59 14 400 10 000 77 770
0,90 5,67 13 750 9 450 81 765

Allerdings sind vorliegende Messungen eben an 
Probestäben im Köpselapparat ausgeführt worden. 
Zur Herstellung von Magneten dürften sich die zu
gehörigen Chargen nicht eignen, da sie infolge ihrer 
Empfindlichkeit beim Härten zuviel Bruch ergeben 
würden.

II. C h ro m m ag n ets tah l.
Die ersten Untersuchungen bezüglich der magne

tischen Eigenschaften von Chrom-Eisen-Legierungen 
wurden von H a d fie ld 8), C urie9), Tammann 
und T re its c h k e 10) angestellt. Hadfield hatte in 
seiner umfassenden Arbeit über Chromstähle auch 
deren Magnetisierbarkeit festgestellt und gefunden, 
daß mit der Zunahme des Chromgehaltes in Ferro
legierungen ihre magnetischen Eigenschaften ab
nehmen. Diesen Befund bestätigt die Arbeit von 
Tammann und Treitschke, derzufolge die Magne
tisierbarkeit bis zu einem Chromgehalt von 90 % 
nachzuweisen ist. Curie hatte gefunden, daß in Stäh
len von mittlerem Kohlenstoffgehalt (0,50 bis 0,80 % 
C) ein Zusatz von 2,5 bis 3,5 % Chrom die Remanenz 
und Koerzitivkraft gegenüber den reinen Kohlen
stoffstählen steigere. Ueber die Eignung der Chrom
stähle für die Herstellung permanenter Magnete 
stellte G. M ars11) als erster Versuche an. Er unter
suchte Magnete aus Chromstahl neben solchen aus 
Wolframstahl und fand, daß sich ein Stahl mit
1,05 % C und 1,62 % Cr für die Herstellung von 
Dauermagneten besonders eigne. Obwohl die magne
tischen Eigenschaften des Chromstahles denen des 
Wolframstahles nur wenig nachstehen sollten, wurde 
die Fabrikation von Chromstahlmagneten vorläufig 
nicht aufgenommen, einmal, weil die Verbraucher 
einem Wechsel mißtrauisch gegenüberstanden, dann 
aber, weil sich der Wolframstahl weit bequemer ver
arbeiten ließ; der Chromstahl ergab sehr viel Aus
schuß in der Herstellung.

Als im Kriege das Wolfram sehr knapp wurde, 
verlangte die Schwachstromtechnik nach Ersatz für 
Wolframstahl. Man führte die Versuche mit Chrom
stahl methodischer durch. Der Bewegung kam der

8) J. fron Steel Inst. 1892, Bd. 2, S. 75.
8) Bull. Soc. d’Enc. 97 (1898), S. 54.

10) Z. anorg. Chem. 55 (1907), S. 402.
31) St. u. E. 29 (1909), S. 1771.
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geringere Preis des Chromstahles entgegen, und so 
hat auch nach dem Kriege der Chrommagnetstahl 
seinen Platz behauptet, wenn er auch wohl niemals 
den zuverlässigeren, daher für Feinwerkzeuge besser 
geeigneten Wolframmagnetstahlganz verdrängen wird.

Auf Ersuchen des Verbandes deutscher Elektro
techniker hat Professor E. G um lich von der Physika
lisch-Technischen Keiehsanstalt eingehende Versuche 
über die magnetischen Eigenschaften von Chromstahl 
angestellt1*).

Wenn Verfasser trotzdem hier über den Chrom
magnetstahl noch einmal spricht, so geschieht es, 
um vom Standpunkte des Sonderstahlwerkers und 
Magnetherstellers unter Berücksichtigung der unter 
Wolframstahl erwähnten im Betriebe auftretenden 
Einflüsse sein Urteil abzugeben und den Chromstahl 
in etwa mit dem Wolframstahl zu vergleichen.

Bei Auswahl der Rohstoffe ist nicht dieselbe Vor
sicht geboten wie beim Wolframstahl, denn der Tie
gelofen kommt für die Herstellung von Chromstahl 
gar nicht in Betracht, er kann nur durch ein billigeres 
Verfahren erschmolzen werden. Martinofen und 
Elektroofen aber lassen eine sehr weitgehende Raffi
nation zu, so daß die aus ihnen hervorgehende 
Schmelze eine genügende Reinheit besitzen kann.

Was die Schm iede- bzw. W a lz te m p era tu r  
anbelangt, so scheint die günstigste Verarbeitungs
temperatur 900° zu sein, doch sind die Zahlenangaben 
aus den beim Wolframstahl beschriebenen Gründen 
zu dürftig, um sich ein klares Bild verschaffen zu 
können.

0 C ®max ®r 5c ®r • 5c ' 103

700— 750 13 900 9100 58,5 532
7 5 0 -  850 13 700 9400 60 564
850— 950 13 700 9300 62 577
9 5 0 -1 0 0 0 13 300 | 8700 54 470

(Analyse: 0,92 % C, 1,83 % Cr)

Ueber die F o rm gebung  ist nicht mehr zu sagen 
als beim Wolframstahl. Sie geschieht in ganz gleicher 
Weise, wobei nur der für die Praxis bedeutsame 
Punkt zu berücksichtigen ist, das Formen möglichst 
in einer Hitze zu vollführen, um dem mit dem 
Pressen betrauten Arbeiter möglichst wenig Gelegen
heit zum Verglühen bzw. Ueberhitzen des Stahles 
zu geben.

Bei Wolframstahl ist bereits besonders auf die 
Wichtigkeit der Härtetemperatur aufmerksam ge
macht worden. Was dort gesagt wurde, gilt beim 
Chromstahl in viel höherem Grade. Die Grenzen der 
zulässigen Niedrigst- und Höchsttemperaturen liegen 
beim Chromstahl wesentlich enger beieinander. 
Nachstehende Zahlentafel 4 zeigt, daß die Grenzen 
bei einem Chromstahl mit 0,80 % C nur zwischen 
850 und 875° gegeben sind, bei einem Stahl mit
1,05 % C etwas weiter, und zwar zwischen 825 und 
900°. Der Einfluß des längeren Erhitzens ist bei 
Stab 10 und 20 sehr deutlich erkennbar.

Leider liegen für die Paralielbetrachtungen mit 
dem Wolframstahl hier nicht so viele Messungen vor.

“ ) S t. u. E . 42  (1922), S. 41 ff ., u n d  E lek tro tech n ik
n. M aschinenbau 39 (1921), S. 44 9 /5 3 .

Zahlentafel 4. H ä r te te m p e r a tu r  und m a g n e t is c h e  
E ig e n s c h a f te n  im  C h ro m sta h l.

Nr. Temperatur 
» C ®n3ai ®r ®r ‘ 5c • 103

Z usam m ensetzung 0,80 % C und  2,00 % Cr:
1 5 m in auf 750 17 000 10 600 21 223
2 5 99 „ 775 16 700 10 600 22 233
3 5 99 „ 800 16 700 11 300 22 249
4 5 99 ,, 825 16 600 11 300 43 486
5 5 99 „ 850 16 600 11 500 49 563
6 5 99 „ 875 16 300 11 600 46 534
7 5 99 „ 900 15 300 9 800 49 480
8 5 99 „ 925 15 200 9 300 46 428
9 5 99 „ 950 15 000 9 000 45 405

1 10 30 99 „ 900 13 000 8 200 46 377

Zusam m ensetzung 1,05 % C u n d  2,00 % Cr:
11 5 min auf 750 15 500 1 (001 23 230
12 5 99 „ 775 15 500 10 400 21 218
13 5 99 „ 800 15 000 9 500 25 237
14 5 99 ., 825 15 000 10 600 47 498
15 5 „ 850 14 600 10 000 50 500
16 5 99 „ 875 15 100 10 800 51 551
17 5 99 „ 900 14 500 10 200 61 622
18 5 99 „ 925 10 000 5 700 51 291
19 5 99 ,, 950 10 000 5 400 44 238
20 30 99 „ 900 11 800 7 200 51 367

Immerhin können etwa 170 Zahlen ausgewertet 
werden. Die Zahlen aber in gleicher Weise zusammen
zufassen wie beim Wolframstahl und aus den ge
gebenen Gruppendaten Mittelwerte zu errechnen, 
verbot sich deswegen, weil man sich beim Härten des 
Chrommagnetstahles keiner Normaltemperatur be
dienen kann. Die zweckmäßige Härtetemperatur 
wechselt vielmehr mit dem Kohlenstoffgehalt. Es 
ist unzulässig, einen Stahl mit 0,80 % C bei derselben 
Temperatur wie einen mit 1,10 % C zu härten, da 
dann die magnetischen Eigenschaften nicht muster
gültig in Erscheinung treten.

Es wurden alle Chargen mit gleichem Kohlen
stoffgehalt zusammengefaßt, die eine gleiche Be
handlung erfahren hatten. Die Abb. 5 bis 8 bringen 
die Auswertung in graphischer Darstellung. Die Ab
hängigkeit der magnetischen Eigenschaften ist im 
allgemeinen deutlich ersichtlich, doch ist bei der Ab
leitung mengenmäßiger Angaben darauf Rücksicht 
zu nehmen, daß wahrscheinlich noch Aenderungen 
eintreten können, wenn größere Mengen Zahlen für 
eine Auswertung vorliegen.

Der Kohlenstoff macht unbedingt, wie beim 
Wolframmagnetstahl, seine Vorherrschaft vor ande
ren Bestandteilen geltend. Mit steigendem Kohlen
stoffgehalt bei sonst möglichst übereinstimmender 
Zusammensetzung nimmt die höchste Induktion und 
Remanenz ab, während die Koerzitivkraft und 
Leistungsfähigkeit zunehmen. Genau so wie beim 
Wolframstahl macht auch beim Chromstahl ge
ringerer Kohlenstoffgehalt den Werkstoff magnetisch 
weicher. Aus den Abb. 5 und 6 läßt sich erkennen, 
daß 53max und 33r ihre höchsten Werte bei 0,85 % C 
erreichen. Dagegen kann aus dem Verlauf der Kur
ven von 0,90 % C an geschlossen werden, daß die 
Abnahme bei Ausschluß aller störenden Faktoren 
und Innehaltung der zweckmäßigen Härtetemperatur 
ganz regelmäßig erfolgt.
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Hinsichtlich der absoluten Größe der 99max und 
93r macht sich beim Chromstahl im Vergleich zum 
Wolframstahl ein großer Unterschied bemerkbar: 
Während sich beim Wolframstahl der Abfall der 
93max zwischen 16 750 und 16 000 bewegte, wird 
hier als Höchstzahl 14 300 zu nennen sein, von wo 
aus die Abnahme bis auf 13 000 sinkt. Ebenso 
stehen die Remanenzzahlen des Wolframstahles mit 

12100 bis 11400 denen des 
Chromstahles mit 10 800 bis 
9600 als normal gegenüber. Der 
Vergleich fällt demnach zugun
sten des Wolframstahles aus.

Die Koerzitivkraft nimmt 
mit steigendem Kohlenstoffge
halt zu. Einer Aenderung der 
Koerzitivkraft von 50 bis 63 
entspricht ein Schwanken des 
Kohlenstoffgehaltes von 0,75

Zahlentafei 5. Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  m a 
g n e t i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  im  C h r o m s ta h l .

C/rnorr/magnete
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Abbildung 5—8. 
Maximale Induktion, 
Remanenz,Koerzitiv
kraft und Güteziffer 
bei Chrommagneten 
in Abhängigkeit vom 

Kohlenstoffgehalt.
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Die Kurve der Leistungs
fähigkeit entspricht der des 
Wolframstahles sehr weitge
hend. In beiden Fällen liegt 
eine schwach konvex zur Hori
zontalen gekrümmte Kurve 
vor, die einem Maximum zu
strebt, das beim Chromstahl 
innerhalb der Kohlenstoff
spanne von 1,00 bis 1,10 % 
mit 605- 103 zu suchen ist.

Der absolute Wert der 
Leistungsfähigkeit schwankt 
zwischen 530 und 615 • 103 ge
genüber den Zahlen beim 
Wolframstahl von 650 bis 
725 • 10 ’. Also auch hier hat 
der Wolframstahl den Vorrang.

Dem Verfasser standen 
auch noch einige Meßzahlen 
von Chromstählen mit 4 bis 
5 % Chrom, herrührend aus 
Probechargen, zur Verfügung. 
Es ist aus diesen Zahlen zu 
erkennen, daß mit Erhöhung 
des Chromgehaltes auf rd. 5 % 
eine starke Annäherung der 
Werte an die des Wolfram
stahles stattfindet13), wie Zah
lentafel 5 zeigt.

Stahlsorte muß man vorläufig zuAuch diese
jenen rechnen, die in der Praxis der Massenher
stellung keinen Eingang finden konnten, weil sich 
der Stahl nur sehr schwer und mit großen Kosten 
zum fertigen Magneten verarbeiten läßt, und die 
Kosten und aufgewandten Mühen in gar keinem Ver
hältnis zu den erreichten Vorteilen stehen.

Bezüglich des Einflusses von Si, Mn, S und P hat 
Verfasserin seinen mehr als zehnjährigen Versuchen

13) Siehe auch Gumlich: St. u. E. 42 (1922), S. 41/6 
u. 97/103; Elektrotechnik und Maschinenbau 39 (1921), 
S. 449/53.

Uie voll u  LUIUH/11 --------------  —o - -
nisse bestätigt gefunden. Nur das Mangan ist viel
leicht noch einmal genauer zu studieren, sein Ein
fluß auf die magnetischen Eigenschaften scheint 
doch noch nicht völlig geklärt. Die neuesten Kobalt
magnetstähle wenigstens zeigen, daß die magne
tischen Eigenschaften nicht in jedem Falle nach
teilig beeinflußt werden müssen14).

Damit sei das Kapitel Wolframstahl-Chromstahl 
beendet. Beide Stähle beherrschen vorläufig die 
Massenherstellung von Dauermagneten vollkommen: 
der Wolframstahl wegen seiner Jahrzehnte hindurch 
bewiesenen Zuverlässigkeit, der Chromstahl daneben, 
weil er billiger ist und seine magnetischen Eigen
schaften den Verbrauchern in vielen Fällen genügen.

Aus den vorhergehenden Darlegungen ergibt sich, 
daß im Verfolg der Da e v e  s sehen  Vorschläge be
züglich der Auswertung von im Betriebe oder Labo
ratorium gesammelten Zahlenreihen mancher Fort
schritt in der Durchdringung von Sondergebieten 
zu erzielen ist. So wie beim Magnetstahl unzweifel
haft die Beziehungen zwischen Kohlenstoff und 
magnetischen Eigenschaften in sehr gesetzmäßiger 
Weise vorhanden sind, ebenso würden sich auch gradu
ierende Abhängigkeiten zwischen anderen Legierungs
komponenten und den magnetischen Eigenschaften 
an Hand großen Zahlenmaterials zeigen lassen.

Zum Schluß seien auch noch die modernsten 
magnetischen Legierungen, die Kobalt,,stähle , er
wähnt. Unzweifelhaft berechtigen die Kobaltstähle 
zu großen Hoffnungen, denn magnetische Meßwerte, 
wie sie Gumlich16) erreicht hat

93r =  9310 § c =  227,1 93r ■ § c • 103 =  2113
erwecken beim Magnetpraktiker trotz der überaus 
kostbaren Zusammensetzung (Co =  36, Cr =  4,8, 
Mn =  3,5 %) natürlich lebhafte Beachtung.

Der Praxis bleibt es Vorbehalten zu entscheiden, 
ob es möglich ist, diese sehr hochlegierten Stähle der 
Massenerzeugung von Dauermagneten zuzuführen. 
Sollte es den Ingenieuren der Schwachstromtechnik 
gelingen, die von ihnen benötigten Apparate tatsäc 
lieh im gleichen Größenverhältnis mit der Magnet 
masse hersteilen zu können, d. h. würden die Inge
nieure in jedem Falle bei Verwendung von Kobalt
stahl Räume und Gewichte des mit dem Magneten 
ausgestatteten Apparates in gleichem  ̂erhältms 
reduzieren können, so steht dem Kobaltstahl auf dem 
Gebiet des Dauermagneten ganz ohne Z w e if e l  eine 
Zukunft bevor. Immerhin müssen aber auch ann 
noch Verfahren gefunden werden, den Stahl leie 
bearbeitungsfähig zu machen. Bemerkt sei noc ,

14) Gumlich: E. T. Z. 44 (1923), S. 147/51, und St.u.E.
43 (19231, S. 761. ,

15) E. T. Z. 44 (1923), S. 147/51, und St. u. £-■
(1923), S. 761/3.



9. Oktober 1924. Füllung der Walzkaliber. S ta h l und E isen . 1243

daß auf Grund der Erfahrungen, die man bei den 
Kohlenstoff-Kobalt-Chrom- und den Kohlenstoff- 
Kobalt-Chrom-Mangan-Stählen machte, die Theorie 
von Mars, wonach „die Intensität des permanenten 
Magnetismus der Stähle abhängig ist von ihrer Härte 
und ihrem Gehalt an metallisch freiem Eisen“ , dahin 
abzuändern ist, daß man statt „E isen“ fe r ro 
m agnetische M etalle  setzt.

Z usam m enfassung.
1. Bei der Wahl des Werkstoffs für die Herstellung 

permanenter Magnete verdient der Wolframstahl 
den Vorzug.

2. Der Kohlenstoffgehalt des Magnetstahles spielt 
eine weit größere Rolle als die anderen Komponenten 
der Legierung.

3. Die Beziehungen zwischen dem Kohlenstoff
gehalt und den magnetischen Eigenschaften sind
a) beim Wolframstähl vo llkom m en gesetzmäßige,
b) beim Chromstahl ebenso, wenn auch nicht so 
ausgeprägt.

4. Die Daevesscheu Vorschläge bezüglich der 
Auswertung möglichst vieler Beobaclitungs- und 
Meßzahlen lassen sich bei der Durchforschung des 
Sondergebietes „Magnetstahl“ vorzüglich anwenden.

Füllung der  Walzkaliber.
\  on W. T afe l und H. W eiß in Breslau.

( Rückblick a u f frühere Versuche, die Abw eichung errechneier und  wirklicher F ü llungen  von K a libern  infolge 
Breitung und  ungleicher A nfangshöhe durch K orrekturen  im  Längungsdiagram m  auszugleichen. M itte ilu n g  von 

zwei neuen Verfahren, welche dieses Z ie l nahezu erreichen la ssen .)

I Jas Ziel, das der Kalibreur erstrebt, ist gleicher 
Druck in allen Querschnitteilen. Wo diese 

Bedingung nicht erfüllt werden kann, wie bei den 
ersten Stichen von Formeisen, lassen sich die 
meisten Walzwerker ausschließlich vom Gefühl 
leiten. Dieses Ausprobieren schwieriger Kalibrie
rungen ohne rechnerische Unterlage kostet Dreher
arbeit und Walzeneinbau. Schon früher hat der 
erstgenannte Verfasser neue Verfahren zur Berech
nung ungleich gedrückter, „irregulärer“ Kalibrie
rungen angegeben1). Diese Methoden waren aus 
dem in der gleichen Arbeit von ihm aufgestellten 
„Gesetz der mittleren Längung verschieden ge
drückter Querschnitte“ abgeleitet. Der springende 
Punkt bei Untersuchungen nach Art der gezeigten 
ist die rechnerische Feststellung, ob ein rechteckiger 
oder quadratischer Querschnitt Qx ein Kaliber Q2 
(z. B. erster Formstich einer Trägerkalibrierung) gut 
„füllt“ , .d. h. ob er die von dem Kalibreur verlangte 
Form auch wirklich annimmt.

Die mittlere Länge des eingesteckten Quer
schnittes ist
^ Querschn. des Walzgutes vor d. Stich Q,

m Quersohn, des Walzgutes nach d. Stich Q,

Man kann also aus Qt und der errechneten m itt
leren Längung den Querschnitt Q2 finden:

Der Vergleich des so erhaltenen Q2 mit dem aus der 
Kaliberform bekannten liefert einen Maßstab für die 
Füllung des Kalibers. * Ist Q2 (errechnet) kleiner 
als Q2' (Kaliber), so haben wir „zuwenig“ , ist es 
größer, „z.iviel Eisen“ . Zur Berechnung der m itt
leren Längung teilt man den rechteckigen oder 
quadratischen Ausgangsquerschnitt und das Kaliber 
in gleich breite Rechtecke2). Dann teilt man die 
Ausgangshöhe H durch die Höhen der einzelnen 
Rechtecke h„ h2, h3, in welche der Kaliberquer

H St. u. E. 29 (1909), S. 649/63.
2) Vgl. T a fe l:  Walzen und Walzenkalibrieren, 

1; Aufl., S. 173 ff. Dortmund: Fr. Wilh. Ruhfus 1921.

schnitt nach dem Stich zerlegt wurde, und findet
H. H H.aus den so errechneten Einzellängungen —, —, —

° ° V  V  h3
Lm als das arithmetische Mittel. An 26 Versuchen 
stellte der erstgenannte Verfasser die Richtigkeit 
dieser Rechnung fest, die dann an einer Trägerstraße 
in Friedenshütte von Julius Tafel 1913 nochmals 
nachgeprüft wurde. Bei allen Versuchen ergaben 
sich gewisse Abweichungen zwischen der wie oben 
errechneten und der tatsächlichen Längung bzw. 
Füllung, wenn das eingesteckte Walzgut verschie
dene Höhen hatte und breiten konnte. Im erst
genannten Falle ist die Einteilung des Querschnittes 
in gleich breite Rechtecke nicht mehr berechtigt, 
wie noch gezeigt werden wird. Im letzteren w eicht 
das Material infolge der Breitung dem Druck aus. 
An sich ist es also einleuchtend, daß die wirkliche 
mittlere Längung von der durch die Rechnung ge
fundenen etwas abweicht. Aber die Annahme, die 
Uebereinstimmung würde herbeizuführen sein nach 
der Ueberlegung, „wTas in die Breite geht, muß in 
der Länge fehlen“ , bewahrheitete sich nicht. Im 
Gegenteil, es wurde bei der Arbeit von Julius Tafel 
festgestellt, daß bei Korrekturen dieser Art die Ab
weichungen sich verstärken. Also mußte eine anders 
geartete Beeinflussung der Breitung vorliegen. 
W. Tafel suchte sie zunächst in folgendem:

Das breitende Material geht nicht in die Länge, 
hält also wie ein nicht gedrückter Querschnitteil 
auch das übrige Profü in der Längung gemäß dem 
eben genannten Gesetz zurück. Es müssen demnach 
bei der Bestimmung der mittleren Längung die brei
tenden Ränder mit einbezogen werden, und zur 
Basis des Längendiagramms muß nicht, wie früher 
verfahren, die Breite Bt vo r, sondern B2 nach  
dem Stich gewählt werden (siehe Abb. 1). Nach 
dieser Art von W. Tafel mehrfach behandelte Ver
suchskaliber stimmten besser, aber immer noch 
nicht genau. Auch das war nicht erstaunlich, wenn 
man bedenkt, daß in dem Längungsdiagramm 
(Abb. 1) beim Uebergang des breitenden in den 
längenden Teil (bei m und m') unter Umständen eine
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schroffe Diskontinuität, eine „Ecke“ auftreten 
kann. Sie ist unwahrscheinlich, weil die Natur 
meist nach kontinuierlichen Uebergängen strebt. 
Auf Veranlassung von W. Tafel hat der zweit
genannte Verfasser in Herminenhütte, Laband, eine 
weitere Versuchsreihe angestellt:

Es wurden einmal Profile, bei denen der Aus
gangsquerschnitt ungleiche Höhen aufwies, statt in 
gleich breite Rechtecke in solche gleichen Flächen
inhalts eingeteilt, um dann wieder das Gesetz der 
mittleren Längung anwenden zu können.

Dann wurde versucht, den Einfluß der Brei
tung auf die Längung zu erfassen und so in dem Län
gungsdiagramm einen kontinuierlichen Verlauf der 
Linie o m n m' o' herbeizuführen.

Es gelang dem jüngeren Verfasser, durch das 
unten geschilderte Verfahren bei den untersuchtenPro-

filen eine völlig befrie
digende Uebereinstim- 
mung zwischen errech- 
neter Lm und wirk
licher Längung Lw zu 
erzielen (größte Ab
weichung 2%). Leider 
standen keine größeren 
Profile zur Verfügung, 
um das Verfahren auch 

Längung ail solchen nachzuprii- 
■' 7 fen. Die erzielte Ueber-

einstimmung war je
doch so gut, daß die 
Verfasser sich berech
tigt glauben, die ange

wandte Methode schon jetzt zur Aussprache in 
der Fachwelt zu stellen.

Von den einzelnen Stichen wurden Probestücke 
genommen und deren Querschnitt mit dem durch

Abbildung 1. Längungs
diagramm mit der Grund

linie B,.

die Rechnung gefundenen Flächeninhalt verglichen. 
Die Kaliberform entnahm man aus der Zeichnung 
oder unmittelbar von der Schablone. Hierbei wur
den die Querschnittformen, um genauere Werte zu 
erhalten, in vergrößertem Maßstab 4 :1  auf Milli
meterpapier gezeichnet, woraus sich die in den 
Zahlentafeln enthaltenen Maße für H und h ergaben.

Nachstehend zunächst ein Beispiel für den Fall 1: 
Au s g a n g s q u e r s c h n i t t  mi t  ver sch i edenen  Hö
hen.  Die Untersuchung wurde an dem Glockenkali
ber einer eigenen T-Eisen-Kalibrierung in dem 
kleinen Versuchswalzwerk der Technischen Hoch
schule Breslau durchgeführt. Wie aus Abb. 2 er
sichtlich, ist das eingesteckte Quadrat in 17 flächen
gleiche Rechtecke mit den Höhen H, bis H,, 
zerlegt. Bedeuten H, bis H17 die zugehörigen Pro
filhöhen, dann ergeben sich für die Einzellän
gungen folgende Werte, die in dem darunter gezeich
neten Längungsdiagramm aufgetragen sind.

Kr. H h Längung

1 84,0 52,0 1,615
2 83,0 51,5 1,61
3 77,5 51,0 1,52
4 71,0 49,5 1,435
5 63,5 46,5 1,365
6 55,5 41,0 1,350
7 46,0 31,0 1,480
8 37,0 21,5 1,720
9 21,0 16,0 1,310

Summe der linken Profilhälfte 13,405
Gesamtsumme 26,81

Abzüglich Längung 1, die nur ein-
1,615mal in Rechnung zu setzen ist

Summe 25,195

L m  —
25,195

17
1,48.

Abbildung 2.
[Erster Formstioh eines 1*-Eisei s.

Die wirkliche Längung Lw erhält man aus der 
Division der Querschnitte vor und nach dem 
_ . , Q, T 1985 mm2 -

Q i ~  1350 mnP ’ '
Die Abweichung der errechneten von der tat

sächlichen Längung beträgt also nur 1,48 — 1.47

=  0,01 oder M i  • 100 =  0,68 %.
Die Abb. 2 und obige Rechnung zeigt, daß das 

Quadrat 15,8 zu klein war, bei Vollfüllung hätte

sich ein Lm von ^  =  1,39 ergeben müssen.
v̂ 2 1425

Die größere Längung von 1,48 würde ein kleineres Q2 
als 1425 mm2, also unvollkommenes Füllen ergeben.

Es folgt als Beispiel zu Fall 2: Einf luß der 
B r e i t ung  auf  die Lä n g u n g  die Füllungsunter
suchung für den Fertigstich eines Halbrundeisens 
der Herminenhütte, das übervoll wurde und Grat 
bildete (siehe Abb. 3). Die tatsächliche Längung 
Lw ergab sich hier auf Grund der Profilabschnitte

durch Division von ^  zu =  1,455.
Zur Berechnung von Lm wurde der Querschnitt 

des eingeführten Quadrates in 14 gleich breite Recht
ecke mit der Höhe H =  B, zerlegt, und zunächst 
ohne Berücksichtigung des Breitungseinflusses das
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Längungsdiagramm I mit der Quadratseite B, als 
Basis gezeichnet (Abb. 3). Man erhält dann für Lm 

Lj +  L 2 + . . . . +  L t
14 =  1,845.

Graf

O H' ~xL̂ n = 7.00

Abbildung 3. Eertigstich eines Halbrundeisens.

„breiten“ können. Daher versuchte man durch eine 
Reduktion der Ausgangshöhen den die Längung 
schwächenden Einfluß der Breitung zu erfassen. 
Als Reduktionsfaktor wurde das Verhältnis der 
Breite nach zur Breite vor dem Stich gewählt und 
damit die Höhe am Rande des eingesteckten Quer
schnittes reduziert. Der so erhaltene Punkt B (siehe 
Abb. 3) wurde durch eine gerade Linie mit dem End
punkt A der Höhe in der Mitte des Quadrates ver
bunden. Die Einzellängungen ergaben sich jetzt

durch Division der reduzierten Ausgangshöhen 
durch die Profilhöhen, mußten also kleiner werden.

B- Quadrat 
B-Kaliber

"Wählen wir die Breite des Halbrundeisens B2 
als Diagrammbasis, so tritt bei H die schon erwähnte 
(vgl. Abb. 1) unnatürliche „Ecke“ auf. Ein solcher 
Verlauf des Diagramms G—H—H1—D ist unwahr
scheinlich, da die Querschnitteile des eingesteckten 
Quadrates dem hohenDruck nach derSeite ausweichen,

Reduktionsfaktor =

=  55,6 
=  80 

80

H reduziert

55.6
55.6 
R44

=  1,44

=  38,6

Nr. H h Längung

1 54,0 34,0 1,59
2 51,5 33,5 1,535
3 49,5 32,5 1,525
4 46,5 31,5 1,475
5 44,5 30,0 1,485
6 41,5 27,5 1,510
7 39,5 24,5 1,610

Summe der linken Profilhälfte 
Gesamtsumme

10,73
21,46

Als Basis für das Längungsdiagramm II wurde 
B2 (Profil) gewählt und das Diagramm durch die 
Gerade E D ergänzt. Mit Berücksichtigung der 
ideellen Längungen Ls bis Ll0 erhielt man für Lm 

Lx bis L2oSumme
20

=  1,447.

Der Unterschied dieser errechneten Längung von 
der tatsächlichen (Lw) beträgt also nur 1,455 — 1,447

=  0,008 oder =  0,5 %.
Die unnatürliche Spitze H in dem Diagramm ist 

infolge der Reduktion verschwunden, die Kurve 
G—E—D gibt den wahrscheinlichen Verlauf der 
Längung an. So bot sich die Möglichkeit, auf dem 
Wege der Rechnung den Ausgangsquerschnitt zu 
finden, der ein einwandfreies Fertigfabrikat liefert.

Nach diesem Verfahren untersuchte der zweit
genannte Verfasser Winkelprofile, T-Eisen, kleine 
Doppel-T-Eisen und Hespen-Eisen, wobei die Ab
weichungen der errechneten von der wirklichen 
Längung sämtlich unter 2 % blieben, so daß die 
Methoden für die Verwendung in der Praxis wohl 
geeignet erscheinen.

Es sei auch an dieser Stelle nicht versäumt, den 
Herren der Herminenhütte, insbesondere Herrn 
Direktor Gasch, für ihre freundliche Unterstützung 
den verbindlichsten Dank auszusprechen.

D ie Goldbilanz.
Von Rechtsanwalt Dr. jur. M ax  W e l l e n s t e i n  in Düsseldorf.

(E n ts teh u n g  u n d  Z w eck  der G oldbilanzverordnung vom  28. D ezem ber 1923. S u b je k tive  V erp flich tu n g  zu r  G old
bilanzierung . S tich tag . B ew ertungsvorschriften . U m ste llung : a )  E in ze lu n te rn eh m en  u n d  Personalgesellschaften , 

b) K apita lgese llscha ften . Steuerrechtliche V orschriften . G eb ü h ren .)

j \ I  ach der verderblichen Zeit der Inflation mit 
A * ihren ungeheuerlichen, undurchsichtigen Zif
fern hat die Wirtschaft ein neues Grundgesetz in der 
Verordnung über Goldbilanzen vom 28. Dezember 1923 
erhalten. Jahrelanger Vorarbeit hat es bedurft, bis 
sich, dem Drängen der Wirtschaft nachgebend, end
lich auch die Regierung nicht länger der Erkenntnis 
verschließen konnte, daß es höchste Zeit geworden, 
durch die Wiedereinführung der altbewährten bilanz
rechtlichen Grundsätze der Bilanzwahrheit und -klar-

heit ein zuverlässiges Bild von der Verarmung unserer 
Gesamtwirtschaft zu erhalten. Die Reparationsfrage, 
so erkannte man, konnte nur nach Maßgabe deutscher 
Leistungsfähigkeit eine Lösung finden. Die außen
politische Notwendigkeit, diese Lösung zu ermöglichen, 
erzwang dies Gesetz, das auch innerpolitisch und inner
wirtschaftlich ein unbedingtes Muß geworden war. 
Es erging als Verordnung auf Grund des Ermäch
tigungsgesetzes vom 8. Dezember 1923 unter dem 
28. Dezember 1923 und wurde veröffentlicht im

XLI.44 157
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Reichsgesetzblatt 1923, Teil I, S. 1253. In der Folge
zeit sind dann wiederholt Durchführungsbestim
mungen erlassen worden.

Die Verordnung hat den Zweck, das in Goldmark 
auszudrückende Eigenkapital des Einzelkaufmanns 
und der kaufmännischen Erwerbsgesellschaften durch 
die Bewertung der Aktiva und Passiva in Goldmark 
festzustellen. Außerdem soll das Anteilsrecht des 
einzelnen Gesellschafters und der Wert der einzelnen 
Anteile an einer Kapitalgesellschaft nach Maßgabe 
des ermittelten Gesamtgoldkapitals der Gesellschaften 
neu festgestellt werden.

Um diesen Zweck zu erreichen, wird vorgeschrie
ben, daß jeder Kaufmann, der zur Führung von Han
delsbüchern im Sinne des Handelsgesetzbuches ver
pflichtet ist, vom 1. Januar 1924 an oder, wenn sein 
neues Geschäftsjahr später beginnt, von diesem Zeit
punkt an Inventar und Bilanz in Goldmark aufzu
stellen hat, wobei als Goldmark der Gegenwert von 
10/42 des nordamerikanischen Dollars gilt. Durch 
die Buchführungsverordnung vom 25. Januar 1924 
in Verbindung mit der 2. Steuernotverordnung vom 
19. Dezember 1923 ist jedem Kaufmann die weitere 
Verpflichtung auferlegt worden, seine gesamten Bü
cher auf wertbeständiger Grundlage, und zwar ent
weder in Goldmark in dem eben erläuterten Sinne 
oder in amerikanischen Dollars, englischen Pfunden, 
holländischen Gulden oder Schweizer Franken zu 
führen. Daneben sind Rentenmark und Billmark, 
beide =  1 Billion Papiermark, nur so lange zuge
lassen, als der Wert dieser Rechnungseinheiten dem 
Werte der Goldmark, also 10/42 nordamerikanischen 
Dollars gleich ist.

Die Abschlußbilanz für das Geschäftsjahr 1923 
wird von der Goldbilanzverordnung nicht getroffen. 
Das neue Leben des Kaufmanns beginnt mit der 
Eröffnungsbilanz, die abgestellt ist auf den 1. Januar 
1924 oder auf den späteren Termin des ersten nach 
diesem Tage beginnenden neuen Geschäftsjahres.

Jede Bilanz ist die Schlußfolgerung des ihr zu
grunde liegenden kaufmännischen Inventars. Daher 
macht die Verordnung nicht nur die Goldbilanz, son
dern auch das Goldinventar zur Pflicht eines jeden 
Kaufmanns. Beide, Bilanz und Inventar, müssen, 
auch wenn vertraglich andere Fristen vereinbart 
sind, der Gesellschafterversammlung spätestens sechs 
Monate nach Ablauf des Stichtages zur Genehmigung 
vorgelegt werden. Diese Frist kann aber um drei Mo
nate verlängert werden. Nach Genehmigung der Bi
lanz muß diese veröffentlicht und dem Register
bericht eingereiht werden. Die Vorlegungsfrist ist 
neuerdings für die mit dem Kalenderjahr bilanzieren
den Gesellschaften bis zum 30. November 1924 ver
längert worden. Für die zum 1. Juli Bilanzierenden 
beginnt die Frist erst mit diesem Tage.

Ihrem rechtlichen Charakter nach ist die erste 
Goldbilanz eine echte Eröffnungsbilanz im Sinne des 
Handelsgesetzbuches. Damit wird der Grundsatz 
der „Bilanzkontinuität“ durchbrochen: sie braucht 
nicht im Zusammenhang mit der zuletzt voran
gegangenen Bilanz des gleichen Unternehmens zu 
stehen. Mit ihr beginnt vielmehr eine neue Reihe 
fortlaufender Bilanzen.

Für die Bewertung der Vermögensgegenstände und 
Schulden gilt grundsätzlich der § 40 HGB. Sie sind 
also mit dem Werte im Zeitpunkt der Bilanzaufstel
lung anzusetzen, Forderungen mit ihren wahrschein
lichen Werten, Wertpapiere in der Regel mit ihrem 
Kurswerte; dementsprechend sind uneinbringliche 
Forderungen abzuschreiben. Die Höchstgrenzen des 
§261 HGB. und des §42 G. m. b. H.-Ges. finden keine 
Anwendung. Es bleiben aber etwaige abändernde 
Satzungsbestimmungen in Kraft. Der Sinn dieser Re
gelung ist, eine Ueberbewertung zu verhindern. Eine 
niedrigere Bewertung unter dem Tagespreis ist dagegen 
gesetzlich zulässig. Bei der Vornahme der Bewertung 
darf jedoch der Zweck der Bilanz als Eröffnungsbilanz 
nicht außer acht gelassen werden. Sie hat im Gegen
satz zu den übrigen normalen Jahresbilanzen und 
den übrigen Sonderbilanzen, die das Handelsgesetz
buch kennt, z. B. die Liquidationsbilanz, einen dop
pelten Zweck. Sie soll ein Bild des Reinvermögens 
im Augenblick des Stichtages geben, sie soll aber auch 
demnächst mit der nachfolgenden Jahresbilanz ver
glichen werden und so zur Ermittlung des Gewinnes 
dienen. Daraus folgt, daß die Gesellschaften befugt 
sind, vorhandene stille Rücklagen zur Verbesserung 
der Aktivseite der Bilanz heranzuziehen, daß sie 
aber auch berechtigt sind, vorhandene Rücklagen bei
zubehalten oder neue zu bilden. Daneben können auch 
Teile des sich schließlich ergebenden Ueberschusses 
zur Bildung offener Rücklagen verwandt werden. 
Ob dies geschieht, ist eine Zweckmäßigkeitsfrage im 
einzelnen Falle. Jede Bewertung der einzelnen Ge
genstände hat aber unter dem Gesichtspunkt der 
Einheit des gesamten Unternehmens zu erfolgen. Die 
Zugehörigkeit der Einzelgegenstände zu dieser Ein
heit darf dabei ebensowenig unbeachtet bleiben wie 
der Gesichtspunkt der Fortführung des Unterneh
mens. Jedes Unternehmen wird sich fernerhin bei 
der Aufstellung der Eröffnungsbilanz über seine 
spätere Gewinnverteilungspolitik schlüssig machen 
müssen. Die Bilanz muß nun nach ihrer Aufstellung 
durch die Generalversammlung genehmigt werden. 
Eine Anfechtung des Genehmigungsbeschlusses wegen 
übermäßiger Abschreibung oder wegen Bildung 
offener Rücklagen kann nicht als zulässig erachtet 
werden, wenn auch in dem einschlägigen Schrift
tum gewichtige Stimmen laut geworden sind, welche 
die gegenteilige Ansicht vertreten.

Die Aktionäre, die die Goldmarkeröffnungs
bilanz zu genehmigen haben, werden die Vorschläge 
der Verwaltung ihrer Gesellschaft daraufhin zu prüfen 
haben, wie sich die Abschreibungen oder sonstige 
stille Rücklagen auf die spätere Ergiebigkeit und die 
spätere Kursgestaltung ihrer Aktien auswirken. Der 
Aktionär wird in der Regel den größten Wert darauf 
legen, daß der noch vorhandene Goldwert des Ver
mögens restlos in der Eröffnungsbilanz erscheint. 
Denn es kann dem Aktionär wohl gleichgültig sein, 
ob er bei einer Herabsetzung seiner 1 0 0 0 -JC-Aktien 
auf 100 .K 5%, oder bei einer Herabsetzung auf 50 M 
10% erhält; nicht aber kann ihm gleichgültig sein, 
ob der Kurs seiner neuen Aktien über oder unter 
dem Nennwert liegt. Die Möglichkeit, späterhin 
leichter Kredit zu bekommen, wird ebenfalls für eine
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restlose Ausweisung der Goldwerte in der Eröff
nungsbilanz sprechen. Mit Recht ist auch in der Ta
gespresse darauf hingewiesen worden, daß der Kurs 
der Aktien sich infolge der gegenwärtigen Wirt
schaftsverhältnisse nur schwer und selten über Nenn
wert stellen wird, auch wenn die vorhandenen Gold
werte eines Unternehmens an sich einen solchen 
Kurs rechtfertigen. Die Grenze des berechtigten 
Bestrebens, die Aktiven aller Goldrücklagen aufzu
decken, liegt umgekehrt in einer gesunden Gewinn- 
und Gewinnverteilungspolitik.

Der Saldo, der sich nach Abzug der Schulden 
von den Aktiven ergibt, ist das in Goldmark aus- 
gedrückte tatsächliche Eigenkapital des Unterneh
mens. Die Gesellschaften müssen nun nach Maßgabe 
dieses Betrages ihr Papiermarkkapital auf Goldmark 
umstellen und die Anteilsrechte der Gesellschafter 
neu ermitteln. Hierbei ist zunächst zu beachten:

Erreichen bei einer Aktiengesellschaft oder Gesell
schaft mit beschränkter Haftung die Aktiva nicht die 
Passiva oder ist das Gesellschaftskapital zur Hälfte 
verloren, so ist gleichwohl im Gegensatz zu den sonst 
geltenden gesetzlichen Vorschriften kein Antrag auf 
Konkurseröffnung zu stellen, es braucht auch keine 
Gesellschafterversammlung berufen zu werden.

Für die offene Handelsgesellschaft und für die 
Kommanditgesellschaft gibt es nun keine besonderen 
gesetzlichen Bestimmungen über die Umstellung der 
Kapitalkonten der einzelnen Gesellschafter. Grund
sätzlich wird man daher von den Bestimmungen des 
Handelsgesetzbuches über die Beteiligung am Ge
winn und am Vermögen der Gesellschaft im Falle der 
Liquidation ausgehen müssen. Die Regel der Vor
kriegszeit war, daß die Gesellschafter vom Jahres
gewinn zunächst 4% Zinsen, berechnet von ihrem 
Kapitalkonto, gutgeschrieben erhielten, und daß der 
Rest des erzielten Gewinnes zu gleichen Teilen auf 
die Kopfzahl der vorhandenen Gesellschafter ver
teilt wurde. Die Kapitalkonten veränderten sich so 
im Laufe der Jahre durch die Zuschreibung dieser 
Gewinnanteile, durch die Abschreibung der \  erlust- 
anteile und durch Barentnahmen der Gesellschafter. 
Das sich dann ergebende Verhältnis der Kapital
konten zueinander war der Maßstab für die Errech
nung der Anteile am Gesellschaftsvermögen. Diese 
Bestimmungen haben aber in Wirklichkeit wegen 
der durch sie verursachten ungerechten Verschie
bung der Beteiligungsverhältnisse, namentlich in 
Zeiten wie der heute hinter uns liegenden Inflation, 
nicht mehr die Bedeutung gehabt wie früher. Die 
Gepflogenheit der letzten Jahre ist andere Wege ge
gangen. Sie hat insbesondere danach getrachtet, 
auch die Arbeitsleistungen einzelner Gesellschafter 
bei der Gewinnverteilung zu berücksichtigen und 
eine Gewinnverteilung vorzunehmen, die auch dem 
Verhältnis der Kapitalkonten zueinander entspricht. 
Durch den Verfall unserer Währung sind aber auch 
in diesem Falle gänzlich unrichtige und ungerechte 
Verschiebungen der Kapitalkonten zueinander ein
getreten. Diese ungerechten Veränderungen soweit 
wie eben möglich rückgängig zu machen, ist Aufgabe 
der Umstellung der Kapitalkonten auf Grund der

Goldmarkeröffnungsbilanz einer Personalgesellschaft. 
Der richtige Weg zu diesem Ziel dürfte wohl der sein, 
daß man von einer Bilanz ausgeht, die noch als Goid- 
bilanz angesehen werden kann. .Als letzte in der 
Reihe früherer Goldbilanzen kann dafür wohl regel
mäßig die Bilanz für das Geschäftsjahr 1918 noch in 
Frage kommen. Es wären sodann sämtliche E nt
nahmen tmd Einzahlungen, die in der Folgezeit ge
macht worden sind, auf ihren Goldwert zum Tages
kurs umzurechnen So müßten die Kapitalkonten bis 
Ende 1923 fortgeführt werden. Zwischenbilanzen für 
die Zeit von 1918 bis 1923 brauchten kaum aufgestellt 
zu werden. Das Ergebnis des ganzen fünfjährigen 
Zeitraumes der Inflation würde sich auf diesem Wege 
in der Schlußbilanz zum 31. Dezember 1923 zeigen 
und müßte dann den in Goldmark ermittelten Kapital
konten zu- oder abgeschrieben werden. Der sich dann 
ergebende Unterschied zwischen der Summe der 
Kapitalkonten und dem in Goldmark errechneten 
Eigenkapital muß als Gewinn oder Verlust auf Grund 
des ermittelten Verhältnisses der Konten zueinander 
zu- oder abgeschrieben werden. Ebenso ist bei Kom
manditgesellschaften die Umstellung durchzuführen.

Wie muß nun die Umstellung der Kapitalgesell
schaften vorgenommen werden?

In dem wohl seltenen Falle, daß das Eigenkapital 
nach der Goldmarkbilanz größer ist als das bisherige 
Nennkapitai, kann der Ueberschuß entweder als 
gesetzliche Rücklage in die Bilanz eingesetzt werden, 
oder es können neue Aktien ausgegeben werden oder 
die alten Aktien auf einen erhöhten Nennwert ge
stellt werden. Die Generalversammlung ist bei der 
Entscheidung, welchen Weg sie gehen will, wie in 
allen Dingen, so auch hier unabhängig.

In den meisten Fällen wird sich aber nach Auf
stellung der Goldmarkbilanz zeigen, daß das Eigen
kapital kleiner ist als das Nennkapital. Der Unter
schied zwischen beiden muß beseitigt werden. Dies 
kann geschehen durch Einstellung eines Kapital
entwertungskontos, durch Zuzahlung, durch Her
absetzung des bisherigen Nennbetrages der einzelnen 
Aktie oder des Geschäftsanteils oder durch Zusam
menlegung. Diese vier Möglichkeiten, zu denen beim 
Vorhandensein von Schutz- und \  orratsaktien als 
fünfte noch die Möglichkeit des Einziehens dieser 
Sondergattungen von Aktien kommt, können jede 
für sich oder nebeneinander angewandt werden.

Die Möglichkeit, den Unterschied zwischen Eigen
kapital und zu hohem Nennkapital durch ein Ka
pitalentwertungskonto als Ausgleichsposten auf der 
Aktivseite zu beseitigen, ist begrenzt. Ein solches 
Konto darf nicht höher sein als 9/10 des neuen Gold
kapitals. Es muß ferner längstens in drei Jahren 
aus dem Gewinn dieser Jahre getilgt sein. Bis zur 
Tilgung des Entwertungskontos darf kein Gewinn 
verteilt werden. Allerdings braucht der Gewinn des 
ersten und zweiten Jahres nicht sofort zur Tilgung 
oder auch nur teilweisen Tilgung des Kapitalentwer
tungskontos benutzt werden, er kann auch in den 
ersten Jahren zurückgestellt werden. Der so auf- 
gespeicherte Gewinn kann nach Ablauf der drei Jahre 
auch noch zurückgehalten werden, wenn sich die
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Gesellschaft dann etwa entschließen sollte, einen 
der anderen Wege zur Umstellung zu wählen. Wird 
aber ein Kapitalentwertungskonto in die Bilanz ein
gestellt, so muß diese Einstellung wie auch die spätere 
Beseitigung in dasHandelsregister eingetragen werden.

Die Gesellschaft kann auch neue Einschüsse for
dern. Dieser Weg kann ebenfalls nicht in allen Fällen 
eingeschlagen werden. Zum Schutze der kleinen 
Aktionäre ist vorgeschrieben, daß Zuzahlungen mir 
dann gefordert werden dürfen, wenn eine Herabsetzung 
der Aktien auf die Mindestgrenze, und dieseist 20 M je 
Stück, zumAusgleichdesUnterschiedeszwischenEigen- 
kapital und bisherigem Nennkapital nicht ausreicht. 
Erst dann dürfen an die Zuzahlung V orteile, wie Vor- 
zugsdividende oder mehrfaches Stimmrecht, an die 
verweigerte Zuzahlung Nachteile geknüpft werden.

Der gangbarste Weg der Umstellung ist die Her
absetzung des Nennkapitals, und zwar entweder 
durch Herabstempelung des Nennwertes der Aktie 
oder durch Zusammenlegung. Erstere ist zulässig 
auf 20 G.-J6, 100 Goldmark oder ein Vielfaches von 
100 G.-JA. Ob auch .Aktien über Beträge zwischen 
20 und 100 ausgegeben werden können, ist sehr be
stritten. In der Wissenschaft wird es bislang verneint. 
Die Praxis scheint aber die Zulässigkeit dieser Zwi
schengrößen bejahen zu wollen. So liegt bereits eine 
Entscheidung des Landgerichts Berlin vor, die Aktien 
im Werte von 50 M für zulässig erklärt. Es steht 
auch zu erwarten, daß bei dem großen Bedarf, den 
die Wirtschaft an Aktien von Zwischengrößen, von 
Größen zwischen 20 und 100 G.-Jl hat, in einer Er
gänzungsverordnung die bestehenden Zweifel an der 
Zulässigkeit einer derartigen Stückelung behoben 
werden. Strenge Vorschriften gelten für die gleich
mäßige Behandlung aller Aktionäre. Insbesondere 
haben sich diese Schutzvorschriften den Schutz der 
kleinen Aktionäre zur Aufgabe gemacht. Durch die 
Aenderung des Nennwertes der einzelnen Aktien wird 
an sich der einzelne Aktionär weder reicher noch ärmer. 
Die Aktie verbrieft ein bestimmtes Anteilsrecht ihres 
Inhabers am Gesellschaftsvermögen. Dieses Recht 
im Verhältnis zu dem Recht der übrigen Aktionäre 
wird bei gleichmäßiger Aenderung des Nennwertes 
aller Aktien nicht berührt.

Die Herabsetzung des Nennkapitals kann auch 
erfolgen durch die Zusammenlegung der Aktien. Eine 
Zusammenlegung ist jedoch erst dann zulässig, wenn 
durch die Herabstempelung auf die Mindestgrüße 
der Aktien, also auf 20 Jll, ein völliger Ausgleich noch 
nicht herbeigeführt werden kann. Auch zu dieser 
gesetzlichen Bestimmung muß bemerkt werden, daß 
die Praxis andere Wege geht. Es liegen bereits Zu
sammenlegungsbeschlüsse einzelner Gesellschaften 
vor, obwohl die Aktien zuvor nicht auf 20 M, sondern 
nur auf 100 Jl herabgesetzt werden. Da in diesen 
Fällen noch kein Gesellschafter bislang von dem ihm 
zustehenden Anfechtungsrecht gegen den zugrunde
liegenden Generalversammlungsbeschluß Gebrauch 
gemacht hat, wohl in den meisten Fällen auch kein 
Aktionär Gebrauch machen wird, wird diese Ein
schränkung in Wiiklichkeit wenig Bedeutung haben. 
Das Ausmaß der Zusammenlegung ist gesetzlich nicht

beschränkt. Soweit jemand nicht über die erforder
liche Stückzahl alter Aktien verfügt, die zum Bezüge 
einer neuen Aktie ausreicht, ist die Gesellschaft ver
pflichtet, zunächst Anteilscheine auszugeben. Diese 
Anteilscheine können erst nach dem Ablauf dreier 
Geschäftsjahre aufgeboten werden; dann erst dürfen 
die Aktien, die zum Bezüge einer neuen Aktie nicht 
ausgereicht haben, veräußert und die Anteilscheine 
aufgeboten werden. Der Inhaber dieser Anteilscheine 
hat alsdann einen Anspruch auf Auskehrung des Er
löses dieser Anteilscheine oder anteilsweise Anspruch 
auf den Erlös der dann verwerteten neuen Aktien. 
Anteilscheine brauchen nur ausgegeben zu werden, 
wenn der Wert der alten Aktie, für die er ausgestellt 
werden soll, mindestens 5 G.-Jl beträgt. Ein Stimm
recht ist mit den Anteilscheinen nicht verbunden, 
dagegen gibt der Anteilschein wohl einen Anspruch 
auf anteilsmäßige Beteiligung am Reingewinn und 
gegebenenfalls auch am Erlös einer Liquidation.

Für einzelne besondere Arten von Aktien bestehen 
Sondervorschriften, so für Vorzugsaktien, Mehr
stimmrechtsaktien, Vorrats- und Schutzaktien. Eire 
der wichtigsten bestimmt, daß Vorzugsaktien, die im 
Falle der Liquidation eine bestimmte, ziffermäßig 
festgelegte Befriedigung erhalten, an dem Gold
markkapital der Gesellschaft im Verhältnis ihres 
Nennbetrages teilnehmen. Die Höchstgrenze ihres 
Anteilrechts richtet sich nach dem Goldwert der 
ursprünglichen Einzahlung. Auf die Höhe des Mehr
stimmrechts kommt es hierbei nicht an. Sind auf die 
Vorzugsaktien die Einzahlungen entsprechend dem 
Werte der Stammaktien geleistet worden, so richtet 
sich der Anteil dieser Vorzugsaktien am jetzt ermit
telten Goldmarkkapital nicht nach dem Goldwert 
der Einzahlung, sondern nach dem Nennbeträge.

Besondere Beachtung verdienen die steuerrecht
lichen Bestimmungen. Sie sind in ihren Grundzügen 
im § 19 der Goldbilanzverordnung enthalten. ;,r

Grundsätzlich ist davon auszugehen, daß in allen 
Fällen, in denen durch die Umstellung der Gesell
schaft neues Kapital nicht zugeführt wird, eine Ka
pitalverkehrssteuerpflicht nicht eintritt. Ist bei der 
Umstellung das sich nach Abzug der Schulden er
gebende Vermögen — der Saldo — größer als der Be
trag des Nennkapitals, so kann — wie wir gesehen 
haben — die Umstellung dadurch vorgenommen 
werden, daß der Ueberschuß als Rücklage eingestellt 
wird oder aber daß der Betrag des Eigenkapitals 
heraufgesetzt ward, lm ersten Falle tr itt zweifellos 
eine Kapitalverkehrssteuerpflicht nicht ein. Der 
zweite Fall würde an sich nach § 6d des Kapitalver
kehrssteuergesetzes gesellschaftssteuerpflichtig sein, 
da es sich um den Erwerb von Gesellschaftsrechten 
durch den ersten Erwerber in einem Falle handelt, 
in dem eine Zahlung oder andere Leistung zum Er
werb der Gesellschaftsrechte nicht erforderlich ist. 
Dennoch wird die Gesellschaftssteuer nicht fällig, 
weil nach § 19 Abs. 1 Satz 2 der Goldbilanzver
ordnung die hier vorliegende, lediglich zahlenmäßige 
Veränderung im Vermögen der Gesellschaft von der 
Kapitalverkehrssteuer befreit ist. Das gleiche gilt, 
wenn eine Aktiengesellschaft ihr Grundkapital auf
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Grund des §5 Abs. 1 der Goldbilanzverordnung her
aufsetzt. ln diesem Falle steht den Gesellschaftern 
gemäß § 9 Satz 1 der Goldbilanzverordnung ein un- 
entziehbares Bezugsrecht zu. Dieses Bezugsrecht ist 
aber nach § 19 Abs. 1 Satz 2 von der Steuer des § 61 
des Kapitalverkehrssteuergesetzes befreit, da es eben
falls auf der lediglich zahlenmäßigen Veränderung 
des Gesellschaftsvermögens beruht. Wird aber das 
Bezugsrecht von den bisherigen Aktionären nicht aus
geübt, sondern von der Gesellschaft, für deren Rech
nung verwertet, so ist der Verkauf börsenumsatz
steuerpflichtig. Werden dagegen an Stelle der Aus
übung des Bezugsrechts Genußscheine ausgestellt, 
so sind diese Genußscheine nach § 19 Abs. 4 der Gold
bilanzverordnung von der Gesellschaftssteuer befreit.

Ist das Vermögen kleiner als das Eigenkapital, 
so kann es durch Neueinlagen bis zur Höhe des Eigen
kapitals vermehrt werden. Die Leistung dieser Neu
einlagen unterliegt der vollen Gesellschaftssteuer 
gemäß § 11 Abs. 1 der Kapitalverkehrssteuer. Die 
Ermäßigung des § 13b kommt nicht in Frage. Wer
den die Zuzahlungen in der Form gefordert, daß 
zunächst Genußscheine ausgegeben werden, so unter
liegen diese Genußscheine ebenfalls der Gesellschafts
steuer. Die Befreiung der §§ 12 und 19 Abs. 4 der 
Goldbilanzverordnung kommt nicht in Frage, da 
es sich um Zahlungen der Gesellschafter an die Ge
sellschaft, nicht aber um solche der Gesellschaft an 
die Gesellschafter handelt.

Dar Saldo kann ferner, wie oben ausgeführt, da
durch ausgeglichen wrerden, daß der Betrag des Nenn
kapitals ermäßigt wird, sei es durch Herabstempeln, 
sei es durch Verminderung der Anzahl der Aktien oder 
durch eine Verbindung dieser beiden Möglichkeiten. 
Diese sämtlichen Vorgänge sind nicht steuerpflichtig. 
Börsenumsatzsteuer wird nur dann fällig, wenn Ak
tien zum Bezüge neuer Aktien nicht eingereicht, 
vielmehr für kraftlos erklärt, die entsprechenden 
neuen Aktien für Rechnung der Beteiligten veräußert 
werden. Werden Genußscheine ausgestellt, so sind 
diese nach § 19 Abs. 4 der Goldbilanzverordnung 
steuerfrei. Eine Bezugsrechtssteuer nach § 61 des 
Kapitalverkehrssteuergesetzes für, diese Genußscheine 
kommt nicht in Frage. Reicht die Anzahl der von 
einem Aktionär eingereichten Aktien zum Bezüge 
einer neuen Aktie nicht aus und werden ihm daher 
vorerst Anteilscheine oder Genußscheine ausgestellt, 
so sind diese von der Bezugsrechtssteuer befreit. Die 
sinngemäße Anwendung des § 19 Abs. 4 auf die An
teilscheine ist ausdrücklich angeordnet worden. Wird 
späterhin eine dem Betrage einer neuen Aktie ent
sprechende Zahl von Anteilscheinen eingereicht und 
werden Aktien statt dieser Anteilscheine bezogen, 
so soll auch hierfür eine Bezugsrechtssteuer nicht er
hoben werden; dagegen unterliegt der Erwerb von 
Anteilscheinen durch Zukauf der Börsenumsatz
steuer. Für Gesellschaften mit beschränkter Haftung 
gilt noch die Besonderheit, daß für die Abtretung von 
Anteilen von der gerichtlichen oder notariellen Form 
durch Verordnung der obersten Landesbehörde ab
gesehen werden kann, wenn die Abtretung aus Anlaß 
der Umstellung erfolgt, iedoeh nur dann, wenn die 
Gesellschaft nach Maßgabe des § 22 Satz 2 der Durch

führungsbestimmungen zur Durchführung der Zu
sammenlegung Geschäftsanteile für Rechnung der 
Beteiligten veräußert.

Im übrigen unterliegt die freiwillige Veräußerung 
von Aktien oder Geschäftsanteilen durch die Gesell
schaft oder die Gesellschafter immer der Börsen
umsatzsteuer. Wird das Gesellschaftskapital nach 
erfolgter Herabsetzung erhöht, so ist immer die volle 
Gesellschaftssteuer nach § 11 Abs. 1 des Kapital ver- 
kehrssteuergesetzes zu entrichten.

Zahlungen oder Leistungen, die zum Ausgleich 
eines Kapitalentwertungskontos gemacht werden, 
sind immer gemäß § 19 Abs. 3 der Goldbilanzverord
nung in voller Höhe gesellschaftssteuerpflichtig.

Erfolgen Zahlungen und Leistungen der Gesell
schafter an die Gesellschaft zur Deckung einer sich 
bei der Umstellung ergebenden Ueberschuldung, so 
unterliegen diese Leistungen der ermäßigten Gesell- 
scbaftssteuer nach § 13b des Kapitalverkehrssteuer
gesetzes. Den Finanzämtern ist fernerhin die Nach
prüfung zur Pflicht gemacht^ ob die vor der Aufstel
lung derGoldbilanz liegenden steuerpflichtigen Rechts
vorgänge ordnungsmäßig versteuert sind, insbesondere 
ob die Fälle der Hingabe von Darlehen und der ver
schleierten Sachleistungen zur Versteuerung angc- 
meldet sind. Die Befreiungsvorschriften des § 19 der 
Goldbilanzverordnung sollen auf die Fälle der Nach
forderung von Steuern für Rechtsvorgänge, die vor 
der Umstellung liegen, keine Anwendung finden.

Die Umstellung der Kapitalgesellschaften erfor
dert, wie wir gesehen haben, Beschlüsse der Gesell
schafterversammlungen, die gerichtlich oder notariell 
zu beurkunden sind. Mit Rücksicht darauf, daß die 
Anwendung der üblichen Gerichts- und Notargebüh
ren zu einer unbilligen Belastung der betroffenen Ge
sellschaften führen würde, sind die aus Anlaß der Um
stellung entstehenden Gebühren in einer besonderen 
Durchführungsverordnung zur Goldbilanzverordnung 
geregelt worden. Hiernach kommt bei Berechnung des 
Wertes des Gegenstandes, wonach sich die Gebühren
höhe richtet, der volle Goldwert des neuen Goldmark
kapitals nur so weit in Frage, als dieses den Betrag 
von 20000 M  nicht übersteigt. Beträgt es mehr als 
20000, aber nicht mehr als 100000 M, so werden 
20 000 Jl +  50 % des übersteigenden Betrages an
gesetzt; beträgt es mehr als 100 000, aber nicht 
mehr als 1 Million, so kommen von dem Betrage 
über 100 000 Jl weitere 30 % und von dem 
1 Million übersteigenden Betrage weitere 20 % 
in Ansatz. Mehr als 1 Million M  darf unter keinen 
Umständen als Wert des Gegenstandes angesetzt 
werden. Diese Regelung gilt auch für Umstellungs
beschlüsse, die vor dem Erlaß dieser Verordnung beur
kundet worden sind.

Die Goldbilanzverordnung läßt, obwohl schon 
eine Reihe von Durchführungsverordnungen zu ihr 
ergangen sind, bei ihrer praktischen Anwendung eine 
Fülle von Zweifelsfragen offen, welche die Wirtschaft
ler noch lange beschäftigen werden. Löst sie den 
ganzen Fragenkreis auch nicht vollkommen, so darf 
doch mit Recht erwartet werden, daß sie zu ihrem 
Teil mit beiträgt zum Wiederaufbau einer gesunden 
Wirtschaft.
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Um schau.
Ueber die Entstehungsbedingungen und die Verwendungs

möglichkeit des Eisenkarbonyls.
(Mitteilung aus dem Eisenhüttenmännischen Institut 

der Technischen Hochschule Breslau.)

Im Schrifttum1) ist die Möglichkeit der Entstehung 
einer flüchtigen Verbindung des Eisens mit dem Kohlen
oxyd im Hochofen erwähnt worden, und tatsächlich ist 
eine solche Verbindung Eisenkarbonyl näher bekannt2); sie 
wurde von M ond und seinen Mitarbeitern sowie von 
B e r th e lo t  gefunden3). Mond ließ bei seinen Versuchen 
bei gewöhnlicher Temperatur fein verteiltes Eisen etwa 
24 st in einer Atmosphäre von Kohlenoxyd stehen, er
hitzte dann auf 120° und destillierte in einem Kohlen
oxydstrome eine bernsteingelbe Flüssigkeit ab. Die Aus
beute betrug etwa 1 g auf 100 g Eisen. Die Molekular
formel der Verbindung wurde zu Fe(CO)5 festgestellt; 
das spezifische Gewicht betrug bei 180 1,4664. Der Schmelz
punkt lag bei —21°, der Siedepunkt bei 102,8° bei 749 mm 
QS; bei 140° fand Zerfall in Kohlenoxyd und Eisen statt.

In einer späteren ausführlichen Arbeit von S to ffe l4) 
wurde die Einstellung der Reaktionsgleichgewichte unter 
dem Einfluß verschiedener Temperaturen und Drucke 
in einer über Eisen ruhenden Kohlenoxyd-Atmosphäre 
untersucht. Die Untersuchungen sind bei Temperaturen 
von 20, 40, 50, 60, 70 und 80° bei jeweils konstantem Druck 
ausgeführt, mit dem Ergebnis, daß die Aufnahmegeschwin
digkeit des Eisens für Kohlenoxyd mit dem Höchst
werte einsetzt und rasch bis zu unmeßbaren Werten ab
fällt, daß ferner die Aufnahmegeschwindigkeiten bis 60° 
anwachsen, dann aber rasch wieder absinken. Für das 
Absinken der Aufnahmegeschwindigkeit nimmt Stoffel 
an, daß eine Adsorption des entstehenden Eisenkarbonyls 
stattfindet, die den Zutritt des Kohlenoxyds zum Eisen 
zuerst erschwert und schließlich verhindert. Den raschen 
Abfall der Aufnahmegeschwindigkeiten oberhalb 60° er
klärt Stoffel mit einer bereits merkbar einsetzenden 
Dissoziation des Eisenkarbonyls, die nach seinen An
gaben, obgleich sie bei reinem Fe(CO)5 erst bei 140° 
stattfindet, bei Gegenwart von Eisen schon bei 60° ziem
lich stark und bei 100° schon vollständig sein soll.

Schon aus den vorstehenden Angaben ist zu ent
nehmen, daß das Eisenkarbonyl für den Hochofen nicht 
in Frage kommt, da die Verbindung nur bei Temperaturen 
unter 100° nachgewiesen werden konnte und der Zerfall 
bei steigenden Temperaturen schnell vonstatten geht. 
Trotzdem liegt der Gedanke nahe, technisch die Bildung 
von Eisenkarbonyl zur Gewinnung und Veredelung von 
Eisen im großen zu benutzen, befindet sich doch ein 
ganz ähnliches Verfahren bei der Herstellung des Nickels 
i n der Metallhüttenindustrie in Anwendung. Durch Ueber- 
1 eiten von Kohlenoxyd über reduzierte Nickelerze bei 
80° wird das Nickel unter Bildung von Nickelkarbonyl 
Ni(CO)4 von seinen Begleitern getrennt und darauf durch 
Berührung mit auf 200° erhitzte Tonkörper wieder in 
Nickel und Kohlenoxyd gespalten. Könnte man in ähn
licher Weise das Eisen aus reduzierten Eisenerzen, wie 
Eisenschwamm, unter Bildung von Eisenkarbonyl subli- 
mieren, so ließe sich ein chemisch reines Eisen gewinnen, 
das, mit beliebigen Stoffen legiert, von Verunreinigungen 
freie technische Eisensorten lieferte. Die Legierung könnte 
nicht nur durch Umschmelzen nach Zugabe der gewünsch
ten Legierungsstoffe hergestellt werden, sondern auch 
durch Pressung und Erwärmung der pulverförmigen Stoffe5) 
nach den in der Metalltechnik bekannten und hier im 
Institut eingehend untersuchten Verfahren.

4) St. u. E. 44 (1924), S. 47.
2) M a th e s iu s :  Die physikalischen und chemischen 

Grundlagen des Eisenhüttenwesens, 1. Aufl. 1916, S. 117.
3) M ond und Q u in ck e: Chem. News 62, S. 97, 

und 63, S. 301; Mond und Langer: Chem. News 64, S. 294, 
und 67, S. 94 und 113; ferner Auszug: Chem. Zentralbl. 
81 (1910), I, S. 2075; Z. anorg. Chem. 84 (1914), S. 56.

4) Z.' anorg. Chem. 84 (1914), S. 56.
5) S a u e r w a ld :  Z. anorg. Chem. 122 (1922),

S. 277; 29 (1923\ S. 79; 30 (19241, S. 175.

Tatsächlich scheinen in dieser Richtung Versuche 
angestellt worden zu sein. Darauf deutet eine neuere 
Patentschrift1) des Norwegers S in d in g -L a r se n  hin, 
die verschiedene Maßnahmen beschreibt, wodurch das 
Verfahren, Eisen aus Eisenschwamm unter Bildung von 
Eisenkarbonyl zu destillieren, besser und sparsamer aus
geführt wird als bisher. Der Erfinder hat anscheinend, 
ebenso wie Stoffel, die Wahrnehmung gemacht, daß die 
Einwirkung des Kohlenoxyds auf das Eisen infolge des 
Adsorptionsvorganges sehr bald aufhört, und schlägt 
daher vor, das Material während der Einwirkung des 
Kohlenoxyds einer reibenden oder brechenden Wir
kung auszusetzen. Ein weiterer unter Schutz gestellter 
Vorschlag besteht darin, gleichzeitig Eisenkarbonyl und 
Nickelkarbonyl zu erzeugen, um auf diese Weise Nickel
stahl herzustellen.

Die Möglichkeit und praktische Verwertbarkeit 
solcher Verfahren ist in eingehenden Untersuchungen2), 
sowohl theoretischer als auch experimenteller Art, ge
prüft werden. Es muß auffallen, daß der Sublimations
vorgang beim Nickel befriedigend erfolgt mit gleichblei
bender Ausbeute je Zeiteinheit, während er beim Eisen 
schon in kurzer Zeit, vom Höchstwert abfallend, auf
hört. Die Erscheinung wurde bei eigenen sorgfältigen 
Versuchen bestätigt gefunden. Die Erklärung durch den 
Adsorptionsvorgang, wie sie Stoffel gibt, ist jedoch nicht 
ausreichend. Sie kann nur gegeben sein in einer Ver
schiedenheit der Eigenschaften der entstehenden Karbo- 
nyle, und zwar scheint diese in der Höhe des Siedepunktes 
zu liegen. Tatsächlich liegt der Siedepunkt des Nickel- 
karbonyls bei 750 mm QS bei 4303), der des Eisenkar
bonyls unter [demselben Druck bei etwa 103°. Arbeitet 
man also bei den auch für Nickel bei Atmosphärendruck 
günstigsten Temperaturen von 60 bis 70°, so entsteht 
das Nickelkarbonyl in gasförmigem, das Eisenkarbonyl 
in flüssigem Zustande. Die Eisenoberfläche erhält also 
sofort einen schützenden Flüssigkeits-Ueberzug, der den 
weiteren Angriff verhindert. Da der Siedepunkt des 
Eisenkarbonyls erst in einer Temperaturhöhe liegt, in 
der die Zersetzung der Verbindung schon erfolgt, ist eine 
Aenderung der Arbeitsbedingungen lediglich durch Tem
peratursteigerung nicht möglich. Es war daher zu unter
suchen, ob durch Steigerung des Reaktionsdruckes eine 
Verschiebung der Dissoziationsgeschwindigkeit so weit 
möglich ist, daß sie über dem sieh ebenfalls nach oben 
verschiebenden Siedepunkt erst kleine Werte erreicht.

Aus den angestellten Untersuchungen, deren Ver
öffentlichung Vorbehalten wird, geht hervor, daß eine 
solche Möglichkeit wdhl besteht, da im Gegensatz zu der 
Annahme Stoffels, daß der Partialdruck des Bodenkör
pers dem Druck umgekehrt proportional sein soll, durch 
Berechnungen auf physikalisch-chemischer Grundlage 
gefunden wurde, daß er mit steigendem Druck langsamer 
abnimmt, um sich einem konstanten Werte zu nähern, 
und daß ferner mit steigendem Druck die Konzentration 
des Eisenkarbonyls im Gleichgewichtssystem zunimmt. 
Die experimentelle Nachprüfung dieser Ergebnisse ist 
in Vorbereitung. Ungeklärt ist also noch folgendes: Wird 
die Reaktion unter höheren Drucken ausgeführt, um 
der hindernden Wirkung des die Oberfläche des Eisens 
bedeckenden flüssigen Eisenkarbonyls zu entgehen, so 
steigt gleichzeitig der Siedepunkt des Karbonyls, und es 
ist fraglich, ob die Versuchstemperatur dann so hoch 
eingestellt werden müßte, daß die Dissoziation des Eisen
karbonyls in Gegenwart des Eisens schon einen uner
wünschten Umfang annimmt. Diese Frage wird durch 
Versuche entschieden.

Die Aussichten für die technische Ausbeutung der 
Eisenkarbonylbildung sind geringer als die des ähnlichen 
Nickelgewinnungsverfahrens. Technisch werden sie, 
selbst wenn sie erfolgreich durchführbar sein sollten, 
schwieriger, weil das Arbeiten mit Druckräumen und 
das Ein- und Ausführen von festen Stoffen bei solchen 
Einrichtungen verlustreich und umständlich ist.

E. ü ie p sc h la g .

4) D. R . P. Nr. 338 661.
2) Ausgeführt von $ipl.»3|ng. H. C onsbruch .
3) L a n d o lt -B ö r n s te in :  Tabellen (1923), S. 357.
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Kolonnenexplosionen bei der Sauerstoffgewinnung.
Es sind in letzter Zeit schon wiederholt Zerstörungen 

von Sauerstoffgewinnungsanlagen vorgekommen durch 
Explosionen der Kolonnen, ohne daß ein Grund hierfür 
bekannt geworden ist. Nach A n sc h ü tz 1) ist eine Mi
schung von festem Azetylen und flüssigem Sauerstoff 
ein mächtiges Sprengmittel; ebenso bilden Methan, 
Aethylen und andere Kohlenwasserstoffe mit Luft oder 
Sauerstoff heftig explodierende Gemenge. Es ist daher 
wohl anzunehmen, daß Eplosionen von Sauerstoffkolonnen 
auf den Gehalt der Luft an solchen Gasen zurückgeführt 
werden können, um so mehr als die meisten Explosionen 
in der Industriegegend auftreten, deren Luft mehr oder 
weniger große Mengen solcher Gase enthalten kann, 
besonders dann, wenn Azetylengewinnungsanlagen und 
Gaserzeuger sich in der Nähe der Sauerstoffgewinnungs
anlagen befinden.

Kohlenwasserstoffen enthält, die in der Nähe bewohnter 
Gegenden sowie auch in Wäldern wesentlich größer sind 
als in hochgelegenen felsigen Gründen und über dem Meere.

Um die Lebensdauer der Sauerstoffgewinnungsan- 
lagen zu erhöhen, müßten somit andere Maßnahmen 
ergriffen werden, die zu einem befriedigenden Ziele führen. 
Es liegt wohl im allgemeinen Interesse, wenn durch diese 
Anregung ein Meinungsaustausch darüber herbeigeführt 
werden könnte, den Gründen beobachteter Explosionen 
nachzuforschen und deren Ursachen zu beseitigen.

H . K inder.

Das neue Blechwalzwerk von David Colville & Sons’ 
Glasgow,

Ein neues Blechwalzwerk von 3000 t wöchentlicher 
Leistungsfähigkeit wurde kürzlich auf den Werken von 
David Colville & Sons in Clydebridge bei Glasgow in

Abbildung 1. 
Martin- und Blechwalz
werk der Firma David 
Colville & Sons, Ltd., 

Glasgow.
I =  Kohlenbunker. 2 =  Gas
erzeuger. 3 =  Bürogebäude. 
4 =  A bhitzekessel. 5 =  Sie- 
mens-Martin-Oefen. 6 =  Do
lom itanlage. 7 =  T iegel
schmelze. 8 =  Pfannentrock
ner. 9 =  Durchweichunga- 
gruben. 10 =  Kesselanlagen.
I I  =  Gaa-Tieföfen. 12 =  

Brammenstraße. 13 =  Hochdruckpumpe. 14 =  
Brammenschere. 15 =  Brammen - Abschiebe- 
apparat. 16 =  Brammen - Transportrollgang. 
17 =  Trio-W alzwerk. 18 =  Jlgnersatz. 19 =  
RotierenderUm former. 20 =  Oelumformer. 21 =  
Elektrische W erkstatt. 22 =  Warmricht
maschine. 23 =  W armbetten. 24 =  Magnet- 
scnlepper. 25 =  Teilschere. 26 =  Skizzenschere.

27 =  Tafelwa^e 28 =  Kaltbett 29 =  Saumschere. 30 =  Spaltschere. 31 =  Schrottschere. 52 =  Scheren-Bedienungswagen 83 =  Verlade
halle. 34 =  Drei Laufkrane von je  10 t Tragkraft. 35 =  Elektrische Pumpen. 36 =  Akkumulator. 37 =  Brammenwarmofen mit Ga5erzeugern.

Betrieb genommen1). Dieses Unternehmen nimmt mitIn den meisten Fällen wird allerdings der Gehalt 
an Kohlenwasserstoffen in der zu komprimierenden Luft 
analytisch kaum nachzuweisen sein. Da es sich aber bei 
der Sauerstoffgewinnung um die Verdichtung großer 
Luftmengen handelt, so ist wohl damit zu rechnen, daß 
diese Beimengungen in den Kolonnen allmählich ange
reichert werden, zumal da diese Gase verhältnismäßig 
leicht bis zum Erstarrungspunkt verdichtet werden. 
Ist dann das explosible Gemenge erreicht, so werden die 
Zerstörungen der Sauerstoffanlagen die Folge sein.

Um diese Explosionen zu vermeiden oder wenigstens 
nach Möglichkeit weit hinauszuschieben, müßten Einrich
tungen getroffen werden, diese Gase vor dem Kompressor 
aus der Luft zu entfernen. Man hat ja wohl schon versucht, 
die zu komprimierende Luft aus größerer Entfernung 
anzusaugen, jedoch kann auch diese Vorsichtsmaßregel 
nicht einwandfrei zum Ziele führen, da die Luft allgemein 
je nach der Windrichtung und je nach der Lage neben 
Wasserstoff wechselnde Mengen von Methan und anderen

einer Rohstahlerzeugung von annähernd 1 200 000 t 
Rohstahl wohl die erste Stelle in der britischen Eisen
industrie ein und dient hauptsächlich der Versorgung 
der zahlreichen Werften in der Nähe von Glasgow mit 
Schiffs- und Kesselblechen. Das aus fünf basischen 
60-t-Siemens-Martin-Oefen bestehende Stahlwerk ist be
reits während des Krieges entstanden und m it Abhitze
kesseln, zwei Gießkranen von je 120 t Tragkraft und 
elektrischen Chargierkranen ausgestattet. Mit dem zuge
hörigen, ebenfalls schon vorher erbauten Brammen
walzwerk steht es durch die im rechten W inkel angeord
nete Tiefofenhalle, die mehrere Gruppen geheizter wie 
ungeheizter Gruben auf weist, in Verbindung (s. Abb. 1).

Die vorgewalzten und auf einer dampfhydrau
lischen Schere unterteilten Brammen gelangen auf einem 
Rollgang nach der Ofenhalle, wo sie in warmem Zustande 
durch zwei Einsetzkrane in die Wärmöfen gebracht 
werden. Diese vier Oefen sind nach dem System Harvey

l ) R ichter: O rgan. C hem ie, 10. A u fl., S. 105. *) Iro n  T rad e R e v . 73 (1 9 2 3 ), S. 1 2 2 1 /6 .
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gebaut, bei dem nur die Luft vorgewärmt wird, das 
Gas dagegen aus den unmittelbar an die Oefen ange
bauten Erzeugern mit genügend hoher Eigenwärme zur 
Verbrennung gelangt. Jeder Ofen soll einen wöchent
lichen Durchsatz von 1000 t  Brammengewicht haben, 
mit, einem Brennstoffaufwand von 10 %. Die Kohle 
wird den Gaserzeugern aus Bunkern zugeführt, die 
durch einen 10-t-Greiferkran bedient werden. Die auf 
Walzhitze gebrachten Brammen laufen über einen Roll- 
gang nach dem neuen Triowalzwerk, das nach der Lauth- 
schen Anordnung durch die Firma Davy Bro. in She 
field erbaut worden ist. Es hat Walzen von 2743 mm 
Ballenlänge, 915 mm Durchmesser der Ober- und Unter
walze und 610 mm der Mittelwalze. Die Laufzapfen 
haben eine Länge von 660 mm bei 610 bzw. 417 mm 
Durchmesser. Die Walzenständer bestehen aus Stahl
guß und haben Druckschrauben von 310 mm 0 , die 
von einem 100-PS-Motor angetrieben werden. Der 
Antrieb des Walzwerkes erfolgt durch einen Motor, der 
bis zu 13 000 PS entwickeln kann. Die Kammwalzen 
laufen in einem geschlossenen Ständer mit selbsttätiger 
Schmierung, sie haben versetzte gerade Zähne, 915 bzw. 
711 mm Durchmesser bei 1420 mm Ballenlänge, die 
mittlere trägt eine hydraulisch ausrückbare Kuppelung. 
Vor und hinter der Walze sind Wipptische angeordnet, 
die aus je 17 Rollen von 431 mm 0  X 2210 mm Länge 
bestehen, welche von 60-PS-Motoren angetrieben wer
den; die Hubmotoren sind 100 PS stark. Ein im vorderen 
Rollwerk untergebrachter versenkbarer Drehtisch und 
hydraulische Verschiebeleisten vor und hinter der Walze 
ermöglichen das Zurechtrücken der Walzbleche auf 
mechanischem Wege. Die Steuereinrichtungen für das 
Walzwerk und für die Betätigung der Ofentüren sind 
auf einer geräumigen und eine gute Uebersicht bietenden 
Bühne untergebracht.

Die fertig gewalzten Bleche durchlaufen eine aus 
neun anstellbaren Rollen von 418 0  X 2920 bestehende 
Warmrichtmaschine, deren vordere und hintere Rolle 
für sich verstellbar sind. Die geräumige Warmbett
anlage1) hat einen Zufuhr- und Abfuhrrollgang mit 
Rollen von 450 0  X 1525 und Laufzapfen von 
1 0 1 0  X 203. Die beiden RoOgänge sind durch einen 
kräftigen Schienenrost, in dem Magnetschlepper laufen, 
miteinander verbunden. Die Bedienung der Warmbett
anlage erfolgt von einer erhöhten, seitlich gelegenen 
Steuerbühne aus.

Am Ende des Abfuhrrollganges ist eine hydrau
lisch betätigte Teilschere aufgestellt, die mit einem Preß- 
druck von 105 at arbeitet. Zwei Zylinder verschiedenen 
Durchmessers ermöglichen die Anwendung von drei 
Druckstufen je nach der Stärke der zu schneidenden 
Bleche. Die lichte Weite zwischen den Ständern beträgt 
3047 mm, das Zurechtlegen der Bleche geschieht auf 
mechanischem Wege. Die Schrottköpfe werden durch 
einen kleinen elektrischen Drehkran der benachbarten 
Schrottschere zugeführt und dort zerkleinert. Den 
Anschluß an die Teilschere bildet ein Stück Rollgang, 
daran schließt sich ein Gleis, auf dem die Bedienungs
wagen für die Saumscheren verkehren Diese sind eben
falls schon an dieser Stelle beschrieben worden. Als Ein
zelheiten mögen noch folgende Angaben nachgetragen 
werden: Durchmesser der 14 Rollen 354 mm bei 1651 
Ballenlänge, Laufzapfen 76 0  X 127, Fahrmotor 50 PS, 
Rollwerksmotor 35 PS, Verschiebemotoren der vier 
Magnete 5 PS, Entfernung zwischen beiden Saumscheren 
36,56 m. Der Scherenpark wird noch durch eine große 
Spaltschere, die auch zum Schneiden größerer Skizzen
bleche dient, und eine kleine Skizzenschere ergänzt. 
Die Verladung wird durch drei auf derselben Kranbahn 
laufende 10-t-Magnetkrane vorgenommen, für Einzel
verwiegungen sind einige Tafelwagen aufgestellt.

Wie bereits erwähnt, geschieht der Antrieb des 
Walzwerkes durch einen 13 000-PS-Motor, der von 
einem Umformer gespeist wird, dessen Schwungrad 
50 t  wiegt und 3656 mm im Durchmesser hat. Der 
Walzmotor ist schwungradlos und umsteuerbar, läuft 
für gewöhnlich mit 65 Umdr./min, kann jedoch bis auf
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110 Umdrehungen gebracht werden. Die Steuerung er
folgt in bekannter Weise durch einen Hebel von der 
Steuerbühne aus, der Steuerstand ist mit Stromstärke- 
und Geschwindigkeitsmessern usw. ausgestattet. Der 
nötige Gleichstrom wird aus Dreiphasen-Wechselstrom 
von 11 000 V Spannung umgewandelt, den die Clyde- 
Valley-Elektrizitätswerke liefern.

Die Anlage bietet, abgesehen von den bereits mehr
fach erwähnten besonderen Einrichtungen der Warm
betten und des Scherenbaues, dem deutschen Fach
manne zwar nicht viel Neues, ist aber durch ihre klare 
und übersichtliche Anordnung, die auf unbehinderten 
Materialdurchgang und weitgehenden Ersatz der mensch
lichen Arbeitskraft überall Rücksicht nimmt, in hohem 
Maße beachtenswert. Die stattlichen Leistungsziffern 
für ein Grobblechwalzwerk mittlerer Abmessungen sind 
nur durch die beträchtliche Vorarbeit des Brammen
walzwerkes möglich, ein Verfahren, das in England im 
Gegensatz zu den meisten festländischen Werken von 
jeher [Anwendung gefunden hat. Dazu kommt, daß bei 
der außergewöhnlich hohen Durchzugskraft des Antriebs
motors und den günstigen, hohe Bruchsicherheit bieten
den Walzenabmessungen mit starken Abnahmedrücken 
gearbeitet werden kann, die eine erhebliche Abkürzung 
des Walzvorganges zulassen. Auch der im Verhältnis 
zur Ober- und Unterwalze auffallend kleine Durch
messer der Mittelwalze fördert die Streckarbeit. Beson
dere Beachtung verdient der Umstand, daß man in 
England mit der vorherrschenden Verwendung des Duo
walzwerkes mit anhängendem Fertiggerüst anscheinend 
zu brechen beginnt. Die Verfechter dieser Arbeitsweise 
führten stets ins Feld, daß man infolge der weitgehenden 
Schonung der Fertigwalzen, auf denen bei jedem Block 
nur wenige Stiche gemacht werden, eine bedeutend ge
nauere Stärke und sauberere Oberfläche erzielen könne. 
Die sich hieraus gegen die Verwendung des eingerüstigen 
Triowalzwerkes ergebenden Bedenken scheinen bei 
Colville zugunsten des Vorteiles seiner höheren Lei
stungsfähigkeit infolge schnellerer Arbeitsweise zurück
getreten zu sein, denn bereits im Jahre 1921 wurde auf 
dem alten Werke ein Grobblechtrio errichtet. Man geht 
wohl nicht fehl in der Annahme, daß hierzu die Be
obachtungen beigetragen haben, die der damalige In
haber des Werkes beim Besuche einiger deutscher Blech
walzwerke, u. a. des neuzeitlich eingerichteten Grob
blechwalzwerkes des Aachener Hüttenvereins in Rothe 
Erde, im Jahre 1913 gemacht hat. Im Zusammenhang 
hiermit sei auf die immer weiter um sich greifende Ver
wendung des basischen Stahles bei den englischen Blech
walzwerken hingewiesen, der dem bislang noch vorherr
schenden sauren Material empfindlichen Abbruch tut.

K . Meerbach.

Vergleichende Untersuchung der desoxydierenden
Wirkung von Titan und Silizium auf die Eigen

schaften von Schienenstahl.
G. K. B u r g e ss  und G. W. Q uick ') führten an 

Schienen aus basischem S.-M.-Stahl, der einmal mit 
Ferrotitan (etwa 15 % Ti), das andere Mal mit Ferro- 
silizium (etwa 50 % Si) desoxydiert worden war, um
fangreiche chemische, metallographisehe und Festig
keitsuntersuchungen aus. Es wurden 11 Schmelzen 
mit geringem Titanzusatz (3,8 bis 4,2 kg/t) und 9 mit 
höherem Titanzusatz (4,7 bis 5,5 kg/t) hergestellt. 
Die chemische Zusammensetzung der Schmelzen war 
im Durchschnitt folgende:

Mit Titanzusatz Mit Siliziumzusatz

Mittel
höch

ster
Wert

niedr.
Wert

Mittel
höch

ster
Wert

niedr.
Werl

K oh lensto ff.................
M angan ......................
P hosphor.................
Schwefel . . . . . .
S i l i z iu m ......................

0,70
0,76
0,030
0,045
0,07

0,75
0,88
0,040
0,056
0,10

0,65
0,66
0,018
0,035
0,05

0,69
0,73
0,026
0,042
0,17

0,75
0,84
0,036
0,050
0,20

0,63
0,66
0,016
0,035
0,12

1) Technologie Papers of the Bureau of Standards, 
Nr. 241 (1923).
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Der Titangehalt betrug durchschnittlich 0,0122 
bzw. 0,0274 %.

Wegen der verhältnismäßig geringen Zahl der 
Proben und der wenn auch geringen Abweichungen in 
der chemischen Zusammensetzung der Schmelzen lassen 
sich nur schwer bestimmte Schlußfolgerungen aus den 
Untersuchungen ziehen. Folgendes kann jedoch als 
sicher angenommen werden:

Die mit Titan behandelten Schmelzen wiesen einen 
höheren Prozentsatz an lunkerigen Schienen auf als die 
mit Silizium behandelten, und zwar war die Lunker
bildung bei den Schienen mit geringem Titangehalt am 
höchsten. Ferner ließen die mit Titan behandelten 
Schienen einen höheren Widerstand gegen Bruch und 
ein gleichmäßigeres Bruchgefüge erkennen. Durch Titan
zusatz wurde weiterhin eine deutliche Verminderung 
der Kohlenstoffseigerungen im Kopfende der Blöcke 
erzielt. Die Verbesserung war ungefähr proportional 
dem Titanzusatz, ließ indes am Fußende der Blöcke 
erheblich nach.

Mit steigendem Titangehalt nahm der nach dem 
Allen-Verfahren bestimmte Stickstoffgehalt ab. Das 
bedeutet, daß mit steigendem Titanzusatz der an Eisen 
und Mangan gebundene Stickstoff abnimmt, nicht aber, 
daß er überhaupt verschwunden ist, da der an Titan 
oder Silizium gebundene Stickstoff durch obige B e
stimmungsmethode nicht erfaßt wird.

Schwefelabdrücke zeigten, daß durch den Titan
zusatz die Schwefelseigerungen, vor allem im Kopf der 
Blöcke, vermindert werden. Die dem Blockkopf ent
stammenden Schienen aus titanhaltigen Schmelzen 
wiesen eine höhere Gleichmäßigkeit in der Härte auf 
als die mit Silizium behandelten Schmelzen. Die dem 
Fuß der Blöcke entnommenen Schienen zeigten diese 
Wirkung allerdings nicht.

Zerreiß-, Schlag- und Dauerversuche zeigten bei 
den mit Titan behandelten Schmelzen nicht die Ver
besserung, die auf Grund der verminderten Seigerungen 
hätte erwartet werden sollen. Während die K opf
enden der titanhaltigen Blöcke eine etwas größere 
Gleichmäßigkeit in den mechanischen Eigenschaften 
zeigten als die mit Silizium behandelten Blöcke, ließ 
sich am Fußende keine Verbesserung feststellen.

Bei einem Ferro-Titan-Zusatz von 3,8 bis 4,2 kg/t 
ging etwa 19 % des Titans in den Stahl, während bei 
einem Ferro-Titan-Zusatz von 4,7 bis 5,5 kg/t ungefähr 
33 % Titan vom Stahl aufgenommen wurden. Dem 
gegenüber wurden von dem zugesetzten Ferrosilizium 
81 % des Siliziums vom Stahl aufgenommen.

Bei den Schmelzen mit geringem Titanzusatz wur
den mikroskopisch runde violette Einschlüsse, die wahr
scheinlich aus Titanoxyd bestehen, und quadratische 
violette Einschlüsse, die wahrscheinlich einem stickstoff- 
armen Titannitrid entsprechen, festgestellt. r. Bei 
höherem Titanzusatz treten neben den violetten E in
schlüssen noch orangefarbene auf, die wahrscheinlich 
einem stickstoffreicheren Titannitrid entsprechen als 
die quadratischen violetten Einschlüsse. Die violetten  
Einschlüsse scheinen sich zuerst zu bilden, während bei 
einem Ueberschuß an Titan die orangefarbenen Ein
schlüsse erscheinen. In dem m it Titan behandelten 
Stahl waren die Sulfideinschlüsse weitaus mehr unter
teilt und zerstreut als bei den mit Silizium behandelten.

A . P om p.
Festigkeitseigensehaften bei höheren Temperaturen.

H. C a rr in g to n 1) hat eine Reihe von Versuchen 
über die Festigkeitseigenschaften in der Wärme ausgeführt, 
wobei auch Biegefestigkeit und Elastizitätsgrenze berück
sichtigt wurden. Als Versuchswerkstoffe dienten Schweiß- 
eisen, Flußeisen und ein Nickelstahl mit 0,19 % C und
3,41 % Ni. '

Die Versuchsanordnung ist dadurch bemerkenswert, 
daß der Heizstrom unmittelbar durch den Versuchsstab 
geschickt wurde. Auch bei den Biegeversuchen und bei 
den Proben zur Ermittlung des Elastizitätsmoduls wurde 
dasselbe Verfahren zur Anwendung gebracht.
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Bezüglich Festigkeit, Dehnung und Einschnürung 
ergab sich gegenüber dem bisher bekannten nichts wesent
lich Neues. Bemerkenswert ist, daß Schweißeisen weit ge
ringere Einschnürung und Dehnung aufwies als Flußeisen.

Die Elastizitätsgrenzen vermindern sich stetig mit 
steigender Temperatur bei Schweißeisen und Flußeisen 
bis 450° auf etwa ein Drittel des Wertes. Nur bei Nickel 
stahl blieb die Elastizitätsgrenze in einem Temperatur
bereich von 80 bis 320° stehen um dann bei 450° wieder 
auf ein Drittel herabzusinken. Auch der Elastizitätsmodul 
fällt bei Schweißeisen und Flußeisen stetig von etwa 
2 • 106 auf 1,7 —1,8 • 106, während dieser Wert bei Nickel
stahl bis 80° von 2,1 x  106 auf 1,96 x  106 herabgeht 
und dann bis 320° unverändert bleibt. Die Anzahl der 
Biegungen, die der Stahl bis zum Bruch verträgt, ist bei 
Schweiß- und Flußeisen am geringsten bei etwa 220°, bei 
Nickelstah] bei etwa 300°.

Bei der Betrachtung der Zerreißschaubilder ist der 
Umstand der Erwähnung wert, daß bei höheren Tem
peraturen die Dehnung sich in vielen Zickzacklinien 
ändert; eine Erscheinung, die bei manchen Metallegierun
gen und auch bei hochprozentigem Manganstahl schon bei 
gewöhnlicher Temperatur auftritt. F . Rapatz.

Gießereisemester an der Bergakademie Clausthal im Harz.
In dem kommenden Winterhalbjahr wird wiederum 

im Institut für Eisenhütten- und Gießereiwesen der Berg
akademie Clausthal das G ie ß e r e ise m ester  gelesen. 
Es ist für Herren mit abgeschlossenem Studiengang ein
gerichtet, die das Bestreben haben, sich gießereitechnische 
Kenntnisse anzueignen. Die Vorlesungen beginnen am
3. November 1924.

Auskunft erteilt das Eisenhüttenmännische Institut 
der Bergakademie Clausthal.

Aus F achvereinen.

Vereinigung der G roßkesselbesitzer.
Die V e re in ig u n g  der G r o ß k e sse lb e s itz e r  hielt 

vom 10. bis 13. September in Kiel ihre mit einer technisch
wissenschaftlichen Vortragsreihe verbundene 13. Mit
gliederversammlung ab1). Die Vorträge der Tagung 
waren dem H o c h le is tu n g s k e s s e l ,  seinem Baustoff, 
Bau und Betrieb gewidmet. Bei der Eröffnung wies 
der Vorsitzende der Vereinigung, Oberingenieur Q uack , 
Bitterfeld, darauf hin, daß infolge der geradezu sprung
haften Entwicklung des Dampfkesselwesens die Material- 
und Kesselhersteller die Unterstützung der Kesselbesitzer 
bei Erforschung der mannigfachen neuen Fragen nicht 
entbehren können. Seit vier Jahren sei es daher Auf
gabe der jungen Vereinigung, durch Mitarbeit bei allen 
Material- und Kesselbaufragen sowie durch eigene For
schungsarbeiten in den Betrieben für die neuen Hoch
druckkessel die erforderlichen wissenschaftlichen Grund
lagen schaffen zu helfen.

Vor der Haupttagung, Freitag, den 12. September, 
fanden eine Anzahl Ausschußberatungen statt. Unter 
Vorsitz von Direktor B r a c h t , Düsseldorf, beriet ein 
Ausschuß von Abnahme-Ingenieuren über die Richtlinien 
für die Abnahme von Kesselblechen im Walzwerk und die 
Bauüberwachung in der Kesselfabrik. Es wurde überein
stimmend festgestellt, daß die deutschen Kesselfabriken 
die Umstellungen auf die Anforderungen der neuen Hoch- 
leistungs- und Höchstdruckkessel in ihren Werkstätten 
durchgeführt haben, und daß auf Grund sorgfältiger 
Werkstoffstudien der Walzwerke auch das Blechmaterial 
den höheren Temperaturen angepaßt werden kann.

Unter Vorsitz von Direktor H e in ic k e , Trattendorf, 
besprachen die Betriebsleiter der sechs größten deutschen 
Kesselanlagen die Vorsichtsmaßnahmen, durch welche 
eine lange Lebensdauer hochbeanspruchter Kessel ge
sichert werden kann. Im Vordergründe ihrer Besprechung 
stand die Frage der Beschaffenheit des Kesselwassers, 
die Untersuchung des Wasserkreislaufes und die Beob
achtung der im Betriebe auftretenden Temperaturen des 
Blechmaterials der Kessel. Auch wurden Erfahrungen

x) V g l. S t . u. E . 44  (1924), S. 991.
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über die Elastizität der Kessel bei schnellem Anheizen 
und Abstellen eingehend erörtert.

Gleichzeitig beriet ein Ausschuß unter Vorsitz von 
Professor Dr. B a u m a n n , Stuttgart, über Vorschläge 
zur Neufassung der Materialvorschriften. An dieser Be
ratung nahmen Vertreter der Walzwerke, der Dampf
kesselfabriken, der üeberwachungsvereine, der Kessel
besitzer und der technischen Hochschulen teil. Die Aus
sprache über diese wichtigen Punkte wird erst zu einem 
späteren Zeitpunkt zum Abschluß gebracht werden.

Am Nachmittag des 11. September hielt die Vereini
gung ihre 13. Mitgliederversammlung in der Aula der 
Universität unter Vorsitz von Oberingenieur Q uack, 
Bitterfeld, ab. Aus den geschäftlichen Verhandlungen 
ist hervorzuheben, daß die Vereinigung, die erst seit kurzer 
Zeit besteht, bereits ein Drittel des gesamten deutschen 
Kesselbesitzes von Anlagen über 1000 m2 Heizfläche zu 
ihren Mitgliedern zählt. Dem Materialprüfungsamt 
Stuttgart wurde ein Betrag von 3000 J (  als Teilbetrag 
zur Beschaffung einer größeren Zerreißmaschine, mit 
welcher das Amt Versuche an Nietverbindungen größeren 
Stils durchführen soll, bewilligt, unter der Voraussetzung, 
daß auch die Blech- und Kesselhersteller den gleichen Be
trag stiften.

Der folgende Tag wurde mit einer Vortragsreihe über 
den Baustoff, Bau und Betrieb des Hochleistungskessels 
ausgefüllt. Zu diesen Vorträgen waren etwa 350 Zuhörer aus 
allen Teilen des Reiches in der Aula der Universität versam
melt, die von Geheimrat D ie te r ic i  im Namen der Univer
sität und Oberbürgermeister Dr. L ücken  begrüßt wurden.

Im ersten Vortrage schilderte Professor ijit.^ng. 
P. G oerens von der Firma Fried. Krupp, A.-G., Essen 
a. d. Ruhr, die H er ste llu n g  n a h tlo s  g esch m ied eter  
K esse ltr o m m eln  für H o ch d ru ck k esse l an Hand 
einer Reihe photographischer Aufnahmen. Hierzu gab er 
neue Forschungsergebnisse seiner Versuchsanstalt über die 
Eigenschaften legierter Stähle für Kesselbaustoffe be
kannt. Nach ihm sprach Direktor W allm ann von der 
Firma Thyssen & Co., A.-G., Mülheim a. d. Ruhr, über 
die H er ste llu n g  g e sc h w e iß ter  T rom m eln für  
K e sse lb le c h e  und berichtete über Untersuchungen an 
solchen Trommeln, die mit Drücken bis zu 125 at bzw. 
200 at durchgeführt wurden. Ueber die H er ste llu n g  
h o ch b ea n sp ru ch ter  S ied eroh re  und die Erfahrungen 
m it Siederohren bei der Marine berichtete Marine-Ober
baurat S ch u lz  von den Mannesmannröhren-Werken. 
Seine Mitteilungen wurden ergänzt durch einen Bericht 
von Professor Dr. M. v. Sch w arz , Technische Hochschule 
München, über die von ihm ausgeführten U n tersu ch u n  - 
gen  an R oh rm a ter ia l.

Das Staatliche Materialprüfungsamt Stuttgart unter
sucht seit einem Jahre den B a u s to ff  und d ie  B a u a rt  
g u ß e isern er  V orw ärm er. Aus dieser Forschungsarbeit 
gab Professor B a u m a n n , Stuttgart, eine Reihe wert
voller Aufschlüsse über die inneren Spannungen inner
halb der üblichen Vorwärmerelemente und gab den Her
stellern dieser Vorwärmer Anregungen für die Verbesserung 
der Bauart.

Sipl.-Qng. W älder vom Leunawerk, Merseburg, 
schilderte die Erfahrungen seiner Firma bei der U n te r 
su ch u n g  v o n  V orw ä rm erm a ter ia l mit Sandstrahl
gebläse und sprach von dem Wert einer gewissenhaften 
Präzisionsarbeit bei der Bearbeitung der Vorwärmer
elemente und ihrer Montage. Ferner schilderte er die Vor
züge der neuen Vorwärmer mit Rippenrohren.

Der Geschäftsführer des Wasserrohrkesselverbandes, 
®ipi.»Qng. W eber, Düsseldorf, erläuterte im Anschluß 
hieran den neuen Entwurf für L ie feru n g sb ed in g u n g en  
g u ß e isern er  V orw ärm er, und Professor B auer, 
Berlin, besprach die Verwendung von P er litg u ß  für  
g u ß e isern e  V orw ärm er, dessen chemische Zusammen
setzung ein günstiges Verhalten der Vorwärmer bei Wärme
beanspruchungen erwarten lasse.

Der zweite Teil der Vortragsreihe beschäftigte sich 
mit der Bekanntgabe von B e tr ieb se r fa h ru n g e n  an 
H o c h le is tu n g sk e s se ln .

®t.'3fng. O tte  vom Rheinisch-Westfälischen Elektri 
zitätswerk, Essen-Ruhr, berichtete .über -seine U n ter

su ch u n g en  des W ä rm ed u rch g a n g s durch K e sse l
w a n d u n g en  und erläuterte die Grenzen der Bean
spruchungen von Kesselheizflächen. Seine Ausführungen 
zeigten, daß die heute üblichen spezifischen Belastungen 
der Heizflächen noch nicht die erreichbare Höchstgrenze 
dxistellen, und gab Hinweise auf Verbesserungen in der 
Feuerung zur Steigerung der Heizflächenbelastung. Daß 
die Speisewasserbehandlung eine außerordendlich wichtige 
Rolle spielt, zeigte er an verschiedenen praktischen Bei
spielen. Eine Ergänzung fand dieser Vortrag durch die 
Mitteilungen, welche $ipl.»3rtg. K a r l vom Leunawerk 
Merseburg über ein neues M eß v erfa h ren  seiner Firma 
zur F e s t s te l lu n g  der sp e z if is c h e n  D a m p fle i
s tu n g e n  bekanntgab.

Aus dem Untersuchungsmaterial der Vereinigung 
zeigte Oberingenieur G ey er, Leunawerk Merseburg, eine 
Reihe von Lichtbildern, aus denen die Einwirkung der 
Kesselkonstruktion auf das Kesselmaterial üblicher Art 
zu erkennen war.

Im Anschluß an diesen Bericht zog ®r.»3ug. Guil- 
lea u m e, Merseburg, Schlußfolgerungen für eine Neu
orientierung der B e re ch n u n g sg r u n d la g e n  für die 
N ie tn a h t  am K esse l. Ferner wies er darauf hin, daß mit 
der Steigerung des Dampfdruckes und der Dampftempe- 
ratur auch die wissenschaftliche Ueberwachung der Wärme
spannungen innerhalb der Kesseltrommeln und des ge
samten Kesselsystems Schritt halten müsse, und zeigte an 
einer großen Anzahl von Lichtbildern neue Meßverfahren 
zur Ermittlung der auftretenden Spannungen und Bewe
gungen innerhalb des Hochleistungskessels. Die Ausfüh
rungen seines Vortrages ließen in hohem Maße den Wert der 
Zusammenarbeit zwischen Kesselherstellem und Kessel- 
betreibem erkennen, durch den der technische Fortschritt 
des deutschen Kesselbaues und seine Ueberlegenheit 
dem Ausland gegenüber eine wirksame Förderung erhält. 
Diese Tatsache wurde von dem Vorsitzenden des Wasser
rohrkesselverbandes $r.«^ng. S te in m ü lle r , Gummers
bach, stark unterstrichen, welcher der Vereinigung der 
Großkesselbesitzer seinen Dank für die umfangreiche und 
gründliche Forschungsarbeit, aussprach. Die Mitteilungen 
von $X.»Qng. Guilleaume wurden durch weitere Mit
teilungen von $r.=Qng. P f le id e r e r , Ludwigshafen, er
gänzt.

Ueber die Versuche der Aktiengesellschaft Sächsische 
Werke im Großkraftwerk Hirschfelde zur V erbesserung  
des W a sse r k r e is la u fe s  beim  A n h e izen  von Steil
rohrkesseln berichtete 5}ip!.'Qng. D o e r ffe l,  Dresden, an 
Hand einer Reihe von Lichtbildern. Seine Mitteilungen 
zeigten die rege Bemühung der Leitung dieses großen 
Elektrizitätsunternehmens um die Erforschung wichtiger 
Fragen im Kesselbetriebe und gaben eine wertvolle Er
gänzung zu den Untersuchungen der Badischen Anilin- und 
Sodafabriken in ihren Kesselanlagen.

Baudirektor H a rtm a n n , Hamburg, lobte die Sorg
falt, mit der die Besitzer der Kesselanlagen, namentlich 
in seinem Hamburger Bezirk, sich die Wartung hochbean
spruchter Kesselanlagen angelegen sein lassen. In seinem 
Bezirke würden heute die Kessel nur noch mit vollkommen 
reinem Wasser gespeist. Auf den deutschen Schiffen zeige 
sich unter diesen Umständen das härtere Blechmaterial den 
starken Beanspruchungen im Betriebe durchaus gewachsen.

Direktor B u ß m an n , Essen-Ruhr, wies auf die Ver
besserungsmöglichkeiten der starren Bauart der W asser- 
kammerkessel hin.

In einem Schlußwort ermahnte der Senior des deut
schen Dampfkesselwesens S ta a ts r a t  C. v. Bach die 
deutschen Ingenieure, durch technische Aufklärung auch 
der Meister und Arbeiter ip den Fabriken das Verant
wortlichkeitsgefühl aller im Dampfkesselbau und -betrieb 
Beteiligten stets wachzuhalten und gab seinem Vertrauen 
Ausdruck, daß der deutsche Dampfkesselbau, wie bisher, 
auch dem Wettbewerb des Auslandes gewachsen bleibe.

Am Sonnabend, den 13. September, wurden die Teil
nehmer der Tagung durch die Betriebe der Fa. Fried. Krupp, 
A.-G., Germania-Werft, geführt, wo in der Kesselschmiede 
eine Ausstellung der neuen Konstruktionsteile von Hoch
druckkesseln gezeigt wurde. Weitere Besichtigungen ver
schiedener Kieler Anlagen schlossen sich an.
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H. M. C hance (Philadelphia) macht den Vorschlag,
zur

Erzeugung eines hochwertigen Hoehofenkokses
die von den Verunreinigungen durch taubes Gestein usw. 
befreite Kohle in zwei oder mehr Klassen von Kohlen 
mit niedrigem und höherem Aschengehalt auf Grund der 
verschiedenen spezifischen Gewichte zu trennen. Eine 
Kohle mit 10 % Asche kann beispielsweise in gleiche 
M engen mit 5 % und 15 % Asche geteilt werden, oder, 
da der letztgenannte Gehalt für Kesselkohle zu hoch ist, 
man nimmt die Teilung in einem Mengenverhältnis von 
40 % und 60 % vor und erhält dann Aschengehalte von 
7 % bzw. 12 %. Die Kohlensorte mit dem höheren Aschen
gehalt muß selbstverständlich noch mit Nutzen verwen
dungsfähig sein.

In einem Versuch wurde Pittsburgh-Kohle mit
11.34 % Asche so weit gebrochen, daß die Stückgröße 
unter 100 mm lag. Die Absiebung ergab folgende Fein- 
heitsgrade:

100 mm bis 22 mm . . . .  48,07 %
22 mm „ 5 mm . . .  33,14 %

unter 5 m m ....................18,79 %
100,00 %

Die Feinkohle mit weniger als 5 mm Korngröße 
besaß einen Aschengehalt von 8,10 % und wurde nicht ge
waschen. Die übrige Kohle wurde durch Schwimmauf
bereitung unter Einstellung auf ein spezifisches Gewicht 
von 1,29 bzw. 1,425 m it folgendem Ergebnis getrennt:

Kohle mit einem spezifischen Ge- Menge Aschengehalt
wicht von 1,29 ..........................  37,77 % 4.75 %

Kohle mit einem spezifischen Ge
wicht von 1,425   36,03 % 13,22 %

Rückstand (als Bodensatz) bei der 
Einstellung auf 1,425 spez. Gew. 7,41 % 44,00 %

81,21 %
Feinkohle, ungewaschen . . . 18,79 % 8,10 %

100,00%  11,34%

Abbildung 1. Verteilung der Asche in  einem Kohlenstück.

Durch Einstellung auf verschiedene spezifische Ge
wichte können weitgehende Aschekonzentrationen erreicht 
werden Das Verfahren geht von der Tatsache aus, daß 
le ^ sc^eno&halte in einem Stück Kohle sehr unregel

mäßig verteilt sind (Abb. 1).

Ueber die Kosten des auf diese Weise gewonnenen 
„Edelkokses“ werden keine Angaben gemacht. Auf
fallend ist, daß Chance die deutschen Versuche auf 
diesem Gebiete1) totschweigt.

X. Wagner.

F. W. D a v is ,  Lincoln, Nebr., und G. A. B o le ,  
Columbus, Ohio, teilten Beobachtungen über

Anforderungen an feuerfeste Steine für 
Siemens-Martin- Oefen

mit. Für den H erd  kommt ein Material von hoher Be
ständigkeit sowohl gegen mechanische Angriffe als auch 
gegen Belastung in Frage, da er nicht allein das Bad und die 
Schlacke zu tragen hat, sondern auch beim Beschicken 
erheblicher mechanischer Beanspruchung ausgesetzt ist. 
In Amerika hat sich angeblich für diesen Zweck eine 
Mischung von 75 Teilen gebrannten Magnesits mit 25 % 
basischer Schlacke am besten bewährt. Die Masse wird 
lagenweise im Ofen selbst gesintert. Dolomit hat sich in 
Amerika weniger gut bewährt.

Für das G ew ölb e  kommen meistens Silikasteine in 
Anwendung, und zwar hauptsächlich wegen ihres niedrigen 
Preises, ferner weil sie bis dicht unter ihrem Schmelzpunkt 
widerstandsfähig gegen Belastungen sind und außerdem 
eine ziemlich hohe Wärmeleitfähigkeit besitzen, die zur 
Folge hat, daß die Wärme ziemlich rasch abgeleitet wird 
und auf diese Weise einer allzu starken Erhitzung vorge
beugt wird. Natürlich hat eine große Wärmeleitfähigkeit 
auch große Wärmeverluste zur Folge; deshalb muß von 
einem für diesen Zweck besonders guten Material eine ge
ringe Wärmeleitfähigkeit gefordert werden oder eine so 
hohe Feuerfestigkeit, daß eine Isolierschicht auf dem Ge
wölbe angebracht werden kann. Gegen die Verwendung 
von Silikasteinen sprechen ferner die bei hohen Tempera
turen im Ofen erfolgenden Umwandlungen, die mit großen 
Volumänderungen verbunden sind. Vom chemischen 
Standpunkt aus wäre für das Gewölbe mehr ein basisches 
feuerfestes Material erwünscht, da die Ofenatmosphäre 
oxvdische Dämpfe und auch nicht unerhebliche Mengen 
von Kalkstaub enthält.

Für die S e iten w ä n d e  werden ebenfalls Silikasteine 
verwendet, wobei oft eine neutrale Schicht zwischen dem 
basischen Herd- und dem Silikamaterial eingelegt wird. 
Auch das für die Seitenwände verwendete Material sollte 
basischer Natur sein. An einigen Stellen sollen sich Chrom
steine angeblich gut bewährt haben, Magnesitsteine da
gegen nicht, weil sie bei hoher Temperatur keine genügende 
Druckfestigkeit besitzen. Beide Arten von Steinen springen 
außerdem beim Erhitzen sehr leicht ab, so daß sie nicht 
als einwandfrei anzusprechen sind.

Die K ö p fe  mit den Brennern bilden den empfindlich
sten Teil der Oefen. Von ihrer Haltbarkeit hängt der Gang 
und die Leistungsfähigkeit der Oefen in der Hauptsache 
ab. Gas und Luft sollen derart geführt werden, daß sie 
auf die Badoberfläche gerichtet sind und vom Gewölbe 
abgeleitet werden. Gleichzeitig soll eine gründliche Mi
schung von Luft und Gas erfolgen. Die Scheidewand 
zwischen Gas und Luftzug besteht aus Silikamaterial, wo
bei mancherorts eine Kühlung durch Wasser angewendet 
wird. Die Kühlung erhöht zwar die Haltbarkeit, entzieht 
aber den Gasen unmittelbar vor der Verbrennung einen 
erheblichen Teil ihrer Wärme. Der Boden der Gaszüge 
in den Köpfen ist in Amerika gewöhnlich durch eine Schicht 
aus Magnesi t oder Chromsteinen geschützt. Für die hohe Be
anspruchung der Köpfe hat bisher kein im Gebrauch be
findliches feuerfestes Material genügt. Chrom- und Magne
sitsteine eignen sich nicht, weil sie bei den hohen Tempe
raturen keine genügende Festigkeit haben. Karborundum
steine zersetzen sich unter dem oxydierenden Einfluß der 
Gase, Spinell (MgAl20 4) und Sillimanit (Al2Si05) sollen in 
einigen Fällen mit Erfolg Verwendurig gefunden haben.

Die Unterteile der Köpfe sind zum Teil der direkten 
Flamme ausgesetzt, so daß sie sehr temperaturwiderstands
fähig sein müssen. Außerdem müssen sie in chemischer 
Hinsicht dem Schlackenangriff widerstehen. Hierfür hat

: ) S iehe S t. u. E . 42 (1922), S. 1153, 1242.
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sich bisher Magnesit am besten bewährt, wenn er auch 
durchaus nicht allen Ansprüchen voll genügt.

Die senkrechten Züge und S c h la c k e n tä sc h e n  be
stehen in der Hauptsache aus Silikamaterial. An besonders 
gefährdeten Stellen wird manchmal eine Lage Magnesit- 
steine vorgebaut. Bei diesen Ofenteilen hat das Material 
sowohl hohe Temperaturen auszuhalten als auch den An
griff des mitgerissenen Staubes, der hauptsächlich aus 
basischer Schlacke besteht, wozu noch die reduzierende 
Wirkung des heißen Gases hinzukommt. Auch hier wäre 
ein basisches Material am Platze, das jedoch nicht ab- 
springen darf, um ein Eindringen von Gas und Staub zu 
verhindern.

Für die K am m ern genügt im allgemeinen das heute 
verwendete feuerfeste Material. Die Steine dürfen nicht 
Schlacke oder Kohlenstoff in sich aufnehmen und dürfen 
ferner keinerlei glasige Oberfläche durch Verschlacken mit 
Flugstaub erhalten, da hierdurch die Wärmeübertragungs
fähigkeit leidet. Weiterhin sollen die Steine einen möglichst 
geringen Gehalt an Eisenoxyd besitzen, da sonst durch die 
Einwirkung des heißen Generatorgases eine Zerstörung der 
Steine eintritt. Die Verfasser halten Schamottesteine für 
am besten geeignet, falls sie keine Neigung haben, unter 
der Einwirkung des Flugstaubes zu verschlacken und 
gleichzeitig frei von Eisen sind.

Zur genauen Beurteilung der Wahl des zweckmäßig
sten Baustoffs für Siemens-Martin-Oefen halten die Ver
fasser folgende Punkte für die wichtigsten.

Ueber die Beziehungen zwischen Haltbarkeit und 
Kosten des feuerfesten Materials gehen die Ansichten der 
amerikanischen Fachleute weit auseinander; während 
einige für verdoppelte Haltbarkeit den drei- bis fünffachen 
Preis zahlen wollen, glauben andere, für eine dreifache 
Haltbarkeit nur den doppelten Preis anlegen zu können. 
Die Verfasser halten es für fraglich, ob es überhaupt mög
lich sei, ein geeigneteres feuerfestes Material als das jetzt 
übliche in genügenden Mengen und zu annehmbarem 
Preise herzustellen. An Rohstoffen für feuerfestes Material 
ist in genügenden Mengen nur Ton und Quarzit vorhanden, 
während andere Rohstoffe, wie Ohromeisenstein, Magnesit, 
Bauxit und Zirkon, nur in beschränkten Mengen Vorkom
men. Ebenso steht es noch dahin, ob die Herstellungs
kosten für künstliche feuerfeste Materialien, wie synthe
tischer Sillimanit, Spinell, Korund und Karborundum, 
die im elektrischen Ofen geschmolzen werden, entsprechend 
niedrig gehalten werden können. Weiter halten die Ver
fasser noch die Frage für wichtig, ob ungebrannte feuer
feste Materialien mit Erfolg verwendet werden können.

Ferner wäre es für die Beurteilung des zweckmäßigsten 
Materials für Siemens-Martin-Oefen wichtig, wenn die 
Frage geklärt werden könnte, in welchem Verhältnis, die 
Haltbarkeit der einzelnen , Ofenteile zu der des Gesamt
ofens steht, da die Ansichten der amerikanischen Fach
leute in dieser Hinsicht weit auseinandergehen. Während 
ein Teil eine gleichmäßige Abnutzung aller Teile für wün
schenswert hält, steht ein anderer Teil auf dem entgegen
gesetzten Standpunkt, daß eine rechtzeitige Ausbesserung 
der empfindlichsten Teile des Ofens wünschenswert ist, 
während der Hauptkörper noch einwandfrei ist.

Von größter Bedeutung ist schließlich eine Erfor
schung der Verhältnisse, denen das feuerfeste Material im, 
Ofen ausgesetzt ist. So ist es notwendig, genaue Tempe
raturmessungen bei den verschiedenen Verfahren und 
unter verschiedenen Verhältnissen vorzunehmen, sowohl 
für sämtliche Teile der Ofenatmosphäre als auch für die 
Oberfläche der feuerfesten Steine. Ueberhaupt sollte der 
Ofenatmosphäre mehr Beachtung geschenkt werden, und 
zwar an allen Stellen des Ofens und während aller Stufen 
des Schmelzprozesses. Von Wichtigkeit ist auch eine ge
naue Kenntnis der Ursachen der Schädigung der feuer
festen Steine durch mitgerissene Dämpfo oder Staub in 
den Verbrennungsgasen,

In der sich an den Vortrag anschließenden E r ö r te 
rung wurde noch auf eine Reihe bemerkenswerter Punkte 
hingewiesen. Wenn ein Gewölbe z. B. 325 Schmelzungen 
aushält und es in der Zwischenzeit erforderlich wird, bei
spielsweise eine Rückwand zu erneuern, so bedeutet dies 
nicht nur Verlust an Arbeit und Material, sondern auch an

Erzeugung. Wenn z. B. ein Ofen 6 t /s t  leistet und vorge 
nannte Ausbesserung 4 st dauert, so bedeutet das einen 
Verlust von 24 t an Blöcken entsprechend vielleicht 18 t an 
Walzerzeugnissen. Ein anderer Fachmann schätzt die 
Kosten für Stillsetzen eines Martinofens wegen kleinerer 
Ausbesserungen auf rd. 200 M  je st, bei einer vierstündigen 
Ausbesserung also auf rd. 800 M  durch Erzeugungsausfall 
und Kosten "für Arbeit und Material.

Hier erhebt sich die Frage, ob man für Magnesit- oder 
Chromsteine, wenn sich diese in den betreffenden Ofen
teilen gut bewähren, nicht zu hohe Preise zahlen würde. 
Es erscheine fraglich, ob man die Silikasteine für Köpfe und 
Gewölbe so erheblich verbessern könnte, daß man mit einer 
so hohen Flammentemperatur arbeiten könnte, wie es im 
Interesse des Betriebes eigentlich notwendig wäre. Silika
steine haben in einer neutralen Atmosphäre einen Schmelz
punkt von rd. 1700 °, in Gegenwart von Oxyden, Kalk
staub und anderen Flußmitteln vielleicht von rd. 1610 
bei Generatorgas könnten aber Flammentemperaturen von 
etwa 1900 0 beobachtet werden.

Bei der Erzeugung von weichem Flußeisen sind die 
Verbrennungsgase während des letzten Teiles der Schmel
zung mit Eisenoxydteilchen schwer beladen, die eine stark 
zerstörende Wirkung auf das feuerfeste Material ausüben. 
Hierdurch ist zuweilen die Tatsache zu erklären, daß ein 
Stein mit hohem Schmelzpunkt und guten physikalischen 
Eigenschaften nieht die erwarteten Ergebnisse im Ofen 
zeigt. Größere Mengen von Eisenoxyd gelangen auch in 
die Kammern und lagern sich dort ab. Oft werden solche 
Ablagerungen fälschlicherweise für Kohlenstoffablage
rungen gehalten, doch zeigten viele Untersuchungen, daß 
sie weder in den Gas- noch in den Luftkammern Kohlen
stoff enthielten, sondern sehr viel Eisenoxyd und manch
mal über 2 % Schwefel. Durch Versuche konnte festge
stellt werden, daß etwa 0,25 % von jeder Schmelzung als 
Staub in die Kammern gelangt.

Schlechte Haltbarkeit des Herdes ist häufig auf un
zweckmäßige Behandlung, besonders während des Be
schickens, zurückzuführen. Bei Magnesitherden, die noch 
bei hohen Ofentemperaturen sehr hart und zähe sind, liegr 
der Grund für aufgetretene Beschädigungen häufig in der 
Aufnahme von Eisen, wodurch der Widerstand des Herdes 
gegen hohe Temperaturen sehr herabgedrückt wird.

Bei generatorgasgefeuerten Oefen sollten Temperatur, 
Druck und Kohlensäuregehalt des Generatorgases dauernd 
überwacht werden. Die Umschaltvorrichtungen sollten 
so umgesteuert werden, wie es der jeweilige Ofenbetrieb 
verlangt, und nicht etwa lediglich nach dem Gutdünken 
des ersten Schmelzers oder nach willkürlichen Zeitmaßen. 
Hierzu sind zuverlässige Temperaturmessungen in den 
Kammern erforderlich. Ferner sollte jeder Kamin mit 
Zugmesser, Pyrometer und Kohlensäuremesser ausgerüstet 
sein.

Bei E le k tr o s ta h lö fe n  halten die nach dem üblichen 
Verfahren aus Dolomit oder Magnesit mit basischer 
Schlacke oder Eisenoxyd als Flußmitteln hergestellten 
Herde ganz gut, solange die Schmelze reich an Oxyden ist; 
sie zeigen jedoch häufig nicht genügende Widerstands
kraft gegenüber den reduzierenden Vorgängen bei der 
Raffination des Stahls, welche die Bildung einer an Kal
ziumkarbid reichen und Metalloxyden armen Schlacke 
fordert. Wenn die Schlacke etwa noch 1 % Eisen- und 
Manganoxyd enthält, so sei ein Gleichgewichtszustand er
reicht, über den hinaus eine weitere Raffination des Stahl
bades nicht mehr eintreten könne ohne Zerstörung des 
Herdfutters. Bei einer von Metalloxyden vollkommen 
freien Schlacke könne das gänzlich desoxydierte Bad auf 
das im Herdfutter enthaltene Eisenoxy7d einwirken, wobei 
gleichzeitig Magnesia und Kalk durch das Bad hindurch 
in die Schlacke wandern. Solche Reaktionen verzögern 
und verteuern den Prozeß erheblich. Bei der Zustellung 
des Dolomit- oder Magnesitherdes müßte also das Binde
mittel vollkommen frei sein von Eisen- oder anderen Me
talloxyden, die durch das Bad oder durch die Kalzium
karbidschlacke reduziert werden könnte; in Betracht 
kämen vielleicht Kieselsäure, Tonerde, Magnesiumsalze, 
Silikate alkalischer Erden u. dgl.

Dr. phil. 0 .  Lange-
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Metallographie.
Theorien. H. P. Troendly und G. V. Pickwell: E in e  

neue T h e o r ie ü b e r K a ltr e c k u n g  und F e s t ig k e i t  des  
M aterials.* Mechanische Theorie: Die plastische Ver
schiebung des proportional elastischen Gebiets. D ie Ver
festigung in der beanspruchten Richtung geschieht auf 
Kosten der Festigkeit in der entgegengesetzten Richtung 
(z. B. Zug—Druck). Besprechung früherer Ergebnisse 
und eigener neuer Versuche. [Trans. Am. Soc. Steel 
Treat. 6 (1924) Nr. 2, S. 145/70.]

Sonstiges. Hermann Schmidt: U eb er  d ie  B e 
stim m u n g  v o n  S c h a llg e s c h w in d ig k e ite n  in  
fe s ten  K örp ern  m it der M eth o d e  der S c h a ll
r ich tu n g sb estim m u n g . Die Methode der Schall
richtungsbestimmung wird zur Messung von Schall
geschwindigkeiten in festen Körpern ausgebildet. Mes
sungen an Paraffin, Blei, Messing und Lehm. Sie ist der 
Methode der akustischen Staubfiguren durch ihre An
wendbarkeit auf alle möglichen Materialien überlegen 
bei etwas geringerer Genauigkeit. [Math.-naturw. Fakul
tät Göttingen 1923, S. 14; nach Phys. Ber. 5 (1924) 
Heft 15, S. 1040.]

H. v. Wartenberg: C h em ie  der h o h en  T em 
peraturen.* Methoden, Schwierigkeiten, allgemeine Er
scheinungen bei hohen Temperaturen. [Z. Elektrochemie 
30 (1924) Nr. 8, S. 351 6.]

Otto Ruff: O x y d e , M eta lle  und K a rb id e  im  
G ebiet h oh er  T em p eratu ren .*  Arbeitsbedingungen 
und Arbeitsverfahren, Schmelztemperaturen und Tem- 
peratur-Drucklinien. Kalzium und Kohlenstoff. [Z. Elek
trochemie 30 (1924) Nr. 8, S. 356/64.]

Richard Lorenz: U eb er  S c h m e lz e le k tr o ly te .  
Zusammenfassung bisheriger Arbeiten. Die elektro- 
metallische Theorie der Gleichgewichte von Metallen 
und Salzen im Schmelzfluß. [Z. Elektrochemie 30 (1924) 
Nr. 8, S. 371/5.]

Theodore W. Richards und William T. Richards: 
D ie W irk u n g  e in e s  m a g n e t is c h e n  F e ld e s  auf 
das P o t e n t ia l  v o n  im  E ise n  o k k lu d ie r te m  
W a ssersto ff . Potential von Elektrolyteisen gegen 
Ferrosulfatlösung erfährt im Magnetfeld vermutlich durch 
Diffusion im Elektrolyten eine Erniedrigung. [Journ. 
Amer. Chem. Soc. 46 (1924) Nr. 1, S. 89/104; nach Phvs. 
Ber. 5 (1924) Heft 17, S. 1200.]

E. Grüneisen und E.Goens: U n te r su c h u n g e n  an  
M e ta llk r is ta l le n . I. E la s t i s c h e  K o n s ta n te n  von  
Z ink u n d  K a d m iu m .*  Messung des Dehnungs- und 
Drillungsmoduls einer größeren Anzahl von Einkristall
stäbchen aus Zn und Cd. Zink und Kadmium zeigen 
eine auffallend starke elastische Anisotropie. II. S p e z i
f isch e  W ärm e un d  e le k t r is c h e r  W id e rs ta n d  
v o n  Z ink  und K adm ium *. Verlauf der spezifischen 
Wärmen für Zd und Cd werden theoretisch berechnet, 
der spezifische Widerstand der Kristalle bis zur Tem
peratur des flüssigen Wasserstoffs gemessen. Theo
retische Deutung der Abhängigkeit von der Temperatur. 
[Z. Phys. 26 (1924) 4. und 5. Heft, S. 235/73.]

M a n g a n stä h le  m it m it t le r e m  K o h le n s t o f f 
geh a lt. Stähle mit 0,4 % C und 0,25 bis 5,25 % Mn 
wurden auf Haltepunkte und Gefüge vom Research D e
partment, Woolwich (R. D. Report Nr. 6) geprüft. 
Von 2 bis 3 % Mn tr itt eine Verbesserung der mecha
nischen Eigenschaften ein. A n la ß b r ü c h ig k e it .  Emp
fehlenswert Oelhärtung von 800°, Anlassen auf 610 bis 
650“. [Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2946, S. 268.] 

„Vulean“ : D ie  S ch ru m p fu n g .*  Erscheinungen 
und Ursachen. Einfluß der Zusammensetzung und Ab
kühlungsgeschwindigkeit. [Metal Ind. 25 (1924) Nr. 4, 
S. 83/6.]

G. Tammann und P. Schafmeister: U eb er  d ie  
V erte ilu n g  e in e s  M e ta lls  z w isc h e n  zw ei f lü s 
sigen  m e ta ll is c h e n  P hasen .*  Verteilung für ver
schiedene Fälle, je nachdem ob das Metall mit keiner,

einer oder beiden Schichten Verbindungen bildet. [Z. an- 
org. Chem. 138 (1924) Heft 2, S. 219/32.]

W. Rohn: T h e r m o e le k tr isc h e  U n te r su c h u n g e n  
an N ic k e lle g ie ru n g e n .*  Thermokräfte reiner, zu 
Draht verarbeitbarer Metalle gegen Rein-Platin als Nor
malelektrode. Erörterung, welche dieser Metalle als 
Grundbestandteile thermoelektrischer Legierungen für 
technische Temperaturmessungen in  Betracht kommen 
können. Thermokraftkurven von Legierungen des reinen 
Nickels mit allen in  Betracht kommenden Metallen. 
Genauere Untersuchungen der Systeme Ni-Cr, Ni-Mo, 
Ni-W und Ni-Cu. Thermokraftkurven einiger technisch 
brauchbarer Legierungskombinationen. [Z. Metallk. 16 
(1924) Heft 8, S. 297/300.]

Victor Stobie: F lü s s ig k e it sg r a d  und V e rh a lten  
v o n  M eta llen . Erörterungen über den verschiedenen 
Flüssigkeitsgrad von Konverter- und Elektrostahl bei 
gleicher Zusammensetzung und gleicher Temperatur. 
Einfluß des gelösten E ise n o x y d s . Zuschrift. [Foundrv 
Trade J. 30 (1924) Nr. 417, S. 128; Nr. 420, S. 194.]

Alfred Speidel: U eb er  den  E in flu ß  des A u f
ra u h en s a u f d ie  L ö su n g s te n s io n  der M eta lle . 
[Auszug Diss. Münster 1923, 4 S.; nach Phys. Ber. 5 
(1924) Heft 17, S. 1197.]

E. D. Campbell und G. W. Whitney: E in  L a b o r a 
to r iu m sv e r fa h r e n  zur H e r s te llu n g  k le in er  
B lö c k e , d ie  s ich  nur im  K o h le n s to f fg e h a lt  
u n ter sc h e id e n . D ie  W irk un g von  V e rä n d e 
r u n g en  der K a r b id k o n z e n tr a t io n  a u f den  s p e z i 
f is c h e n  W id ersta n d . Durch Kohlung und Entkohlung 
in feuchtem H2 werden vier Serien Stahlproben von 0 bis 
1,75 % C hergestellt. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 
(1924) Nr. 1, S. 33/50.]

G. Borelius: D ie  A b h ä n g ig k e it  der th e r m o 
e le k tr is c h e n  K ra ft  des E ise n s  v o n  se 'n e r  S tr u k 
tu r . Entgegnung auf die Kritik seiner Arbeiten in der 
Veröffentlichung von W. Heraeus. [Ann. Phys. 74 (1924) 
Nr. 16, S. 757 60.]

S. Glasstone: D a s k a th o d isc h e  V e r h a lte n  v o n  
L eg ieru n g en . I. E ise n -N ic k e l-L e g ie r u n g e n .*  Bei
träge zur Frage der Elektrolyse, Ueberspannung und der 
Gegenwart von Depolarisatoren. [Trans. Faraday Soc. 19 
(1924) 3. Teil, S. 574 85.]

Tomimatu Isihara: U eb er  d ie  B e z ieh u n g  z w i
sch en  dem  G le ich g ew ic h tsd ia g ra m m  un d  der  
H ä r te  b in ä rer  L e g ie ru n g e n . Enthält auch Be
merkungen über die Verteilung der Härte in g e g lü h te n  
S tä h le n . [Science Rep. Tohoku Univ. 11 (1922) Nr. 3, 
S. 207/22.]

Seizo Saito: U eb er  d ie  T e m p e r a tu r v e r te ilu n g  
in  S ta h lb lö c k e n  w ä h ren d  der A b k ü h lu n g . Mathe
matische Berechnungen der Abkühlung und auftretenden 
S p a n n u n g en . [Science Rep. Tohoku Univ. 10 (1921) 
Nr. 4, S. 305/30.]

NobuoYamada: U eb er  d ie  U m w a n d lu n g sw ä rm e  
v o n  A u s te n it  zu  M a rte n s it  und v o n  M a rte n s it  
zu P er lit .*  Beschreibung des K a lo r im ete rs . Bestim
mung der Umwandlungswärme für verschiedenen C-Ge- 
halt. Troostit und Perlit haben gleiche Werte. Be
stätigung der Theorie von Honda über die A!-Umwand
lung. [Science Rep. Tohoku Univ. 10 (1922) Nr. 6, 
S. 453/70.]

Kotaro Honda und Seibei Konno: U eb er  d ie  B e 
s tim m u n g  des K o e f f iz ie n te n  der n o rm a len  V is 
k o s it ä t  v o n  M eta llen .*  Bestimmung für zwölf ver
schiedene Metalle, einschl. Stähle. Schwankt zwischen 
0,7 und 27 X 108. Einfluß der Glühung und des C-Ge- 
halts in Stählen. [Science Rep. Tohoku Univ. 11 (1922) 
Nr. 5, S. 435/45.]

T. McLean Jasper: D ie  B e re ch n u n g e n  der  
H ä r te sp a n n u n g e n  a u f G rund d ir e k te r  M es
su ngen .*  Beschreibung eines Verfahrens zur quanti
tativen Bestimmung der Härtespannungen, Verteilung 
der Spannungen im Querschnitt an einer Reihe von 
wärmebehandelten Blöcken. Erörterung über die Be
deutung der Spannungen. [Engg. 118 (1924) Nr. 3062, 
S. 343/4.]
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A u fh e u lu n g en  v o n  F e in b lech en . Ursache 
sind Gasblasen. [Mitt. Materialprüf. 41 (1923) 7-/8- Heft,
S. 86/7.] . ^ A

E n tfe r n u n g  des R o s te s  v o n  E isen . Bestreu- 
ung mit Zinkspänen oder Granalien und Behandlung mit 
5-%-Natronlauge auf dem Dampfbade. [Mitt. Materialprüf. 
41 11923) 7./8. Heft, S. 85 6.]

T. D. Yensen: B estim m u n g  v o n  S iliz iu m  m  
E ise n -S iliz iu m -L e g ie r u n g e n  au f G rund ihrer  
p h y s ik a lisc h e n  E ig en sch a ften .*  Durch Messung 
von elektrischem Widerstand und Härte kann der Si- 
Gehalt annähernd bestimmt werden. Schaubilder. [Metal 
Ind. 25 (1924) Nr. 8, S. 181.]

W. Fraenkel: A n a ly se  des E rdinnern.*  Ver
gleiche zwischen Erde und einer erstarrten Schlacke auf 
flüssigem Metall nach den Theorien Tammanns. [Um
schau 28 (1924) Heft 30, S. 561/3.]

Fehler und Bruchursachen.
Brüche. A. A. Samsioe: D ie  U rsa ch e  v o n  M a- 

ter ia lh rü ch en . Noch keine wissenschaftliche Auf 
klärung. Hypothese von Rankine und Saint Venant 
treffen nicht zu. Gesetze von Guest und Mohr gelten nur 
für weiche bzw. spröde Stoffe. Einfluß der Fließgrenze. 
[Tek. Tidskrift 54 (1924) Nr. 24, S. 221 31; nach Techn. 
Zs. 9 (1924) Nr. 14, S. 9.]

Korrosion. Z u sam m en fassen d er  B e r ich t über  
k o rro sio n s- und h itz e b e s tä n d ig e  und e le k 
tr is c h e  W id ersta n d s leg ieru n g en . Vortrag v. d. 
Am. Soc. Test. Mat., Juni 1924.

E. Höhn: E in  B e itr a g  zum  K a p ite l A b 
rostun g.*  Verschiedenes Verhalten einiger Bleche eines 
sogenannten Wellenbrechers. [Schweiz. Bauzg. 84 11924) 
Nr. 1, S. 10/11.]

F. H. Rhodes und E. B. Johnson- E le k tr o ly t is c h e  
K o rro sio n  im k le in en  W a sser-G a s-B eh ä lter .  
Der mit Wasser in Berührung stehende Außenmantel 
war in einer Zone ungefähr 10 cm unter der Oberfläche 
stark gerostet. Der Grund wird darin gesehen, daß das 
Wasser an der Oberfläche Sauerstoff, in der tieferen Schicht 
H2S gelöst enthält, es bildet sich ein Element, in dem das 
Eisen in Verbindung mit dem sauerstoffhaltigen Wasser 
die Kathode bildet. Direkte Messungen bestätigten diese 
Annahme. [Ind. Engg. Chem. 16 (1924) Nr. 6, S. 575.]

J. W. Shipley und Ivan R. McHaffie: D ie  K o r 
ro sio n  des G ußeisens.*  Einfluß des Gefüges. Ferrit 
und Graphit bilden ein Element mit einer Potential
differenz von 0.56 V. [Ind. Engg. Chem. 16 (1924) Nr. 6, 
S. 573/5.]

G. W. Whitman, R. P. Russell und V. J. Altieri: 
W irk un g der W a sse r sto ff io n e n -K o n z e n tr a tio n  
au f d ie  K o rro sio n  v o n  S ta h l in  L ösungen.*  
Untersuchungen in natürlichem Wasser, basischen und 
sauren Lösungen. [Ind. Engg. Chem. 16 (1924) Nr. 7, 
S. 665/70.]

J. W. Shipley und Ivan R. McHaffie: D er g r a p h i
t is c h e  Z erfa ll v o n  G ußeisen.* Durch K o rr o s io n s
erscheinungen tritt bei Gas- und Wasserrohren oft ein 
völliger Zerfall des Gußeisens ein. Die Korrosion schreitet 
den Graphitplatten entlang. Weißes Gußeisen ist viel 
widerstandsfähiger. Der Mechanismus der Korrosion. 
[Metal Ind. 25 (1924) Nr. 9, S. 205/6.]

D ie  N orm u n g  v o n  K orro sio n sa n g a b en . Ver
such einer Vereinheitlichung bei Korrosionsversuchen. 
[Metal Ind. 25 (1924) Nr. 4, S. 87 8.]

E in flu ß  u ltr a v io le t te r  S tra h len  auf p o lie r te  
M eta llf lä ch en . Notiz des Bureau of Standards. Feuch
tigkeit kondensiert auf bestrahlten Flächen anders als 
auf unbestrahlten. Stärkere K o rro sio n  bei Stählen. 
Untersuchungen an A rm co -E isen  und r o stfre ien  
Stählen. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924) Nr. 2, 
S. 204.]

W. H. Hatfield: D ie  K o rro sio n  von  te ch n isc h e n  
M eta llen . Tafeln über das Verhalten von Stählen und 
Legierungen gegen verschiedene Mittel. Vergleichswerte 
für E le k tr o ly t - ,  A rm co-, S ch w eiß - und 0,3 %-C- 
Eisen. Es gibt zurzeit weder ein vollständig unangreif
bares Metall noch eine vollständige Theorie. O ber

flä c h e n sp a n n u n g  und Korrosion. [Trans. Faraday 
Soc. 19 (1923) 1. Teil, S. 159/68.]

K o r r o s io n s b e s tä n d ig e  L eg ieru n g en . Gemein
schaftliche Erörterung dieser Frage Und der behandelten 
Arbeiten. [Trans. Faraday Soc. 19 (1923) 1. Teil, S. 156/8 
und S. 213/30.]

Ulick R. Evans: D er  M ech a n ism u s der so
g e n a n n te n  ,, tr o c k e n e n  K o rr o sio n  v o n  Me
ta lle n . Korrosion an regengeschützten Stellen der 
Atmosphäre. Einfluß verschiedener Dämpfe, des Kon
taktes mit ändern Metallen, der Feuchtigkeit. Mechanis
mus der Korrosion. Erörterung. [Trans. Faraday Soc. 19
(1923) 1. Teil, S. 201/16.]

Schwarzbruch. F. Rapatz und H. Pollack: Ueber 
Schw arzbruch .*  Allgemeine Bedingungen für die 
Abscheidung von Temperkohle. Entstehung des Schwarz
bruches. Erklärung der verschiedenen Ausbildungs
formen. Beseitigung des Schwarzbruches. [Ber. Nr. 45 
Werkstoffaussch. V. d. Eisenh.l

C hem ische  Prüfung.
Allgemeines. F. Piekenbrock: D ie  W ied ergew in

nu ng v o n  L a b o r a to r iu m sr ea g e n z ie n . Verfahren 
zur Wiedergewinnung von Quecksilberchlorid, Jod, 
Ammoniummolybdat, Silber, Kadmium, Kaliumhydroxyd, 
Kupferchlorür, organischen Lösungsmitteln. [Ber. Nr. 42 
Chem.-Aussch. V. d. Eisenh.]

A. Kling und Arn. Lassieur: S tan dard-P rob en  
zur A n a ly se . Zweck von Standard-Proben. Entnahme 
und Analysieren der Proben (Kohlenstoffstähle als Bei
spiel). Normallösungen. Proben für Zerreiß-und magneti
sche Versuche. [Rev. M6t. 21 (1924) Nr. 4, S. 247/54.] 

Apparate. M. v. Schwarz: E r fa h ru n g en  m it e lek 
tr is c h e n  S c h m e lzö fe n  im  L aborator iu m .*  Silit
öfen. Elektrische Oefen mit Chromnickeldrahtbewicke
lung sowie mit Kohle- oder Graphitheizrohren. Tam- 
mann-Ofen. Schmelzversuche im Helberger-Ofen. [Gieß. 
11 (1924) 24. H., S. 361/3.]

Ernest E. Fairbanks: D ie  m ik ro ch em isch e  B e
s tim m u n g  v o n  E rzen . Notiz des Bureau of Mines. 
Anwendung für Erze mit niedrigen Gehalten. Entwick
lung eines Sonderverfahrens und einer besonderen Bohr- 
methode unter dem Mikroskop. [J. Frankl. Inst. 198
(1924) Nr. 2, S. 247.]

Probenahme. Damour-, P ro b en a h m e von  Erzen 
und K o h len . Kurze Angaben über die Probenahme 
vom Eisenbahnwagen und aus dem Schiff. [Rev. Met. 21 
(1924) Nr. 3, S. 146/8.]

Maßanalyse J. M. Kolthoff: D ie  T iter ste llu n g  
des P er m a n g a n a ts  m it  v e r sc h ie d e n e n  Ursub- 
sta n ze n . Versuche der Titerstellung mit Oxalsäure, 
Natriumoxalat, Mohrschem Salz, Arsentrioxyd, Kalium- 
ferrozvanid, Kaliumjodid und Kaliumjodat ergaben 
Werte, die keine größeren Unterschiede untereinander als 
0,05 % zeigten. [Z. anal. Chem. 64 (1924) 7. H., S. 255/62.] 

N. A. Tananaeff: D ie  B e stim m u n g  des T iters 
v o n  K a liu m p er m a n g a n a t m it H ilfe  von  m eta l
lisch em  S ilb er . Silber in Pulver- oder Blechform eignet 
sich auch zur Titerstellung. Angaben über Arbeitsweise. 
[Z. anorg. Chem. 136 (1924) 3./4. H.. S. 193/202.]

W. D. Treadwell: U e b e r  d as V erh a lten  der 
O x a lsä u re  a ls  T ite r su b sta n z . Die Benutzung von 
kristallisierter Oxalsäure als Titersubstanz kann wegen 
des veränderlichen Wassergehaltes zu Unstimmigkeiten 
führen. Es empfiehlt sich die vorherige Trocknung der 
Oxalsäure in einem Exsikkator, der mit einem hälftigen 
Gemisch von wasserfreier und wasserhaltiger Oxalsäure 
gefüllt ist. [Helv. chim. Acta 7 (1924), S. 528/34; nach 
Chem. Zentralbl. 95 (1924) Bd. II, Nr. 1, S. 86.]

Karl Jellinek und W. Kresteff: U eb er  neue Me
th o d e n  der M a ß a n a ly se . V. U eb er  C hlorom etrie  
a ls  E rsa tz  für J o d o m e tr ie  und andere an a ly 
t is c h e  M eth oden . Alkalische Hypochloritlösung ali 
Titrierflüssigkeit. Chlorometrische Titration von Zinn, 
z. B. im Weißmetall, von A n tim o n  in Metallegierungen, 
von A rsen  mit Hypochlorit, von A lum inium  und 
B le i mit Natriumphosphat. [Z. anorg. Chem. 137 (1924)
H. 3/4, S. 333/48.1
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Roheisen. H. H. S.: E ie  A n a ly se  v o n  grauem  
G ießereieisen .*  Bekannte Angaben über Pjobenahme, 
Bestimmung vonKohlenstoff durch direkte Verbrennung in 
Sauerstoff, von Graphit, gebundenem Kohlenstoff; Mangan 
nach dem Persulfatvertahren. [Foundry Trade -T. 30 
(1924) Nr. 415, S. 89/91; Nr. 416, S. 118/9.]

Brennstoffe. Wilh. Franckenstein: D ie  c h em isch en  
G rundlagen  der B r e n n sto ff  V erw ertung. Gang 
der Brennstoffanalyse. Heizwertbestimmung. Flüchtige 
Bestandteile. Untersuchung flüssiger und gasförmiger 
Brennstoffe. Destillation und Vergasung von Brenn
stoffen. [Z. techn. Phys. 5 (1924) Nr. 7, S. 293/9.]

Ch. Berthelot: V o r sc h lä g e  zur Z u sa m m en 
s te llu n g  von  U n te r su c h u n g sv e r fa h r e n  für K o h 
len.* Physikalische und chemische Prüfung der Kohlen 
(Vorbereitung, Asche, Einzelbestandteile). [Rev. Met. 21 
(1924) Nr. 3, S. 148/50.]

Gase. P. Lebeau und Ch. Bedel: U eb er  d ie  B e 
stim m u n g  des K o h le n o x y d s . Die Wirkung des von 
D am iens angegebenen Absorptionsmittels (Suspension 
von Kupferoxydul in Schwefelsäure) wird durch Zusatz 
von ß-Naphthol noch verbessert. [Comptes rendus 179 
(1924) Nr. 2, S. 108/10.]

Kolloidchemie. Wo. Ostwald: K o llo id w is s e n 
sc h a ft  und T ech n ik . Kolloidik als Wissenschaft. 
Verschiedene Arten von Kolloiden. Aenderung der Eigen
schaften eines Körpers bei Zerteilung. Physikalisches und 
chemisches Verhalten. Einfluß dieser Aenderungen auf 
technische Vorgänge. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 20, 
S. 481/4.]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .
Eisen. W. Manchot und F. Oberhäuser: N eu es  

V erfah ren  zur B e st im m u n g  d es E ise n s  m it P e r 
m an gan at in  sa lz sa u r e r  L ö su n g . Nach vollendeter 
Titration wird Bromkalium zugegeben, aus dem durch 
das infolge Einwirkung der Salzsäure entwickelte Chlor 
die äquivalente Menge Brom freigemacht wird, die dann 
mit arseniger Säure titriert wird. [Z. anorg. Chem. 138 
(1924) H. 2, S. 189/94.]

K. Jellinek und L. Winogradoff: T itr a t io n  v o n  
F err ich lo r id  m it  T h io su lfa t . Angaben über die Aus
führung defTitration. [Z. anorg. Chem. 138 (1924) H. 1, S.78.] 

N. A. Tananaeff: Zur F ra g e  ü b er  d ie  G e
w ic h tsb es tim m u n g  d es E ise n s  und ü b er  d ie  
sc h n e lle  A u flö su n g  des g e g lü h te n  E ise n o x y d s . 
Die bei der Ammoniakfällung des Eisens zu hoch gefun
denen Werte sind auf einen Kieselsäuregehalt des Am
moniaks bzw. beim Glühen zurückbleibendes Hydrat
wasser zurückzuführen. Geglühtes Eisenoxyd läßt sich 
durch eine Lösung von Zinnchlorür in Salzsäure leicht 
lösen. [Z. anorg. Chem. 136 (1924) 1./2. H., S. 184/8.] 

Eisenkartid. E. Maurer und F. Hartmann: U eb er  
d ie  q u a n t ita t iv e  B e st im m u n g  des E ise n k a rb id s  
im g e w ö h n lic h e n  K o h le n s to f f  s ta h l.*  Die ver
schiedenen Verfahren zur Karbidbestimmung liefern nur 
dann ein befriedigendes Ergebnis, wenn der gebundene 
Kohlenstoff in Form von Zementit oder von körnigem 
Perlit, nicht als streifiger Perlit vorliegt. (Bericht folgt.) 
(Z. anorg. Chem. 136 (1924) 1./2. H., S. 75/89.]

Schwefel. P. M. Dean und Otto O. W atts: D ie  B e 
stim m u n g  v o n  S c h w e fe l du rch  th e r m o m e tr is c h e  
T itra tio n . Die Lösung wird durch eine eingestellte 
Bariumchloridlösung titriert, wobei der Endpunkt durch 
die Temperaturänderung bestimmt wird. [Journ. Am. 
Chem. Soc. 46 (1924), S. 855/8; nach Chem. Zentralbl. 
95 (1924) Bd. II, Nr. 4, S. 511.]

TeruoAshida: V erw en d u n g  v o n  a m a lg a m ie rte m  
Zink b e i der E v o lu t io n s m e th o d e  zur B e s t im 
m ung von  S c h w e fe l in  E ise n  un d  S ta h l. Durch 
Zusatz von rd. 10 g amalgamiertem Zink zur Probe und 
Verwendung von Salzsäure 1,15 bis 1,20 soll der gesamte 
Schwefel in absorbierbarer Form entwickelt werden. 
{Joum. Chem. Soc. London 125 (1924), S. 665/8; nach 
Chem. Zentralbl. 95 (1924) Bd. II, Nr. 4, S. 512.] 

Schwefel, Kohlenstoff. C. Holthaus: D ie  g le ic h 
z e it ig e  B e stim m u n g  des S c h w e fe ls  und K o h 
le n s to ffs  in S ta h l, R o h e ise n  un d  F e r r o le g ie 
rungen du rch  V erb ren n u n g  im  S a u e r sto ffs tr o m .*

Bestimmung des Schwefels durch Verbrennung im Sauer
stoffstrom. Gleichzeitige Schwefel- und Kohlenstoffbe
stimmung. Apparat und Arbeitsweise. Beleganalysen. 
Meinungsaustausch. [Ber. Nr. 41 Chem.-Aussch. V. d. 
Eisenh.]

Kieselsäure. K r it isc h e  U n ter su ch u n g  der B e 
stim m u n g  der K ie se lsä u r e  in  E rzen , S c h la c k e n ,  
Z u sch lä g en  und fe u e r fe s te n  B a u s to ffe n . Bericht 
des Arbeitsausschusses, erstattet von Oberingenieur 

A. S ta d e ie r  in Hattingen (Ruhr). Brauchbar
keit der üblichen Arbeitsweisen. Löslichkeit der Kiesel
säure in Salzsäure und Wasser. Einfluß des Arbeits
gefäßes. Arbeitsweise zum Unlöslichmachen der Kiesel
säure. Einfluß von Fremdstoffen. Versuchsergebnisse 
an feuerfesten Stoffen, Schlacke, Erzen, Kalkstein. [Ber. 
Nr. 40 Chem.-Aussch. V. d. Eigenh.].

Nickel. J. G. Weeldenburg: D ie  B e stim m u n g  
v o n  N ic k e l m it D im e th y lg ly o x im  n eb en  E ise n  
und K o b a lt . Bei Anwesenheit von Kobalt und Eisen 
werden die Werte zu hoch. Es wird empfohlen, das 
Eisen vorher durch Natriumazetat bzw. Aetheraus- 
schüttelung zu entfernen oder das Eisen zu Ferrosalz zu 
reduzieren. [Rec. trav. chim. Pays-Bas 43 (1924), 
S. 465/73; nach Chem. Zentralbl. 95 (1924) Bd. II, 
Nr. 4, S. 513.]

Titan. G. E. F. Lundell und H. B. Knowles: D ie  
B e stim m u n g  v o n  T ita n  du rch  R e d u k tio n  m it  
Z ink und T itr a t io n  m it P erm a n g a n a t. Reduk
tion des Titans mit Zink in schwefelsaurer Lösung. Ar
beitsweise zur Titration mit Permanganat. [Joum. Am. 
Chem. Soc. 45 (1923), S. 2620/3; nach Chem. Zentralbl. 95 
(1924) Bd. I, Nr. 24, S. 2804.]

Barium. Leon A. Congdon und D. Fitzgerald: 
K r it is c h e  S tu d ie n  ü b er  A n a ly sen m eth o d e n .  
VIIT. B ariu m . Vergleichende Zusammenstellung von 
elf Verfahren, von denen fünf nicht zu empfehlen sind. 
[Chem. News 128 (1924), S. 274/6; nach Chem. Zentralbl. 
95 (1924) Bd. II, Nr. 1, S. 88.]

Kalzium. Leon A. Congdon, W. Paul Eddy jr. und 
E. Smith Milligan: K r it is c h e  S tu d ie n  üb er A n a 
ly se n m e th o d e n . IX . K a lz iu m . Vergleichende Zu
sammenstellung der Genauigkeit von zehn Verfahren. 
Die Fällung als Oxalat und Bestimmung als CaO ist am 
genauesten. [Chem. News 128 (1924), S. 244/8; nach 
Chem. Zentralbl. 95 (1924) Bd. I, Nr. 24, S. 2803.] 

Magnesium. M. Klingenfuß: U eb er  d ie  jo d o -  
m e tr isc h e  B e stim m u n g  des M agn esiu m s a ls  
Mg(NH4)A s04. Das Magnesium wird durch eine Arsenat- 
lösung von bekanntem Gehalt in ammoniakalischer 
Lösung gefällt, und der Ueberschuß des Arsenats nach 
Abfiltrieren des Niederschlags in salzsaurer Lösung jodo- 
metrisch bestimmt. [Z. anorg. Chem. 138 (1924) H. 2, 
S. 195/8.]

W ä r m e m e ssu n g e n  und M eßgeräte .
Temperaturmessung. F. Henning: D ie  B e s t im 

m ung h ö h erer  T em p era tu ren . Berichtigungen zum 
vorstehenden Aufsatz. [Z. Elektrochemie 30 (1924) 
Nr. 8, S. 396/7.]

U. Retzow: D a s o p t is c h e  B e tr ie b s -P y r o m e te r  
der AEG .* [A-E-G-Mitt. (1924) Heft 8, S. 260/1.]

P. Nicholls: T em p era tu rm essu n g en . Englische 
und amerikanische Literatur. Die Grundprinzipien der 
Thermometrie. Die Methoden und Instrumente, Kali
brierung der Instrumente. Genauigkeit der Temperatur
messungen. Temperaturmessung bei Versuchen über 
Wärmeleitung. [Refrig. Eng. 10 (1923) Nr. 6, S. 225/36; 
nach Phys. Ber. 5 (1924) Heft 14, S. 1022.]

D as S tr a h lu n g sp y r o m e te r  P yro .*  [Génie 
civil 85 (1924) Nr. 7, S. 158/9.]

K. Hencky: Zur T e ch n ik  der T e m p e r a tu r 
m e ssu n g en . Zuschriften Wechsel zu obiger Arbeit. 
[Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 30, S. 790.]

R. P. Brown: P y r o m e tr ie  in  V e r g a n g e n h e it  
u n d  G egen w art.*  Vorteile, Anwendung und Organi
sation einer genauen Temperaturüberwachung. [J. Am. 
Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 8, S. 620/5.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 129 bis 132
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J. Würschmidt: Zur T em p era tu rm essu n g  m it 
t e ls  T h erm o elem en ten . Die gebräuchlichen Angaben 
über die Thermokräfte verschiedener Metalle dürfen teils 
wegen nicht verständlicher Definition, teils wegen der 
Unsicherheit der Meßergebnisse nur mit Vorbehalt be
nutzt werden. Klarlegung der Begriffe „Thermokraft 
für ein gegebenes Temperaturintervall“, „wahre Thermo
kraft pro Grad“ und „mittlere Thermokraft pro Grad 
für ein gewisses Temperaturintervall“. Angabe der Art 
der vorhergegangenen Wärmebehandlung und der Zu
sammensetzung der Stoffe bei absoluten Angaben der 
Thermokräfte. Thermospannungsreihe für einige der für 
die Messung höherer Temperaturen besonders wichtigen 
Metalle und Legierungen. [Z. Metallk. 16 (1924) Heft 7, 
S. 271/4.]

Carl Popp: A b stich - und V erg ieß tem p era tu ren  
von  M a rtin sta h lsch m elzu n g en .*  Ermittelt mit 
dem optischen Pyrometer nach Holborn und Kurlbaum. 
Meßgenauigkeit des optischen Pyrometers, Temperatur
anstieg während des Vergießens bei weichen Chargen. 
Vergießtemperatur in Abhängigkeit vom Kohlenstoff
gehalt. Messungen an siliziertem und Spezial-Dynamo- 
Material. [Ber. Nr. 46 Werkstoffaussch. V. d. Eisenh.] 

Wärmebilanz. Edgar Buckingham: V ersuche über  
W ärm eü bertragung. Wärmeübertragung durch Lei
tung, Strahlung und Konvektion. Veränderlichkeit in 
einer vollständigen mathematischen Theorie der Wärme
übertragung. Ueberlegungen für die Aufstellung eines Ver
suchsprogramms. [Mech. Engg. 46 (1924) Nr. 7, S. 386/8.] 

Wärmetechnische Untersuchungen. E. Ogur: W ärm e
v e r lu s te  durch  d ie  fü h lb a re  W ärm e in  B ren n 
sto ffrü ck stä n d en .*  [Power 60 (1924) Nr. 8, S. 287/9.] 

Sonstiges. Robert S. Whipple: E in ig e  neue s e lb s t 
sc h r e ib en d e  M eßgeräte. Erörterung zu dem Vortrag 
vor der British Association in Toronto. [Engg. 118 (1924) 
Nr. 3061, S. 287.]

P. W. Swain: W e rtv o lle  D a m p fv ersu ch e  für  
K ra ftw erk s-In g en ieu re .*  Fehler und Mängel der 
bisherigen Dampftafeln und ihre Bedeutung. Erwei
terung der Dampftabellen für höhere Drücke. Zusammen
schluß dreier großer Forschungstabellen zur Ausführung 
umfassender Versuche und Ausfüllung der bestehenden 
Lücken. [Power 60 (1924) Nr. 6, S. 200/2.]

P. W. Swain: K a lo r im eter  des B ureau  of 
S ta n d a rd s für D am p fversu ch e.*  [Power 60 (1924) 
Nr. 7, S. 246/8.]

Sonst ige  M eßgeräte und M eßverfahren .
Gas- und Luftmesser. E. Stach: E in  n eu es D r u c k 

lu ftm eß v erfa h ren .*  Verfahren zur Messung stark 
schwankender Druckluftmengen, dadurch gekennzeich
net, daß mit Hilfe eines durch ein Membran gesteuerten 
Ventils ein der Hauptmenge unter allen Umständen im 
Gewicht proportionaler Teilstrom abgezweigt ist, dessen 
Menge unter gleichbleibenden Bedingungen in bekannten 
Mengenmessern gemessen wird. [Glückauf 60 (1924) 
Nr. 14, S. 260/2.]

Diehtemesser und Viskosimeter. C. Benedicks, D. W. 
Berlin und G. Phragmen: V erfah ren  zur B e s t im 
m ung des sp e z if is c h e n  G ew ich tes v o n  E isen  
und an d eren  sch w er sch m elzb a ren  M eta llen  in  
g esch m o lzen em  Z ustande.*  Bestimmung des spezi
fischen Gewichtes von Eisen mit 0,20 bis 0,25 % C und 
0,004 % Si bei etwa 1550° zu 6,92 +  0,07. Der Schmelz
punkt des untersuchten Eisens wurde zu 1480° fest- 
gestellt. [Jernk. Ann. 108 (1924), Heft 6, S. 308/39.] 

Strommesser. A. Sengel: B lin d v e rb ra u ch sm e s
su ng  in  D reh stro m n etzen .*  Es werden einige neue 
Schaltungen zur Messung der Blindleistung bzw. Blind
arbeit mittels Wattmeter bzw. kWh-Zähler in beliebig 
belasteten Drehstromnetzen mitgeteilt. [E. T. Z 45
(1924) Nr. 37, S. .973/5.]

Darstellungsverfahren. G. E. Scholes: E in  v e r 
ä n d er te s  T em p era tu r-E n tr o p ie -D ia g ra m m  für  
g a sfö rm ig e  B ren n sto ffe .*  [Engg. 118 (1924) Nr. 3059 
S. 215/6.]

M. Nelzow: B ill ig e  L ich tb ild er . Vorschlag, Tusch
zeichnungen auf durchscheinendem Papier zwischen Glas
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platten gelegt, für Lichtbilder zu verwenden. [Werkst-, 
Techn. 18 (1924) Nr. 16, S. 427.)

H. Schwerdt: D a s P r in z ip  der G le itk u rv en , 
e in  n eu es  D a r s te llu n g sm itte l .*  Zwei Leitern werden 
durch eine Gerade, die als Tangente an einer Gleitkurve 
gleitet, miteinander in Verbindung gebracht. Anwendung 
insbesondere auf Netztafeln. [Z. angew. Math. Mech. 4
(1924) Nr. 4, S. 314/23.]

Maschinentechnische Untersuchungen. G. Bopp und
G. Köhler: D a s P rü f- un d  V e rsu c h s fe ld  (P. V. F.) 
des D y n a m o w e rk s der SSW. [Siemens-Z. 4 (1924) 
Nr. 8, S. 263,8.]

Sonstiges. R. W. Crist: H y d r o m ete r  für feste  
K örp er . [Blast Furnace 12 (1924) Nr. 7, S. 330 u. 333.] 

K o h len m eß a p p a ra t. Praktische Ausführung 
eines Meßkammerapparates, gebaut von der Firma Edgar 
Allen & Co., Limited, Sheffield. [Engg. 118 (1924) 
Nr. 3059, S. 242/3.]

D er s e lb s t t ä t ig e  A rca -R eg ler .*  Kurze An
gaben über Ausführung mit einigen Schnittskizzen. 
[Power 60 (1924) Nr. 6, S. 229/30.]

U. Knorr: D ie  A u sfü h ru n g  te c h n isc h e r  In te 
g r a tio n e n  a u f m e ch a n isc h e m  W ege m it einem  
neu en  In teg ra p h en .*  Mechanische Integration von 
Differentialgleichungen höherer Ordnung. Beispiel der 
Anwendung. Die Aufzeichnung von Fahrdiagrammen. 
Hersteller des Universal-Integraphen: Feinmechanische 
Werkstätten Gebr. Stärzl, München 2, SO. [E. T. Z. 45.
(1924) Nr. 33, S. 869/70.]

A n g e w a n d te  M athem atik  und Mechanik.
Festigkeitslehre. G. Jensch: K o rrek tu rd esH o o k e-  

sc h e n  G esetzes . [Mitt. Materialprüf. 41 (1923) 7./8. 
Heft, S. 75.]

Junzo Okubo: U eb er  e la s t is c h e  N achw irkung
und e la s t is c h e  H y ste r e se . Mathematische Erörte
rungen. [Science Rep. Tohoku Univ. 11 (1922) Nr. 3, 
S. 173/81.]

E. Moerike: T h eo r ie  und W irk lic h k e it .*  Die Ge
brauchsformel des Verf. für Knickstäbe im „Knickaus
schuß“ des ETB. Würdigung der Tetmajerschen Knick
formel. Bedenken gegen erhebliche Abweichungen von 
den Knickspannungen der Tetmajerformel. Querschnitts- 
bestimmung von Knickstäben nach Ostenfeld, Gehler und 
Moerike. Beispiele. [Bauing. 5 (1924) H. 11, S. 334/39.] 

Heinrich Hencky: Zur T h eo r ie  p la st isc h e r  D e
fo r m a tio n e n  und der h ie rd u r ch  im  M ateria l her
v o r g er u fe n e n  N a c h sp a n n u n g en . Die physikalisch
mechanische Grundlage des Problems, an einem einfachen 
Modell entwickelt. D ie Plastizitätsbedingung, Differen
tialgleichung des plastischen Gleichgewichts. Beispiele 
[Z. angew. Math. Mech. 4 (1924) Nr. 4, S. 323/34.]

Constantin Weber: B ieg u n g  und Schu b i n geraden  
B alken .*  Allgemeines. Reine Biegung. Biegung durch 
eine Querkraft. Schubspannung bei Vernachlässigung 
der Querzusammenziehung senkrecht zu den Längsfasern. 
Einfluß der Querzusammenziehung, Zusammenfassung 
der Spannungen und Formänderung. Genaue Lösung 
der Schubspannungen. Näherungslösungen für die Haupt
schubspannungen. Querkraftmittelpunkt. Näherungs
lösungen für die Zusatzschubspannungen. [Z. angew. 
Math. Mech. 4 (1924) Nr. 4, S. 334/48.]

Berechnungsverfahren. G. Unold: D ie  S e ila b len 
k u n g  a u f R o lle n  und T rom m eln .*  Es werden For
meln und Kurventafeln für die größten zulässigen Ab
lenkungen der Drahtseile auf Rollen und Trommeln auf
gestellt und deren Anwendung durch Zahlenbeispiele 
gezeigt. [Masch.-B. 3 (1924) H. 21, S. 775/77.]

Sonstiges. Franz Berger, iSr.^nq., in Wien: Das
G esetz  d es K r a f tv e r la u fe s  beim  Stoß. Un
tersuchungen über die gesetzmäßigen Beziehungen beim 
Stoß elastischer Körper. Mit 67 Abb. Braunschweig: 
Friedr. Vieweg & Sohn, Akt.-Ges., 1924. (VII, 191 S.) 
8°. 9 G .-J t. geb. 12 G .-J l. S B S

G. Haimann: B e stim m u n g  der R e ib u n gsk räfte  
b ei K e ilf lä c h e n  du rch  a u sg e fü h r te  Versuche.* 
Es wird die Notwendigkeit von genauen Versuchen zur 
Bestimmung der Reibungskräfte dargetan. Die Eiurich-
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tung und Ausführung solcher Versuche sowie ihre Ergeb
nisse werden mitgeteilt. [E. T.Z.45 (1924) Nr. 36, S. 955/6.]

F. N. Norton: E in  n e u e s  In s tr u m e n t  zur A u f
zeich nu ng lin e a r e r  B e sc h leu n ig u n g en .*  Beschrei
bung. Eignet sich auch zur Messung von Drücken und 
Luftgeschwindigkeiten, zur Messung von Federschwin
gungen, Stößen, Geräuschen. [J. Frankl. Inst. 198 (1 9 0 4 1  
Nr. 2, S. 231/42.] “ ’

E isen  und so n s t ig e  Baustoffe.
Beton. L e it fa d e n  fü r  den  K a lk b e to n -H o c h 

bau. Mit 4 Abb. Berlin (W 62, Kielganstraße 2): Verlag 
des Vereins Deutscher Kalkwerke, E. V., 1924 (31 S ) 
8°. 0,90 G.-Jt. ’ ' ;  ß ■

Der K le in w o h n u n g sb a u  un d  d ie  B e to n b a u 
weisen. Hrsg.: $r.=$nc(. Riepert, Baurat. (Mit 68 Abb.) 
Charlottenburg {Knesebeckstraße 74): Zementverlag,
G. m. b. H., 1924. (Zement-Verarbeitung. H. 15.)

D ie  V e ra r b e itu n g  der B a u s to f fe  im B e im ”  
und E ise n b eto n b a u . Hrsg.: Sr./grtg. Riepert, Baurat.
2 . Aufl. (Mit 78 Abb.) Charlottenburg (Knesebeckstraße 74): 
Zementverlag, G. m. b. H., 1924. (66 S.) 8°. 0,85 G.-M.  
(Zement-Verarbeitung. H. 6.) 2 B 2

E. Vogler, A. Konrad: D er  U m b a u  v o n  K e s s e l
häusern u n ter  V erw en d u n g  v o n  E is e n b e to n k o n 
stru k tio n en .*  Umbau auf der Zeche Mathias Stinnes. 
[Beton Eisen 23 (1924) Nr. 61, S. 209/13.]

In d isc h e  E ise n b e to n sc h w e lle .*  Kurze Ausfüh
rung über die Bauart Stent, bestehend aus zwei schwe
ren Schwellenblöcken aus Eisenbeton und einer eisernen 
Verbindungsstange. Unterhaltungskosten nach der 
Quelle nur zwei Drittel der Kosten für eiserne Oberbau- 
und auch etwas geringer als für hölzerne Querschwellen. 
[Engg. vom 26. Oktober 1923; Bauing. 5 (1924) Nr. 16 
S. 519.]

E. Probst: Z e rs tö ru n g e n  an B e to n - und E is e n 
b e to n b a u te n  b ei G as- und W asserw erk en .*  Ur
sachen sind meist Schwefelverbindungen, insbesondere 
lösliche Sulfate. [GasW asserfach67(1924)Nr. 35, S.513/5.

Zement. Otto Graf: H ö h e r w e r tig e  Z em en te.
Entwicklung der Festigkeitseigenschaften deutscher und 
ausländischer Zemente. Förderung des Bauwesens durch 
Lieferung von Zementen mit hoher Festigkeit nach kurzer 
Erhärtungsdauer. Notwendigkeit der Höhersetzung der 
Mindestforderungen in den deutschen Normen. [Z. V. d 
I- 68 (1924) Nr. 53. S. 853/6.]

Otto Strebei: B e g r if fse r k lä r u n g  und N orm en
für h y d ra u lisch e  B in d e m it te l .  Tatsächliche Unter
schiede in den Eigenschaften der Zemente. Mehrere 
Klassen hydraulischer Bindemittel. Zurzeit wird als 
Syndikatszement kein wirklich einheitliches Erzeugnis 
zu gleichen Preisen vertrieben. Forderung der genauen 
Begriffsbestimmung für Portlandzement als hochwer
tigem Bindemittel. [Zement 13 (1924) Nr. 35, S. 413 5.] 

Sonstiges. M itte ilu n g e n  d es V e re in s  D e u tsc h e r  
K alkw erke, E. V. (33. Geschäftsjahr) 32. (ordentliche) 
Hauptversammlung am 26. und 27. Februar 1924 in 
Braunschweig. (Mit 23 Abb. u. 1 Bildn.-Taf.) Berlin 
W 62): Verlag des Vereins Deutscher Kalkwerke 1924.
(X, 177, 12 S.) 8°. 2 B 2

N orm u n g  u nd  L ie fer u n g sv o rsc h r if te n .
Normen. Kommission A. 1: U eb er  S ta h l. Nor- 

mungsvorschläge für Schienen, Brückenbaumaterial, 
Nickelbaustahl usw., Probenahme für Analyse, Walz
toleranzen, Stahlguß, Analysen-Verfahren, Räder, Stra
ßenbahnen usw., Schnellstähle. [Vortrag v. d. Am. Soc. 
Test. Mat., Juni 1924.]

Luther D. Burlingame: N o rm u n g  im  G eg e n sa tz  
zur E in z e la n p a ssu n g . Vorsicht gegenüber einer rein- 
schematischen Vereinheitlichung. Nachweis hierfür auf 
verschiedenen Normungsgebieten. [Mech. Engg. 46 (1924) 
Nr. 9, S. 529/38.]

Betriebswirtschaft  und In d u str ie forsch u n g .
Allgemeines. R. A. Mott: O r g a n isa tio n  e in es

K o k so fen la b o ra to r iu m s. Aufzählung der notwen

digen Abteilungen und Einrichtungen; kurze Erörterung. 
[Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2940, S. 20.]

Man v e r la n g t  n a ch  F o rsch u n g . Allgemeiner 
Leitartikel. [Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 412, S. 23.] 

Percy E. Barbour: D a s Z e ita lte r  des le g ie r te n  
S ta h le s  und d as G eb ie t der F o rsch u n g . [Minin<* 
Metallurgy 5 (1924) Nr. 212, S. 365.]

E in fü h ru n g  der F o rsch u n g  b e i d en  E ise n b a h n 
r a d -H e r ste lle r n . Von der Wagenradindustrie ist ein 
Forschungslaboratorium gegründet worden zur Unter
suchung des Einflusses der verschiedenen Elemente auf 
die physikalischen Eigenschaften der Räder. [Iron Age 113 
(1924) Nr. 25, S. 1798/99.]

W. L. Conrad: D ie  U eb erw a ch u n g  des L e e r 
la u fs  in  der In d u str ie . Leistungsfähigkeit wichtiger 
als aufgespeicherter Besitz. Das wesentliche Kennzeichen 
einer erfolgreichen Industrie. Verluste infolge un
sachgemäßer Kostenaufstellung. Die Ausdehnung des
Leerlaufs. Messung des Leerlaufs. Die Bedeutung der 
Ausschaltung des Leerlaufs. Soziale Bedeutung der 
Ausschaltung der Leerlaufsarbeit. [Mech. Engg. 46 (19241 
Nr. 7, S. 402/4.]

Schulz-Mehrin: W as le h r t  uns F o rd  ? Kennzeich
nung und Kritik der Fordschen Arbeitsmethoden. [Be
trieb und Organisation 1 (1924) Nr. 1, S. 5/9.]

G. Sachs: G ro ß za h lfo r sc h u n g , Z u v e r lä s s ig 
k e it  te c h n isc h e r  M essu n gen  und S treu u n gsm aß e.*  
[St. u. E. 44 (1924) Nr. 32, S. 941/6.]

W. A. Shewhart: E in ig e  A n w en d u n g en  s t a 
t i s t is c h e r  M eth o d en  zur B e stim m u n g  p h y s ik a l i 
sch er  und te c h n isc h e r  E ig e n sc h a fte n . Grundlagen 
und Gang einer Analyse nach der G ro ß za h lfo rsch u n g . 
[Bell Syst. Techn. Journ. 3 (1924) Nr. 1, S. 43/87 (nach 
Phys. Ber. 5 (1924) Heft 17, S. 1180.]

Betriebsführung. J. P. Udal: D ie  B e za h lu n g  nach  
L e is tu n g . Arten und Handhabung der verschiedenen 
Löhnungsverfahren. [Institution of Mech. Eng. 1 (1924) 
S. 437/52.]

Betriebstechnische Untersuchungen. A. C. Cummins: 
E n tw ic k lu n g  e le k tr is c h e r  R e p a r a tu r w e r k stä tte n . 
Aufstellung eines Programms der für die Erörterung 
wesentlichen Gesichtspunkte. [Iron and Steel En°- 1 
(1924) Nr. 9, S. 451/2.]

Zeitstudien. G. Berling: P sy c h o te c h n ik  auf
dem  H ü tte n w e rk . Bedeutung der planmäßigen Aus
wahl und Anpassung der menschlichen Arbeitskräfte 
für das Hüttenwerk. Bisherige Erfahrungen und Ergeb
nisse. [Industrielle Psychotechnik 1 (1924) Nr. 3, S. 83/7.] 

A n w eisu n g  fü r  d ie  A u sfü h ru n g  v o n  Z e ita u f-  
n a h m en in  E ise n b a h n -A u sb esse ru n g sw er k e n . Hrsg. 
vom Eisenbahn-Zentralamt, Berlin, im August 1924. 
(Mit 8 Anlagen.) (Berlin W 57: Verlag „Das Eisenbahn
werk“, H. Apitz, 1924.) (15 S.) 4°. 3 G.-Ji . S B S

Richard Hamburger: D a s  p s y c h o te c h n is c h e
P ro b lem  in  der In g e n ie u r w is s e n sc h a ft . Beispiel 
für die Anwendung psychotechnischer Gesichtspunkte 
bei Ingenieurbauten. [Industrielle Psychotechnik 1 
(1924) Nr. 3, S. 71/3.]

H. Hildebrandt: E r fo lg s k o n tr o lle n  und R e n 
ta b il itä ts b e r e c h n u n g  p s y c h o te c h n is c h e r  E ig 
n u n g sp r ü fu n g en  an d re i J a h r g ä n g e n  von  S c h lo s 
se r le h r lin g e n  aus der M e ta llin d u s tr ie . Ueberein- 
stimmung psychotechnischer Prüfungsbefunde mit spä
teren Berufsleistungen. Rentabilitätsberechnung als 
psychotechnische Prüfung an den Ergebnissen von 3 Jahr
gängen. [IndustriellePsychotechnik 1 (1924) Nr. 3, S. 65/71.] 

Selbstkostenwesen.' Thomas Perkins: G ieß erei-
S e lb s tk o s te n -E r fa ssu n g . Vordrucke für tägliche Auf
zeichnungen. Lagerübersichten. Verteilung der Unkosten. 
Monatliche Uebersichten über Rohstoffkosten. Guß
kosten auf die einzelnen Formerstellen verteilt. Zergliede
rung der Einzelkosten von Gußstücken. [Foundry 52 
(1924) Nr. 8, S. 303/6.]

Kurt Hegner, Oberingenieur der [Fa.] Ludw. Loewe 
& Co., A.-G., Berlin: L eh rb u ch  der V o r k a lk u la tio n  
v o n  B e a r b e itu n g sz e ite n . Bd. 1: Systematische E in
führung. Mit 107 Bildern. Berlin: Julius Springer 1924 
(X, 188 S.) 4°. Geb. 14 G.-M.

Z eitschriften verzeichn ü  nebst A bkürzungen siehe Seite  129 bis 132.
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(Schriften der Arbeitsgemeinschaft Deutscher Befind>s-

D . ,  w » —  ä «
schaftslehre an der Universität Köln: D ie  V erre
n u n g sp re ise  in  der S e lb stk o ste n r ec h n u n g  in d u 
s tr ie l le r  B e tr ieb e . Berlin: Julius
(2 Bl., 03 S.) 8°. 3 G .-J i. (BetriebswirtschaftlicheZe 
fragen. Hrsg. von der Gesellschaft für wirtschaftliche 
Ausbildung, E. V., Frankfurt a. M. H. 5.) Viratuh

Sonstiges. A u sg ew ä h lte  A r b e ite n d e s  Lehr -
les  für B e tr ie b sw is se n sc h a fte n  in  D resden , ^ g -  
von Professor ©r.*5na. E. Sachsenberg. Bd. 1. Sachsen- 
benr E Prof. Dr.: N eu ere  V ersu ch e  auf a r b e its  t e c h 
n isch em  G eb iete. -  Fehse, W., Dr.: G renzen der  
W ir ts c h a ft l ic h k e it  bei der V o r k a lk u la tio n  im  
M asch inenbau . -  Schmidt, K. H., Dr.: O rg a n isa tio n  
und G renzen der A rb e itsze r le g u n g  im flie ß e n d e  
Z usam m enbau . Mit 58 Abb. im Text, B erta: tahus
Springer 1924. (VI, 179 S.) 8«. 7,50 G.-Ji. -  B -

S. Gans: T ech n ik  der R e ise b e r ich te . Zweck,
früher unübersichtliche Art und jetzige tabellarische 1 as- 
sung der Berichte: Fahr- und Aufenthaltsplan Reise
aufgaben, Ausgaben, Rechnungsabschluß. f Ä ? “
im DIN-Format. [Werkst.-Techn. 18(1924)Nr.l6,S.4-9/ol.-

W irtschaftliches.
Allgemeines. Dr. Svrup: S ta n d o r te d e r ln d u str ie -  

Standorte der wichtigsten Industrien. Der theoretisch 
beste Standort ist die Resultante aus Rohstoffen, Kraft
quellen, Arbeitskräften und Absatzgebieten. [Deutsche 
Bergwerkszeitung 1924. Jubiläumsausgabe Nr. 1, S. 19/26.] 

A.Heinrichsbauer: D e r fr a n z ö s isc h e  W ir tsch a fts 
im p er ia lism u s und d ie  d eu tsch e  G ro ß e isen in d u 
str ie . [St. u. E. 44 (1924) Nr. 32, S. 947/9.]

Friedensvertrag. E. Guggenheimer: D ie  In d u str ie -  
O b lig a tio n e n  in  der R e p a r a tio n sp o lit ik . [St. u. 
E. 44 (1924) Nr. 35, S. 1037/42.]

Eduard Rosenbaum: D ie  In d u str ie o b lig a tio n .
Geschichte des Gesetzes. Verbesserungen gegenüber dem 
Dawesbericht. [Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr.35, S.1136/8.]

Fritz Neumark: D e r  R e ich sb a h n g e se tze n tw u r f.  
Aufbau der neuen Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft. 
[Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 35, S. 1138/41.]

Kurt Singer: D ie  G rundzüge des B a n k g ese tzes. 
Verzicht des Reichs auf autonome Gestaltung der deut
schen Geldverfassung. Die neue Bankverfassung. Kritik. 
[Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 35, S. 1133/6.]

Sven Helander: Zum T ra n sfer ieru n gsp rob lem .
Untersuchung der Gründe für und wider ein Gelingen 
der Transferierung. [Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 35, 
S. 1142/4.]

Bernhard Harms: R enten m ark , d eu tsch e  W ir t
sc h a ft  und S a c h v e r stä n d ig e n g u ta ch ten . Schluß
aufsatz, der das Dawesgutachten als politisches Kom
promiß und die Sachverständigen mit einer Ausnahme 
als politisch befangen kennzeichnet. Vorwürfe gegen die 
ungeschickte politische Leitung der deutschen Industrie, 
besonders des Reichsverbandes. [Wirtschaftsdienst 9 
(1924) Nr. 34, S. 1097/1102.]

Hermann J. Held: D ie  R ech tsg ru n d la g en  der
e n g lis c h e n  R e p a ra tio n sa b g a b e . Die Abgabe bleibt 
vom Standpunkte des Rechts eine „Sanktion“ und wider
spricht dem Geiste des Dawesplanes und der Londoner 
Vereinbarungen. [Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 35, 
S. 1144/6.]

D ie  N eu reg e lu n g  der S ao h lie feru n g en . Die 
Aenderungen betreffen vornehmlich zwei Punkte: die Neu
ordnung der Zahlungen und die Einführung der Schieds
gerichtsklausel in den gesamten Organisationsplan. [Wirt
schaftsdienst 9 (1924) Nr. 35, S. 1146/9.]

D ie  5 M illia rd en  O b lig a tio n e n -B e la stu n g  der 
d e u tsc h e n  In d u str ie . Entstehung, Inhalt und Wort
laut der Gesetze a) über die Industrie-Belastung, b) zur 
Aufbringung der Industrie-Belastung. Berlin (W 10, 
Königin-Augusta-Straße 28): Selbstverlag des Reichsver
bandes der Deutschen Industrie 1924. (55 S.) 4°. 3 G .-Ji. 
(Veröffentlichungen des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie. H. 22.) 2  B 5

W i r t s c h a f t s g e b i e t e .  A. Etzold: D ie  S iegerländer
In d u str ie . Uebersicht über die Entwicklung seit 1918. 
[Anz. für Berg-, Hütten- und Maschinenwesen 46 (1924)
Nr 94-]

Ern=t Jüngst: D ie  G ru n d la g en  der E ntw ick-
lu n CT des R u h rb ergb au s.*  Uebersicht seit 1792. [Deut
scheBergwerks-Zg. 1924, Jubiläumsausgabe Nr 2, S. 2/3.]

A Heinrichsbauer: G esc h ic h te  und Charakter
des R u h rb ezirk s. Verhältnismäßig spätes Eintreten 
in das industrielle Leben. Drei Zeitabschnitte der Ent- 
Wicklung bis 1914. Die Nachkriegszeit, [Deutsche Berg
werks-Zg. 1924, Jubiläumsausgabe Nr. 1, S. 14/15.]

Hans Spethroann: D ie  g ro ß en  K risen  der R uhr
w ir tsc h a ft . Behandelt Ursachen und Verlauf der Krisen 
von 1857, der 1870er Jahre und der heutigen Zeit. [Deut
sche Bergwerks-Ztg. 1924, Jubiläumsausgabe Nr. 2, S. 1/2.]

30 J a h re  R u h rb erg b a u  im S p ieg e l der Syn- 
d ik a ts b e te i l ig u n g s z if fe r n . Zahlenmäßige Uebersicht, 
[Deutsche Bergwerks-Zg. 1924, Jubiläumsausgabe Nr. 2,
S 33.]

Berckhoff: D er s ta a t l ic h e  B ergbau im
R u h rb ezirk .*  [Deutsche Bergwerks-Zg. 1924. Jubi 
läumsausgabe Nr. 2, S , 6/8.]

W e stw ä r tsw a n d e ru n g  der am erikan ischen  
S ta h lin d u s tr ie . Seit etwa 20 Jahren läßt sich eine 
Westwärtsbewegung der Stahlindustrie in den Ver. Staaten 
von Nordamerika feststellen. [Iron Trade Rev. 75 (1924)
Nr. 8, S. 3/4 und 15.]

J Ferfer: D ie  B erg w erk s- und H ü tte n in d u 
s t r i e  R u ß la n d s 1913 bis 1923. [St. u. E. 44 (1924) 
Nr. 35, S. 1064/7; Nr. 36, S. 1098/1100.]

Ernst, Jüngst: D ie  K o h le n w ir ts c h a ft  der w ich 
t ig s te n  L änder.* [Deutsche Bergwerks-Zg. 1924, 
Jubiläumsausgabe Nr. 2, S. 14/6.]

Außenhandel. Fritz Runkel: D er A ußenhandels-
N a c h r i c h t e n d i e n s t  i n  d e n  fü h ren d en  W elth a n d e ls
s ta a te n . rst, u. E. 44 (1924) Nr. 33, S. 980/6.]

Hugo Bonikowsky: D ie  V ersch ieb u n g en  in der
d e u tsc h e n  K oh le ,n -E in - un d  -A usfuhr. [Deutsche 
Bergwerks-Zg. 1924, Jubiläumsausgabe Nr. 2, S. 10/11.] 

Handels- und Zollpolitik. D ie  W irtsch a ftsv er 
trä g e  m it den  ö s t l ic h e n  R a n d sta a te n . Behandelt 
die Wirtschaftsabkommen mit Litauen, Estland, Lett
land und Finnland. [Ostsee-Rundschau 1924, Nr. 2,
S. 33/5.] . , ,

Zusammenschlüsse. Dr. Herbig: E n tw ick lu ngs
fra g en  des K o h le n sy n d ik a ts . Behandelt hauptsäch
lich das Selbstverbraucbsrecht der Hüttenzechen und die 
Beteiligung der Zechen am Handel. [Deutsche Berg
werks-Zg. 1924, Jubiläumsausgabe Nr. 2, S. 4.]

Zur E rn eu eru n g  d es R u h rk oh len syn d ik ats. 
Befürwortung des Zechenhandels, der den wirtschaft
lichen Belangen der Verbraucher besser Rechnung trage. 
[Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 36, S. 1185/6.]

R u h rm o n o p o l oder fr e ier  K o h len h a n d e l. Kritik 
des bisherigen Kohlenhandelsmonopols. Das etwaige neue 
Syndikat muß in ganz anderer Weise den Belangen der 
Allgemeinheit dienen. [Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 34, 
S. 1107/10.]

S. W olff: D as C om ité  des F o rg es und seine
P o lit ik . Entwicklungsgeschichte. V e r f a s s u n g  und innerer 
Aufbau. Das wahre Gesicht des Comité des Forges. Seine 
Politik in der Nachkriegszeit. [Wirtschaftsdienst 9 (192 ) 
Nr. 33, S. 1061/4, und Nr. 37, S. 1220/2.]

Herbert von Beckerath: O p e n - p r i e e - V e r b ä n d e .

[ S t .  u. E. 44 (1924) Nr. 34, S. 1015/8.]
Währungsfrage. Dr. Rudolf Dalberg, Berlin: I ie 

n eu e d e u tsc h e  W ährun g n a ch  dem  D a w es-P la n . 
Berlin (W 8): Carl Heymanns Verlag 1924. (2 Bl-^6'3 oJ
8°. 2 G .-J i. ' "  B "

V er k e h r .
Eisenbahn. Zur T a r ifp o li t ik  der R e i c h s b a h n .  

[St. u. E. 44 (1924) Nr. 32, S. 968/70.]
S o z ia le s .

Allgemeines. A r b e its lö h n e , A r b e i t s z e i t  und 
A r b e itsm a rk t in D e u tsc h la n d . Statistische Ue er 
sicht. [Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 33, S. 1070/—

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 129 bis 132. H
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E. Hoff: A r b e itsp r o b le m e  im  in d u s tr ie l le n
D eu tsch la n d . Arbeitszeitfrage, Lohnfrage, Ausbildung 
des Arbeiternachwuchses, Betriebsräte. [Deutsche Berg- 
werks-Ztg. 1924, Jubiläumsausgabe Nr. 1, S. 17.]

Fr. Schomerus: S te l lu n g  u n d  P r a x is  der B e 
tr ie b srä te  in  der B e tr .ie b so rg a n isa tio n . Unter
suchung, unter welchen Umständen der Betriebsrat zweck
dienliche Arbeit leisten kann. [Betriebswirtschaft!. Rund
schau 1 (1924) Nr. 4, S. 76/9.]

Arbeiterfrage. D ie  A r b e ite r v e r te i lu n g  in  der  
d e u tsch en  In d u str ie . E n d e 1921. Ergänzungskarten 
Nr. 3 und 4: Das sächsich-thüringische Industriegebiet 
mit seinen Ausstrahlungen nach Nordbayern. Die In
dustriegruppen insgesamt. Das Spinnstoffgewerbe und 
das Bekleidungsgewerbe außer Hutfabriken, Mützen- 
machereien, Schuh- und Stiefelherstellung. [Reichsarb. 
1914, Nr. 16, Beilage, und Nr. 17, Beilage.]

Arbeitszeit. Dr. Brauns: A c h ts tu n d e n ta g . Stel
lung der Reichsregierung zum Washingtoner Abkommen. 
[Reichsarb. 1924, Nr. 17, nichtamtl. Teil, S. 417/20.]

D ie  A r b e it s z e it fr a g e  in  D e u tsch la n d . Eine 
Denkschrift, verfaßt von der Vereinigung der Deutschen 
Arbeitgeberverbände. 2., durchges. Aufl. Berlin (C 19): 
Fr. Zillessen [1924]. (173 S.) 8°. 3,50 G .-M . (Schriften der 
Vereinigung der Deutschen Arbeitgeberverbände, E. V
H. 8.) S B ”

Lohnfrage. D ie  L o h n p o lit ik  der d e u tsc h e n  A r
b e itg eb er . Eine Denkschrift, verfaßt von der Vereini
gung der deutschen Arbeitgeberverbände. 2., durchges. 
Aufl. Berlin (0  19): Fr. Zillessen (Heinrich Behnken) 
[1924]. (88 S.) 8°. 2 G .-J i. (Schriften der Vereinigung der 
Deutschen Arbeitgeberverbände, E. V. H. 7.) S  B iS

Gewinnbeteiligung. Elbert H. Gary, Chairman of the 
United States Steel Corporation: W o rk ers’ P a r tn e r 
sh ip  in  in d u str y . (With 2 ill.) o. O. (1924). (5 Bl.) 4°. 
[Reprinted from the „World’s Work Magazine“ for June, 
1924.) S  B =

Unfallverhütung. George A. Brayton: U n f a ll 
v e r h ü tu n g s -W e tts tr e it  e in z e ln e r  W erke.* [Iron 
Trade Rev. 75 (1924) Nr. 8, S. 482/3.]

W. le Vrang: U n fa llv e r h ü tu n g  an P ressen . Be
schreibung und Beurteilung der an Pressen aller Art vor
handenen unterschiedlichen Schutzvorrichtungen und 
ihr Wert für die Verhütung von Unfällen. Weitere Vor
beugungsmaßnahmen. Stellungnahme zu dem in Aus
sicht genommenen Maschinenschutzgesetz. [Masch.-B. 
3 (1924) Nr. 22, S. 795/9.]

D er U n fa llv e r h ü tu n g s -K r e u z z u g .*  Amerika
nische Methoden zur Gewinnung der Mitarbeit der Be
teiligten selbst in Fragen der Unfallverhütung. [Blast- 
Furnace 12 (1924) Nr. 8, S. 360/1.]

R. Wittlinger: U n fa llv e r h ü tu n g  an E x zen ter -  
Zieh- und K r a ftsp in d e lp r e s se n .*  Die Sicherungs
möglichkeiten an Exzenterpressen. Besprechung der
selben. Schulung des Bedienungspersonals. Anwendung 
bei Zieh- und Kraftspindelpressen. [Masch.-B. 6 (1924) 
Nr. 22, S. 799/801.]

W erbung fü r  d ie  U n fa llv e r h ü tu n g  durch  
B ilder. [Masch.-B. 6 (1924) Nr. 22, S. 829.]

V erm eid b are  U n k o ste n . Unter Hinweis auf die 
wirtschaftliche Bedeutung der Unfallverhütung Beispiele 
für amerikanische Verfahren zur Erweckung der Mit
arbeit der Arbeiterschaft selbst. [Masch.-B. 6 (1924) 
Nr. 22, S. 827/9.]

H. Gottschalk: U n fa llg e fa h r u n d  A r b e ite r sc h a ft .  
Ausgehend von der immer noch sehr großen Zahl der 
jährlichen tödlichen und schweren Unfälle bei der Arbeit 
an Maschinen wird festgestellt, daß dies nicht auf den Man
gel an Unfallverhütungsvorschriften und Schutzvorrich
tungen, sondern auf Sorglosigkeit, Unachtsamkeit und 
fehlende Belehrung der Arbeiterschaft zurückzuführen 
sei. Auf Grund einer jahrelangen Betriebserfahrung als 
Arbeitnehmer macht der Verfasser Vorschläge, wie durch 
Einwirkung auf den Selbsterhaltungstrieb und durch 
planmäßige Aufklärung der Arbeiter die in dem Men
schen selbst liegenden Gefahrenquellen nach Möglichkeit 
ausgeschaltet werden können. [Masch.-B. 6 (1924) Nr. 22, 
S. 826/7.]

•1. Bleick: F o r t s c h r it t e  der U n fa llv e r h ü tu n g
im  M a sch in en b au . Die Schaffung einheitlicher Unfall
verhütungsvorschriften und die durch ihre Verbreitung 
bereits erzielten Erfolge beim Maschinenschutz im Be
triebe und auf Messen. Nächste Aufgaben der Arbeits
gemeinschaft für Unfallverhütung. [Masch.-B. 6 (1924) 
Nr. 22, S. 822/3.]

J. Free: D ie  A r b e it  der O rg a n isa tio n en  den
M a sc h in e n in d u str ie  fü r  d ie  U n fa llv e r h ü tu n g .  
Behandlung der Frage der Unfallverhütung an Maschinen 
durch die wirtschaftlichen Vertretungen des Maschinen
baues. Abwehr des Maschinenschutzgesetzes. Zweck und 
Erfolge der Arbeitsgemeinschaft für Unfallverhütung. 
Erledigung von Beanstandungen der Berufsgenossen
schaften von ungenügend geschützten Maschinen durch 
den Verein deutscher Maschinenbau-Anstalten und seine 
Fachverbände. Weitere Aufgaben der Fachverbände. 
Wirtschaftliche Bedeutung der Förderung der Unfallver
hütung. [Masch.-B. 6 (1924) Nr. 22, S. 819/21.]

G e s e t z  und Recht.
Duchesne: P a te n t fä h ig k e it  v o n  G eg en stä n d en  

aus r o stfre iem  E ise n  oder S ta h l. Ein Patent über 
Musikinstrumente mit Saiten aus rostsicherem Eisen 
wurde für nichtig erklärt, weil die einfache Ausnutzung 
der bekannten Eigenschaft (Rostfreiheit) eines bekannten 
Stoffes (rostfreier Stahl), lediglich zum Zweck von dieser 
Eigenschaft Gebrauch zu machen, keine Erfindung sei. 
(Entscheidung des P. A. vom 10. Januar 1924.) [Brenn
stoff-Wärmewirtsch. 6 (1924) Heft 6, S. 140/1.]

J. Aumund: Zum K a p ite l  der A n g e s te l lte n -
E rfin d u n g en . [Schweiz. Bauzg. 84 (1924) Nr. 9, 
S. 106/10.]

Bergrecht. Carl Voelkel, Berghauptmann: G ru n d 
zü ge  des B e rg r ec h ts  u n ter  b eso n d erer  B e rü ck sich  
t ig u n g  des' B e rg r ec h ts  P reu ß en s. Systematisch 
dargestellt. 2. Aufl. Berlin und Leipzig: Walter de Gruyter 
& Co. 1924. (283 S.) 8». 7,50 G.-Ji, geb. 9 G.-Ji. S  B =

B ild u n g  und Unterricht.
Samuel L. Hoyt: U eb er  m e ta llu r g is c h e  A u s 

b ild u n g . Grundlegende Kenntnisse der Prinzipien sind 
wichtiger als Berufstraining. Erörtert am Beispiel eines 
metallographischen Kursus. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 
(1924) Nr. 2, S. 195/202.]

P. Setzermann: D ie  A u sb ild u n g  des A r b e ite r 
n a c h w u c h ses . C. Matschoss: Das Menschenproblem 
in  Technik und Wirtschaft, ©r.=^yng. Friedrich: Die Fä
higkeitsschulung des Arbeiternachwuchses. Toussaint: 
Die Ausbildung des Arbeiternachwuchses in der mecha
nischen Industrie. Süßmuth: Die Ausbildung des Arbeiter
nachwuchses in der chemischen Industrie. Mahrholz: 
Die Ausbildung des Arbeiternachwuchses in der Textil
industrie. Schindler: Die Ausbildung des Arbeiternach
wuchses im Handwerk, ©r.^rtg. e. h. Köttgen: Zu
sammenfassung. [Techn. Wirtsch. i7  (1924) Nr. 7, S. 149/5.] 

Hochschulen. F e s t s c h r if t  der D e u ts c h e n  T eeh -  
n isc h e n H o c h s c h u le  in  B r ü n n zu r  F e ie r  ih res  fü n f-  
u n d s ie b z ig jä h r ig e n  B e s ta n d e s  im  M ai 1924. Hrsg, 
vom Professorenkollegium. (Mit zahlr. Abb. u. Taf.) 
Brünn: Verlag der Deutschen Technischen Hochschule
1924. (278 S.) 4°. — Geschichte der Hochschule (von
Prof. Dr. techn. Alfred Haußner); die Gebäude der Hoch
schule (beschrieben von Prof. Dr. techn. Ferd. Hrach); 
verschiedene wissenschaftliche Beiträge von Lehrern der 
Hochschule. 2  B 3

Son st iges .
A. von Harnack: K a is e r -W ilh e lm -G e se lls c h a ft  

zur F ö rd eru n g  der W isse n sc h a fte n . Tätigkeits
bericht der einzelnen Institute. [Bericht Oktober 1922, 
Dezember 1923.]

E in  B r it is c h e s  B u rea u  of S ta n d a rd s.*  [Scient. 
Amer. 18 (1924) Juli, S. 34.]

N a c h r u f fü r  S ir  G eorges B e ilb y . [Engg. 118 
(1924) Nr. 3058, S. 202/3.]

D a s N a t io n a l  P h y s ic a l  L a b o r a to r y . Schluß 
des Tätigkeitsberichtes. (Engg. 118 (1924) Nr. 3055, 
S. 100/1.]

I 7.eifar.h*.m m l tr.oie.b.nis nebst Ahkürzunaen siehe Seite  129 bis 132.
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Patentbericht.
Z u rü ck nah m e d eu tscher  Patentanm eldungen  

und V ersagung von  Patenten.
(Juli bis September 1924.)

Kl. 18 a, Gr. 4, M 80 401. Schachtofen. St. u. E. 44 
(1924), S. 670.

Kl. 18 c, Gr. 4, M 70 584. Vorrichtung zum Abstechen 
von Hochöfen. St. u. E. 41 (1921), S. 837.

Kl. 18 c, Gr. 9, C 32 078. Behälter zum Ausglühen 
von Blechen o. dgl. St. u. E. 44 (1924), S. 319.

Kl. 24 a, Gr. 12, B 106 634. Füllschachtfeuerung mit 
getrenntem Brenn- und Füllraum. St. u. E. 44 (1924), S. 411.

Kl. 31 b, Gr. 7, M 80 985. Schabloniervorrichtung. 
St. u .E . 44 (1924), S. 230.

Kl. 31 o, Gr. 12, B 106 482. Verfahren zum Schmelzen 
und Gießen von Metallen. St. u. E. 43 (1923), S. 603.

Kl. 31 c, Gr. 25, M. 83 939. Verfahren zur Herbei
führung eines Temperaturausgleichs im Ausgußmetail 
einer Lagerschale. St. u. E. 44 (1924), S. 860/1.

Kl. 31 c, Gr. 26, V. 18 944. Anlage zum Spritz- und 
Preßgießen. St. u. E. 44 (1924), S. 800.

Kl. 31 c, Gr. 26, C 33 481. Gießmaschine. St. u. E. 44 
(1924), S. 631.

Kl. 31 c, Gr. 27, W 64 474. Sicherheitsgießpfanne. 
St. u. E. 44 (1924), S. 446.

Kl. 35 b, Gr. 7, M 80 217. Lasthebemagnet. St. u. E. 
44 (1924), S. 534.

Kl. 40 a, Gr. 17, B 94 306. Verfahren und Vorrich
tungen zum Auswechseln bogenförmiger Abdeckungen, 
insbesondere der Herdgewölbe von metallurgischen Oefen. 
St. u. E. 42 (1922), S. 192.

D e u tsc h e  Patentan m eldu n gen 1).
(P a te n tb la tt Nr. 39 vom 25. Septem ber 1924.)

Kl. 12 e, Gr. 2, M 82 504. Für elektrische Gasreiniger 
bestimmte Niederschlagselektrode aus Beton oder sonst 
einem Halbleiter. Metallbank und Metallurgische Gesell
schaft, A.-G., Frankfurt a. M.

Kl. 12 e, Gr. 2, N 21 947. Vorrichtungen zum Rei
nigen von Gasen und Gasgemischen durch Ausscheiden 
von flüssigen und festen Verunreinigungen auf nassem 
Wege. Heinrich Nolze, Kaiserslautern, Glockenstr. 34.

Kl. 12 i, Gr. 31, C 33 689. Zus. z. Pat. 389 070. 
Gewinnung von tonerde-, zink-, phosphor-, arsen- und 
siziliumfreien Vanadin-, Molybdän-, Chrom- und Wolfram
verbindungen. Martin Carus, Crossen (Oder).

Kl. 18 a, Gr. 2, C 29 862. Brikett aus Eisenlegie
rungen. (Sipl.^ng. Wilhelm Corsalli, Berlin, König- 
grätzer Str. 68.

Kl. 18 a, Gr. 3, A 39 960. Hochofen zur Gewinnung 
von Roheisen mit Zuführung von Brennstoffen und Erz 
in getrennte Ringräume und Verfahren zum Betrieb des
selben. Jacob G. Aarts, Dongen (Holl.).

Kl. 18 a, Gr. 15, Z 14 454. Mechanisch angetriebene 
Vorrichtung zur zwangläufigen Betätigung der Bewegung 
der Absperrmittel an Winderhitzern. Zimmermann & 
Jansen, G. m. b. H., Düren (Rhld.).

Kl. 21 h, Gr. 6, F 45 909. Verfahren zum Betriebe 
von Elektroofen mit luftdicht eingeführten Elektroden 
und unter dem Gewölbe sich bildender, ruhender Gas
schutzschicht. Fiat Societä Anonima, Turin (Italien).

Kl. 24 c, Gr. 1, A 37 989. Dampferzeugungsanlage 
mit teils durch Kohle, teils durch Gas befeuerten Kesseln. 
Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 24 c, Gr. 7, D 43 588. Umschaltvorrichtung für 
Heizgase. Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und Hüt- 
ten-Akt.-Ges. und ®tpl.=2ing. Walter Schucany, Branden
burger Str. 4, Dortmund.

Kl. 24 e, Gr. 13, B 109 575. Vorrichtung zur Kennt
lichmachung der Lage der Feuerzone in Schachtöfen und 
ändern Oefen. Karl Bergfeld, Berlin-Wilmersdorf, Bran- 
denburgische Str. 43.

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

Kl. 31 b Gr. 1 1 , D 44 116. Formmaschine mit Wende
platte. Svend Dyhr, Charlottenburg, Knesebeckstr. 72.

Kl. 31 c Gr. 16, Z 14 566. Verfahren zur Erzeugung 
einer feuerbeständigen Oberfläche auf Gußstücken mit 
Hilfe von Aluminium. Fa. Theodor Zeise, Altona-Ottensen.

Kl. 49 b, Gr. 14, W 64 465. Block-, Barren- und Knüp
pelschere. Wagner & Co., Werkzeugmaschinenfabrik 
m. b. H., und Ernst Herfel, Dortmund, Liebfrauenstr. 20.

D e u ts c h e  G eb rau ch sm u stere in tragun gen .
(P a te n tb la tt N r. 39 vom  25. Septem ber 1924.)

KJ. 7 a, Nr. 883 063. Schneckengetriebe, vorzugs
weise zum ’Antrieb von Rollgangwalzen und anderen 
Maschinenteilen. S. K. F. Norma, G. m. b. H., Berlin, 
Robert Schulte, Charlottenburg, Cauerstr. 12, und Hell
muth v. Bezold, Charlottenburg, Zietenstr. 27.

Kl. 7 c, Nr. 882 601. Friktions- o. dgl. Presse. Richard 
Creuzburg, Dresden, Glasewaldstr. 28.

Kl. 7 c, Nr. 882 692. Antriebsvorrichtung für die 
Richtbank von Flacheisen o. dgl. Deutsche Maschinen
fabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 31 a, Nr. 883 174. Kuppelofen. Schürmann- 
Ofen-G. m. b. H., Düsseldorf.

Kl. 31 c, Nr. 882 608. Gußstück mit eingegossener 
Welle. OipDQrtq. Willibald Raym, Deuz i. W.

Kl. 35 b, Nr. 882 606. Vorrichtung zur Betätigung 
von Selbstgreifern, Fördergefäßen, Zangen u. dgl. Fried. 
Krupp, Akt.-Ges., Grusonwerk, Magdeburg-Buckau.

Kl. 49 g, Nr. 883 075. Presse zum Fertigpressen vor
gepreßter Pakete, Blechabfälle o. dgl. Haniel & Lueg,
G. m. b.: H., Düsseldorf-Grafenberg.

D e u tsch e  R eichspaten te .
Kl. 7 d, Gr. 5, Nr. 386 467, vom 25. Februar 1923. 

D e u tsc h e  M a sch in en fa b r ik , A.-G., D u isbu rg . Vor
richtung zum selbsttätigen Abtrennen bestimmter Teillängen 
von draht-, stab- oder bandförmigen Körpern.

Die zur Steuerung der Schneidvorrichtung (Schere a) 
dienenden Mittel (Anschlag b) sind an einem in Form

I

□
einer geschlossenen Schleife von veränderbarer Länge um
laufenden Zugglied (Band c) angeordnet. Hierdurch wird 
erreicht, daß die Länge der abzutrennenden Stücke des 
Gutes durch einfaches Verändern des Zuggliedschleifen
umfanges in weiten Grenzen und mit beliebiger Genauig
keit eingestellt werden kann.

Kl. 18 b, Gr. 13, Nr. 389 007, vom 15. Februar 1922. 
E ise n - und S ta h lw er k  H o e sc h , A k t.-G es., in 
D o rtm u n d . Verfahren zum Betriebe von Wärm- und 
Schmelzöfen ohne Vorwärmung von Luft und Gas.

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, daß durch 
Verwendung von reinem Sauerstoff oder von mit Sauer
stoff angereicherter Luft die Vorwärmung von Gas und 
Luft überflüssig wird. Die Beschaffung des erforderlichen 
Sauerstoffs wird in wirtschaftlicher Weise durch einen 
neuen Energiekreislauf ermöglicht, indem die Wärme der 
noch höchste Temperatur besitzenden Abgase des nicht 
vorgewärmten Gas-, Luft- oder Sauerstoffgemisches sofort 
hinter dem Schmelzofen in voller Höhe zu einer Energie
erzeugung verwendet wird, die zur Deckung des Kraft
bedarfs für die Sauerstofferzeugung genügt. Dieser 
Energiekreislauf vermeidet große Verluste und erhöht den 
Wirkungsgrad. Die Wirtschaftlichkeit des \  erfahrens 
wird noch dadurch erhöht, daß die Regenerativkammern
in Fortfall kommen.
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Walzenständer werden in bekannter Weise durch Kap
penschrauben verbunden.

Kl. 10 a, Gr. 26, Nr. 387 065, vom 11. Januar 1923. 
Zusatz zum Patent 354 859. T h y sse n  & Co., A k t.-  
Ges. in  M ülheim  (R uhr). Einrichtung zum Austragen

des Halbkokses bei Dreh
öfen.

Die Erfindung be
zweckt, das aus dem 
Schweiraum austretende 
Gut mit der Außenluft 
erst dann in Berührung 
zu bringen, wenn seine 
Temperatur genügend, 
d. h. bis unter seine 
Entzündungstemperatur 

herabgekühlt ist. Zu die
sem Zweck ist das Aus
tragsrohr a von einem 
mit durch Drosselklap
pen b, c absperrbaren 
Kanälen d, e ausgestat
teten Gehäuse f um
schlossen, in dem ein 
zum Auffangen des Aus
traggutes dienender dreh
barer Teller g mit Ab
streichern k, 1 bekannter 
Art gelagert ist, die zur 

Verteilung des Gutes auf einen der Kanäle d, e von außen 
her einstellbar sind. Durch Bemessung der Raumver
hältnisse der Behälter h, i und gegebenenfalls durch be
sondere Abkühlung ist man in  der Lage, unter vollstän
digem Abschluß von Außenluft eine ausreichende Küh
lung des Gutes herbeizuführen.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 388 607, vom 28. Dezember 1921. 
W itk o w itzer  B erg b a u - und E is e n h ü tte n -G e 
w erk sch aft und R ic h a r d  H e in  in  W itk o w itz ,

M ä h ren .. Walz
werk m it in  ver- 

, schiedenen, senk
rechten Ebenen an
geordneten Zapfen
lagern.

Die Lager jeder 
Walze sind ab
wechselnd zu dem 
unter oder über 
ihm angeordneten 
normal liegenden 
Lager bei gleicher 
Entfernung der 
Zapfenmittel von
einander für jede 
Walze versetzt. 
Auf diese Weise 
werden auch bei 
aus einem Stück 
gegossenen oder 

geschmiedeten
Walzen Lagerhöhen geschaffen, die sogar den Einbau von 
Walzlagern ohne Schwierigkeiten gestatten und ohne 
daß die Entfernung der Zapfenlagermittel voneinander 
ür jede einzelne Walze geändert ist.

Kl. 7a, Gr. 15, Nr. 
389 150, vom 8. November 
1922. W itk o w itz e r  B e r g 
b au - u. E is e n h ü t te n -G e 
w e r k sc h a ft  un d  (SipDQftg. 
R ich a rd  H e in  in  W itk o 
w itz ,  M ähren. Lageranord
nung für die M ittelwalze an 
Triowalzwerken.

Die auf vorspringenden 
Nasen b des Walzenständers a 
aufliegenden Einbaustücke c 
der Mittelwalze d werden 
durch die nach unten ver
längerte Ständerkappe e fest
gehalten. Ständerkappe und

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 388 667, vom 1. Juni 1920. L u d 
w ig  L öw y in  D ü sse ld o r f-O b er k a sse l. Schlepp
vorrichtung für stabförmige Werkstücke.

Die Umsteuerung des Schleppdaumens erfolgt ohne 
Umkehrung der Bewegungsrichtung durch Niederdrücken 
über seine Horizontallage. Zu diesem Zweck kann bei
spielsweise der Schleppdaumen mit beiderseitigen Rüh
rungen oder Kurvennuten versehen sein, die mit im Be
reich der Fahrbahn des Schleppdaumens angeordneten 
festen Anschlägen in Berührung kommen, wodurch das 
Umlegen des Schleppdaumens von der einen Arbeits
stellung in die andere erfolgt.

Kl. 7a, Gr. 17, Nr.
389 432, vom 24. Juni 1922. 
D e u tsc h e  M a sc h in e n fa 
brik , A.-G., in  D u isb u rg . 
Rollgang für Walzwerke.

Die Rollen a verjüngen 
sich von den Enden nach der 
Mitte zu kegelförmig, und 
ferner sind die Führungsschie 
nen b am Rollgangsrahmen c 
schwenkbar befestigt. Hier
durch wird es ohne besondere 
Bedienungshandlungen mög
lich gemacht, die beispiels
weise einen Wärmofen d ver
lassenden, seitlich auf den 
Rollgang gelangenden Werk
stücke e aus der Querlage in 
die Längslage und außer
dem der Mitte des Rollgangs 
zuzuführen.

Kl. 7 f, Gr. 1, Nr. 389 696, vom 29. April 1920. D e 
tr o it  P re ssed  S te e l C om p any in  D e tr o it ,  M ich., 
V. St. A. Vorrichtung zum Walzen von Radwerkstücken.

Das Werkstück 
wird durch 2 Kegel
walzenpaare a, b und 
c, d ausgewalzt, deren 
Einzelwalzen in ver
schiedenem Abstand 
voneinander arbeiten 
und die auf verschie
dene Teile (Sternteil 
und Felgenteil) des 
Werkstückes einwir
ken, wobei der Ober
kegel d des einen Wal

zenpaares eine Länge gleich der radialen Länge des Schei
bensternes und der Oberkegel b des anderen Walzen
paares eine beliebige Länge hat.

Kl. 18 a, Gr. 15, 
Nr. 389745, vom 6.Fe
bruar 1921. W ilh elm  
V edd er in  E ssen  
(Ruhr). Feuerungsan
lage für Winderhitzer.

Der Brenner, wel
cher den Gas- und 
Luftzutritt zugleich 
bewirkt, und dessen 
Achse in an sich be
kannter Weise mit 
der Brennschacht
achse eine Linie bil
det, ist unter der 
Mündung des Brenn
schachtes in einer 

Mantelausnehmung 
des Winderhitzers untergebracht. Daraus ergibt sich
der Vorteil, daß die Feuerrichtung ohne weiteres in
die Richtung des Brennschachtes fällt, und daß somit
die Wärme bzw. Flammenentwicklung im eigentlichen
Brennschacht je nach der Einstellung des Brenners in 
verschiedenen Höhenlagen erfolgen kann.
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Statistisches.
Der Außenhandel Deutschlands im August und Januar bis August 1924 ).

Die in  K lam m ern stehenden  Zahlen geben die Pos.-N um m em
E i n f u h r A u s f u h r  *

1 J a n u a r  
Dis A ugust 1924

Januar
der „M onatl. N achw eise über den ausw ärtigen H andel D eutsch- August 1924 A ugust 1924 )is August 1924

lands“  an.
t  1 t t t

Eisenerze; Manganerze; Gasreinigungsmasse; Schlacken;
171255 1 012 009 21 617 204 769

Kiesabbrände (237 e, 237 h, 237 r ) .................................. 33 985 255 098 675 960
Schwefelkies (2371) ...................................... .... • • • : *
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kännelkohle (238 a) 521731  

144 496
8 832 174 
1 289 040

174018  
3 337

754 503 
19 291

Braunkohlen (238 b ) ................................................................ 16 013 276 698 68 394 317 227
12 674 112 779 4 552 26 929

Braunkohlenbriketts, auch Naßpreßsteine (238 f) . . . 6 862 46 330 34 674 200 235

Eisen und Eisenwaren aller Art (777 bis 843 b) . . . 42 591 807 293 146 491 1 011 507

Darunter: 8017 153 812 2 994 33 350
Roheisen (777 a ) .................................. .... • '
Ferroaluminium, -chrom, -mangan, -nickel, -Silizium und

235 
2 337

1 908 
20 724

9 3 902
andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b) 

Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspäne usw. (842; 843 a, b) 30 584 238 513

Röhren und Röhrenformstücke aus nicht schmiedbarem 
Guß, roh und bearbeitet (778 a, b; 779 a, b) . . . . 1 839 9 386 

203
2 506 

345
16 901 
4 395

Walzen aus nicht schmiedbarem Guß (780a, b). . . . 80
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied

barem Guß (782 a; 783 a, b, c, d) ..................... .... • 231 1 439 192 1 147

Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht 
schmiedbarem Guß (781; 782 b; 783 e, f, g, h) . . . 224 1 277 7 128 45 677

Rohluppen; Rohschienen; Rohblöcke; vorgew. Blöcke;
1 067 

14 301
84 149

288 268
383 

14 853 
19 988

3 178Platinen; Knüppel; Tiegelstahl in Blöcken (784) 
Stabeisen; Träger; Bandeisen (785 a, b ) ..........................

113 008 
1 0 0  522

Blech; roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, c) . 1 841 6 8  847
158Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. (787) 11 311 61 

86 
1 630

1 418
Verzinnte Bleche (Weißblech) (788 a )..................................
Verzinkte Bleche (788 b ) .................................. -  • • • •

1 095 
53

11 145
486 8 590 

1 217 
1 545 

83 731

Wellblech, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789) 
Andere Bleche (788 c; 7 9 0 ) ...................................................

2
21

119
994

246
349

Draht, gewalzt od. gezog., verzinkt usw. (791 a, b; 792 a, b) 734 33 743 12 129
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenform

stücke (793 a, b) ................................................................
Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795 a, b)

2
504

139 
19 408

204
8 629

1 176 
34 451

Eisenbahnschienen usw.; Straßenbahnschienen; Eisen
89 919 2 936 10 800

9 802bahnschwell.; Eisenbahnlasch., -unterlagsplatten (796) 8 504
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (797) . . 20 4 610 1 116
Schmiedbarer Guß; Schmiedestücke usw.; Maschinen

teile, roh und bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen 52 311 
13 419(798 a, b, c, d; 799 a, b, c, d, e, f ) .............................. 448 6 753 7 124

Brücken u. Eisenbauteile aus schmiedbar. Eisen (800 a, b 15 208 1 794
Dampfkessel u. Dampffässer aus schmiedb. Eisen sowie

zusammenges. Teile von solch., Ankertonnen, Gas- u
and. Behält., Röhrenverbindungsstücke, Hähne, Ven

396 1 201 12 020tile usw. (801 a, b, c, d; 802; 803; 804; 805) . . . . 18
Anker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrhömer, Brech

eisen; Hämmer; Kloben und Rollen zu Flaschenzügen
437 3 242

21 883Winden usw. (806 a, b; 8 0 7 ) ....................................... 17 248
Landwirtschaftliche Geräte (808 a, b; 809; 810; 816 a, b 7 198 3 321
Werkzeuge, Messer, Scheren, Wagen (Wiegevorrichtun

gen) usw. (811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b 17 831815 a, b, c; 816 c, d; 817; 818; 8 1 9 ) .......................... 45 396 2 827
Eisenbahnlaschenschrauben usw. (820 a ) ...................... 695 5 440 529 3 487 

2 133Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) .............................. 1 55 121
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw 12 924(820 b, c; 825 e) . ............................................................ 65 1 252 2 502
Achsen (ohne Eisenbahriachsen), Achsen teile (822; 823 4 10 176 1 419

2 958 
6 518Eisenbahnwagenfedem, andere Wagenfedern (824 a, b 76 588 455

Drahtseile, Drahtlitzen (825 a) ....................................... 1 33 992
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b ) ...................... 1 191 3 904 32 195
Drahtstifte (Huf- u. sonst. Nägel) 825 f, g; 826 a; 827 — 64 5 363 50 259 

17 598 
4 910Haus- und Küchengeräte (828 d, e ) .............................. 45 130 2 339

Ketten usw. (829 a, b ) ........................................................ 12 190 633
Alle übrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832

833; 834; 835; 836; 837; 838; 839; 840; 841) . . 23 254 6 405 42 919
Maschinen (892 bis 9 0 6 ) ................................................... 974 6 348 | 24 666 | 172 302

*) Die Zuverlässigkeit der veröffentlichten Ergebnisse ist infolge der Verwaltungsverhältnisse im besetzten 
Gebiet erheblich beeinträchtigt.



9. Oktober 1924. W irtschaftliche Rundschau. Stahl und Eisen. 1267

Die Kohlenförderung des Deutschen Reiches im Monat August 1924M.

A ugust 1924 Ja n u a r  bis A ugust 1924

O berbergam tsbezirk S te in 
kohlen

t

B raun
kohlen

t

K oks

t

P reß 
kohlen aus 

Stein
kohlen 

t

P reß 
kohlen

aus
B raun
kohlen

t

S tein
kohlen

t

B raun
kohlen

t

Koks

t

P reß 
kohlen aus 

S tein
kohlen 

t

P reß 
kohlen aus 

Braun
kohlen 

t

D o r tm u n d ....................... l) 8 354 137 1 775 210 251 921 55 975 349 11 816 362 1 636 555
Breslau - Oberschlesien 993 590 — 85 252 21 442 _ 3)6  671 587 2 343 719 433 102 149

„  NIedersohlesien 418 975 692 740 70 894 7 293 142 865 3 718 307 5 506 509 582 037 73 756 1 077 334Bonn (ohne S aargeb.) 3) 610 582 2 719 306 153 069 12 363 633 708 4 283 485 16 890 285 1 116 802 96 900 3 735 778C l a u s t h a l ...................... 43 160 129 879 3 567 4 985 11 015 382 618 1 199 116 28 752 29 592 83 540
H a l l e ................................. 5 000 3)4  563 126 — 3918 1 149 745 29 351 39224033 — 22 728 9 599 471

Insgesam t P reußen
ohne Saargebiet .  • 10 425 444 8 105 051 2 087 992 301922 1 937 333 3)71060697 62822 286 14 263 386 1 961 680 14 496 123

V o r j a h r ...................... 2  893 264 7 078 502 498 596 69 914 1 588 580 42 623 176 68 754 524 9 712297 1 286 074 15 621 583Bayern ohne S aargebiet 4 758 167 661 — — 9 599 8) 31 102 1 558 C62 95 592
V o r j a h r ............... 7 999 234 603 — — 17 886 52 815 1 829 150 — __ 148 990

Sachsen .......................... 360 963 675 303 16 821 6 364 190 224 2 369 719 5 629 9b6 135 468 19 093 1 696 938
„ V o rja h r  . . . . 198 647 598 633 9  464 617 156 740 2 539 954 5 950 976 126 757 6 437 1 704 645

U ebriges D eutsch land  . 12 674 848 957 29 110 23 416 225 C64 113 874 7 770 838 a) 182 939 181 979 1 946 936

Irn?esam t D eutsches 
Keich ohneS aareeble t 10 803 839 9 796 972 2 133923 331 702 2 362 220 V 3  575 392 77 781 152 3)14581793 2 162 752 18 235 589

l  eutsch es fíe ich fje tz tg e r
G eb ie tsum fang  ohne
Saargebt e t) : 1923 • . 3  114 078 8 802 665 537 127 71 594 1 978 311 45 334 311 8 5 1 7 7  141 10 045 765 1 4 2 2  216 19 558 449

Deutsches R eich  (jetzige*' 
G eb ie tsu m fa n g  ohne
S anrgebiet): 1913 . . 12 127 680 7 250 280 2  508 865 476 728 1 874 830 94 580 845 56 658 980 19 629 283 3  707157 14 084 566

Deutsches R eich  (a lte r
G ebietsum fang) : 1913 16 542 626 7 250 280 2 747 680 507 693 1 874 830 127 318 665 56 658 980 21 418 997 3  910 817 14 084 566

*) Nach .,R eichsanzeiger“  Nr. 231 vom 30. S ep tem ber 1924, 2) Davon en tfa llen  au f den  R uhrbezirk  8 315 769 t .  3) E inschließ
lich der B erich tigungen  aus den  V orm onaten .

Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im August 1924.
I

P uddel-
G ieße- Besse-

Thom as-
V er

sch ie
denes

In s Davon Besse-
Thom as-

8ie- Tie-
gel-
guß-

Elektro-
Ins

1924 rei- m er- gesam t K oks
roh
elsen

Elektro-
roh-
elsen

mer-
M artin-

gesam t

Rohelsen t R ohstahl t

Januar bis 
Jun i . . . 192 205 753 669 20 556 2 702 176 95 539 3 764 445 3 732 433 32 012 42 340 2 190 441 1 115 594 6 791 34 237 3 389 403

Juli . . . 34 090 142 633 2 847 444 402 12 196 636 168 630 963 5 205 6 687 375 705 175 917 1 234 5 333 564 876
August . . 39677 134 380 3130 462 062 16 580 655 829 650 215 5 614 6 766 377 083 191 843 885 5 124 581 701

Zusammen 265 972 1 030 682 26 533 3 608 640 124 315 5 056 442 5013611 42 831 55 793 2 943 229 1 483 354 8 910 44 694 4 535 980

W irtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Monat September 1924.

I. RHEINLAND UND WESTFALEN. -  Die in den
Londoner Verhandlungen gefaßten Beschlüsse überragen 
an Bedeutung alle Ereignisse seit Ende des Weltkrieges. 
Das gilt sowohl für die ehemals feindlichen Länder als 
namentlich auch für Deutschland, das erstmalig wieder 
als wenigstens der Form nach gleichberechtigter Teil mit 
den übrigen Ländern verhandelt hat.

An tatsächlichen Ausführungen des Londoner Paktes 
brachte der September am 5. die Freigabe des Personen
verkehrs zwischen dem besetzten und unbesetzten Gebiet; 
in der Nacht vom 8. zum 9. folgte für denVerkehr zwischen 
diesen Gebieten auch die Aufhebung der Zollgrenze östlich 
des besetzten Gebiets und soweit der Fortfall der Erhebung 
von Zöllen und Ausfuhrabgaben daselbst. Von da an war 
der Verkehr zwischen dem besetzten und unbesetzten 
Deutschland also wieder frei, Zu- und Ablaufgenehmi
gungen waren nicht mehr erforderlich. Nur der Waren
verkehr des b e se tz te n  Gebiets mit dem A u sla n d e  sowie 
zwischen dem u n b e se tz te n  Gebiet und dem A u sl ande  
im Durchlauf durch das besetzte Gebiet war bis einschl. 
20. September noch bewilligungspflichtig; derartige Sen
dungen mußten bis dahin noch von Ein- und Ausfuhr
bewilligungen oder Durchfuhrscheinen der interalliierten 
Aemter begleitet sein, soweit es sich nicht um bewilligungs
freie Waren handelte, und unterlagen so lange auch noch 
dem interalliierten Zolltarif. Vom 21. September an aber 
sind nur die von den zuständigen R e ich sb e h ö r d e n  
erlassenen Bestimmungen über den Außenhandel maß
gebend, und die Eingangszölle werden nur noch auf Grund

des für das Reichsgebiet gültigen d e u tsch en  Zolltarifs 
erhoben. Sodann wurde laut Verordnung der Rheinland
kommission vom 20. September für die vom 1. September 
1924 an verkaufte Tonnenzahl die Erhebung der Kohlen
steuer für das besetzte Gebiet eingestellt. Für die frühere 
Zeit bleibt sie fällig. Der Wegfall des Zolls und der vielen 
mit der Zollgrenze verbundenen Belästigungen sowie der 
Kohlensteuer ist zunächst für das besetzte Gebiet die erste 
große Erleichterung, an der aber auch das unbesetzte 
Deutschland teilnimmt. Leider bleibt durch die Regie
frachten und die Umbehandlung an der östlichen Gebiets
grenze der Verkehr einstweilen noch unter einer Sonder
belastung.

Mit der Micum wurde am 2. September vereinbart, daß 
der Ruhrbergbau die Wiederherstellungslieferungen an 
Brennstoffen und Nebenerzeugnissen nach dem vom 
Wiederhorstellungsausschuß aufgestellten Programm zu 
den verabredeten Preisen fortsetzt.

Der Geschäftsgang stand zunächst offenbar unter 
dem Einfluß dieser Londoner Verhandlungen. Schon Ende 
August, als sich die Aussichten auf Einigung mit Deutsch
land hoben, war, obschon dies nicht eigentlich einen Erfolg 
bedeutet, eine bessere Stimmung nicht zu verkennen, die 
sich sowohl in lebhafter Nachfrage als auch in der Befesti
gung und teils sogar in einer Besserung der Preise bekun
dete. Das setzte sich im September noch fort, nachdem am 
29. August auch der Deutsche Reichstag zugestimmt hatte  
und die Londoner Protokolle am 30. August unterzeichnet 
waren. Die Preise besserten sich weiter, und wenngleich
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die Lebhaftigkeit des Geschäfts sowie die Neigung der 
Preise nach oben nicht einheitlich waren, so konnte rter 
Deutsche Stahlbund seinen Mitgliedern am 5. September 
doch empfehlen, folgende Grundpreise nicht zu unter
schreiten :

117 G.-Ji für Formeisen 1 Frachtgrundlage Ober-
120 „ „ Stabeisen /  hausen
140 „ „ Grobblech, Frachtgrundlage Essen.

Ob diese Preise aber schon damals stets durchzusetzen 
waren, muß freilich bezweifelt werden. Wichtiger und ein 
erfreuliches Zeichen war, daß die alte Kundschaft aus der 
bisherigen Zurückhaltung heraustrat und sich ebenso 
wieder Kauflust für eine längere Abnahmefnst zeigte, wie 
auch Händler anscheinend wieder Lagerbestellungen 
machten. Das Eisenbahn-Zentralamt bestellte Schwellen; 
auf eine Schienenbestellung wird gehofft. Leider sind 
aber, wie bekannt geworden, von der Reichsbahn A nträge  
an rollendem Eisenbahnzeug für den W inter 1924/25 
nicht zu erwarten, so daß hierin weder m it Bezügen 
der Reichsbahn noch m it solchen der Lokomotiv- und 
Wagenfabriken für die Reichsbahn zu rechnen ist. Oegen 
Mitte September flaute die Nachfrage aus dem Inlande 
aber ab; die Verbraucher hielten m it Rücksicht auf eine 
ihrerseits erwartete Herabsetzung der Kohlenpreise sowie 
wegen der angekündigten Ermäßigung der Bahnfrachten 
und der Umsatzsteuer, aus denen auf eine Preissenkung 
geschlossen wurde, m it Käufen zurück, was nicht ohne 
Einfluß auf die Preise bleiben konnte und mindestens 
die,Durchsetzung der so dringend nötigen Preisaufbesse- 
rung untunlich machte.

Ueber die Ende September gültigen Preise unter
richtet die beigefügte Zahlentafel.

Auch das Auslandsgeschäft belebte sieb anfangs 
weiter, wenngleich infolge Arbeitsmangels deutsche 
Unterbietungen vielfach störend dazwischentraten. Aber 
namentlich der ausländische Wettbewerb war sehr scharf, 
zum Teil entgingen Deutschland die Aufträge schon des
halb, weil ans besonderen Gründen England liefern wollte 
und sollte. Im  Verlaufe des Monats ließ jedoch die Nachfrage 
aus dem Auslande gleichfalls nach, und die Preise neigten 
nach unten. Auch das Ausland berichtete über Stille in 
seinem Ausfuhrgeschäft, zu der die Unruhen in China, 
Brasilien und Chile beitrugen. Bezeichnend für die Stel
lung des ausländischen Wettbewerbs zu Deutschland ist, 
daß er von der Herabsetzung der deutschen Babnfrachten 
und Kohlenpreise eine Verstärkung des deutschen W ett
bewerbs erwartet (was aber auch der Auslandsma r k t  tu t) 
und darüber verstim m t ist, während diese geringen E r
leichterungen der deutschen Industrie doch höchstens er
möglichen, über Wasser zu bleiben und die ihr auferlegten 
vielen schweren Lasten zu tragen Wie sollte Deutschland 
übrigens nennenswert ausführen können o h n e  solche E r
leichterungen, und wie wird es die verlangten Reparationen 
zahlen können o h n e  verstärkte Ausfuhr, wie sollte es ohne 
jegliche Erleichterung den ihm in London erklärten W irt
schaftskrieg bestehen, der es auch jetz t noch zu vernichten 
droht? — Die französische Eisenindustrie verlangt von 
Deutschland im abzuschließenden Handelsvertrag die 
Meistbegünstigung, sowie tü r Elsaß-Lothringen die Bei
behaltung des jetzigen Zustandes. Letzteres ist natürlich 
nicht angängig. Außerdem sollen alle Maßnahmen zur Ver
hinderung des Dumping getroffen werden! — Der W ieder
herstellungsausschuß hat den Preis für Reparationskohle 
am 1. Oktober auf 18 M  je t  festgesetzt. Der Preis für 
Reparations-Hochofenkoks war in  Frankreich für Sep
tember m it 150,75 Fr. je t  ab Bahnhof Sierck bestehen 
geblieben, wobei die französischen H ütten  gegen die belgi
schen im  Nachteil sind, die nur 146 belg. Er. zu zahlen 
hatten, ihn seit dem 1. September aber gar zu 135 Fr. frei 
Grenze erhalten. Belgischer Hochofenkoks ist gleichzeitig 
auf 130 Er. zurückgegangen, und der bereits auf 95 Fr. 
gesenkte Preis für Koksfeinkohle ist am 1. Oktober noch 
weiter auf 90 Pr. je t  ermäßigt.

Sollen in  Deutschland einigermaßen befriedigende 
Verhältnisse zurückkehren, sollen die ruhenden Betriebe 
wieder aufgenommen werden und die Arbeitslosen wieder 
Verdienst und Brot und die Arbeitnehmer wie -geber

ihr Auskommen finden (dauernde Verlustwirtschaft und 
das fortgesetzte Arbeiten m it teuerem geliehenem Geld ist 
ein Ding der Unmöglichkeit), soll Deutschland in den 
Preisen den W ettbewerb m it dem Auslande sowohl 
dort als auch im Inlande bestehen, dann muß -  immer 
wieder sei es gesagt! -  allseitig fleißig gearbeitet 
und der Herstellungspreis durch Mehrleistung herab
gemindert werden. Aber auch die Steuern müssen tun
lichst ermäßigt, an sozialen Lasten muß auf dem Wege 
verbesserter Organisation und auf sonst mögliche Weise 
gespart, die Bahnfrachten müssen endlich erheblicher 
ermäßigt werden. Anders als auf diese Weise ist, nament
lich bei den der Industrie  bereits gemachten und nach den 
neuen Gesetzen noch bevorstehenden schweren Auflagen, 
gjn Durchkommen unmöglich. Auch muß der Beitritt 
zum W ashington-Abkommen abgelebnt werden, wenn 
Deutschland nicht Sicherungen erhält, die den Bedürf
nissen seiner W irtschaft entsprechen. Mögen andere 
Länder zustimmen (die belgische Industrie lehnt übrigens 
auch ab), das auf starke Ausfuhr angewiesene, selbst im 
Inlande dem ausländischen W ettbewerb ausgesetzte 
Deutschland kann und darf es nur unter bestimmten 
Voraussetzungen, wenn es n ich t an Wettbewerbsunmög
lichkeit und dadurch entstehendem  Arbeitsmangel vö llig  
zugrunde gehen soll1). Es sei hier nur daran erinnert, daß 
der Ruhrbergbau infolge Absatzmangels im August 
830 000 Feierschichten ha t einlegen müssen, die Röchling- 
Werke an der Saar, weil bei den hohen Kohlenpreisen der 
französischen Gruben Verwaltung ein wirtschaftlicher Be
trieb n icht mehr möglich war, sich zur Stillegung ent
schlossen und 7000 Arbeiter entlassen haben, sowie daß 
auch an der R uhr die Feierschichten der großen Hütten 
selbst je tz t noch z^nelimen. . Dagegen wurde eine starke 
Steigerung der englischen Kohlenförderung und eine Be
lebung im englischen E isenm arkt sowie eine Zunahme der 
Aufträge bei den amerikanischen Stahlwerken gemeldet.

Gegen M itte September kündigte die Reichsregierung 
durch die Presse Preissenkungsmaßnahmen an. die an
schließend an die bereits erfolgte Aufhebung der Zwischen- 
zollinie vor sich gehen soll und das Ziel verfolgt, die teil
weise noch immer über dem Friedensstand liegenden Preise 
zu senken. Die B ahnfrachten wurden am 18. September 
in  den Regelklassen um 10 %  erm äßigt, ebenso der Kohlen- 
ausnahm etarif und andere Ausnahmetarife. Auch die 
Kohlenpreise sind im  allgemeinen am 18. September um 
etwa 10 %  erm äßigt; der Preis für Ruhr-Fettförderkohle 
stellt sich seit dem 1. Oktober auf 15 G.-Ji je t  (statt 
bisher 16,50). Als Steuernachlaß kann für den gewollten 
Zweck nur die am 1. Oktober eintretende Ermäßigung 
der Um satzsteuer von 2 y2 auf 2 %  in  Betracht kommen. 
Das alles is t gewiß dankenswert, aber das eine wie das 
andere is t zu gering. Ob nun insgesamt eine nennenswerte 
Preissenkung herbeigeführt wird, m uß bezweifelt werden, 
nam entlich aber für die E isen p re ise , weil diese den 
W erken bereits Verlust bringen. Die Wirkung dieser 
M aßnahmen wie auch der W iederaufnahme der Arbeit im 
Baugewerbe, die dem Beschäftigungsgrad der Eisen- und 
Stahlwerke zugute kommen dürfte, bleibt also abzuwarten. 
Die am 20. August eingetretene Ermäßigung der Frachten 
für Siegerländer Erz um 25 %  h a t zwar eine kleine Be
lebung der Geschäftslage des Siegerlandes zur Folge ge
habt, aber die betreffenden Gebiete ringen nach wie vor 
um ihr Bestehen. Es ist daher nicht zu begreifen, daß die 
N otstandstarife für Kohlen und Erz von den 10 % Tarif
ermäßigung ausgeschlossen wurden. Die Herabsetzung 
der Um satzsteuer um nur % %  genügt nicht für die er
forderliche Entlastung des Verbrauchs, vielmehr dürfte 
1 y2% der zulässige Höchst-Steuersatz sein. Außerdem 
muß die A u s fu h r  gänzlich steuerfrei bleiben, also auch 
dann, wenn die Lieferung an den ausführenden Unter
nehmer im  eigenen oder fremden Namen unmittelbar in 
das Ausland erfolgt.

Der durch die Londoner Beschlüsse eingetretene 
W andel der Lage wird, so darf man hoffen, u. a. auch eine 
Besserung der geldlichen Verhältnisse, insbesondere der 
Kreditgewährung, m it sich bringen, aber das kann un

x) Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 1174/6.
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Zahlentafel 1. D ie  P r e is e n tw ic k lu n g  im  3. V ie r te lja h r  1924.

1924 1924

ln  G oldm ark je  t Ju li A ugust Septem ber In  G oldm ark je  t Ju li A ugust S ep tem ber

Kohlen und Koks: S t a h l e i s e n ,  Sieger
F lam m förderkohle 16,50 16,50 16,50 länder Q ualitä t, ab
K o k s k o h l e  . . . 19,— 19,— 19,— H ü t t e ...................... 102,50 102,50 102,50
H o o b o f e n k o k s  . 27,— 27,— 27,— S iegerländ. Z u s a t z 
G i e ß e r e 1k o k s  . . 28,— 28,— 28,— e i s e n  ab  H ü tte :

Erze:
w e i ß ...................... 125,— 125,— 1 2 5 ,-
m e lie r t...................... 127,— 127,— 1 2 7 ,-

R o h  s p a t  (te l quel) 15,75 15,75 15,75 g r a u ...................... 129,— 129,— 129,—
G e r ö s t e t e r  S p a t -

21,— 21,—
S p i e g e l e i s e n ,  ab

e i s e n s t e i n  . . 21,— H ü tte :
M an g an a rm er ober- 6— 8 %  Mangan 113,— 113,— 113,—

hess. B r a u n  8 - 1 0  %  „ 118,— 118,— 118,—
e i s e n s t e i n W -1 2  %  „ 123,— 123,— 123,—
(G rundpreis au f Ba T e m p e r ro h e is e n  . . 103,— 1 0 3 ,- 103,—
sis 41% M etall, 15%

L u x e m  b u r g e r 1 . - 1 3 .1 1 4 .--27. I 28.—31.SIO* undl5% N ässe) 10,— 10,— 10 —
Mangan h a l t i g e r G ießereiroheis. II I 81 - 8 2  1 7 6 --77 1 73—74 7 3 -7 4 71,50—72,50

B rauneisenstein : F e r r  o m  a n g a n
1. Sorte . . . . 1 3 - 13,— 13 — 80 %: V erkaufspreis
2. Sorte . . . 11,50 11,50 11,50 (Staffel ±  3i) « ) be
3. Sorte . . . . 8 , - 8,— 8 - setztes G eb ie t ab

N a s s a u e r  R o t 
e i s e n s t e i n  
(Grundpreis au f B a
sis to n  42 % Fe und

O berhausen , . . 
unbesetz tes  G ebiet 
frei G renze bes Ge
bie t ..........................

3 1 0 -

3 1 5 ,-

300,—

305,—

2 8 0 ,-

2 8 5 ,-
28 %  SiOi) .  . . . 10,— 10,— 1 0 - F e r r o s i l i  z iu m

L o t h r .  M i n e t t  e Fr. 7 5 % ...................... £  17 .10 .- 17.10— 17.10—
32 % F e ................. . 1 6 -1 7 Skala 8—-10 S  frei verzollt V erbrauchsstation

F e r r o  s i  1 i z i  u mB r i e y -  M i n e t t e  
Basis 35 %  F e  . . 22 4 5 % ....................... £  U .10— £  11.10.- £  11.10—

Skala 7 S  frei verzollt V erbrauchastation
B i lb a o -  E rz e :

F e r r o s i l l z i u mBasis 50 % F e eil 5 S S
R otterdam  . . . 21/— 21/6 20 6-21/6 10 % , besetztes Ge

A lg  i e r -E rz e : b ie t ab  H ütte  . 
unbesetztes G ebiet

135,— 135,— 135,—
Basis 50 %  F e eil 

R o tterdam  . . 21/— 21/— 19/6
frei G renze be
setztes G ebie t . 138.— 138,— 138,—

Schw edische phos
phorarm e A -Erze : Vorgewalztes und ge
Basis 60 % F e fob Kr. Kr. Kr. walztes Eisen

N arvik . . . . 17.75 17,75 17,75 D urchschnittsverkaufs

M arokkanische E rze:
preise je  t  ab Werk

Basis 60 %  F e cif S s 5 V o r g e  w a l z t e
R otterdam  . . 26/9 27/6 26/— B lö c k e  . . . . 100--95 100—102 97,50

p jj  1
K n ü p p e l  . . . . 107,50--102,50 105-107 102,50
P l a t i n e n  . . . . 115--110 108-110 110

P o t i -E r z e  j S t a b e i s e n  . . . 120--115 117-120 115-118
I n d i s c h e F o r m e i s e n  . . . 120--110 114-117 112— 115

M a n g a n - f  a  °  ° d d d B a n d e i s e n  . . . 160 160— 170 145
Erze . . 3 22 ty, 23 22 K e s s e l  b l e c h e  . . 165--160 150-160 150—155

' G r o b b l e c h e  5 mm
.«* o

Roheisen:
und  d a rü b e r . . . 

M i t t e l b l e c h e
145--135 135 135

G i e ß e r e i r o h e i s e n 3 b is  5 mm . . . 160--150 145—150 140— 145
Nr. I . .) 91—113,50 91 -113 ,50 91-113,50 F e i n b l e o h e  l-3m m 170--160 160— 165 160

„ H I .  . > ab  H ü tte 89— 106,50 89 -106 ,50 89-106,50 n u n te r 1 „ 175 175— 180 170
H ä m a t l t J 103— 113,50 103— 113.50 103-113,50 F l u ß e i s e n  - W a l z -
O u -a r m e s  4 e d r a h t  ...................... 140--130 135 130-135
S t a h l e i s e n  1 .o S 102,50 102,50 102,50 G e z o g e n e r  b l a n  1 .-1 8 . 19 .-3 1 .

S ie g e r l .  B es -  | a  g
102,50 102,50 102,50

k e r  H andeladrah t 1 8 5 ,- 175,— 160,— 160,—s e i n e r e i s e n  ) V erzink ter H andels
d ra h t ....................... 230,— 220,— 200,— 200,—

S i e g e r l ä n d e r S c h r a u b e n -  u n d
P u d d e l e i s e n  ab N i e t e n d r a h t 190,— 175,— 185,— 185,—
H ü t t e ......................... 102,50 102,50 102,50 D r a h t s t i f t e .  . . 1 195,— 185,— 170,— 1 7 0 ,-

*) ab September 2.50 Mk.

wird nur allmählich anders und besser werden. Von der 
Einwirkung auf die Bankenvereinigung hinsichtlich der 
Zinsgebarung verspricht sich die Reichsregierung wohl 
zu viel, wenn sie glaubt, die Zinserspamis würde so nennens
wert sein, daß sie zur allgemeinen Preissenkung beitrüge. 
Jedenfalls muß das eine hier betont werden, daß die 
Geldverteuerung sehr wesentlich nicht nur von den Bank
zinsen, sondern auch von den hohen Sonderprovisio
nen für Kredite abhängt. Beispielsweise sind bei den 
Krediten, welche die Golddiskontbank gewährt, außer 
dem Diskont, den sie nun zwar von 10 auf 8 % herab
gesetzt hat, noch 3 % Provision für das verlangte Giro der 
Privatbanken zu zahlen. Diese Höhe der Gesamtkosten 
läßt bei Inanspruchnahme der Privatbanken natürlich 
nicht allzuviel Ermäßigung erwarten, weshalb die Gold
diskontbank in der Herabminderung der Kosten noch 
weiter mit gutem Beispiel vorangehen muß.

X L I .«

Nachstehend die veröffentlichten Meßziffern
des G ro ß h a n d e ls :  

August-Durchschn 1,204 
2. September . . 1,216

der L e b e n sh a ltu n g :  
August-Durchschn. 1,14

9.
16.
23.
30.

1,247
1,286
1,30
1,315

3. September 
10.
17.
24.
1. Oktober .

1.15
1.16 
1,16 
1,17 
1,19

Sept.-Durchschnitt 1,269 Sept.-Durchschnitt 1,16

Eine an sich erfreuliche Tatsache ist, daß im Juli und 
ebenso im August die deutsche Handelsbilanz nach langer 
Zeit wieder aktiv war, nämlich mit 556 Mill. G.-M  im Juli 
und 448 Mill. G.-M  im August bei der Einfuhr und 
573 Mill. G.-M  im Juli und 589 Mill. G.-M  im August bei 
der Ausfuhr abschloß (gegen Juni 753 und bzw. 475). 
Die Ausfuhr ist also erheblich gestiegen, die Einfuhr aber

160
'1
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noch mehr zurückgegangen, namentlich an Rohstoffen 
Das wird jedoch wohl nur eine Folge des Damederhegon 
der ganzen deutschen Wirtschaft sein, so daß, abgesehen 
von der gestiegenen Ausfuhr, aus der A k t i v i t ä t  keine 
sonderlichen Schlußfolgerungen gezogen werden können 

Nach langen und schwierigen Verhandlungen hatte 
sich rund 90 % der bisherigen Mitglieder der 
für die Verteilung und den Verkauf von :Ruhrkohle 
deren Erneuerung bereit erklärt. D ie  ubngen Zechen. 
besitzer wurden durch Verordnung des Reichsmrtschafts 
minist,ers zwangsweise Mitglieder. Dies Syndikat ist dami 
am 1. Oktober 1924 für weitere fünf Jahre erneuert.

Durch Erlaß vom 20. September hat nun auch Frank
reich vom 1. Oktober an die Erhebung einer Abgabe von 
26 % auf eingeführte Waren deutschen Ursprungs ^ g e 
ordnet, wozu es nach deutscher Auffassung aber nicht 
berechtigt ist und was Deutschland empfindlich benach- 
teiligt. Es werden dieserhalb Verhandlungen erforderh . 

Ueber die Marktlage ist im einzelnen nachstehendes
zu berichten: , „„„;„

Der Verkehr auf der R eich sb ah n  und der R eg ie  
war im Anfang des Monats schwach. Erst gegen Mitte 
September entwickelte er sich etwas lebhafter infolge des 
Fortfalls der Zollschranken zwischen dem besetzten und 
unbesetzten Gebiet. Im Ruhrgebiet belief. sich die Ge
stellung an O-Wagen für Brennstoffe auf täglich 16 000 bis 
18 000 zu je 10 t. Die Zuführung dieser Wagen machte der 
Regie deshalb Schwierigkeiten, weil ein großer Teil der 
gestellten Wagen auf den Zechen beladen stehen bheb. 
Auch setzte der übliche Herbstverkehr mit seiner erhöhten 
Nachfrage nach Wagen ein. Die Reichsbahn war nicht 
mehr in der Lage, täglich die von der Regie geforderten 
4000 O-Wagen zu 10 t  leer dem Ruhrgebiet zuzufuhren. 
G-Wagen und Rm-Wagen waren im besetzten Gebiet

PLn Personenverkehr ist insofern eine wesentliche Er
leichterung eingetreten, als auf den Uebergangsbahnhöfen 
die Zollkontrolle in der Nacht vom 9. zum 10. September 
in Portfall gekommen ist, wenngleich der Aufenthalt auf 
den betreffenden Bahnhöfen noch unangenehm empfunden 
wird. Vorläufig wird er sich aber nicht vermeiden lassen, 
da eine gewisse Zeit zum Lösen neuer Fahrkarten erforder
lich ist. Die Paßkontrolle wird, soweit sie überhaupt noch 
ausgeübt wird, nunmehr in den Zügen vorgenommen.

Der V erkehr auf dem  R h ein  war angesichts des 
günstigen Wasserstandes lebhaft und Kahnraum infolge
dessen knapp. Die Mieten zogen an. Schleppkraft war 
ausreichend vorhanden.

Auf den K a n ä len  zeigte sich das gleiche Bild.
Die A r b e itsv e r h ä ltn is se  waren auch in diesem 

Berichtsmonat ungünstig. Die im Verhältnis zu den 
Preisen hohen Selbstkosten gestatteten es den Werken 
nicht, den Betrieb in größerem Maße wieder aufzunehmen, 
vielmehr mußten noch einzelne weitere Werke zu Still
legungen und Einschränkungen schreiten. Die Löhne und 
Gehälter blieben unverändert. Die Arbeiter kündigten 
den Lohntarif zum 30. September; auch die Angestellten- 
Gewerkschaften haben die Einkommensregelung zum 
Ende des Monats gekündigt.

Die Lage auf dem K o h len m a rk t war für die Ruhr
zechen trotz vorübergehender Anzeichen einer leichten 
Besserung im allgemeinen noch durchaus unbefriedigend. 
Die Unterbringung der unter den augenbliokliohen Ver
hältnissen für die Verkokung nicht benötigten Koksfein
kohlen bereitete die größten Schwierigkeiten. Ob und 
inwieweit die inzwischen ermäßigten Eisenbahnfraohten 
und die vom 1. Oktober an gültige Senkung der Brenn
stoffpreise die Marktlage günstiger zu gestalten ver
mögen, bleibt abzuwarten.

Auf den Eisenerzgruben des S ie g er la n d e s  und des 
L a h n -D ill-G e b ie te s  bestanden die trostlosen Verhält
nisse unverändert fort. Eine nennenswerte Verstärkung des 
Erzabsatzes nach Rheinland-Westfalen war wegen der 
hohen Eisenbahnfracht nicht möglich. Solange hinsicht
lich der Tarife nichts Durchgreifendes für das Siegerland 
geschieht, ist auf eine Besserung der Lage nicht zu rechnen.

Die Nachfrage nach W a lzen -, S c h w eiß -, P u d d e l-  
und M artin so h la ck en  ließ ganz erheblich nach, das An

gebot selbst wurde dringender. Die Preise gingen infolge, 
dessen gegenüber dem Vormonat noch weiter zurück.

Nach den Londoner Verhandlungen zeigte sich bei 
den Käufern eine gewisse Unternehmungslust. Die dadurch 
hervorgerufene gelinde Belebung des A u slan d s-E rz-  
m a rk tes kam aber nicht zur Auswirkung; im Gegenteil, 
es erfolgte ein Rückschlag, der das ganze ausländische Erz- 
geschäft völlig zum Stillstand brachte. Den angegebenen 
Preisen liegen daher nicht tatsächliche Geschäfte zu
grunde, sondern sie sind lediglich errechnet unter Zu
grundelegung der inzwischen gewichenen Seefrachten.

Auf dem Minettemarkte ist die Lage etwas leichter 
geworden. Das Angebot war lebhafter und dürfte noch 
stärker werden, wenn die belgischen und luxemburgischen 
Werke, welche die größten Abnehmer der zur Ausfuhr 
gelangenden Minette sind, ihre Abrufe einschränken
sollten. .

Die Verschiffung der Wabana-Erze erfolgte im Rah
men des im Vertrage vorgesehenen Umfanges.

Auf dem S e h r o ttm a r k te  gestaltete sich das Ge
schäft in der zweiten Septemberhälfte etwas lebhafter 
bei leicht nachlassenden Preisen, die für Stahlschrott zu
letzt 63 M  und für Späne 53 Jll betrugen gegen durch
schnittlich 67 und 55 M  zu Anfang und Mitte September.

Auf dem R o h e ise n m a r k te  war eine gewisse Be
lebung des Geschäfts festzustellen, die in einer etwa 
20prozentigen Erhöhung des Versandes gegenüber dem 
Vormonat ihren Ausdruck fand. Trotzdem muß die Lage 
des Roheisenmarktes auch weiterhin als durchaus unbe
friedigend bezeichnet werden, da die Hochofenwerke ge- 
zwungen sind, trotz stark eingeschränkter Erzeugung 
einen erheblichen Teil der Erzeugung auf Lager zu legen. 
Auch für den Monat Oktober ist trotz der Erleichterung 
auf dem Geldmärkte eine wesentliche Besserung kaum 
zu erwarten.

Nachdem durch die Herabsetzung der Eisenbahn
tarife und die Ermäßigung der Kohlenpreise die Voraus
setzung für einen weiteren Abbau der Roheisenpreise 
gegeben war, hat der Roheisenverband vor einigen Tagen 
beschlossen, mit Wirkung vom 1. Oktober an die Roh
eisenpreise um 7 M  je t  herabzusetzen, obwohl der größte 
Teil der Hochofenwerke bei den ermäßigten Preisen seine 
Selbstkosten nicht decken kann.

Die Belebung des H a lb ze u g -M a rk tes , die sich 
im August anbahnte, hat sich nicht fortgesetzt, zumal da 
das Geschäft bei den Waggon- und Beschlagteilfabriken 
denkbar gering war. Die Preise sanken stetig und haben 
einen Tiefstand erreicht, der den Werken Verkäufe nur mit 
großen Verlusten gestattet. Die Werke, deren Beschäfti
gungsgrad in Fertigerzeugnissen es zuließ, sahen daher von 
Halbzeugverkäufen ab. Das Ausland war immer noch mit 
erheblichen Mengen am Markte, aber die Preise waren 
auch da so gedrückt, daß sie keinen Anreiz zu Verkäufen 
gaben.

Die Lage der E ise n b a h n -O b e r b a u sto ffe  her
stellenden Werke ist außerordentlich schwierig. Die 
Reichsbahn gab nur einen Bedarf an Schwellen heraus, 
der dem Arbeitsbedürfnis der Werke in keiner Weise 
genügte, da hauptsächlich an Aufträgen in schweren 
Schienen großer Mangel herrscht. Da auch die Klein- und 
Straßenbahnen sowie die Privatverbraucher keine nen
nenswerten Aufträge herausgaben, lebten die Werke von 
der Hand in den Mund. Aus dem Ausland kamen einige 
Bestellungen herein, die aber gänzlich ungenügend waren. 
In Kleineisenzeug haben die Werke noch etwas zu tun, 
wenngleich auch hier bei manchen Werken der Auftrags
bestand zur Neige geht. Der Grubenschienenbedarf ist 
recht gering, so daß auch in diesem Erzeugungszweige 
Mangel an Beschäftigung herrschte. Betrachtet man dazu 
die erzielbaren Preise, die namentlich auf dem Auslands
märkte erschreckend niedrig waren, und die auch je z 
noch eine ständig fallende Richtung aufweisen, so mu 
man die Lage der Werke auf diesem Gebiete als sehr un
günstig bezeichnen. Ehe nicht die Reichsbahn nennens 
werte Bestellungen herausgibt, die den Werken wenigstens 
Beschäftigung sichern, ist an eine Besserung wohl kaum zu 
denken.



9. Oktober 1924.
W irtschaftliche Rundschau. Stahl und Eisen. 1271

In F o rm eisen  war zu Beginn des Monats die Be
schäftigung für den Inlandsmarkt verhältnismäßig gut, 
während sie im weiteren Verlaufe mehr und mehr nach- 
ließ. Die Preise sanken andauernd und brachten den 
Werken erhebliche Verluste. Vom Auslande trafen bei 
rückgängigen Preisen wenig Aufträge ein. Man kauft dort 
anscheinend nur das Allernotwendigste, und die auf den 
Markt kommenden Aufträge sind heiß umstritten.

Die Beschäftigung in R a d sä tz e n  war wiederum 
äußerst mangelhaft. Die Erzeugung beschränkte sich 
lediglich auf die Ausführung von geringfügigen inländi
schen Privat- und Auslandsaufträgen, da Lieferungen in 
Radsätzen für die Reichsbahn zurzeit überhaupt nicht in 
Betracht kommen.

In losen Teilen (Radreifen usw.) war die Beschäfti
gung etwas besser. Die seit geraumer Zeit erhoffte Be
lebung des Inlandsmarktes ist jedoch nicht eingetreten. 
Anfragen gingen spärlich ein, da auch die Lokomotiv- und 
Wagenbauanstalten nach wie vor nur dürftig beschäftigt 
waren.

Für die Ausfuhr war die Nachfrage im Verhältnis 
zum Inlandsmarkt wesentlich lebhafter.

Grob- und M itte lb le c h e  wurden im Inlande 
kaum gekauft. Auf dem F einb lechm arkte hat sich die 
Lage wenig verändert. Eine kleine Belebung machte sich 
zwar bemerkbar, so daß einige Werke wieder einen ge
wissen Auftragsbestand anzusammeln vermochten; die 
Mehrzahl der Werke, besonders der reinen Walzwerke, 
waren jedoch noch außer Betrieb oder arbeiteten mit 
erheblicher Einschränkung. Unter Einwirkung der Er
mäßigung der Frachten und Kohlenpreise und der immer 
noch sehr bemerkbaren Zurückhaltung von Handel und 
Verbrauch infolge Geld- und Kreditmangels gaben die 
Preise weiter nach.

Auch auf dem Weltmärkte war ein weiteres Weichen 
der Preise festzustellen. Die Nachfrage nach Blechen im 
Auslande ist zur Zeit gering, während bei vielen Werken, 
vor allen Dingen in Belgien, großes Arbeitsbedürfnis 
herrscht. Gerade von dieser Seite sind Preisunterbietungen 
an der Tagesordnung.

Die Marktlage für schmiedeiseme Röhren blieb im 
wesentlichen unverändert. Nachfrage und Auftragsein
gang waren namentlich vom Auslande her in zufrieden
stellendem Maße vorhanden, die Preise aber immer noch 
derartig gedrückt, daß von gewinnbringenden Geschäften 
nicht gesprochen werden kann.

In  g u ß e ise r n e n  R ö h ren  machten sich Anzeichen 
einer Belebung des Geschäfts [bemerkbar. Größeren 
Umfang dürfte das Geschäft aber in diesem Jahre kaum 
mehr nehmen, da die Jahreszeit für Bauten schon zu weit 
vorgeschritten ist.

Die Besserung des Geschäfts in  D r a h t und D r a h t
erzeu g n issen , die sich im August auf dem Inlandsmarkte 
angebahnt hatte, machte keine weiteren Fortschritte. 
Der Auftragseingang war schleppend, wenn auch ein be
stimmter Bedarf immer vorhanden war. Die Verkaufspreise 
haben anscheinend einen gewissen Tiefpunkt erreicht; 
sie liegen aber auf der ganzen Linie unter den Herstellungs
kosten.

Auch im Auslandsgeschäft war die Lage unerfreulich. 
Der Auftragseingang blieb unbefriedigend, die Verkaufs
preise gingen weiter zurück.

Bei den M a sc h in e n fa b r ik e n  fü r  g roß e und  
m ittlere  W erk zeu g m a sch in en  fü r  M eta ll-  und  
B lech b ea rb e itu n g  so w ie  'fü r  A d ju sta g e  und  

erftzw eck e  haben sich die Erwartungen, die man im 
Anschluß an die Londoner Verhandlungen hegen konnte, 
isher noch nicht verwirklicht. Das Inland war noch 

zurückhaltend und häufig kaum in der Lage, größere Be
stellungen zu erteilen. Vom Auslande gingen die Bestel
lungen besser ein, jedoch war im ganzen die Beschäftigung 
der meisten Werke vollständig ungenügend. Die erziel- 

aren Preise blieben ausnahmslos verlustbringend.

II. MITTELDEUTSCHLAND. — Im Gebiet des 
mitteldeutschen Braunkohlenbergbaues betrug im Monat 
August 1924 die R o h k o h le n fö r d e r u n g  6 635 259 
(Vormonat6 635 366) t, die B r ik e tte r z e u g u n g  1 686 698

(1 604 048) t. Die Rohkohlenförderung hielt sich demnach 
auf der Höhe des Vormonats, während die Briketterzeugung 
eine Steigerung von 5,2 % zeigte, wobei zu berücksich
tigen ist, daß der Monat August 26 und der Vormonat 
27 Arbeitstage hatte. Das R o h k o h le n g e sc h ä ft  blieb 
trotz der in der Mitte des Berichtsmonats eingetretenen 
Frachtermäßigung verhältnismäßig schwach. Als Ur
sache hierfür haben im wesentlichen die in den vorhergehen
den Berichten hervorgehobenen Ursachen zu gelten. 
Auf dem B r ik e ttm a r k te  gestaltete sich die Lage gegen 
den Vormonat etwas günstiger. Die in den früheren Mo
naten vorhandenen Stapelbestände konnten im Laufe 
des Monats August zum großen Teil abgesetzt werden. 
Die W a g e n g e ste llu n g  war gut. Auf dem R oh - und  
Be tr ie b s s t  o ff m ark t e hielt die Ende des Vormonats 
festgestellte Belebung in dem erhofften Maße leider nicht 
an. Jedoch ist anzunehmen, daß die bisher in nennens
wertem Umfange noch nicht erfolgte Auswirkung der 
Frachtherabsetzung doch wohl eine gewisse Ermäßigung 
der Notierungen zur Folge haben und damit das Geschäft 
sich wieder etwas flotter gestalten dürfte.

Im einzelnen ist über die verschiedenen Marktgebiete 
folgendes zu bemerken:

Die Preise für R o h e ise n  blieben im September un
verändert bis auf Luxemburger Gießerei-Roheisen. Hier
für ermäßigte der Roheisen verband am 1. September 1924 
den Preis um 15 frz. Fr. je t. Zurzeit ist Gießerei-Roheisen 
in Original Lux. III-Güte zum Preise von 89,50 G.-M  
je  t ab mitteldeutscher Versandstation erhältlich.

Die auf dem S c h r o tt-  und G u ß b ru ch m ark te  
schon im Vormonat gemeldete Belebung hielt bei Beginn 
des Berichtsmonats weiter an. Die S c h r o ttp r e is e  
zogen Ende August, Anfang September, wo der Kem- 
schrottpreis 45,— G.-M  betrug, zunächst an, so daß für 
Kemschrott Preisnotierungen bis zu 49,— G.-M  ab Versand
station zustande kamen. Inzwischen trat jedoch wieder 
eine Abschwächung ein, die darauf zurückzuführen ist, 
daß die westlichen und auch die mitteldeutschen und 
oberschlesischen Werke infolge mangelnden Bedarfs sich 
eine gewisse Zurückhaltung auferlegten. Die G u ß b ru ch 
p re ise  änderten sich gegen Ende August im wesent
lichen nicht. Maschinengußbruch für Gießereien wurde mit 
U , bis 80,— G.-M  frei Werk bezahlt.

Für fe u e r fe s te  B a u s to ffe  waren kaum Preis
veränderungen festzustellen.

Auf dem M eta llm a rk te  ergeben sich die Preis
veränderungen aus nachstehender Uebersicht:

24. 8. 24 24. 9. 24
Raffinadekupfer..................... 1,15 i ;i i  —1,12
Z i n n ....................................... 5,10 4,40 -  4,50
H üttenrohzink .....................  0,63 0,61%—0,63%
H ü tten w eich b lei................. 0,64 [0,62 -0 ,6 3

Wie ersichtlich, trat also ein leichter Rückgang in 
den Notierungen ein, bei Hüttenrohzink etwa um 2 bis 3 %.

Auf dem O el- und F e t tm a r k te  war ein weiteres 
Nachgeben der Preise bei verhältnismäßig starkem An. 
gebot festzustellen.

Die bereits im vorigen Bericht für die letzte Woche 
des August auf dem Inlandsmarkte für S ta b e ise n  
erwähnte Belebung setzte sich Anfang September in 
verstärktem Maße fort. Sie ebbte jedoch gegen Mitte des 
Monats wieder ab und ging allmählich in vollkommene 
Geschäftsstille über. Die Preise bewegten sich zwischen 
HO» und 120,— M  je t  und hielten sich seit etwa 
einer Woche auf einer Höhe von etwa 118,— M.

Die Belebung auf dem B lec h m a r k te  war lebhafter 
als im Vormonat, aber doch bei weitem nicht in dem Maße 
wie in Stabeisen. Die Inlandspreise hielten sich unver
ändert auf 125,— bis 127,— M  für Grobbleche und 
11J> M  für Mittelbleche, Frachtgrundlage Essen bzw. 
Siegen. Die Ausfuhrpreise zeigten weichende Richtung 
und sanken unter 7 .—. — £  fob Hamburg.

Auf dem R ö h ren m a rk te  entwickelte sich das 
Inlandsgeschäft lebhafter als im Vormonat. Allerdings 
waren wiederum starke Unterbietungen der Verbands
preise durch die Händlerschaft festzustellen, wie überhaupt 
die Preise im allgemeinen nachgaben. Im Ausfuhrgeschäft
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^ ^ ^ T d ^ h e  Wettbewerb erfolgreich gegen 
den ausländischen behaupten. v

d e m  V o r m o n a t  e r f r e u l i c h e r w e i s e  e i n  m e r  i  , d
f e s t z u s t e l l e n .  W ä h r e n d  b i s  v o r  k u r z e m  f c r t  n u r  B e h o r d m i  
a l s  A n f r a g e r  u n d  B e s t e l l e r  z u  v e r z e i c h n e n  w a r e n ,  t r  

m e h r  a u c h  d i e  i n l ä n d i s c h e . P ^ a U n d u s t n e  

l u n g e n  m i t t l e r e n  w a r .
A u f t r a g s e i n g a n g  a u s  d e m  A u s l a n a e  _ t u «  v o m

Herabsetzung der Brennstoffverkaufspreise. -  D i e  v o m

d a s  A a c h e n e r  S t e i n k o h l e n s y n  l  , c t P;n k o h l e n s y n d i k a t ,  
S t e i n k o h l e n s y n d i k a t ,  d a s  S ä c h s i s c h e  S ^ n k o h l W
das Mitteldeutsche B rau n k oh len s^ at d a ^ ü ste ^  ^
B r a u n k o h l e n s y n d ik a t  u n d  d a s  B ra u n k o h le  7 %  
r e r i i t s r h e in i s c h e n  B a y e r n  s in d  im  „ B e ic h s a n z e ig e r  N r .  2 3 1 , 

v o m  30. S e p te m b e r  1924, v e r ö f f e n th c h t .

E isenstein -R ich tpreise . -  Laut Beschlu er̂  ^
k o m m is s io n  d e s  Berg- u n d  h ü t t e n m ä n n i s c h e n  Ve  ̂
Wetzlar b le ib e n  d ie  s e i t h e r ig e n  E i s e n s t e i n - R ic h t p r e i s e  
S t a d e r  e rs te n  O k t o b e r h ä l f t e  n o c h  u n v e r ä n d e r t

in Geltung. ,
Französische Reparationsabgabe. -  Bekanntlich 

die französische Regierung eine “ J “ ;
wonach vom 1. Oktober 1924 an die deutschen Ware
T i n e r  26prozentigen Reparationsabgabe unterworfen wer-
den Zurzeit schweben zwischen der deutschen und fran
zösischen Regierung Verhandlungen über d i e s e  Angelegen
heit. Immerhin muß mit der Erhebung der Abgabe vom
1, Oktober an gerechnet werden

Die deutsche Regierung hat für diesen Fall die Bar 
erstattung der abgezogenen Summen zugesagt.

Die französische Verordnung hat folgenden Inhalt: 
Die Erhebung von 26 % erfolgt auf: 1. Waren deutschen 
Ursprungs oder deutscher Herstellung, die direkt aus 
Deutschland eingeführt sind, oder über ein anderes Land,

i) V g l .  St. u. E. 44 (1924), S. 1232/3
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unbeschadet de gicb bei der surtaxe d’entrepot
Herkunft. (Es W aren aus außereuropäischen

Landern, bei d andern als dem Produktionsland
a u f  W a r e n ,  d i e  a u s  e i n e m  a n d e r n n e m  ^  ^  ^

stammen.) 3 . W aren d : ^  gekauft)
dustrielle^  der m  einem ^  gind. 4. Waren, die in
aber aus Deutschland ^  hergestellt oder bearbeitet
einem dritten  Lan^ l  I n t e i l  (Rohstoffe, Arbeite-
S i n d e s S o  %  des Gesamtwertes des Erzeugnisses 

ausmacht.
D e r A b g a b e  u n te r l i e g e n  n ic h t :  a) deutsche

W aren die aus einem dritten  Lande stammen, wenn 
2  t o  Gegenstand eines Verkaufs an eine Person 
f® . f  Oie in  diesem Lande ansässig ist imd sie 
bedeuten, die hn beiördert. Die Tatsache des

b l“ S h e  dritten  L .nde  e i n g . f t l h r t e  Waren,

o »  f  Ä f Ä  Ä

OeT Hie dieselben für ihre eigene Rechnung nach Be- 
wurden, die d*e^ rbeit.un„ zurücksendet; d) Waren aus
Hr  t t T n L ä n d e m  w e T c h e  d u r c h  D e u t s c h l a n d  b e f ö r d e r t  
d r i t t e n  L a n d e  > T r a n s i t  o d e r  u n t e r  B e d in g u n g e n ,

Z i " d « »  t a S S S U  g e r t t d e s w e g s
, „en oder Handelsabkommen gewahrt wird,

I) W aren bei denen vorschriftsmäßig nachgewiesen wird, 
Ha ß die Bestellung bei deutschen Firm en vor der Ver- 
S i T  gegenwärtigen Dekretes erfo gt und auf 
deren Preise vor diesem D atum  eine Absehlagszahlung

gelei^?Ts Jgestim m ungen treten  am 1. Oktober 1924 in Kraft.

Zur Eisen bah n-T ar if-  u nd  -V e r k e h r s la g e

Seit langer Zeit fordern die Vertretungen der deut
schen W irtschaft eine angemessene Herabsetzung des 
deutschen Gütertarifs, eine Annäherung an die Fnedens- 
frachten. Dem hat sich in  der Presse sowie durch zahllose 
Erklärungen die Oeffentlichkeit angeschlossen. Deutsch
land arbeitet vermöge seiner Besonderheiten ohnehin 
schon te u r e r  als der ausländische W ettbewerb, während 
es billiger a r b e i te n  und billiger le b e n  m u ß  als das 
Ausland und daher u. a. auch der billigsten Bahnfracbten 
dringend bedarf. Nun h a t Deutschland aber umgekehrt 
die t e u e r s te n  Bahnfrachten. Die Kölnische Zeitung 
achrieb in Nr. 640 vom 10. September 1924: „M it Aus
nahme von zwei Ländern (Schweiz und Schweden) blieben 
sämtliche anderen europäischen Länder m it ihren Frachten 
weit hinter Deutschland zurück. W enn m an den deutschen 
Frachtendurchschnitt =  100 setzt, so betragen die hol
ländischen Frachten nur 74, die belgischen 38, die fran- 
zösischen 49, die italienischen 45, die tschechoslowakischen 
66 usw. Daß eine solche Frachtenpolitik die Konkurrenz
möglichkeit der deutschen Industrie gegenüber der aus
ländischen untergraben muß, versteht sich von selbst.“ 

Auf dies Frachtverhältnis muß gegenüber dem Sach
verständigen-Gutachten verwiesen werden sowie ferner 
gegenüber der darin angeführten Bemerkung von Dr. 
Sarter, die Staatseisenbahnen hätten  in e r s t e r  Linie 
die fortschreitende Entwicklung des wirtschaftlichen 
Lebens des Landes im Auge haben und der Erzielung von 
Reineinnahmen nur in  z w e i te r  Linie Beachtung schenken 
so llen .

Die bisherigen Frachtermäßigungen vom 20. Januar 
1924 um 8 %  und vom 1. März um weitere 10 % , zu
sammen 17,2 % , waren nach allgemeiner Ueberzeugung 
ungenügend. Aber selbst wenn sie prozentual erheblich

h ö h e r  g e w e s e n  w ä r e n ,  w ü r d e n  d u r c h  ‘f ^  ^ f t a r i h e n m g

d u  neben den m unigtaehen .chw.ren I Ä >  
die Regiefrachten »nd die

d e r  R e i c h s b a h n ,  w o v o n  d i e  T a n f k l a s s e n  A  b b a r t e n

* s r r r e ^ r , Ä n r z « .» n .» b ™ a
s tm d  vom 21. August 1924an e i n e  Ermäßigung auch sein 
S i e b ” . »  2b %  enteil. D i. Ergebt “ “
V e r h a n d l u n g e n  b r a c h t e n  d i e  R e i c h s b a h n  
E r k e n n t n i s ,  e s  m ü s s e  i n  d e n  B a h n f r a c h t e n  t w ^ g e  

s c h e h e n .  D a s  R e i c h s k a b i n e t t  s p r a c h  s i c h  f " r  d  , icbfftU s 

s e t z u n g  d e r  G ü t e r t a r i f e  a n s ,  u n d / e l ^ f J ^ ^ e r  m u ß  
s t a r k  b e t e i l i g t e  R e i c h s f i n a n z m i n i s t e r  ( d e n n  d ie s ev « R e to h ,,e eg , - . i n . reton . , r d i , M » b ^ t o W .

ihren Zinsendienst nicht sollte gewaltigen konne j  
am 23. August im Reichstage bei Erorteruiig _
d t .  Londoner Abm .chnngen ¿ f X
Lasten, unsere W irtschaft verlange m it Recht 
fühlbaren Abbau des E isenbahntanfs. ^ n  a m j  - 
h a tte  der Verkehrsausschuß des Reichsvmbsndes ö 
Deutschen Industrie  erklärt, was an Verkehrserie 
terungen nötig seP). D arunter stand an erster Stelle 
allgemeiner Tarifahhau von mindestens 25 /0.

i) Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 969. &
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Wirtschaft mußte, obwohl sie geradezu am Boden liegt 
und mit Schmerzen nach Frachterleichterungen verlangt, 
warten, bis nun nach zwei Monaten die Reichsregierung 
Maßnahmen zur Preissenkung ankündigte. Darunter 
befindet sich zwar eine Ermäßigung der Güterfrachten 
vom 18. September 1924 an, aber nur um 10 %, und die 
Ausnahmetarife 6a für Kohlen nach dem Siegerlande 
und 7a für Siegerländer Erz usw. sowie der Äusnahmetarif 
351) für die Eisenausfuhr sind dabei sogar übergangen. 
Nur ist noch der Gewichtszuschlag für die Beförderung 
in gedeckten Wagen von 10 auf 5 % herabgesetzt. Die 
Reichsbahn wird aber nicht behaupten wollen, daß diese 
Maßnahme ihr inzwischen durch die Zeitverhältnisse 
ermöglicht ist, woraus sich dann ergibt, daß der Zuschlag 
um die bisherigen weiteren 5 % zu hoch war. Das hat die 
Industrie und den Verbrauch schwer belastet.

Daß die beiden genannten Notstandstarife 6a und 7a 
von der Tarifermäßigung ausgeschlossen wurden, ist nicht 
zu verstehen und ein harter Schlag für das Siegerland 
nebst Lahn- und Dillgebiet. Zugleich trifft er aber auch die 
rheinisch-westfälischen Hütten, die überdies noch sehr 
unter dem Ausschluß des Ausnahmetarifs 35 zu leiden 
haben; denn hierdurch bleibt die Ausfuhr, also eine der 
wichtigsten Notwendigkeiten, behindert.

Die 10 % Frachtermäßigung sind bei der bisherigen 
Tarifhöhe und der oben angedeuteten Wirtschaftslage, 
wie auch aus dem Vergleich mit der geforderten Herab
setzung um mindestens 25 % hervorgeht, höchst un
genügend. Das erweisen ferner die beiden folgenden 
kurz gehaltenen Zahlentafeln 1 und 2, nach denen die 
Frachten noch sehr hoch über dem Friedensstande stehen 
und die P re ise  weit m ehr gesenkt sind. Insbesondere 
muß nier wiederholt werden, daß der N a h v erk eh r  
schwer belastet bleibt, was das ohnehin notleidende 
rheinisch-westfälische Industriegebiet ebenfalls hart trifft. 
Dies muß an seinem Teil die Mindereinnahmen leider 
decken, welche die Reichsbahn zufolge der niedrigen 
Staffeltarife für weite Entfernungen hat.

Die Reichsregierung will durch die angekündigten 
Maßnahmen einen Preisabbau herbeiführen und so die 
dem deutschen Volke durch das Londoner Abkommen 
erwachsenden Lasten möglichst tragbar machen. 
Im Nachtrag zur „Tarifpolitik der Deutschen Reichsbahn“ 
(vom Reichsverkehrsministerium herausgegebenes Grün
heft) für die Zeit von November 1922 bis 1. Februar 1923 
schrieb die Reichsbahn aus Anlaß der T ariferhöhungen; 
„Die Entwicklung der Preise seit Herbst 1922 bestätigt 
wieder, daß die Gütertarife unter den heutigen Wirtschafts
verhältnissen hei der Bildung der Warenpreise eine 
untergeord nete  Rolle spielen.“ Daß dies unrichtig 
war, wird sie inzwischen wohl selbst erkannt haben; 
daß nun aber schon die 10 % Frachtermäßigung eine 
nennenswerte Einwirkung auf die Preise haben werden, 
ist wohl gar zu hoffnungsvoll gedacht. Der Erfolg wird sieh 
ja zeigen, aber er dürfte nicht von Belang sein und die 
Eisenpreise, weil sie V erlustpreise sind, kaum ein
schließen.

Deutschland muß — nochmals sei es gesagt — billig 
arbeiten und leben. Das kann es aber nicht, wenn es u. a. 
neben allzu hoher Umsatzsteuer (um hier nur diese an
zuführen), die sich bis zum Verbrauch häufig mehrmals 
vervielfacht, auch allzu hohe Bahnfrachten zahlen muß. 
Die Eisenherstellung anlangend, so wirkt noch besonders 
verteuernd, daß Deutschland auf die Verhüttung von 
Erzen mit niedrigerem Eisengehalt angewiesen ist als die 
ändern Länder, so daß auf die Tonne jEisen gerechnet 
z. B. die Mihettefracht sich mehr als v e r d r e ifa c h t .  
Und wie soll Deutschland a u s fü h re n  und den scharfen 
Wettbewerb mit dem Auslande bestehen, das in allen diesen 
Beziehungen viel günstiger gestellt ist und außerdem 
auch z. B. die hohen Aufwendungen für soziale Zwecke 
nicht zu tragen hat ?! Das sind zwar alles Gesichtspunkte, 
auf die an dieser Stelle bereits wiederholt verwiesen wurde, 
aber zwangläufig müssen sie immer wieder so lange aus
gesprochen werden, bis sie Gehör finden. Das gilt auch 
von dem Hinweis auf das entgegenkommende Verhalten

l ) Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 1189/91.

Zahlentafel 1.
V e r g l e i c h  d e r  F r a c h t e n  1 9 1 4  u n d  1 9 2  4.

J e  t | km
| 1914 

M.

18.9.1924

G .-Jt

M ehr gegen 
1914

G. J i 0//o

A .T .6 : K ohlen und andere 25 I 1,30 1,90 0,60 46
B rennstoffe 50 1,80 2,60 0,80 45

100 2,90 4,10 1,20 41
150 3,30 4,60 1,30 39

A .T. 7: Eisenerz 200 4 . - 5,70 1,70 42
250 4,50 6,40 1,90 43
300 5 , - 7,10 2,10 42

A.T. 7a: Eisenerz 144 2,40 2,90 0,50 21
25 1,70 3,80 2,10 124

K lasse 0 : 50 2,90 5,80 2,90 100
verzinkte B leche, D ra h t 100 5,40 9,70 4,30 80
s tif te , N iete, W eißblech 150 8,— 13,20 5,20 65

nsw. 300 14,70 23,— 8,30 56
500 23,70 33,30 9,60 40
600 28,20 37,20 9 - 32

25 1,50 3,— 1,50 100
K lasse D : 50 2,40 4,50 2,10 88

Stabeisen, W alzdrah t und 100 4,40 7,60 3,20 73
sonst. W alzeisen, Köhren 150 6,50 10,40 3,90 60

usw. 300 11.70 1 8 , - 6,30 54
500 18,70 26,10 7,40 40
6C0 22,20 29,30 7,10 32

K lasse E : 25 1,30 2,30 1 , - 77
R oheisen , H albzeug, 50 1,90 3,20 1,30 68

S ch ro tt, K alkste in , K alk 100 3,40 5 , - 1,60 47
25 1,30 1,60 0,30 23
50 1,80 2,30 0,50 27

K lasse E : 100 2,90 3,80 0,90 31
E rden  u nd  S te ine , K alk 150 4,— 5,— 1 — 25 j

(Dlinger), Schlacken 300 7,30 8,60 1.30 18 !
500 10,50 12,20 1,70 16

___ 600 11,90 13,50 1,60 14

Zahlentafel 2. V e r g l e i c h  d e r  P r e i s e  u n d  F r a c h 
t e n  1 9 1 4  u n d  1 9 2  4.

Je  t
1914 1. 10.1924 1.10 . 1924 

m ehr

km Preis
M

Fracht
J t

Preis
G .-^ t

Fracht
Q.-.M

Preis
0//o

Fracht
0//o

25 11.25 1.30 15,— 1,90 33 46
F e ttfö rderkoh len 50 1,80 2,60 45

100 2,90 4,10 41
150 2,70 3,30 2,70 4,60 _ 39

M inette 200 4,— 5,70 42
250 4.50 6,40 43
300 5 , - 7,10 42

R o stsp a t 144 18,— 2,40 2 1 , - 2,90 17 21
25 69,— 1,30 102,5 2,30 48 77

S tahleisen 50 1,90 3,20 68
100 3,40 5 , - 47
25 95,— 1,30 100,— 2,30 5 77

Th.-K nüppel 50 1,90 3,20 68
100 3,40 6,— 47
25 95,— 1,50 115,— 3,— 21 100
50 2,40 4,50 88

100 4,40 7,60 73
Th.-S tabeisen 150 6,50 10,40 60

300 11,70 18,— 54
500 18,70 26,10 40
600 22,20 29,30 32

25 120,— 1,70 175,— 3,80 46 124
50 2,90 5,80 100

100 5,40 9,70 80
D rah ts tif te 150 8 , - 13,20 65

300 14,70 23,— 56
500 23,70 33,30 40
600 28,20 37,20 32

der a u s lä n d isc h e n  Bahnen in Frachtfragen ihres Landes. 
Dazu sei hier noch gesagt, daß die e n g lis c h e n  Bahnen 
aus Anlaß der Einführung von 20-t-Wagen beschlossen 
haben, bei deren Verwendung 5 °/0 Frachtnachlaß zu 
gewähren; es sind sogar Bestrebungen im Gange, diesen 
auf V /2 % zu steigern. (Daß England erst jetzt zu 20-t- 
Wagen übergeht, ist eine Sache für sich.) In einem früheren 
Aufsatz1) wurde bereits gesagt, daß B e lg ie n  einen ein
geführten 25prozentigen Frachtzuschlag auf 20 % für 
15-t-Ladungen und auf 15 % für 25-t-Ladungen beschränkt. 
Dagegen sträubt sich die D e u ts c h e  R e ic h s b a h n  gegen 
einen allgemeinen Frachtnachlaß bei Massensendungen.

*) Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 423.
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U n b e d i n g t  m u ß  d i e  R e i c h s b a h n  m i t  s e h r  v i e l  n i e d 
r i g e r e n  S e l b s t k o s t e n  a r b e i t e n  a l s  f r ü h e r  u n d  d a h e r  i n  d e r
Lage sein, m ehr als 10 % F r a c h t e r m ä ß ig u n g  z u  gewahrem
Seit Aufhebung der Kohlenateuer am 15. Oktober 1923 
ist der Ruhrkohlenpreis (Eettförderkohle) je t von 
38 46 G.-Ji zunächst auf 24,92, dann am 19. Dezember 
1923 auf 20,60 und am 1. Juli 1924 auf 16,50 ermäßigt. 
Das ist eine Preissenkung um 21,96 G.-Jli =  rd. 57 /0. 
Dazu kommt neuerdings noch die Herabsetzung am 1 .0  - 
tober auf 15 G.-Ji, wonach sie sich insgesamt aut bl /0 
berechnet. Stabeisen kostete vor und nach dem 15 Ok
tober 1923 219 G.-Ji, der heutige Preis aber betragt 
115 G.-Ji, also weniger 104 G.-Ji =  47 %. Dagegen sind 
die Bahnfrachten erstmalig am 20. Januar 1924 gesenkt, 
insgesamt seitdem um die vorgenannten 17,2% , macht 
zuzüglich der 10 %  vom 18. September 1924 eine Ermäßi
gung der bis zum 20. Januar 1924 gültigen Erachten 
um nur 25,48 %! D as m uß h ier für d ie  R e ich sb a h n  
sehr u n ter str ich en  w erd en , die aber auch noch 
durch den zwischenzeitlich geschehenen starken Beamten- 
und Arbeiterabbau Ersparnisse an Gehältern und Löhnen 
gemacht hat. Alles das muß nicht minder Berücksichti
gung finden als die bevorstehende Rückgabe der Rbein- 
und Ruhr-Eisenbahnen, wovon in der Veröffentlichung 
gesagt ist, sie ermögliche es der Reichsbahn, den Eisen
bahnbetrieb wirtschaftlicher zu gestalten, so daß die 
Frachtermäßigung tragbar werde. Zu der M ö g lich k e it  
weiterer Tarifsenkung ist auch noch darauf hinzuweisen, 
daß es nach der Aeußerung des Staatssekretärs V o ig t  
vom Reichsverkehrsministerium im Auswärtigen Aus
schuß vom 24. August 1924 der deutschen Delegation 
gelungen ist, den deutschen Charakter der Reichsbahn
gesellschaft weit stärker durchzusetzen, als es im Dawes- 
Gutachten vorgesehen war; es bestehe volle Tarifhoheit 
des Reichs mit der einzigen Einschränkung, daß der Zinsen
dienst das Unternehmen nicht gefährden dürfe. Und 
Reichsverkehrsminister O eser hat dann noch darauf 
hingewiesen, daß die Reichsregierung auf die Tarif politik 
nun einen stärkeren Einfluß habe als unter der bis dahin 
geltenden Notverordnung vom Februar 1924, und w enn  
d ie d e u tsch e  W ir tsch a ft  gesun d  b le ib e , könne 
die Reichsbahn auch bei der neuen Belastung durch das 
Londoner Abkommen ihre volkswirtschaftlichen Aufgaben 
erfüllen. Darauf muß aber erwidert werden, daß zur Er
füllung dieser Voraussetzung eine weitere Ermäßigung 
der Güterfrachten unbedingt nötig ist. Die Reichsbahn 
muß ihre alte überlieferte Auffassung preisgeben, jede 
Tarifherabsetzung sei für sie mit einer Mindereinnahme 
verbunden. Das ist nicht kaufmännisch gedacht und ein 
Grundirrtum. Bei dem heutigen Frachtenstand büßt die 
Reichsbahn an Verkehr ein, während sie mit dem vorhan
denen Material und den heutigen Betriebsmitteln, also 
ohne höhere Kosten, weit mehr Verkehr bewältigen und 
selbst bei ermäßigten Frachten voraussichtlich noch Ueber- 
schüsse erzielen könnte, vielleicht gar noch größere als 
setzt. Sowohl zu ihrem eigenen Besten als auch um der 
deutschen Wirtschaft willen muß die Reichsbahn schleu
nigst weitere Frachtermäßigung bewilligen, ehe beide viel
leicht nicht wieder gutzumachende unmittelbare Ein
bußen erleiden und die deutsche Industrie wichtige Be
ziehungen zum Auslande verliert. Folgt die Reichsbahn 
dem etwa nicht, dann muß befürchtet werden, daß es ihr, 
gleichviel in welcher Form sie die Verwaltung führt, an 
der erforderlichen Entschlußkraft fehlt und daß sie weiter 
in bureaukratischem Geiste verwaltet wird. Wohin wäre 
die deutsche Wirtschaft längst gekommen, wenn sie es 
ebenso hielte, statt mit Vertrauen und Wagemut danach 
zu streben, daß auch ihr wieder ein Platz an der Sonne 
wird ? Solange die Reichsbahn es ihr darin nicht gleich
tut, solange sie sich nicht mit dem deutschen Kaufmann 
in diesem Bestreben geradezu vereint, solange sie weiter 
nach dem erwähnten Satze handelt, Frachtermäßigungen 
brächten stets Einnahmeausfälle und seien also nicht am 
Platze, solange ihre Verkehrspolitik nur darauf sieht, 
mittels ermäßigter D u rch fu h rfra ch ten  den D u rc h 
fu h rv erk eh r  wieder an sich zu ziehen, — solange be
streitet die deutsche Wirtschaft die Behauptung der Reichs
bahn, mit der privatwirtschaftlichen Betriebsweise sei

sie auch zu einer vom kaufmännischen Geiste beseelten 
Verwaltung übergegangen. Bei diesen ermäßigten Durch- 
fuhrfrachten scheint die Reichsbahn übrigens ebenso 
übertrieben zu haben, wie sie das bei dem Staffeltarif für 
weite Entfernungen getan hat: der ausländische Wett
bewerb soll, wie verlautet, mit Hilfe der billigen deutschen 
Durchfuhrfrachten niedrigere Preise stellen können als 
der deutsche Hersteller, so daß dieser ausgeschaltet wird. 
Im Einzelfalle ist bekannt geworden, daß die Reichsbahn 
sogar abgelehnt hat, die Angelegenheit weiter zu ver- 
folgen.

Es kann unmöglich so weitergehen. Auch die bevor
stehende Umstellung der Reichsbahn darf nicht dazu 
führen, die deutsche Wirtschaft so völlig sich selbst zu 
überlassen, ihr neben allen sonstigen schweren Lasten 
noch länger auch die Zahlung der zu hohen Bahnfrachten 
zuzumuten. Daher wird die im vorbezeichneten Beschlüsse 
des Reichsverbandes der Deutschen Industrie gestellte 
Forderung dessen, was einstweilen nötig ist, hiermit aufs 
dringendste wiederholt und an die Reichsbahn das Er
suchen gerichtet, dem nun ̂ endlich schleunigst zu ent
sprechen.

Buchbesprechungen.
Year Book 1923 [of the] N a t io n a l A sso c ia tio n  of 

C ost A c c o u n ta n ts  and P ro c ee d in g s  of tbe Fourth 
In te r n a t io n a l C ost C o n feren ce , September 1923. 
(Witb fig. and pl.) New York (City, 130 West 42nd 
Street): Selbstverlag der Association (1923). (4 Bl., 
377 S.) 8°.

Während bisher in fast allen Kreisen der Industrie 
und des Handels eine alteingewurzelte Abneigung dagegen 
bestand, dritten Personen in Einzelheiten der Erzeugung 
oder des Geschäftsganges, besonders was Kosten und 
Gewinn betrifft, Einsicht nehmen zu lassen, haben in 
den Vereinigten Staaten in den letzten Jahren eine Reihe 
führender Industrieller es gewagt, mit diesem Brauche 
zu brechen und einen genau entgegengesetzten Weg ein
zuschlagen. Sie gingen damit so weit, daß sie ihren-An- 
gestellten eine vollständige Betriebsbilanz vorlegten, deren 
Einzelheiten genau erläutert wurden, um auf diese Weise 
den Erfolg der einzelnen Maßnahmen in dem betreffenden 
Rechnungsabschnitt deutlich zu machen. Diese richtige 
Erkenntnis, daß das alte System der „buchhalterischen 
Geheimdiplomatie“ erhebliche Mängel aufweise, und es 
vielmehr oft richtiger sei, in dieser Beziehung mit offenen 
Karten zu spielen, um so die Angestellten des Werkes 
für dessen wirtschaftlichen Erfolg zu erwärmen, hat dann 
dazu geführt, daß drüben derartige Bestrebungen in einer 
großen Körperschaft zusammengefaßt wurden, die unter 
dem obenimTitel genannten Namen in dem gesamten Gebiete 
der Vereinigten Staaten alle Fragen des Selbstkosten
wesens in vorbildlicher Weise zu klären sucht und in regel
mäßigen Veröffentlichungen behandelt.

Das vorliegende Jahrbuch jener Gesellschaft für 
das Jahr 1923 bringt ebenfalls wieder in der Form eines 
Gesamtberichtes über die Vierte Internationale Kosten
konferenz eine Reihe sehr bemerkenswerter Einzelberichte 
über wichtige Gegenwartsfragen des Selbstkostenwesens, 
die gerade auch in den Kreisen der deutschen Industrie, 
zumal da diese heute mehr denn je auf Senkung der Selbst
kosten bedacht sein muß, besondere Beachtung verdienen. 
Genannt seien z. B. von den behandelten Gegenständen 
die folgenden: In welchem Umfange und in welcher Form 
sollten Betriebsleiter über Einzelheiten der Selbstkosten 
unterrichtet werden? — Beispiele für die Vorteile, die 
sich aus der Aufstellung von Betriebsselbstkostenrech
nungen ergaben. — Auf welcher Preisgrundlage sollten 
die Rohmaterialien in die Erzeugungskosten eingesetzt 
werden ? — Behandlung der Abschreibung auf der Grund
lage der Gestehungs- oder der Wiederbeschaffungskosten ? 
— Untersuchung von Selbstkosten durch Fachverbände 
und ihre Mitteilung an die angeschlossenen Werke. — 
Wie aus diesen beliebig horausgegriffenen Beispielen 
bereits hervorgeht, sind es zum Teil die gleichen Fragen 
wie bei uns, die drüben die Gemüter bewegen; mit dem 
sroßen Unterschiede iedoch. daß man sie dort in Vorbild-
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licher Gemeinschaftsarbeit und unter weitgehender ver
ständnisvoller Mitarbeit zahlreicher industrieller Theore
tiker und Praktiker behandelt, während sich ihre Bearbei
tung in Deutschland vielfach in einer Reihe von Einzel
bestrehungen und einem losen Nebeneinanderherarbeiten 
verliert, und häufig noch mit dem Widerstande der Praxis 
zu kämpfen hat. Zwar haben auch bei uns eine Reihe 
hervorragender Fachleute bereits Selbstkostenfragen, 
insbesondere der Einzelfertigung und des Maschinenbaues, 
eingehend untersucht, aber gerade die für die Hütten 
industrie bedeutsame Massenherstellung, auf die sich 
mehrere Aufsätze des „Jahrbuches“ beziehen, ist im deut
schen Schrifttum bisher nur selten erörtert worden 
Und doch ist gerade die deutsche Schwerindustrie durch 
die Uebemahme der Hauptlasten des Da wes-Gutachtens 
gezwungen bei ihren geschwächten geldlichen und stoff
lichen Hilfsquellen, ihr Heil in erster Linie in der tech
nischen und organisatorischen Vervollkommnung ihrer 
Betriebsführung zu suchen, zu deren Ueberwachung ein 
zweckmäßig ausgestaltetes Selbstkostenwesen das°vor- 
nehmste Mittel darstellt. Für die Art, wie derartige 
Aufgaben der Selbstkostenrechnung, der Betriebsstatistik 
usw. durch Zusammenfassung aller Kräfte eine im 
höchsten Maße fruchtbare wissenschaftliche Behandlung 
erfahren können, bildet (das vorliegende Jahrbuch ein 
mustergültiges Beispiel. H . Jordan.

Kayser, Emanuel, Dr., Geh. Reg.-Rat, Professor an der 
Universität Marburg in  Hessen, jetzt München: L e h r 
buch der G eo lo g ie . 4 Bde. 6. u. 7. Aufl. Stuttgart: 
Ferdinand Enke. 8°.

Bd. 3/4. L eh rb u ch  der g e o lo g is c h e n  F o rm a 
tion sk u n d e.

Bd. 3. Archäische, eozoisehe und paläozoische Forma
tionsgruppe und Triasformation. Mit 157 Textabb. und 
47 Versteinerungstaf. 1923. (XII, 532 S.)

Von dem best bekannten unentbehrlichen Handbuche1) 
liegt schon seit einiger Zeit der dritte Band in der gewohn
ten gediegenen Ausstattung in Neuauflage vor. Es wäre 
verfehlt, hier nochmals ein Wort des Lobes oder der Aner
kennung für das Werk auszusprechen. Jeder Fachmann 
weiß, was er am „Kayser“ hat, der von Auflage zu Auflage 
an Umfang zunimmt, weil er alle Neuerscheinungen be
rücksichtigt. Das ist auch bei dem vorliegenden Bande 
wiederum der Fall. Gegenüber der 1913 noch in zwei Bän
den erschienenen 5. Auflage ist die vorliegende 6. und 7 .Auf
lage, soweit der 1. Teil der „Geologischen Formations
kunde“ in Frage kommt, um 109 Seiten vermehrt und sind 
53 neue Textabbildungen aufgenommen worden, zum Teil 
aus sonst noch nicht veröffentlichten Werken; galt es doch, 
die Neuerscheinungen des letzten Jahrzehntes mit zu be
rücksichtigen. Das mag im Texte noch bis etwa Oktober 
1922 möglich gewesen sein; spätere Arbeiten hat der Ver
fasser teilweise noch in den Anmerkungen berücksichtigt, 
während er die Geologie des südöstlichen Rußland von 
Archangelsk nur noch in einem Anhänge hat behandeln 
können.

Wenn man das vorliegende Buch durchsieht, so fällt 
einem auf, daß gerade die amerikanischen Fachgenossen 
mit z. T. ganz neuen Deutungen und Theorien hervorge- 
treten sind, eine Beobachtung, die man auch noch bis in 
die allerjüngste Zeit verfolgen kann. Den Berichterstatter 
interessiert vor allem als Ergebnis der Untersuchungen 
Clarkes, daß rheinische Braehiopoden, Zweischaler usw., 
unseren Siegener und Koblenzschichten entstammend, 
in Ostkanada und Neu braunschweig gefunden worden sind, 
sowie die Feststellung Holtedahls, daß er im Jung- oder 
Mittel-Ordovician Finnmarkens, also im Silur, glacialen 
Blocklehm nachgewiesen habe. Freilich will Holtedahl 
daraus nicht etwa eine silurische Eiszeit ableiten, vielmehr 
deutet er diesen Blocklehm als Ueberblcibsel einer lokalen, 
durch Gletscher hervorgerufenen Erscheinung, hält aber 
auch eine Entstehung dieses Blocklehms durch Treibeis 
nicht für ausgeschlossen. Auf den weiteren Inhalt näher 
einzugehen, verbietet sich leider aus Raummangel.

*) Vgl. (wegen der früheren Bände) St. u. E. 42 (1922),
S. 878/9.

Auch in seiner neuen, vierbändigen Auflage wird sich 
das bekannte und beliebte Lehrbuch zu seinen alten viele 
neue Freunde erwerben.

Halle a. d. Saale. Dr. Johannes Herbing.

Mitteilungen des C h em ik e r -F a c h a u ssc h u sse s  der G e
s e l ls c h a f t  D e u tsc h e r  M e ta llh ü tte n -  und B e r g 
le u te ,  e. V., Berlin. T. 1. Ausgewählte M eth od en  
für S c h ie d sa n a ly se n  und k o n tr a d ik to r isc h e s  
A r b e iten  bei der U n ter su ch u n g  von E rzen , M e
ta lle n  und so n s t ig e n  H ü tte n p r o d u k te n . Berlin: 
Selbstverlag der Gesellschaft Deutscher Metallhütten- 
und Bergleute, e. V., 1924. (XII, 155 S.) 8°. 8 G .-J i.

Das vorliegende Büchlein wurde aus dem Gedanken 
heraus geboren, in  erster Linie die für Schiedsanalysen 
brauchbaren Verfahren zur Bemusterung, Untersuchung 
und Bewertung der Erze und metallischen Erzeugnisse 
festzulegen, soweit es sich um Nichteisenmetalle handelt. 
Der erste Hauptabschnitt enthält allgemeine Richtlinien 
für die Ausführung von Probenahmen an Erzen, Richt
linien für die Ausführung von Schiedsuntersuchungen und 
Vorschläge zu Vorschriften für die von den Handels
kammern zu beeidigenden und öffentlich anzustellenden 
Probenehmer für Erze und Hüttenerzeugnisse. Die Aus
führungen sind kurzgefaßt, verständlich und erschöpfend. 
Die Abschnitte 2 bis 9 umfassen dann die Untersuchung 
der verschiedenen Metallerze, Hüttenerzeugnisse und Le
gierungen, und zwar der Metalle Blei, Kupfer, Zinn, 
Antimon, Arsen, Aluminium, der Edelmetalle und der 
Stahlhärtungsmetalle. Ein weiteres Eingehen auf die 
einzelnen Abschnitte dürfte sich an dieser Stelle wohl 
erübrigen, da das Interesse des Eisenhüttenchemikers 
sich teils diesem, teils jenem Abschnitt zuwendet. Im 
Abschnitt der Stahlhärtungsmetalle sind für die 
Bestimmung des Chroms im Ferrochrom, des Wolframs 
im Ferrowolfram und Wolframmetall, des Molybdäns im 
Ferromolybdän und des Vanadins im Ferrovanadin die 
Richtverfahren des Chemikerausschusses des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute übernommen, und zwar 
w ö r t lic h , nicht nur „im  wesentlichen“, wie es in einigen 
diesbezüglichen Ueberschriften lautet. Das beschriebene 
maßanalytische Molybdänbestimmungsverfahren des Ham
burger Staatshüttenlaboratoriums wäre meines Erachtens 
besser weggelassen, da es bei ungeübten Leuten stets 
unbrauchbare Ergebnisse zeitigt und darum als Schieds
verfahren nicht in  Betracht kommt.

Der Chemiker-Fachausschuß der Gesellschaft Deutscher 
Metallhütten- und Bergleute hat eine umfangreiche und 
verdienstvolle Arbeit geleistet, wofür ihm der Dank in 
Chemikerkreisen gewiß ist. Schade ist es nur, daß das Buch 
zu viele Bearbeiter und keinen eigentlichen Schriftleiter 
hatte und darum der Stil zu uneinheitlich geworden 
ist. Daher kommt es dann, daß einerseits wichtige 
Bestimmungsverfahren zu kurz und abgerissen m it
geteilt werden, während anderseits unwichtigere, eher 
zu vernachlässigende Verfahren z. B. das vorherge
nannte maßanalytische Molybdänverfahren, viel zu ein
gehend und weitschweifig beschrieben sind. Hierunter 
leidet das Werkchen natürlich, was jedoch seinem 
inneren Gehalt keinen Abbruch tut und bei einer 
Neuauflage leicht abgestellt werden kann. Das Buch 
wird sicherlich schnell Eingang in der Fachwelt finden. 
Seine Anschaffung ist für jeden Analytiker lohnend und 
empfehlenswert; es gehört, wie die bekannten Leit
fäden der Eisenhüttenchemie, auf den Arbeitstisch jedes 
Hüttenchemikers. A . Stadeier.
Zeitfragen, B e tr ie b sw ir tsc h a f t l ic h e . Hrsg. von der 

Gesellschaft für wirtschaftliche A u s b i l d u n g  in Frank
furt a. M. Berlin: Julius Springer. 8°.

H. 5. B e s te ,  Theodor, Dr., Privatdozent der 
Betriebswirtschaftslehre an der Universität Köln: Die 
V e r r e c h n u n g sp r e is e  in der S e lb s t k o s t e n r e c h 
n u n g  in d u s t r ie l le r  B e tr ie b e . 1924. (2 Bl., 68 S.)
3 G.-Ji.

Die Frage, nach welchen Preisgrundsätzen die Mate
rialien in  die Selbstkostenrechnung eines Herstellungs
vorganges einzusetzen seien, ist bereits vielfach, besonders 
in der Zeit der Geldentwertung, im Schrifttum sowie
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in den Kreisen der Industrie und des Handels erörtert 
worden. Meist ging dabei der Streit der Meinungen darum, 
ob die wahren Gestehungspreise, die] zur Zeit des Ver
brauches gültigen Marktpreise oder die Wiederbeschaftungs- 
preise hierfür zu wählen seien, besonders wenn es sich um 
die Verrechnung von Leistungen verschiedener Betriebe 
des gleichen Werkes untereinander handelte. Gegen den 
allgemeiner gefaßten Begriff der „Verrechnungspreise 
herrschte häufig eine gewisse Abneigung, aus dem Getuü 
heraus, daß diese Preise sich ja nicht immer aus dem freien 
Spiel der wirtschaftlichen Kräfte heraus bilden müssen, 
sondern unter Umständen von irgend welchen Trägem der 
Wirtschaft willkürlich festgesetzt werden können und 
dementsprechend für die Selbstkostenrechnung ^e n̂e 
entscheidende Bedeutung haben könnten. Das Ziel des 
Verfassers der vorliegenden Abhandlung besteht nun darin, 
das eigentliche Wesen des Verrechnungspreises als einer 
die Zweige eines vielgliedrigen Unternehmens verbindenden 
Rechnungsgröße und damit die Notwendigkeit ihrer Ver
wendung überhaupt nachzuweisen. Ferner zeigt er, in 
welch mannigfacher Art der Verrechnungspreis in der 
industriellen Selbstkostenrechnung erscheinen kann, je 
nach dem Zweck, dem diese Selbstkostenrechnung zu 
dienen bestimmt ist. Es werden dabei die drei Haupt
gebiete behandelt: Selbstkosten zum Zwecke der Preis
stellung, der Betriebsanleitung und der .Betriebsüber
wachung; dem ersten dieser drei Abschnitte wird, wie 
es bei einem Schüler Schmalenbachs verständlich ist, der 
breiteste Raum gewährt, während die beiden zulelzt 
genannten Gebiete, die vielleicht in erster Linie den l>e- 
triebsingenieur angehen, nur kurz gestreift werden. 
Immerhin wird auch hier nachgewiesen, welch hohe Be
deutung die Selbstkostenrechnung und damit der Ver
rechnungspreis für die Erzielung des günstigsten Be
schäftigungsgrades, die Anpassung des Betriebes an die 
wirtschaftlichste Herstellungsweise und eine Betriebs
überwachung in jeder Hinsicht besitzt. Die außerordent
lich klar geschriebene Arbeit bringt in glücklicher, knapper 
Form die Erläuterung einer Reihe grundlegender Begriffe 
des industriellen Selbstkostenwesens und ihrer Zusammen
hänge, so daß jedem, der sich mit diesen Fragen beschäftigt, 
empfohlen werden kann, die Schrift zu lesen.

H. Jordan.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aus den Fachausschüssen.
Donnerstag, den 23. Oktober, nachmittags 3 Uhr 

findet in Düsseldorf, Wilhelm-Marx-Haus, Hindenburg- 
wall, kleiner Börsensaal, die

10. Vollversammlung des Walzwerksausschusses 
mit nachfolgender T ag eso rd n u n g  statt:
1. Geschäftliches.
2. „D er U m bau der W alzw erke der N ied er-  

r h e in isch en  H ü tte .“ Berichterstatter: Betriebschef
A. N o e ll,  Duisburg.

3. „ H o c h o fe n g a sb e h e iz te  W ärm öfen  für W a lz 
w erke.“ Berichterstatter: Walzwerkschef J. M eiser, 
Dortmund.

4. Verschiedenes.
Die Einladungen sind am 4. Oktober an die deutschen 

Walzwerke ergangen.
Aenderungen in der Mitgliederliste.

Arend, Josef, Direktor der Kawe Soc. An. Ital., Treviglio 
bei Mailand, Italien.

Barth, Rudolf, ®t>Qttg„ Beuthen, O.-S., Gerichts-Str. 4. 
Baumgartner, Emanuel, Direktor, Leoben, Steiermark, 

Au-Str. 9.
Christen,Friedrich, Ingenieur, Dresden-A., Sidonien-Str. 17. 
Qamillscheg, Fritz, ®r.*Qng., Direktor u. Vorst.-Mitgl. des 

Edelstahlw. Buderus-Röchling, A.-G., Wetzlar a. d. Lahn. 
Gömöry, M ax, Ingenieur der Soc. Metallurgique de Knu- 

tange, Knutange-Aciéries, Mos., Frankreich.

Habert, Fritz, $ipDQng„ Hochofenw. Lübeck, A.-G., 
Herrenwyk i. Lübecksejien, Lindenweg 4.

Krämer, Wilhelm, Direktor d. Fa. Titan, Nadrag, Calan, 
Abt. Stahl- u. Walzw.,Ferdinandsberg, Banat, Rumänien. 

Loose, K a rl August, Kgl. Norweg. Vizekonsul, Teilh. d.
Fa. Gebr. Röchling, Köln-Lindenthal, Haydn-Str. 5. 

Mareiner, Friedrich, Ingenieur, Wien III., Oesterr., 
Radetzky-Str. 26.

Müller, K arl, Dr. phil., Direktor, Chemische Fabrik 
Buckau, Magdeburg, Moltke-Str. 12 d.

Niem ann, Gerhard, Fabrikdirektor, Hösel, Bez. Düssel
dorf, Kohl-Str. 8.

Poech, K arl, Ing., Direktor der Schoeller-Bleckmann- 
Stahlw., A.-G., Mürzzuschlag, Steiermark.

Richter, Adolf, ®ipl.»3ng„ Poldihütte, Kladno, Tschecho
slowakei.

Scholl, Joseph, $r.»3ng., Offenbach a. M., Liebig-Str. 11. 
Weber, Ernst, Frankfurt a. M., Leerbach-Str. 113.

N e u e  M itg lied er .
Aliendorf, Hans, S ip l.^ ng ., Gießerei-Betriebsleiter der 

Apollo-Plantektor-A.-G., Gössnitz, S.-A., Schützen-Str.4. 
Pechtl, Franz, Obering. u. Gießereileiter des Sachsenw.

Licht u. Kraft, A.-G., Radeberg, Schiller-Str. 51 G. 
P hilipp , Otto, StpDQng., Neukölln, Jonas-Str. 3.
Saring, Benno Georg, $tA3ttg., Inh. e. feuerungstechn.

Büros, Mannheim L. 13. 1.
Seitler, Josef, Direktor der Verein. Edelstahlw., G. m. b. H., 

Dortmund, Hamburg 13, Rothenbaumchaussee 1. 
G estorb en .

Steinböck, Richard, $ifl.*Qng., Königsberg. 8. 9. 1924. 
Bauer,Th.von, Dr., Hüttendirektor a.D., Bürgel. 29. 9.1924.

Eisenhütte Oberschlesien,
Zweigverein des V ereins deutscher Eisenhüttenleute, 

D üsseldorf.
Fortbildungskurse der Technischen Hochschule Breslau.

In der Woche vom 20. bis 25. Oktober 1924 finden 
unter Mitarbeit und Förderung der „Eisenhütte Ober
schlesien“ in der Staatlichen Maschinenbau- und Hütten
schule, Gleiwitz, wiederum F o rtb ild u n g sk u rse  der 
Technischen Hochschule Breslau m it nachfolgendem

Stun
N am e des 

V ortragenden
G egenstand den

zahl
Tag

1. P ro t. Groß K le in tag g e r ü b er und 
u n te r Tage

2 Montag

G egenw ärtiger S tand  der 2 Dienstag
S teinkoh lenaufbereitung

2. P rof. S traus P roblem e der in d u s tri 1 Montag
ellen R ohstoffversorgung 2 Dienstag
D eutschlands 1 Mittwoch

3. Prof. H of mann P rob lem e der K ohlen
forschung

1 Montag

Von der K ohle zum K au t 1 Mittwoch
schuk

Mittwoch4. P ro f. Ruff D ie te m p era tu rb es tän d ig 
sten  S toffe und  ih re  V er
arbeitung , m itD em onstra- 
tionen

2

5. Prof. Bucken Was is t ein  Metall? 2 D onnerstag

6. P ro f. E. D iep- M etallurgische F ragen  der 2 Donnerstag

schlag E isenhü ttenkunde 2 Freitag

7. Prof. W. Tafel Energiespeicherung und 
Ihre B edeu tung  fü r O ber

2
2

Freitag
S onnabend

schlesien
S onnabend8. Dr. F . Sauer- Neue E rkenn tn isse  über 2

wald die G rund lagen  der Me
ta llve rarbeitung _____

Von den Teilnehmern wird zur Deckung der U n k o ste n  
eine mäßige Gebühr erhoben, deren Höhe erst n a c h  Ein 
gang der Teilnehraeranmeldungen, die s p ä t e s t e n s  is  
zum  10. O k tob er  1924 bei dem Vorsitzenden der ”®ls,erl, 
hütte Oberschlesien“ , Generaldirektor e- ^ u.
B renn eck e , Gleiwitz, Niedtstraße 4, anzubringen sin d , 
festgestellt und mitgeteilt werden kann. A e n d er u n g en  

des Arbeitsplanes bleiben Vorbehalten.

Die nächste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleutc
w ird am  29. und 30. November 1924 in Düsseldorf stattfinden.


