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50-Jahr-Feier des Vereins Deutscher Eisen-

| jer Verein Deutscher Eisen- und Stahlindu-

"~ strieller beging am Dienstag. 21. Oktober 1924,
im groBen Sitzungssaal des vormaligen Preufischen
Herrenhauses zu Berlin die Feier seines 50jdhrigen
Bestehens.  Die zahlreich erschienenen Mitglieder
aus allen Teilen des Reiches und eine grofRe Zahl von
Ehrengésten hatten den Saal bis auf den letzten
Platz gefullt. Nachdem der Vorsitzende, Justizrat
2r.-3ng. e. h. Wilnelm Meyer, Gro3-Hsede, zundchst
die Erschienenen, insbesondere die Vertreter der
Reichs- und Landeshehoérden, der befreundeten
Wirtschaftsverb&nde, der Technik und Wissenschaft
sowie der Presse begruBt hatte, hielt er folgende

Ansprache:

Unser Verein blickt heute auf ein 60jahriges
Bestehen zuriick. 50 Jahre sind fir einen Verein,
auch fiur einen wirtschaftlichen Verein, wie es der
unsrige ist, eine lange Zeit. Die wirtschaftlichen Ver-
héltnisse sind dem Wechsel der Zeiten unterworfen,
und es ist deshalb wohl berechtigt, am heutigen Tage
die Frage aufzuwerfen, ob die Griinde, die seinerzeit
zum ZusammenschlufR der Eisenindustrie, zu unserem
Verein, gefihrt haben, noch in demselben MaRe
weiterbestehen, ob unser Verein mit einem Wort
auch heute noch daseinsberechtigt ist.

Wenige Jahre vor Grundung des Vereins war der
Krieg mit Frankreich siegreich beendet worden. Er
hatte die Verwirklichung des Traumes und der Hoff-
nungen der Vater und GroRvater gebracht: wir be-
kamen ein einiges deutsches Vaterland, aber nicht
nur ein einiges, sondern auch ein starkes Deutsches
Reich, dessen Stimme nicht Uberhdrt werden konnte
im Rate der Volker in politischer und in wirtschaft-
licher Beziehung. Gleich nach Beendigung des Krieges
lebte das deutsche Wirtschaftsleben, besonders unter
den Wirkungen der von Frankreich schneller als
erwartet bezahlten Kriegsentschddigung, machtig
auf. Es kamen die sogenannten Grinderjahre, in
denen viele Gebilde entstanden, die einer gesunden
Grundlage entbehrten. DaR diese Gebilde bald wieder
verschwanden, war kein Nachteil fir das deutsche
W irtschaftsleben. Aber auch d&ltere Unternehmen,
die sich schon jahrelang auf durchaus gesunder
Grundlage zu voller Blite entwickelt hatten, wurden
in ihren Grundfesten erschittert. Zuerst haben die
W irtschaftskreise selbst die Ursache daflr erkannt:
es war der Freihandel, der damals in Deutschland
zu unbedingter Herrschaft gelangt war. Im deutschen
Zollverein, der in wirtschaftlicher Beziehung der Vor-
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génger des Deutschen Reiches war, war der Zoll
fur Roheisen durch Gesetz von 1844 auf 2 JI je
100 kg festgesetzt. Im deutsch-franzésischen Han-
delsvertrag Anfang der sechziger Jahre wurde er ab-
gebaut auf 1,50 JI, in dem Vertrage mit Oesterreich
auf 1J1, und nur ein Antrag, ihn auf 50 Pfg. herab-
zusetzen, wurde damals abgelehnt.

In spéteren Jahren ist es fast zum Schlagwort
geworden: Konservativ gleich Schutzzoll, liberal
gleich Freihandel. In welcher Weise aber damals
der Freihandel festen Full gefaRt hatte, ist daraus
zu ersehen, daR im Mai 1873 im Reichstage ein kon-
servativer Abgeordneter, ein Herr v. Behr, den
Antrag stellen konnte, alle noch bestehenden Zdlle
auf Eisen- und Stahlwaren restlos aufzuheben. Die
,Begrindung'l lautete sehr kurz: ,Das dringende
Bedirfnis des Verkehrs und die heutige Lage der
W irtschaft.1 Ebenso bezeichnend ist auch die mind-
liche Begrindung des Antragstellers: ,Nehmen Sie
vor allen Dingen die Versicherung entgegen, daf mir
nichts ferner liegt, als lhnen die Notwendigkeit der
Aufhebung der Eisenzdlle beweisen zu koénnen.
Axiome beweist man nicht. Ich meine, daB der Satz:
Das Eisen muR zollfrei sein, hier und auch in weitesten
Kreisen des Vaterlandes ein Axiom geworden ist.1l

Der Abgeordnete v. Behr hatte damals mit
dieser Behauptung nicht ganz unrecht. Tatsach-
lich wurde mit Wirkung vom 1. Oktober 1873 der
Zoll auf Roheisen und verschiedene andere Eisen-
erzeugnisse ganz aufgehoben, der Zoll auf die anderen
Erzeugnisse wesentlich erméaRigt, mit der Bestim-
mung, daf auch diese Zélle mit dem 1. Januar 1877
in Fortfall kommen sollten.

Aus der Begrindung der Regierung mdchte ich
folgenden kennzeichnenden Satz hervorheben: ,Die
inldndische Eisenindustrie, insbesondere die Roh-
eisenproduktion, ist nicht imstande, der auRerordent-
lich gesteigerten Nachfrage ohne ZufluR vom Aus-
lande zu genugen. Die mdoglichste Erleichterung der
Einfuhr von auslédndischem Eisen hegt somit im all-
gemeinen Interesse.“

Sie sehen, es waren damals ungefahr genau die-
selben Beweisgrinde, die auch heute wieder gegen
den Schutzzoll angefihrt werden. Der Freihandel
hatte damals, jedenfalls was Eisen anlangt, auf der
ganzen Linie gesiegt. Die Folgen blieben aber nicht
aus. Die Eisenindustrie war schutzlos dem W ett-
bewerb des Auslandes, besonders Englands, ausge-
setzt, das unter wesentlich ginstigeren Verhdltnissen

170



1350 Stahl und Eisen.

arbeitete. Die Krisis machte sich bereits im Herbst
1873 geltend. Im Laufe der Zeit muBte ein Hochofen
nach dem anderen ausgeblasen, ein Walzwerk nach
dem anderen stillgelegt werden, Tausende von Ar-
beitern wurden brotlos. Von 57 Aktiengesellschaften
der Eisen-, Stahl- und Maschinen-Industrie wurden
in dem Berichtsjahre 1874/75 uber 90 000 Arbeiter
entlassen. In dieser Notlage schlossen sich zundchst
hervorragende Eisenindustrielle im Rheinland und
in Westfalen zusammen, in der Erkenntnis, daR nur
ein einiges Vorgehen Erfolg haben kénnte. Sie suchten
sofort Fuhlung mit der zweitstarksten Gruppe der
deutschen Eisenindustrie in Oberschlesien. lhre
Anregung fiel auf glnstigen Boden. Nachdem be-
reits am 15. April 1874 die Nordwestliche Gruppe
des Vereins Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller
gegriundet war, konnte am 21. Oktober 1874 in Berlin
der Verein Deutscher Eisen- und Stahl-
industrieller selbst gegrindet werden, heute
vor 50 Jahren. Vorsitzender wurde der General-
direktor der Vereinigten Konigs- und Laurahutte,
Richter, der in seinem Amte etwa 20 Jahre ge-
bliebenist. Als Geschéftsfihrer wurde Dr. Rentzsch
aus Dresden gewdhlt.

Der Verein war von vornherein ah ein Verein der
gesamten deutschen Eisenindustrie gedacht. Der
Nordwestlichen und Oestlichen Gruppe schlossen
sich alsbald die tbrigen Gruppen an. Diese Ver-
fassung hat sich bis auf den heutigen Tag bewéhrt.

Wenn man auch den Freihandel als das Grund-
Gbel der traurigen Wirtschaftslage erkannt hatte,
so wagte man doch damals noch nicht den offenen
Kampf hiergegen auf der ganzen Linie. Man hielt
einen solchen Kampf bei der damals unbeschrénkt
herrschenden Richtung in der Regierung, in den
Parlamenten, in der Presse und in der Wissenschaft
noch fur véllig aussichtslos. Man beschrénkte sich
vorlaufig darauf, dahin zu wirken, daR wenigstens
die noch bestehen gebliebenen Zélle auf Eisen- und
Stahlwaren, auf Maschinen usw. nicht, wie vorge-
sehen, auch noch aufgehoben wurden. Umsonst!
Auch diese Zolle fielen mit dem 1. Januar 1877.
Damit war der Hohepunkt des Freihandels
erreicht.

Die Beweise aber, welche die Wirtschaft von der
Schédlichkeit dieses Freihandels bekommen hatte,
waren stdrker als die Beweise, welche die Wissen-
schaft fur den Freihandel aufbringen konnte. All-
mahlich trat ein Umschwung in der 6ffentlichen Mei-
nung ein. Auch andere Kreise des Wirtschaftslebens
waren nicht untétig geblieben. Am 29. Januar 1876
wurde der Centralverband deutscher Indu-
strieller zur Forderung und Wahrung nationaler
Arbeit gegriindet, der etwa dieselben Ziele wie unser
Verein hatte. Auch in der Landwirtschaft hatten
sich die unheilvollen Wirkungen des Freihandels
geltend gemacht, so dal auch diese fiir die Riickkehr
zum Schutzzoll eintrat. Einen méchtigen Ver-
bundeten fanden die Bestrebungen fiir den Schutz-
zoll in dem greisen Kaiser Wilhelm |I., der am
22. Juli 1876 von Bad Gastein aus an den Firsten
Bismarck folgenden Brief schrieb:
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ftnstein rlell 22. .Tuli 1876.

An den Reichskanzler Firsten von Bismarck.

Bei der Kirze der Zeit in Wirzburg konnte ich
einen Gegenstand unserer inneren Verhéaltnisse
nicht nochmals zur Sprache bringen, der mich
trotz der Vortrdge von p. Delbrick und Camp-
hausen, noch ehe Sie im Herbste nach Berlin kamen,
fortwahrend beschaftigt und namentlich nach
neueren Mitteilungen wahrend meiner Anwesen-
heit am Rhein. Es ist dies das Daniederliegen
unserer Eisenindustrie. In ienen Vortrdgen
wurde mir nachgewiesen, dall unser Eisenexport
noch immer den Import Gbersteigt. Ich erwiderte,
woher es denn aber komme, dall ein Eisenfabri-
kationsunternehmen nach dem &ndern seine Oefen
ausblase, seine Arbeiter entlasse, die herumlunger-
ten, und daB diejenigen, welche noch fortarbei-
teten, dies nur mit Schaden tdten, also nichts ver-
dienten, bis auch sie die Arbeit wirden einstellen
missen. Geantwortet wurde mir: Ja, das sei be-
griindet, indessen bei solchen allgemeinen Kalami-
tdten miRten einzelne zugrunde gehen, das sei
nicht zu &ndern, und wir stinden darin immer
noch besser als andere L&nder (Belgien). Ist das
eine staatsweise Auffassung ? So steht leider diese
Angelegenheit schon seit den letzten Jahren. Nun
soll aber vom 1. Januar 1877 an der Eisenimport
nach Deutschland ganz zollfrei stattfinden, wéh-
rend Frankreich eine Prdmie auf eine Eisenaus-
fuhr nach Deutschland einfiihrt. Das sind doch
so schlagende Sétze, die nur die Folge haben kénnen,
daB unsere Eisenindustrie auch in ihren letzten
Resten ruiniert werden muB. Ich verlange keines-
wegs ein Aufgeben des gepriesenen Freihandels-
systems, aber vor Zusammentritt des Reichstages
muB ich verlangen, die Frage nochmals zu venti-
lieren, ,0b das Gesetz wegen der zollfreien Einfuhr
des Eisens vom Auslande nach Deutschland nicht
vorlaufig auf ein Jahr verschoben werden muBR?*
Wenn Sie mit mir Ubereinstimmen, sehe ich Ihrem
Bericht entgegen, was Sie anordnen werden.

Ilhr Wilhelm.

Auch der Fiirst Bismarck hat sich allméh-
lich von den Irrlehren des Freihandels Uberzeugt,
und er trat mit der ihm eigenen Tatkraft fir den
Schutzzoll ein. Endlich fuhrten diese Bestrebungen
zum Ziel: der deutsche Zolltarif vom 15. Juli 1879
brachte wieder Schutzzélle. Damit war die Umkehr
der deutschen Wirtschaftspolitik vollzogen, der be-
dingungslose Freihandel war unterlegen und die maR-
volle Schutzzollpolitik als Richtschnur fir die kunf-
tige Handelspolitik des Deutschen Reiches anerkannt.

Es ist heute nicht die Stelle, weiter Uber die Ge-
schichte des Schutzzolles zu sprechen. Als Vor-
k&dmpfer im Reichstage fur einen méaRkigen Schutzzoll,
namentlich fur die Eisenindustrie, will ich hier nur
erwghnen Dr. Rentzsch, Bueck und spater,
namentlich bei den Zollkdmpfen von 1902, Dr.
Beumer, der zu unserer Freude heute unter uns
weilt. Begreiflicherweise waren die Belange der
einzelnen deutschen Wirtschaftskreise bei dem Kampf
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um die Schutzzdlle nicht immer die gleichen, aber
nur der gemeinsame Kampf fir das eine Ziel, das als
das wichtigste erkannt wurde, konnte zu diesem
Ziele fihren, zum Heile nicht nur derer, die dabei
vielfach als die allein Beteiligten betrachtet wurden,
sondern auch zum Wohle des gesamten deutschen
Vaterlandes. Nur unter dem Schutzzoll konnte sich
das deutsche Wairtschaftsleben derart entwickeln
und so aufblihen, wie esin den folgenden Jahrzehnten
der Fall gewesen ist; nur so konnten die Lasten ge-
tragen werden, welche die weitausschauende Sozial-
politik eines Bismarck der Wirtschaft auferlegte,
eine Sozialpolitik zum Segen fir die wirtschaftlich
Schwachen, um die uns andere Vdlker beneiden, die
aber kein Volk der Welt uns nachgemacht hat.

War nun mit dem Siege des Schutzzollgedankens
die Aufgabe unseres Vereins erfillt? Keineswegs!
Immer neue Aufgaben stellte das Wirtschaftsleben.
Die Aufgaben, die unserem Verein im Laufe der Zeit
zugefallen sind, haben nicht abgenommen, sondern
sich erheblich vermehrt. Diese Aufgaben wechseln
im Laufe der Zeit. Der Grundgedanke aber, der
vor 50 Jahren zur Bildung des Vereins gefihrt hatte,
ist derselbe geblieben;esist der Gedanke:NurEinig-
keit macht stark. Hundert Stimmen, mag die ein-
zelne Stimme auch noch so gewichtig sein, einzeln er-
hoben verhallen sie leichter, als wenn diese hundert
Stimmen gesammeltdurch ein Sprachrohr erténen, ge-
sammelt und geklart. Aber diese Klarung und damit
die Einigkeit muB erreicht werden. Sind die Belange
einer einzelnen Wirtschaftsgruppe, hier der Eisen-
industrie, in der Hauptsache dieselben, im einzelnen
weichen sie héufig voneinander ab, ja kénnen auch
wohl in Gegensatz zueinander treten. Hier gilt es,
die Gegensétze in verstdndnisvoller Aussprache aus-
zugleichen. Dazu ist unser Verein da. Jeder muf
sich bewuBt sein, daR er nicht allein da ist, sondern
unter Umstanden Winsche, mdgen sie noch so be-
rechtigt erscheinen, zuriickstellen mufB, um groéReres
zu erreichen. Jeder muB sich bewuft sein, dall der
Verein die Belange der gesamten deutschen Eisen-
industrie zu vertreten hat, der Eisen schaffen-
den und der Eisen verarbeitenden Industrie
im Westen und Osten, im Norden und Siden. Zu
meiner Freude kann ich sagen, daf die Verhandlungen
im Vorstande unseres Vereins stets von diesem Geiste
getragen sind, auch nachdem die Sitzungen des Vor-
standes dadurch erweitert wurden, daB der Fach-
gruppenausschull der Eisenindustrie beim Reichs-
verband gemeinsam mit uns verhandelt.

In fruheren Zeiten hat man dem Verein haufig
vorgeworfen, er vertrete einseitig die Belange
der Schwer-Eisenindustrie.  Jedoch mit Unrecht.
Allerdings waren die Griunder des Vereins in der
Hauptsache Vertreter der Hochofenindustrie. Das
erste Eintreten des Vereins galt aber, wie ich gezeigt
habe, der Aufrechterhaltung der Zélle auf alle Eisen-
und Stahlerzeugnisse, auf Maschinen usw., also auf
Erzeugnisse der Industrie, die man heute die Eisen
verarbeitende Industrie nennt. Auch heute stehen
wieder Zollfragen auf der Tagesordnung. Ich will
darauf nicht eingehen. Aber die Geschichte des Frei-
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handels und des Schutzzolles in den siebziger Jah-
ren des vorigen Jahrhunderts ist auch fur die heuti-
gen Verhéltnisse lehrreich.

Der Verein ist sich aber bewuft, daB er nicht
allein die Belange der eisenindustriellen Unter-
nehmungen zu vertreten hat. Schon lange vor dem
Kriege war wohl in allen deutschen Industriekreisen
der Gedanke siegreich durchgedrungen, daR es sitt-
liche Pflicht ist. auch fir die Arbeitnehmer, die
Angestellten und Arbeiter, zu wirken. Die Firsorge
im Wohnungsbau und sonstige Wohlfahrtseinrich-
tungen, Werkskassen usw. beweisen das nicht zuletzt
in der Eisenindustrie. Die Arbeiter missen sich aber
auch daruber klar sein, daB nur eine bluhende Indu-
strie derartige Einrichtungen schaffen kann. Unter-
nehmer. die dauernd mit Verlust arbeiten, mussen
zugrunde gehen, die bei ihnen beschéftigten Arbeiter
miussen brotlos werden. Auch steht die Eisenindu-
strie, so wichtig sie ist mit all ihren Angehdrigen,
nicht allein da im deutschen Wirtschaftsleben.

Im Jahre 1876 ist, wie ich schon erwdhnte, der
Centralverband Deutscher Industrieller gegrindet
worden, der vor einiger Zeit in den zahlreiche Ver-
bé&nde aller Industrien umfassenden Reichsverband
Gibergegangen ist. Die wichtige und dabei so
schwierige Aufgabe des Reichsverbandes ist es, alle
die verschiedenen Interessen auszugleichen
und zusammenzufassen. Hi rzu gehort Ver-
stdndnis bei den einzelnen Industriezweigen. Wir
wollen es daran nicht fehlen lassen. W ir wollen aber
auch Verstdndnis haben fir die Belange der anderen
Wi irtschaftskreise im deutschen Vaterlande, fir die
Landwirtschaft und das Gewerbe. Es geht nicht an,
daB ein Teil auf Kosten des anderen lebt. Nur wenn
der ganze Baum gesund ist, kénnen die einzelnen
Zweige gedeihen und Frichte tragen.

Das gegenseitige Sichverstehen, das gegenseitige
Nachgeben ist aber nicht nur im Wirtschaftsleben
notwendig, sondern nicht minderauchin derPolitik.
Ich brauche auf die traurige Lage, in der sich zur-
zeit unser deutsches Vaterland befindet, hier nicht
einzugehen. Hier ist aber das Ziel, das wir zu ver-
folgen haben, klar vorgezeichnet: das Wohl, die Frei-
heit des Vaterlandes. Wohl sind die politischen An-
sichten verschieden, wie das bei denkenden Mé&nnern
nicht anders der Fall sein kann, wohl sind die An-
sichten verschieden tber die Wege, die einzuschlagen
sind. Suchen wir aber auch unsere politischen Gegner
zu verstehen und betrachten wir jeden, der dieses
Ziel im Auge hat, in erster Linie nicht als unseren
politischen Feind, sondern als unseren Freund. Seien
wir einig im Kampfe fir W ahrheit und Ge-
rechtigkeit.

W ahrheit und Gerechtigkeit soll aber auch im
Volkerleben gelten. Das Diktat von Versailles jedoch
ist aufgebaut auf einer Liige, auf der Lige von der
Alleinschuld Deutschlands am Weltkriege. Auf dieser
Lige beruhen die Ungerechtigkeiten, die gegen uns
begangen sind und noch begangen werden, mdgen sie
.Reparationen“, mdogen sie ,Sanktionen® heiBen.
Auf dieser Luge beruht die Auflage, dal wir fir vor-
laufig unabsehbare Zeit den letzten Pfennig, den wir
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erarbeiten, an unsere Feinde abliefern sollen. Kamp-
fen wir fur Wahrheit, dann k&mpfen wir fur Ge-
rechtigkeit. V 6lkerbund— ein schéner Gedanke,
aber die Volker, die sich anmaRen, bei spateren
Kriegen daruber Gericht zu halten, wer schuld hat,
dieselben Volker haben selbst die Schuldliige von
Versailles erfunden. Dieselben Vélker, die von Ge-
rechtigkeit im Volkerbunde reden, haben unsere
Bruder in Oberschlesien, in Danzig und anderswo
vergewaltigt. Der Ruhreinbruch der Franzosen und
Belgier ist von allen Vdélkern als ein Bruch des Ver-
trages von Versailles bezeichnet worden. Wo ist der
Richter im Voélkerbund, der dariuber entscheidet?
Wo ist der Richter im Vdlkerbund, der Uber die be-
rechtigten Klagen unserer Brider im Saargebiet
entscheidet, der sie Gberhaupt nur anhért? Kéampfen
wir fur Wahrheit und Gerechtigkeit, dann k&mpfen
wir fir die Freiheit des deutschen Vaterlandes.
Seien wir uns in diesem Kampfe fir die deutsche
Freiheit einig, unter Zuriicksetzung alles anderen.
Und wenn dann in all den Millionen deutscher Herzen
morgens der erste Gedanke ist: Herr, mach’ uns
freil, und wenn in all den Millionen deutscher Herzen
abends der letzte Gedanke ist: Herr, mach’ uns
frei!, und wenn alle Deutschen ihr Denken, Wollen
und Tun danach einrichten, dann werden, so hoffen
wir, wie wir friher als freie deutsche Maénner im
freien deutschen Vaterlande stets unser Haupt er-
hoben haben, auch unsere Kinder wieder stolz ihr
Haupt erheben kdnnen als freie Deutsche im freien

deutschen Vaterlande.
X *

Vizekanzler Dr. Jarres (berbrachte sodann
GruRe und Glickwiinsche der Reichs- und Landes-
behérden. Er erkannte mit Dankbarkeit an, daB
der Verein die ihm gestellten Aufgaben m:t Nach-
druck und mit Gluck gelést habe. Die Geschichte
des Vereins sei deshalb auch das Spiegelbild der
glanzenden Entwicklung der deutschen Wirtschaft
der letzten 50 Jahre gewesen. Eine besondere
Ruhmestat der deutschen Eisenwirtschaft bleibe
es, daB sie in der Nachkriegszeit, als wir vor
einem Trimmerhaufen standen, nicht verzagte,
sondern eine Umstellung der deutschen Eisen-
und StahlWirtschaft vornahm, die den Erfolg
hatte, dal heute die Gesamterzeugung an Eisen und
auch wohl an Halb- und Fertigerzeugnissen wieder
eine beachtliche Hohe erreicht habe. Aber nun gelte
es, diese Erzeugungsmdglichkeiten zu schitzen.
Die Grundlagen dazu habe die bisherige Reichs-
regierung geschaffen. Die Aulenpolitik, welche die
Regierung im letzten Jahre getrieben habe, sei einfach
und klar gewesen, und habe eine wesentliche Ver-
besserung unserer Léage herbeigefiihrt. Die Finanz-
politik des Finanzministers sei ebenso klar, allerdings
auch von grausamer Notwend'gkeit gewesen, und
wir freuten uns doch heute, dal eine Festigung der
ganzen Verhéltnisse eingetreten sei, auf der man wohl
h&tte aufbauen kdnnen, wenn man sich hétte ver-
tragen wollen. Das sei dahin. Das Volk werde zu
entscheiden haben, wer demnéchst in der Regierung
sitzen solle. Er persdnlich kdnne nur den Wunsch
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haben, dal dann eine Reg'erung und ein Parlament
da sein werde, das wirtschaftlich zu denken in der
Lage und auch gewillt sei. Wie die Fragen zu ldsen
seien, wie der Industrie zu helfen sein werde, wie ins-
besondere es maglich sein werde, der deutschen
Eisenwirtschaft, die so viel teurer arbeite als ihre
Wettbewerber, zu helfen, diese schwierige Frage
zu lésen, sei der Verein an erster Stehe mit berufen.

Er wiinsche dem Verein, dal in seinen Kreisen
stets Manner sein mdchten wie bisher, fiilhrende
Ménner der Industrie, die aber auch der deutschen
politischen und wirtschaftlichen Einheit ged&chten.

Als néchster Redner sprach Wirkl. Geh. Lega-
tionsrat Dr. Blcher, derzeitiges geschéftsfuhrendes
Prasidialmitglied des Reichsverbandes der deutschen
Industrie, dem Verein im Namen von 30 industriellen
Verbédnden, technisch-wissenschaftlichen Vereinen,
sowie den dem Reichsverband der deutschen Industrie
angeschlossenen landwirtschaftlichen und fachlichen
Verbanden die herzlichsten Glickwinsche aus.

In seinen weiteren Ausfiilhrungen ging Redner
dann auf die wirtschaftlichen Verhdltnisse ein, unter
denen der Verein seine Téatigkeit begonnen habe.
Die Wirtschaft sei durch den Zollverein schon an
sich zusammengefiuhrt, habe nach der politischen
Zusammenfassung der Lé&nder zu jener Zeit vor
grofen Entwicklungsmaéglichkeiten und dadurch vor
groBen Aufgaben gestanden. Die Wirkungen der
Griunderjahre hétten gezeigt, wie gering noch die
Erfahrungen waren, die geschaffenen neuen Ver-
haltn'sse zu me stern. Es hé&tte sich bald erwiesen,
daB alle F&hrlichkeiten und Beschwernisse nur durch
den ZusammenschluBR der einzelnen Betroffenen
beseitigt werden kdnnten. Grofe Not im Absatz
der Erzeugnisse, wachsender Wettbewerb der aus-
land'schen Industriestaaten und dabei eine stark
auflebende e:gene Industrie verlangten eine organi-
satorische Zusammenfassung des ganzen Gebietes.
Eine der wichtigsten Fragen damaliger Zeit sei die
Zollpolitik gewesen. Durch die Téatigkeit fihrender
Persénlichkeiten im Verein seien tiefe Eingriffe
in die gesamte Gestaltung dieser Politik erfolgt.
Wie sich diese Tatigkeit des Vereins spaterhin
noch auswirken sollte, von welcher auBerordentlich
groRer Tragweite die damals gehaltenen Reden und
gefaBten Beschliisse waren, habe wohl kaum jemand
von den daran Beteiligten ahnen kénnen. Heute, wo
wir riickschauend die ganze Zeit Uberblicken, wiuR-
ten wir, daB auf der Eisenindustrie, die wiederum
auf dem Vorhandensein der Kohle fulRe, alle anderen
deutschen Industrien mehr oder weniger aufgebaut
worden seien. Der Verein sei zum Vorldufer und
Schrittmacher des gesamten industriellen Verbands-
wesens geworden, indem er diese grundlegende In-
dustrie, die Eisen schaffende Industrie, zusammen-
gefalt habe. Grundsatzlich sei heute die Lage die
gleiche. Die Eisen schaffende Industrie stehe in der-
selben Krisis, nur dal die &uRere Lage ganz anders
sei w’e damals, sowohl fiir das Deutsche Reich als
auch fur die deutsche Wirtschaft; das Reich kdmpfe
seit sechs Jahren in schwerer, innerpolitischer Zer-
rittung, und nach auBen hin sei es einem Friedens-
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vertrage unterworfen, der die schwersten Anforderun-
gen an die Staatsbiirger gestellt habe und noch stellen
werde. Starke Fihrung tue hier not, und gerade auf
wirtschaftlichem Gebiete werde diese Filhrung stets,
das sei seine feste Ueberzeugung, bei den Verban-
den liegen. Modge es dem Verein, diesem wichtigen
Gliede in der Kette der deutschen Wairtschafts-
gruppen, nicht versagt sein, die richtigen Maénner
und den richtigen Weg zu finden. Ein Ausweg aus
all den entsetzlichen Schwierigkeiten und Ké&mpfen
der Jetztzeit und der Zukunft kénne nur dann ge-
funden werden, wenn die Verbdnde in ihrer Wirk-
samkeit sich freihielten von der Parteipolitik, und
wenn sie bei ihrer Tatigkeit von Grundsédtzen ge-
leitet wirden, die nicht die Selbstsucht des ein-
zelnen befriedigten, sondern die Belange der Gesamt-
heit, unter wohlerwogener Beriicksichtigung dringen-
der wirtschaftlicher Erfordernisse. DaB man auf
solche Weise erfolgreich tatig sein kdnne, beweise ja
die Geschichte des Vereins, der die grofte Erfah-
rung von allen deutschen Vereinen hinter sich habe.
Das Verbandswesen sei ein notwendiger
Komponent der kommenden Staatsgestal-
tung. Unendlich groR sei die Aufgabe der Verbéande
bei ihrer kunftigen Arbeit, denn ihre aufbauende
Téatigkeit nach innen, die sie in so verantwortungs-
voller Weise in das Geflige des Staates einstelle, ver-
pflichte sie, auch Uber die Grenzen des Vaterlandes
hinauszublicken, auf die Gestaltung der Wirtschaft
drauBen in der Welt. Sie kénnten und wirden auf
vielen Gebieten die Grundlage abgeben fir Uber-
staatliche Zusammenarbeit, auf die wir als
typisches Industrieland unumgénglich angewiesen
seien. Redner schloB mit dem Wunsche, daB das
deutsche wirtschaftliche Verbandswesen an dem Bei-
spiel, das der Verein in seinen ungewdhnlich grofRen
Leistungen, aber auch in seinen Fehlern biete, sich
schule und die Kraft hole, die wir brauchten, um
durch ernste Zusammenarbeit den Weg zu ebnen fir
eine bessere Zukunft.

Geh. Reg.-Rat Professor Dr. M athesius uber-
mittelte die Glickwinsche derer, denen die Be-
schaftigung mit wissenschaftlichen Fragen Lebens-
aufgabe sei. W irtschaft und W issenschaft
— schon der Gleichklang der beiden Worte deutet
auf ihre Verwandtschaft — seien Schwestern, deren
Wohlergehen gegenseitige Forderung erheische. Die
Technik der Gegenwart sei angewandte Wissenschaft.
Nur durch Uebertragung wissenschaftlicher Er-
kenntnis in die Betriebe der Praxis habe die deutsche
Eisenindustrie ihre groRen Erfolge erlangen kdnnen.
Das habe sich bei der Entwicklung des Thomas-
und Siemens-Martin-Verfahrens gezeigt, ebenso wie
auch alle spateren Fortschritte nur durch ziel-
bewufte wissenschaftliche Forschungsarbeit er-
rungen worden seien, woraus man die Hoffnung
schopfen dirfe, daB in den néachsten Jahren
eine Reihe hdchst wertvoller Neuerungen zu neuen
Fortschritten filhren werde. Mit besonderer Freude
begriiBte er die zalilreichen in der letzten Zeit er-
richteten Forschungsstadtten auf den Werken, mit
denen die Werksforschung in die Betriebe Eingang
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gefunden habe. Aber auch die rein wissenschaft-
liche Forschung habe durch die deutsche Plisen-
industrie eine gldanzende Fo6rderung durch die Er-
richtung des Eisenforschungs-Institutes in
Disseldorf und der Helmholtz-Gesellschaft er-
fahren, die mit ihren reichen Mitteln vielfach dort
unterstiitzend eingreifen konnte, wo die Krafte
des Staates versagten.

Hinsichtlich der EinfluBnahme der deutschen
Industrie und ihrer groBen Verbénde auf das tech-
nische Unterrichtswesen musse denjenigen Or-
ganisationen, die mit den auf den Hochschulen aus-
gebildeten Ingenieuren positive Arbeit leisten sollen,
ein ausreichender EinfluR auf die Art und Weise der
Ausbildung des jungen Nachwuchses eingerdumt
werden. Die in den Laboratorien vorhandenen Ein-
richtungen zur Erméglichung einer wirklich hitten-
mannischen Ausbildung entsprachen besonders im
Hinblick auf die Ueberfullung der Hochschul-Insti-
tute keineswegs uberall den Anforderungen der
Gegenwart nach grundlichster Ausbildung der Stu-
dierenden. Hier seien tiefgreifende Reformen er-
forderlich, zu deren Durchfiihrung die Mitwirkung
der Verbénde der Industrie unerlaflich notwendig
erscheine. Vor einem Jahrzehnt habe die wirtschaft-
liche Stdrke der deutschen Hittenindustrie darauf
beruht, daB sie imstande war, den billigsten Stahl
in grofRten Mengen zu erzeugen. Jetzt miften wir
bestrebt sein, den preiswertesten Stahl in uniber-
troffener Gite herzustellen. Zur Erreichung dieses
Zieles seien alle Kréafte auf das &uBerste anzuspannen,
und hierzu wirde ein einmitiges Zusammenstehen
von Wirtschaft und Wissenschaft wesentlich bei-
tragen.

An die Aussprachen schloR sich die Verleihung
von Ehrenurkunden an die vom Verein zu Ehren-
mitgliedern ernannten Herren: Dr. jur. ®r.=3ng. e. h.
Dr. phil. e. h. G. Krupp von Bohlen und H ai-

bach, Kommerzienrat Louis Rdchling, Kom-
merzienrat ®r.*3iTtg. e. h. Fr. Springorum, Dr.
®r»S«3- e. h. W. Beumer, R. Ernst Weise

und Geh.-Rat Professor Dr. phil. ®r.=3ng. e. h.
Dr. mont. e. h. Fr. Wist. In all diesen Herren
ehre, so fuhrte der Vorsitzende aus, der Verein
Maénner, welche ihre Lebenskraft eingesetzt hétten
fir die deutsche Eisenindustrie.

Im einzelnen wies der Vorsitzende bei Dr. Krupp
von Bohlen und Haibach auf die Verdienste der
Firma Krupp um die Ausriistung unseres Heeres hin
und auf die Tatsache, wie sich Krupp auf die Her-
stellung von Friedensmaterial umgestellt und dafir
gesorgt habe, daR der Name Krupp nicht nur in
Deutschland, sondern in der Welt seinen alten guten
Klang behalten hat. Unvergessen bleibe aber auch
die mannhafte Haltung Krupps und seiner Direk-
toren in der schweren Zeit des Ruhrkampfes, als
die Herren von fremden Schergen in die franzo-
sische Gefangenschaft verschleppt worden seien.

In Kommerzienrat R6chling verehre der Ver-
ein besonders einen Mann, der Hervorragendes fur
die Entwicklung der Eisenindustrie an der Saar ge-
leistet habe, die sich heute dank der Haltung der
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Franzosen in einer so Uberaus traurigen Lage befinde.
Rochling habe sich auch groBe Verdienste er-
worben um die Bildung und spétere Verlangerung
des Deutschen Stahlwerksverbandes.

Bei Kommerzienrat Springorum hob der Vor-
sitzende seine Verdienste auf technischem Gebiet
hervor in der Ausbildung des Thomas-Verfahrens
in Deutschland und ferner des Martin-Verfahrens,
das als Hoescli-Verfahren bekanntist. Hervorragende
Verdienste habe er sich auch erworben als langjah-
riger Vorsitzender des Vereins deutscher Eisen-
hittenleute, in besonderem MaRe um die Fortbil-
dung des Nachwuchses im deutschen Huttenwesen.

Herrn Dr. Beumer feierte er als einen der dltesten
Kéampfer in all den politischen Kampfen, welche die
Eisenindustrie in den letzten Jahrzehnten durchzu-
machen gehabt habe. Seine Verdienste bei der Zoll-
vorlage 1902 seien unvergeflich,

Herr R. Ernst W eise sei das dlteste Mitglied des
Vorstandes, dem er seit 42 Jahren angehére und an
dessen Arbeiten er sich stets mit vorbildlichem Eifer
beteiligt habe.

In Geheimrat W ist begriiBe der Verein einen
Vertreter der Wissenschaft, wie auch sein erstes
Ehrenmitglied, der Geh. Bergrat Wedding, ein
Wi issenschaftler gewesen sei. Als Professor habe
er sich der dankbaren Aufgabe, den hittenmén-
nischen Nachwuchs heranzubilden, in vorbild-
licher Weise unterzogen. Besondere Verdienste habe
er sich als Eisenforscher, als Leiter des Kaiser-
Wilhelm-Institutes, erworben, dessen Arbeiten ganz
neue Wege fir die Behandlung des Eisens gezeigt,
ganz neue Aufschlisse Uber das Eisen gegeben hétten.

ImNamen der neuen Ehrenmitglieder dankte Kom-
merzienrat Springorum, wobeier darauf hinwies,
dal sie alle diese Auszeichnung darum als besonders
ehrenvollempféanden, weilsievonFachgenossenkomme.
Aber auch noch aus einem anderen Grunde begriRten
sie die Ernennung: Sie seien, wenigstens zum weitaus
groften Teil, nicht mehr schaffend in der Eisen-
industrie tatig und hatten daher keine Berechtigung
mehr gehabt, an den Sitzungen des Vereins teilzu-
nehmen. Dem sei nunmehr abgeholfen, und er glaube,
versichern zu dirfen, daR die neuernannten Ehren-
mitglieder von diesem neuen Recht, sooft und solange
es ihre Kréfte zulieBen, Gebrauch machen wirden.

Hieran schloB sich die an anderer Stellel) im
W ortlaut wiedergegebene Rede des Geschaftsfiihrers
Dr. Reichert lber ,Deutschlands Eisenwirt-
schaft und der Verein Deutscher Eisen- und
Stahlindustrieller®.

Die SchluBansprache hielt der zweite stellver-
tretende Vorsitzende des Vereins, Rudolf Blohm
(Hamburg). Er dankte all den Herren, die dem
Verein so freundliche Gluckwinsche dargebracht
hatten. Sie wirden diesem ein Ansporn sein, fur die
kunftigen Jahre im gleichen Sinne wie bisher in der
Arbeit fortzufahren. Die Anerkennung gebihre
aber in erster Linie den Herren, die die Arbeit im
Verein geleistet haben, also zuerst dem hochver-
ehrten Vorsitzenden, Justizrat Dr. Meyer. Die
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rege Beteiligung und Mitarbeit der Mitglieder sei
nur darauf zurlckzufihren, daf die Verhandlungen
in einer Weise geleitet und ebenso vorbereitet worden
seien, welche die Anteilnahme an diesen \erhand-
lungen immer rege erhalten haben. Wenn ein jeder
einen Gewinn aus den Verhandlungen im Verein
Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller gezogen
habe, so sei das das Verdienst des Vorsitzenden,
des Geschaftsfihrers und sé&mtlicher Syndizi und
Angestellten des Vereins. lhnen allen sagte Blohm
den herzlichsten Dank der Mitglieder.

Zwischen der Zeit von 1874 und 1924 bestehe, fuhr
Redner fort, leider bei aller Aehnhchkeit ein wesent-
licher Unterschied. Damals handelte es sich um eine
innere Krisis, und die Deutschen konnten das BewuRt-
sein haben, daf sie durch eigene Kraft die Krisis wir-
den Uberwinden kdnnen, daR sie ihre Zukunft in der
eigenen Hand hielten, und, was vielleicht das Wich-
tigste war, dal die deutsche Politik in der Lage war,
ihnen eine Stitze zu sein; denn ohne einen Ruckhalt
in der Politik ist eine Volkswirtschaft nicht moglich.
»Heute liegen wir in Fesseln, wie sie niemals einem
industriellen Staat angelegt worden sind. Es gibt
keine Erfahrung, wie sich eine Wirtschaft, eine
industriell stark entwickelte Wirtschaft wie die
deutsche, unter solchen Verhéltnissen wird halten
kénnen. Alle Bevdlkerungsschichten, jeder einzelne
von uns, im geschéaftlichen Leben wie im Privatleben,
wird unter Einschrankungen zu leiden haben, wird
zu tragen haben an den Lasten, die uns auferlegt
sind. W ir stehen vor einer sehr harten und schweren
Arbeit. Aber diese Arbeit wird ohne Freude sein,
denn ihre Frichte fallen nicht uns oder unseren
Volksgenossen zu, sondern sie fallen den Fremden zu.
Es ist gut, daR die Zeit gekommen ist, in der wir
wieder die Wahrheit erkennen missen, und die
W ahrheit liegt in der Arbeit. Wir werden das als
Ziel im Auge behalten mussen, wieder fir moglichst
viele Arbeiter Arbeit zu schaffen, wenn es nicht fir
das ganze deutsche Volk mdglich ist. Nur die Einig-
keit gibt uns Uberhaupt die Mdglichkeit in die Hand,
eine deutsche Volkswirtschaft zu erhalten. Der
Verein Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller ist
ein Glied in dieser Kette, und wir freuen uns, daf
am heutigen Tage wieder Gelegenheit geboten ist,
mit anderen Kollegen aus anderen Industrien Fiih-
lung zu nehmen, so daR der ZusammenschluR aller
Krafte zu dem gemeinsamen Ziel gefdrdert ist. Wir
hoffen, daB die deutsche Eisen- und Stahlindustrie,
die deutsche Industrie und W irtschaft insgesamt
einer Zukunft entgegengehen mdgen, die ihr Leben
einigermafen erhdlt.”

Der Vorsitzende dankte Herrn Blohm bestens
fur die freundlichen Worte, die er ihm und der Ge-
schaftsfuhrung des Vereins gewidmet habe, und
schloR die Versammlung mit dem besten Dank an
die Teilnehmer fir ihr zahlreiches Erscheinen.

* *

*

Nach kurzer Frist fanden sich die Teilnehmer im
Esplanade-Gasthof wieder zusammen, in dessen vor-
nehmen Rdumen die Festtafel fir die etwa 380 Er-
schienenen gerichtet war. An der Ehrentafel sallen
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mit den Vorsitzenden und den Ehrenmitgliedern
des Vereins die Vertreter der Reichsbehdrden und

die Vorsitzenden der befreundeten Verbdnde. Man
bemerkte u. a. die Herren Vizekanzler Jarres,
ReichsauBenminister Dr. Stresemann, Reichs-

Hamm, weiter den Grof-
den Reichsbankprésidenten
Dr. Schacht, den Préasidenten der Rentenbank
Dr. Lentze, den Prasidenten der Reichseisen-
bahn-Gesellschaft von Siemens, den Prdsidenten
des Industrie- und Handelstages von M endels-
sohn.

Das Mahl wurde von der Gattin des Vorsitzenden,
Frau Anna Meyer-Glenk, mit einem schwung-
vollen Festspruch ,Versailles von Hans Haber-
mann (Hannover) eingeleitet. Der ziindende Vor-
trag der hervorragenden Kinstlerin fand stiirmischen,
lang anhaltenden Beifall und gab den Auftakt fur
die vaterlandische Stimmung des Festmahls und
seiner wenigen, aber um so gedankenreicheren Tisch-
reden.

Kommerzienrat T)r.=3ng. e. h. Paul Reusch, der
erste stellvertretende Vorsitzende des Vereins, wandte
sich in humorvoller Rede der &ltesten Geschichte
des Eisens in Aegypten und anderen Lé&ndern zu.
Auch in deutschen Landen sei die Eisenindustrie
immerhin schon zwei Jahrtausende alt. Steiermark,
ein deutsches Land, seidie Waffenschmiede der Rdmer
gewesen, und die Chronik erzéhle, dal schon vor
2000 Jahren oder mehr die steierischen Eisenhdmmer
und Waffenschmieden sich zu einem Verein von
Eisen- und Stahlindustriellen zusammengetan hétten.
Leider habe sich dieser Verein inzwischen aufgeldst,
sonst hétten wir nicht notig gehabt, unseren Verein
vor flnfzig Jahren zu grinden, und wir hétten
wahrscheinlich die Freude gehabt, ein zweitausend-
jahriges Stiftungsfest zu feiern.

wirtschaftsminister Dr.
admiral von Tirpitz,

Es sei zu verstehen, daB ein Gewerbe, das auf
viele Tausende von Jahren zuriickblicken kénne, vor
allen Dingen an der Ueberlieferung festhalte. Zu
dieser Ueberlieferung gehdre ja auch der Umstand,
dall der Verein seine hervorragenden Ménner, seine
alten Getreuen im Kampfe gegen die Regierung be-
sonders ehre und sie zu seinen Ehrenmitgliedern
mache. Der Redner gedachte hier der neuernannten
Ehrenmitglieder, Ménner hart wie Stahl und nicht
weich wie Wachs, aber aueli der Toten, wie Richters,
des Altmeisters Servaes und vor allen Dingen des
unvergellichen Bueck, der noch im hohen Alter
von 80 Jahren auch den Jingsten in der Versamm-
lung durch sein Temperament hinriB. Solche Kémpfer
brauche die Eisenindustrie; sie habe gek&mpft, so-
lange sie bestehe, und sie werde kdmpfen missen, so-
lange sie bestehe, weil die Erkenntnis, daB eine ge-
sunde Eisenindustrie eine Notwendigkeit fir den
Staat ist, noch nicht uberall durchgedrungen sei.
Wenn unser deutsches Vaterland wieder hochkommen
solle, dann misse vor allen Dingen die Eisenindustrie
wieder gesund werden, denn nur dann werde auch der
Staat wieder gesund. Unser Volk misse sich bewuf3t
sein, daB das Gebietim Westen und Osten, wo in der
Hauptsache die Eisenindustrie ansassig sei, wohl
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bewahrt bleibe, und daR kein Fulbreit Boden mehr
abgegeben werden dirfe. Wir seien starken Angriffen
ausgesetzt, aber wir seien hart geworden unter diesen
Angriffen, und wir wiirden uns ihrer erwehren. Eine
knorrige Eiche wachse nur auf steinigem Boden, und
wir wollten diese knorrige Eiche sein im deutschen
Vaterlande und wollten mit dazu helfen, daR dieses
deutsche Vaterland wieder hochkomme. Kant habe
das Wort geprégt: Das hochste Gut des Menschen
ist die Pflicht. Die deutschen Eisenleute sagten:
Das hdchste Gut des Mannes sei die Pflicht am Vater-
lande. ,Unser Vaterland, unser schones deutsches
Vaterland, es lebe hoch!* — Die Teilnehmer stimm-
ten lebhaft in den Hochruf ein und sangen den
ersten Vers des Deutschlandliedes.

Im Verlauf der Festtafel nahm dann der alte
Ké&mpe Dr. iSr.»3ng. e. h. Beumer das Wort zunéchst
im Namen der neuernannten Ehrenmitglieder. Er
begann mit den Worten des Firsten Bismarck:
»Wir sind nicht auf dieser Welt, um glicklich zu
sein, sondern um unsere Schuld'gkeit zu tun,” und
des Firsten Bilow: ,,Kein Mensch ist so klug, daf
nicht etwas Dummes Ulberihn gesagt werden kénnte.“
Im Gegensatz dazu sei es sehr erfreulich, wenn jeman-
dem, namentlich wenn er im offentlichen Leben ge-
standen habe, von urteilsfahigen und urteilsberech-
tigten Kreisen aus gewissen Anléssen bescheinigt
werde, dal er seine Pflicht getan habe. In dieser
glicklichen Lage seien die sechs Ehrenmitglieder; sie
sollten sich aber auch an den Randbescheid Friedrichs
des Grofen an einen schlesischen Fodrster erinnern,
derihm geradezu wunderbare Ergebnisse seiner Wald-
wirtschaft mitgeteilt hatte. Friedrich schrieb an
den Rand: ,Wenn nur die Halfte von dem wahr ist,
was Er mir berichtet, so bin ich sein wohlaffektio-
nierter Konig Friedrich.“ Mit seinen finf Mitge-
nossen legte der Redner das Geldbnis ab, soweit ihre
Kraft reiche, weiter zu arbeiten an den hohen Zielen
des Vereins. Er gedachte dabei der vortrefflichen
Vorbilder unter den gegenwaértigen Fihrern des Ver-
eins und seinen noch lebenden Ehrenmitgliedern, wie
der westfalischen Eiche Heinrich Kamp und des
kraftvollen Sohnes des Rheinlandes, Dr. Ewald
Hilger, der noch neulich in der Deutschen Berg-
werkszeitung ein so ergreifendes Bild seines Lebens
gezeichnet habe, der zum Wahlspruch seines Lebens
das Wort des Dichtergenius gemacht habe: ,,Hdchstes
Glick der Erdenkinder sei doch die Persdnlichkeit.”
Der Redner falte alles Geldbnis und alles Denken
seiner mitgeehrten funf Genossen in die Versicherung
zusammen, daR sie im Sinne des groften Volks-
wirtes Bueck, den die deutsche Industrie gehabt hat,
mit dem Verein arbeiten wollen nach dem Wort:
Hie guet bismarcksch allewege.

In seinen weiteren Ausfiihrungen kniipfte Dr. Beu"
mer an ein Wort Oswald Spenglers an: ,,Die Tugend
besiegter Nationen ist die Geduld, nicht die Resi-
gnation.”“ Auch nicht die Demut, der Mut zum knech-
tischen, unterwirfigen Dienen; denn das sei die
zweifelhafteste aller Tugenden, namentlich fir die
Gegenwart. Aber Geduld wurden wir in hdherem
MaRe Gben miissen gegeniber den Lasten, von denen
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ja heute mit Recht sehr oft die Rede gewesen sei.
,Geduld werden wir haben missen, aber keine Re-
signation und keine Demut, denn Resignation und
Demut sind Ausfliisse des Pessimismus. Und der
Pessimismus ist nichts anderes als ein gram-
volles Voraussehauenwollen in eine Zukunft, die nie-
mand kennt, weil sie dunkel vor uns liegt, wéhrend
Optimismus ein dankbares Zuriickblicken ist auf
hinter uns liegende bessere Ze’ten, ein dankbares
Zuruckblicken mit dem festen Vorsatz, durch eigenen
Willen und eigene Kraft Aehnliches oder sogar
Besseres wieder herbeizufiihren.”

Der Redner gedachte hierbei des Optimismus,
den Ménner wie Graf Zeppelin, wie GroRadmiral
von Tirpitz, der verehrte Gast dieses Tages, auch
unter verhéngnisvollen Wendungen ihrer Schicksale
gezeigt hétten. Diese beiden alten und doch ewig
jungen Menschen hatten den Mut nicht verloren und
auch den Humor nicht. Ein Humorist sei nach
Wilhelm Raabe der, der es versteht, den winzigsten
aller N&gel in die Wand oder in das Hirn des Pu-
blikums zu schlagen und daran die Garderobe der
ganzen Weltgeschichte aufzuhdngen. Und wenn diese
Erklarung richtig sei. dann seien Wilhelm Raabe und
Flrst Bismarck die groRten Humoristen, die Deutsch-
land jemals gehabt habe. ,,Diesen Humor wiinsche
ich auch der deutschen Jugend, damit sie die
schwere Aufgabe l6sen kann, die wir alte Menschen
einmal gelost glaubten. Ich wiinsche, daB die deut-
sche Jugend ihr Werk treibe nach den Worten
Wilhelm Raabes: ,,Gebt acht auf die Gassen, blickt
zu den Sternen!*  Achtgeben auf die Gassen, um
dort das materielle Leben kennen zu lernen, die
WettbewerbsVerhdltnisse im Inlande und insbesondere
den ausldndischenNationen gegeniiber kennen lernen,
um zu wissen, daB das Leben in den Gassen die harten
Seiten der Zeit zeigt. Das wird die deutsche Jugend
vor allen Dingen lernen mussen in den schweren
Zeiten, die Gber uns gekommen sind. Undich wiinsche
gegeniber einigen Herren, die neulich noch den Beruf
dazu zu haben glaubten, gewisse Kiinste in Genf zu
zeigen, daf aus unserer deutschen Jugend keine
»ODbjektivitidtsathleten“ geziichtet werden. Dieser
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Objektivitdtsschwindel macht uns Tag um Tag,
je mehr er getrieben wird, um so veréchtlicher anderen
Nationen gegentber. Und wenn die deutsche Jugend
dieser Objektivitatsathletik verfallen kdénnte, dann
wirde sie sich unwiirdig zeigen, dal sie Enkel der
Bismarckschen Generation sind. Ich winsche also
der deutschen Jugend, daf sie achtgibtauf die Gassen,
aber daB sie auch aufblickt zu den Sternen, um sich
bei der tdglichen Arbeitdaran zu erinnern, daf schlief3-
lich alles Schaffen am letzten Ende nur dazu dient,
die Grundlage der deutschen Kultur zu sein und damit
des Vorzuges der deutschen Nation doch vor den
anderen, obgleich sie uns die Kultur absprechen.
Das winsche ich der deutschen Jugend, und nicht
allein dem maénnlichen Geschlecht, sondern wir
wollen heute auch des weiblichen Teils der deutschen
Jugend nicht vergessen, der jungen Mitter und sol-
cher, die es werden wollen, die unsere kiinftige Gene-
ration heran zu erziehen berufen sind. Denn ich glaube,
mehr als je ist esnotwendig, daB auch flr das deutsche
Haus der Zukunft Weimar und Potsdam und Schon-
hausen-Friedrichsruh die Glanz- und Zielpunkte
bilden. Goethe, der Genius des deutschen Hauses,
Friedrich der GrofRe, geistiger Pate bei jedem deut-
schen Jungen, der getauft wird, und Bismarck, der
Schutzherr edlen deutschen Frauentums.

Wenn in diesem Sinne die Jugend arbeitet, dann
werden unsere S6hne und Enkel, auch wenn wir nicht
mehr sind, freudiger als wir heute singen und sagen
kénnen: Trotz aller Not und allen Elendes--------
Gaudeamus igitur!

Fuallen Sie lhre Becher und trinken Sie mit mir
aus bhis auf den Boden, und bringen Sie der deut-

schen Jugend, mannlichen und weiblichen Ge-
schlechts Bismarckscher Gesinnung, ein dreifaches
Gluckauf!*

Die Versammelten lohnten die gedankenreiche
Rede, zu der sich neben hohem vaterldndischen
Ernst das ,befreiende Lachen* gesellte, mit stir-
mischem Beifall. Die Stimmung, die sie hervorrief,
Ubertrug sich auf den ferneren Verlauf der Tafel und
den regen Gedankenaustausch der Teilnehmer, der
erst in den Abendstunden ein Ende fand.

Deutschlands Eisenwirtschaft und der Verein®“"Deutscher Eisen-
und Stahlindustrieller.

Von Dr. J.

W. Reichert in Berlinl).

(Kriegsleistungen. Weltstellung. A usléandischer Wettbewerb. Freihandel und Schutzzoll. Kartelle. Eisenbahntarifpolitik. Steuer.

Politik.

P~eutschlands Eisenwirtschaft steht mehr denn

je im Mittelpunkt wirtschaftlicher und poli-
tischer Betrachtung. Sowohl fur das Inland als auch
fir das Ausland ist eine Ldsung der schwebenden
Fragen bedeutsam. Das ware fir eine tiefergreifende
Untersuchung schon Anlal genug, auch wenn nicht
das funfzigjahrige Bestehen des Vereins Deutscher
Eisen- und Stahlindustrieller einen Ruckblick und
eine Ausschau wiinschenswert erscheinen lieRe. Bei
der Kirze der Zeit muB freilich unter den brennenden
Fragen eine Auswahl getroffen werden.

B Vortrag, gehalten zur Feier des 50jahrigen Be-
stehens des Vereins Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller
am 21 'Oktober 1924.

Die kinftige Zoll- und Handelspolitik. Arbeiter und Arbeitsbedingungen.

Folgen des Vertrags von Versailles.)

Die Stellung der deutschen Eisenwirt-
schaft in der Weltist seit Jahrzehnten scharf um-
kampft. Es war schwer, die anfdnglich schwache In-
dustrie stark zu machen, und es war schlieBlich un-
moglich, die Leistungsfahigkeit auf ihrer hochsten
Hohe zu halten. Als der W eltkrieg ausbrach, waren
unsere Eisenkrafte so entwickelt, daf Englands,
Frankreichs, Belgiens und Ruflands Leistungen zu-
sammengenommen die 20 Mill. t Eisen und Stahl
Deutschlands nicht ganz erreichten. Die Wider-
standskraft und die Siege unserer Heere wie unserer
Marine stellten zugleich der Eisenindustrie ein glan-
zendes Zeugnis aus. Die schweren Kampfe in Nord-
frankreich und Belgien verbrauchten an einem ein-
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zigen Tag mehr Material als der ganze Siebziger
Krieg. Trotz gréBter Erschwerungen der Industrie
sind an Menge und Gute bewundernswerte Kriegs-
leistungen zu verzeichnen. Hétte Amerika auRer
seinen Soldaten nicht sein Eisengewicht in die Wag-
schale geworfen, dann hétte der Krieg ein anderes
Ende gefunden. W ir erreichten vor dem Krieg etwa
25 % der Weltleistung an Roheisen und etwa 20 %
an FluBstahl. Im Jahre 1922 kamen wir aber nur
auf 15 % der Roheisenweltleistung. Blédttert man
in der Geschichte des Eisens, so lberrascht die Fest-
stellung, da wir genau vor 50 Jahren schon 15 %
der Weltleistung an Roheisen herstellten. Allerdings
haben sich in diesem halben Jahrhundert die Tonnen-
leistungen erheblich gesteigert. Im Jahre 1874 kamen
die Hochoéfen Europas und Amerikasauf 11 bis 12 gegen
80 Mill. t im Jahre 1913. Die Leistungsmdglichkeit
geht seit dem Krieg noch dariiber hinaus, die tatsdch-
liche Roheisengewinnung aber fiel 1922 auf 50 Mill. t.

Ungefdhr ebenso unginstig ist die Ausnutzung
der Stahlwerksanlagen der Welt, die fast 100 Mill. t
Jahresleistung hervorbringen kdnnten, 1922 aber nur
60 Mul. aufwiesen. Der Anteli Deutschlands an der
Weltstahlgewinnung stand 1913 schon etwa auf
20 % und ist auch 1922 fast so hoch gewesen.

Der deutsche Antel an der Stahlerzeugung des
Erdballs erscheint mit einem Flinftel bescheiden im
Vergleich zu dem Antel, den mit einem Drittel z. B.
die deutsche elektrotechnische Industrie an der Welt-
erzeugung 1913 gehabt hat.

Der fiinfzigjdhrige Kampf um den Eisenvorrang in
der Weltgeltung hat sich nicht zwischen Deutschland
und Amerika, sondern zwischen England und den
Vereinigten Staaten abgespielt. Vor fiinf Jahrzehnten
hat GroRbritannien allein so viel Eisen hervor-
gebracht, wie alle anderen Industrieldnder zusammen-
gerechnet. Wahrend des Ruhrkampfes 1923 haben
schlieBlich die Amerikaner mit 41 Mill. t Roheisen
und 44 Mill. t Stahl zwei Drittel der Weltleistung
an sich gerissen.

Deutschlands Eisenwirtschaftistnatiurlich mehrvon
dem européischen als dem amerikanischen Wettbewerb
bertihrt worden. Wenden wir uns also dem beschei-
deneren Schauplatz des alten Europas zu. Bei uns
begann das ,Eiserne Zeitalter* mit dem Bau der
Eisenbahnen 1837, also wenige Jahre nach der
Grindung des Deutschen Zollvereins. Die da-
malige Zollpolitik war freihandlerisch. Daher konnte
die ausléndische Industrie mehr Auitrdge vom deut-
schen Bahnbau an sich reiBen als die inldndische. In
den vierziger Jahren &uferte einmal ein britischer
Schatzkanzler im Unterhaus: ,,Unser Export nach
Deutschland ist so grof3, dal zwei Siebentel unserer
industriellen Leistung darauf entfallen.”

Die Ueberflutung mit englischem Eisen horte erst
auf, als zur Steuerung unserer Notlage 1844 ein Roh-
eisenzoll von 2 Ji fir den Doppelzentner eingefihrt
worden war. Der Zoll und die Eisenbahnen forderten
unsere bestehenden Eisenhitten nachhaltig und er-
munterten zum Neubau von Werken. In den sech-
ziger Jahren lief Deutschland mit dem schnelleren
Eisenbahnbau dem franzosischen Wettbewerb den
Rang ab. England stand dagegen noch 1870 allein
finf- bis sechsmal su stark da wie wir.

Deutschlands Eisenwirtschaft.
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Das Grindungsfieber und der ,Milliarden-
segen“ der ersten siebziger Jahre waren fiir unsere In-
dustrie nicht giinstig, und die in den sechziger Jahren
begonnene und bis zum Jahre 1873 durchgefihrte
Aufhebung der EisenzéUe war sogar héchst ungiinstig,
zumal da der ,groBe Krach* damit zusammentraf. Die
Einfuhr vervierfachte sich damals in wenigen Jahren,
und viele Eisenhitten kamen zum Stillstand. Trotz-
dem haben wir damals die neu dazugekommenen
300000t Lothringer Eisenerzeugung nicht als
unangenehme Belastung angesehen, wie es bei Frank-
reich gegeniiber der jetzigen Lothringer Erzeugung
zu beobachten ist. Deutschland hat nach Siebzig
auch nicht den Versuch gemacht, den AbfluR dieser
Lothringer Eisenmengen nach Frankreich zu erzwin-
gen. Man suchte sich nur dagegen zu wehren, als
der ZufluB franzdsischen Eisens noch durch amtliche
Ausfuhrprédmien begiinstigt wurde.

Der Preissturz, den wir in den letzten 12 Monaten
erlebt haben, hat ungefahr dieselbe firchterliche Wir-
kung wie der Zusammenbruch der siebziger Jahre.
Die furchtbare Not fuhrte damals zu der Anschauung,
daB auch staunenerregende technische Fortschritte
eines Krupp nichts niitzten, wenn der Zoll als Grund-
lage fir den Kampf ums Dasein fehlte.

Bismarck hatsichrechtzeitig die Ansicht zu eigen
gemacht, daR nicht durch blindes Gewdahrenlassen
des Freihandels die Weltstellung verdorben werden
dirfe, die im Siebziger Krieg errungen war. Er wollte
Deutschland davor bewahren, daB es durch ,die
weit gedffneten Tore der Einfuhr,” wie er einmal
sagte, ,,zur Ablagerungsstatte aller Ueberproduktion
des Auslandes wiirde“. Bismarck hatte damals gegen
die wissenschaftlichen und parteipolitischen Freunde
des Freihandels zu kdmpfen. Seinen Gegnern hielt
er entgegen, dal er sich nicht nach ,,den abstrakten
Lehren der Wissenschaft® richten kénne, wenn die
Erfahrung ihn eines Besseren belehre, wie ndmlich
»zollgeschiitzte Lénder prosperieren und offene Léan-
der zuruckgehen“. Die Frage sei keine politische,
sondern eine wirtschaftliche Angelegenheit. Bis-
marcks Berater und Helfer standen mitten in der
Eisenindustrie an der Spitze unseres neu gegriindeten
Vereins. Mit dem Schutz der nationalen Arbeit
vollbrachte man eine Groftat, deren Segen fir
Unternehmer und Arbeiter, fiir Erzeuger und Ver-
braucher schon lange nicht mehr zu bestreiten ist.
Es traf sich glnstig, daB 1879 mit der Wiederein-
fuhrung der Eisenzdlle die Anwendung des neuen
Thomasverfahrens firdie FluReisengewinnung be-
gann. Von da beginnt ein neuer Abschnitt in der Ge-
schichte der deutschen Eisenwirtschaft. Allerdings
hat der Zoll allein nicht die Eisenindustriellen von
ihren Existenzsorgen befreit. Die Geschéftsergeb-
nisse blieben auch nach Beschrdankung der ausléan-
dischen Konkurrenz unbefriedigend, solange der
Wettbewerb der Inlandswerke unter sich keine
MaéRigung erfuhr. An Kartellpldnen fehlte es schon
1879 nicht. Wie die Geschichte des Eisens beweist,
sind die Namen unserer groften Industriellen mit
solchen Bemihungen verknipft. Trotzdem wollte
es — vom Weilblechkontor abgesehen — bis zum
Ausgang des vorigen Jahrhunderts nicht recht
glicken, zu einer festen Form zu kommen. Die wich-
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tigsten Stutzen unserer Industrie sind dann der
Stahlwerks- und der Roheisenverband geworden.

Die Kédmpfe der einzelnen Unternehmungen gegen-
einander, die auch durch die Kartelle beileibe nicht
vollig ausgeschaltet wurden, fihrten zu neuen Be-
triebsformen und Werksorganisationen. Es ist die
Entwicklung zum sogenannten gemischten Be-
trieb und zum Konzern.

Diese Konzernbildung, auch die der neueren
Zeit, ist nicht der Ausdruck besonderer Starke. Viel-
fach ist die Konzernbildung nur durch Besitzwechsel
zustande gekommen, also ohne dal unsere Eisenkrafte
im ganzen betrachtet zugenommen hétten. Insofern
ist die neue Konzernbildung nichts anderes als eine
Umgruppierung der Krafte, aber keine neue Kraftent-
faltung. Das trifft auch auf die Konzernbildungen
zu, die von spekulativen Kopfen mit Hilfe der Geld-
entwertung und Aktienunterbewertung herbeigefiihrt
worden sind, und auf die Verbindungen, die von
Rohstoffsorgen und Absatznéten erzwungen worden
sind. Ein Konzern geht wohl (iber das alte Friedens-
maR hinaus: die Siemens-Rheinelbe-Schuckert-
Union. Selbst dieses Beispiel ist weniger ein Zeichen
von Stdrke als eine VorsichtsmaRregel fur die unge-
wisse Zukunft Die Konzerne sind berufen, zugunsten
der Arbeiterschaft fir stetige Beschaftigung, zu-
gunsten der Verbraucher flr eine weitere Ver-
billigung der Selbstkosten und zugunsten der fort-
schrittlichen Entwicklung fur eine Anwendung der
wissenschaftlichen Errungenschaften auf dem Gebiet
der Technik zu sorgen. Die weit verbreiteten Vor-
stellungen von ,,Riesengewinnen* treffen heute eben-
sowenig auf die Konzerne zu wie in den achtziger und
neunziger Jahren, als mangels Ausnutzung des Zoll-
schutzes eine Aktienzusammenlegung der anderen
folgte. Auch die Wahrungsfestigung, die dank
Helfferich der furchterlichen Inflation ein Ende
machte, wird viele Sanierungen notig machen.

Trotzdem wird man von den schon zur Legende
gewordenen ,Gewinnen* weitererzahlen. Bekannt-
lich kamen zu den alten ,Syndikatsgewinnen“ der
Friedenszeit die ,Kiegsgewinne“, dann ,Valuta-
gewinne“ bei der Ausfuhr, ferner die,,Reparationsge-
wmne , die ,Inflationsgewinne®“ und die ,Konzern-
gewinne“. Gewisse Macher der 6ffentlichen Meinung
haben sich nicht einmal gescheut, der Welt ein
Mérchen von ,Ruhrkampfgewinnen* aufzutischen.
Manche glauben es fest. Diejenigen, die nicht alle
werden, kdnnen schlieflich selbst an ,,Kisengewinne*
Denn, so denkt man in manchen Kreisen

glauben.

der Schwerindustrie ist selbst das Unmdgliche

maglich. . b
Die Eisenindustrie kann aus ihrer Geschichte

den Schluf ziehen, dal es ohne Zbélle Uberhaupt
nicht geht, und daf es mit Zéllen allein auch nicht
getan ist, ja selbst nicht immer mit Kartellen Bis
marck sagte einmal: ,Unmdglich kann eine Zoll-
politik unabhéngig von der Eisenbahnfracht-
politik betrieben werden.“ Wir sind heute versucht
hinzuzufiigen: Auch nicht unabhéngig von der
Reparations-, Steuer- und Sozialpolitik*
Vergleicht man Deutschland mit seinen groBten
Konkurren en, England, Frankreich und Belgien
» Jrt die Ungunst seiner Lage zum Seeverkehr zu
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beklagen, insbesondere die bescheidene Ausdehnung
seiner Kisten im Vergleich zu seinem tiefen Binnen-
land. Mit 900 km von Miinchen bis zum Meer haben
wir geradezu amerikanische Entfernungen zurlck-
zulegen. Auch die Standorte unserer Eisenindustrie
sind im Vergleich zu denen der Wettbewerbsladnder
unglnstig gelegen. Weite Entfernungen von der
Rohstoffquelle bis zur Hutte verursachen groRe
Voraushelastungen fiir die Erzeugung, und fir den
Absatz ist der weite Landweg bis zur See wiederum
geféhrlich. Haben schon die Nachbarlander durch er-
méRigte Ausnahmetarife ihren Wettbewerb verscharft,
so bleibt uns erst recht nichts brig, als das gleiche zu
tun. Es halfen uns friither die auf Betreiben des Vereins
eingeflihrten Tarife zu einer planméRBigen Entwicklung
unserer Industrie und zu einer billigeren Versorgung der
Verbraucher, insbesondere auch der an der Kiste.
Bedeutet nun die Verpflichtung der Reichsbahn
zu Reparationen, daR sieihre bisherige Ueberlieferung
vollig aufzugeben hat? Soll sie, dem Bismarckwort
entgegengesetzt, kinftig mehr den Finanzen als
dem Verkehr dienen? — Wir kodnnten dies nicht
far richtig halten. Denn die Eisenindustrie hat ihre
fast das Doppelte des Vorkriegsstandes erreichenden
Preise schnell wieder abgebaut und ist nicht mehr
allzu weit vom alten Friedenspreis entfernt. Die
Reichsbahn dagegen, deren Preise auch auf dem Dop-
pelten angelangt waren, fahrt noch mit durchschnitt-
lich um 50% verteuerten Tarifen und lehnt die not-
wendigsten ErméRigungen fir den Erz- und Kohlen-
verkehr, fiir die Eisen schaffende und verarbeitende
Industrie ab. Dabei gerdt die Industrie immer tiefer
in Schulden und Verluste, wéhrend die Bahn sich
schuldenfrei gemacht und ihre flissigen Betriebs-
mittel bald auf 1 Milliarde erhéht hat. Wo ist bei
der Bahn der kaufménnische Geist, der den Monopol-
geist bezdhmt? So gut wie ,,Adel verpflichtet* kann
man auch sagen: ,Monopol verpflichtet“. Eine
solche Verpflichtung der Reichsbahn sehen wir auch
darin, daB bald wieder mehr Lieferungen an die In-
dustrie, natirlich nur an die deutsche, vergeben wer-
den, um die Arbeitsnot zu mildern. Wir sind uns der
Interessengemeinschaft der Reichsbahn und
isenindustrie bewuft; fur die Auftragsvergebung
wie fur die Transportvergebung. Erz, Brennstoffe
und Eisen aller Art machen mehr als die Halfte aller
beforderten Guter aus. Sollen wir wieder wett-
bewerbsfahig werden und bleiben, dann muR die
ahn allen Industriezweigen ertrdgliche Frachten
einrdumen, nicht zuletzt den fir die Ausfuhr tatigen.
Eino Ausfuhrforderung erwarten wir auch durch
einen Abbau der Umsatzsteuerbelastung. Die sonst
notwendig gewordenen Aenderungen der Steuer-
gesetze will ich hier nicht ndher erértern. Nur so
viel. Es ist gefdhrlich, den Steuerbedarf durch 30%
Belastung des Einkommens in Deutschland zu decken,
wahrend das Ausland hdchstens 20 % Belastung
kennt. Ja, esist hochstgeféhrlich, in einer Zeit, wo die
Industriegewinne fehlen, dennoch nach alten Grund-
satzen die Haupteinnahmen aus direkten Steuern
herauszuholen. Die Regierung hat allen AnlaB, in-
direkte Abgaben und Zolle starker als Einnahme-
quellen zu erschlieBen. Hieriuber bestehen in der In-
dustrie kaum geteilte Ansichten.
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Anders ist es bei Preis- und Zollfragen. Es
ist offenkundig, daB Erzeuger und Verbrau-
cher einer und derselben Ware sich oft schwer lber
den Preis und noch schwerer Gber den Zoll einigen
kénnen. Ein Vertuschen solcher Meinungsverschie-
denheiten wére ebenso falsch wie ihre Uebertreibung.
Minister a. D. von Raumer hat im Juni 1924
vor dem Zentralverband der deutschen elektro-
technischen Industrie und dann auch in der Presse
die grundsétzliche Ansicht hervorragender Kreise
der verarbeitenden Industrie dargelegt. Wir sind mit
dem Ziel vollig einig, wenn ,eine ruhige, organische
Entwicklung der Industrie und ihre Freihaltung von
Krisen und von verlustbringenden Wettbewerbs-
kampfen“ verlangt wird. Wir gehen ferner darin
einig, daB nach den gunstigen Erfahrungen des Frank-
furter Friedens und nach den Beschlissen der Kon-
ferenz von Genua die unbedingte allgemeine M eist-
begiunstigung in den Handelsvertrdgen ver-
wirklicht werden soll. Wir halten schlieRlich mit
Herrn v. Raumer noch eine internationale Ver-
stdandigung fir zweckmaRig, um die Wirtschafts-
entwicklung der Welt in madglichst ersprieBliche
Bahnen zu lenken. Nun ist es noch eine Lebensfrage
der Eisen schaffenden und der verarbeitenden In-
dustrie, sich tber das Mal des Zolls zu einigen, um
die oben erwdhnten Ziele ganz sicher erreichen zu
konnen, nadmlich Freihaltung der Industrie von
Krisen und verlustbringenden Wettbhewerbskdmpfen,
falls es wider Erwarten nicht zum Abschluf3 lebens-
gerechter staatlicher Handelsvertrdge und privater
W irtschaftsvereinbarungen kommen sollte. Nach-
dem die neue Reparationspolitik die Freiheit unserer
Wi irtschaftspolitik, insbesondere hinsichtlich der
Steuer- und Frachttarife beschrdnkt, hat der Zoll
fur gefdhrdete Wirtschaftszweige als Stutze erhdhte
Bedeutung.

Wir betrachten den Zoll nicht nur als einen
Unternehmer-, sondern auch als einen Arbeiter-
schutz.

Die Eisenindustrie ist seit langer Zeit in Deutsch-
land dasjenige Gewerbe, das die meisten Arbeiter
beschéaftigt. Genaue Zahlen bietet das Jahr 1913.
Damals z&hlten die Eisen- und Stahl- sowie die
Schmiede- und Erzbergbau-Berufsgenossenschaften
1,7 Millionen Arbeiter. Im Jahre 1922 wurde allein
in der verarbeitenden Industrie 1 750 000 Arbeitern
Beschaftigung gegeben. In den Eisenhitten und
Erzgruben waren es einschlieBlich des Saargebiets
zusammen 300 000. Ferner rechnet man wegen des
starken Brennstoffbedarfs ein Drittel der Stein-
kohlenbergarbeiter und wegen der groBen Fracht-
mengen ein Viertel der Eisenbahnbediensteten als
mittelbar im Dienst der Eisenindustrie stehend hinzu.
So kommt man auf tber 2¥2 Millionen Arbeiter und
mit ihren Angehdrigen auf eine Bevdlkerung von
mindestens 8 Millionen Menschen, die durch die
deutsche Eisenindustrie ihr Brot finden. Das spricht
fur die groBe Bedeutung des Eisengewerbes.

Was die Arbeitszeit anlangt, so ist zu bedenken,
dal in der ganzen Welt die Eisenhitten nur be-
trieben werden kénnen, wenn die Oefen Tag und Nacht
in Glut sind. Wollte man die Hochdfen nur tagsiber
unter Feuer halten, so schiufe man kein Roheisen.

Deutschlands Eisenwirischaft.

Stahl und Eisen. 1359
Deshalb ist die Doppelschicht in Tag- und Nacht-
betrieb mit zwdlfstiindiger Arbeitszeit alteingebirgert.
Diese zwolfstiindige Arbeitszeit ist groRenteils eine
Arbeitsbereitschaft. Denn der Schmelzvorgang
der Hittenwerke kann nicht von Hand beeinfluflt
werden. Hier geben zyklopische Maschinen Ton und
ZeitmaR an. Es liegt also keine solche Belastung des
Arbeiters vor wie etwa in dem unserer Vorstellung
sehr geldufig gewordenen Beispiel des Fordschen
Automobilbaus in Amerika, Dort ist der Arbeiter
in einem bis ins einzelne zerlegten Herstellungs-
vorgang auf einige Hammerhiebe, auf einige Schrau-
bendrehungen u. dgl. beschrdnkt. Wenn von unse-
ren Arbeitern der Verbesserung der Technik das
W ort geredet wird, dann geschieht es sicherlich nicht
in der Auffassung, daB wir diesem amerikanischen
Muster nachstreben sollen. Unsere Arbeiter wollen
nicht zur Maschine oder gar zum Maschinenteil ent-
wirdigt werden. Beim Fordschen Arbeiter handelt es
sich acht Stunden lang um unausgesetzte, stadndig
sich wiederholende Bewegungen, die nur wenige Leute
lange Zeit aushalten. Deshalb ist dort der alljahrliche
Arbeiterwechsel das Vierfache der Beschaftigtenzahl.

Die Arbeit in den deutschen Hutten laRt dem
Individuum Mensch viel mehr, seinem Organismus
angepaflte Bewegungen. Auch der gesamte Kraft-
aufwand ist innerhalb einer durch Pausen und
Arbeitsbereitschaft mehrere Stunden lang ausge-
fullten Schichtzeit nicht so groR wie bei einem aus-
gesprochenen amerikanischen Schwitzsystem. Unsere
Arbeiter halten es daher auf ihrer Arbeitsstatte viel
langer aus.

Neben der Doppelschicht gab es friiher schon in
einzelnen Hittenbetrieben kiirzere, auch achtstiindige
Arbeitszeiten, z. B. an Feinblechwalzwerken. Ein
unerfreulicher Zustand aber war es, daB der wéchent-
liche Uebergang von der Nachtschicht zur Tag-
schicht an den Hochdfen Uber die 24stindige Wechsel-
schicht vollzogen wurde, soweit nicht das Vélklinger
oder Dommeldinger System kiirzere Wechselschichten
ermdglichte. Diese Arbeitszeit war trotz der Mechani-
sierung des Hochofenbetriebs durch Aufziige und
andere Maschinen zu lang. Hier hat noch vor Kriegs-
ausbruch unser Verein freiwillig eingegriffen. Unser
Vorsitzender hat selbst 1913 im Reichstag be-
antragt, einen paritdtischen Ausschufl aus sach-
verstandigen Arbeitnehmern und Unternehmern mit
der Untersuchung der Arbeitsverhdltnisse in den
Hochofenwerken zu betrauen und Abdéanderungs-
vorschldge zu machen. Leider hat der Krieg die
Arbeiten dieses Ausschusses unterbrochen.

Der ungliickliche Kriegsausgang hat eine véllig
neue Lage geschaffen. Am 26. Oktober 1918 hatte
die Eisenindustrie des Westens als erste mit den
Gewerkschaften eine Arbeitsgemeinschaft zur Rege-
lung etwaiger Demobilmachungsfragen gegrindet.
Die dann am 15. November 1918 veroffentlichte
groRe Vereinbarung der Arbeitgeber- und Arbeit-
nehmerverbdnde schuf die Zentralarbeitsgemein-
schaft, die der groRziigige Hugo Stinnes im Ein-
verstdndnis mit unserm Verein und mit fihrenden
Mé&nnern der verarbeitenden Industrie schon im Ok-
tober 1918 in die Wege geleitet und in wenigen
Wochen verwirklicht hat. Hué und Legien sind es
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mit Stegerwald und Hartnann gewesen, die in die
dargebotenen Hénde einschlugen, als der Zusammen-
bruch bevorstand. Diese Vereinbarung hat das
HochstmaR der regelméfigen tdglichen Arbeitszeit
fur alle Betriebe auf acht Stunden festgesetzt. Das
war die ,Magna charta*“ der Arbeiterschaft, die der
Gemeinschaftsgedanke des Unternehmer- und Arbeit-
nehmerlagers geschaffen hat.

Es bedurfte also weder einer diktatorischen Be-
stimmung der sogenannten Volksbeauftragten, noch
eines Gesetzes, um unsere Industrie zu veranlassen,
den Achtstundentag einzufiihren. Seitdem kann von
einergrundsétzlichenGegnerschaftgegen denAchtstun-
dentag in unserer Industrie nicht mehr die Rede sein.

In der Sozialpolitik Deutschlands und der ganzen
Welt findet man wohl nur ein zweites Mal eine &hn-
liche GroRtat wie diese Einfiihrung des Achtstunden-
tags. Das war die von Bismarck und Kaiser
W ilhelm 1. begonnene groBzugige und weitherzige
Arbeiterversicherung. In beiden Fdllen ist uns
eine Enttduschung geworden. Die Wettbewerbslander
sind weder vollzahlig noch vollstdndig unserem Vor-
bild gefolgt. Weder der Versailler Vertrag noch die
Washingtoner Konferenz haben es bisher erreicht, daf
alle Industrieldnder in gleichem AusmaB und Geist
die Arbeitszeit verkirzten. Das eben war, wie jeder
Beteiligte sich entsinnen wird, die ausdriickliche
Voraussetzung des Beschlusses des Zentralvorstands
der Arbeitsgemeinschaft von 1918. Damals ahnte
auch noch keiner, dall ein Versailler Diktat und ein
Londoner Ultimatum dber uns kommen werde.
Damals furchtete wohl auch niemand, daR das wirt-
schaftliche Gleichgewicht Europas, inshesondere
Deutschlands, so stark zerstort werden wiirde, wie wir
es erleben muften.

Die Reparationsleistungen erschitterten un-
sere Wirtschaft, die stdandigen Substanzverluste nag-
ten am Kapital, und der Ruhrkampf warf unsere
Waéhrung vollends auf den Nullpunkt. Eine dauernde
Festigung der Mark ist undenkbar ohne ErméaRigung
der Reparationslasten und ohne Steigerung des
Ertrags der Wirtschaft. Die in der achtstindigen Ar-
beitszeit verzeichneten Leistungen haben schwer ent-
tduscht. Die so oft vorhergesagte Steigerung oder
mindestens Erhaltung der Leistung ist fast Gberall
ausgeblieben. In unserer Industrie zeigte das Jahr
1920 auf den Kopf der Beschéftigten berechnet nur
eine Leistung von 50 % der Vorkriegszeit. Die Ver-
kiurzung der Arbeitszeit hat die Streiklust nicht be-
zahmt und die Unregelmé&Rigkeiten der Erzeugung
nicht wettmachen kdénnen.  Trotz der unglinstigen
Erfahrungen sind die Eisenindustriellen indes nicht zu
grundsatzlichen Gegnern des Achtstundentags ge-
worden. Wir stehen der Frage auch jetzt unvorein-
genommen gegeniber. Wir sind uns bewuft, daB es
nicht nur eine Frage der Wirtschaft, sondern auch der
Kultur und der Menschheit ist. Immerhin steht im
Vordergrund der Erwéagungen nicht das Wiinschens-
werte, das ldeale, sondern das Reale, das Mdgliche.

Nach den entsetzlichen Verlusten an Volks-
vermodgen und Volkskraft ist eine ungeniigende
Leistung der Wirtschaft nicht langer zu ertragen.
Schon die Sicherung der VolksVersorgung gebietet
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héheren Wirkungsgrad. Zu diesem inneren kommt ein
&uBerer AnlaB, unsere Leistungen zu steigern. Das
ist der Londoner Pakt.

Wir haben uns anldRlich des Wiesbadener Ab-
kommens gegen jede Ubertriebene Erflllungspolitik
ausgesprochen, weil wir die Blutleere des deutschen
Wi irtschaftskdrpers kommen sahen. Jetzt aber, nach
der ErmaéRigung der Reparationsanspriiche, ist es
notig, die Auflagen zu tragen. Wenn wir alle Kréfte
regen, kann uns das einige Jahre gelingen, ohne dall
wir so grofe Not leiden wie unter dem Ruhrkampf
und unter den Micumlasten. Auf die Dauer aber wird
sich eine Neuregelung des Londoner Pakts zum
Besten aller Lander notwendig erweisen.

Wegen des firchterlichen Kapitalmangels bleibt
uns nichts anderes (brig, als bei der Neuordnung der
Wi irtschaft den groRen noch in der Arbeitskraft
steckenden W irtschaftsfaktor wieder stdarker heran-
zuziehen. Diesem unumgénglich notwendigen Schritt
wolhn die Verbandsméachte widersprechen; sie ver-
langen die Unterzeichnung des W ashingtoner Ab-
kommens. Soll man sich mehr lber die Unkenntnis
der deutschen Verelendung wundern, oder soll man
mehr Uber die Alliiertenpolitik empdrt sein, die einer-
seits hohe Reparationsforderungen stellt, anderseits
es uns aber unmdglich machen will, die Begleichung
sicherzustellen? Das hétten sich die Staatsménner
der Siegerstaaten schon denken kdénnen, daB nicht
beides von uns zur gleichen Zeit zu erlangen ist:
Zweifellos gibt es nur die Wahl: Reparationen
oder Niedrighaltung unseres Arbeitsertrags
Der Achtstundentag kann meines Erachtens erst dann
wiederkommen, wenn das Ausland auf Reparationen
verzichtet.

Wenn es trotzdem in Deutschland wissenschaft-

*liehe und parteipolitische Kreise gibt, welche die so-
fortige vorbehaltlose Unterzeichnung des Washing-
toner Uebereinkommens fordern, so darf man daran
erinnern, dall diesem idealen Verlangen reale Gren-
zen gesetzt sind.

Es verdient dagegen hohe Anerkennung, dal die
Gewerkschaftsfihrer der Eisenindustrie unter dem
Eindruck der unberechenbaren Verluste des Ruhr-
kampfs und der Forderungen der Wéahrungsfestigung
im vergangenen Winter ein Abkommen unterzeichnet
haben, das die zweigeteilte Schicht wiederhergestellt
hat. Nur so war es mdglich, dem Arbeiter zu
geben, was des Arbeiters ist, und dem Unter-
nehmer zu geben, was des Unternehmers
ist, né&mlich beiden die Daseinsmdglichkeit zu
sichern. Das ist die wichtigste Grundlage jeder
Arbeitsgemeinschaft. Die Lebenshaltung des Ar-
beiters kann nur erhalten und verbessert werden,
wenn die Leistungen, die sich erfreulicherweise ge-
hoben haben, die Wettbewerbsféhigkeit gegeniber
dem Ausland wiederherstellen und zu weiteren Ver-
billigungen fihren. Vorerst sind die Preise infolge
des starken ausldndischen Wettbewerbs, der sich
auf dem Inlandsmarkt entfaltet hat, tiefer gesunken
als die Selbstkosten. Dutzende von Werken auch
mittleren Umfangs liegen still, denn jede Tonne Walz-
eisen bringt heute einen Verlust von 20 bis 30 JH
Nachdem die stillen Ricklagen auch bei den besten
Werken schon langst aufsrezehrt sind, kénnen solche
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Verluste selbstverstdandlich nur fir kurze Zeitgetragen
werden. An der Saar liegen sogar die groBen Roch-
lingwerke still, denn dort sind die Kohlenpreise in
friedensvertragswidriger Weise fur dieses eine Werk
viel hoher gehalten als fur die franzésisch geleiteten
Betriebe. Wiirde man in dieser verzweifelten Lage,
in der sich heute die meisten deutschen Werke be-
finden, zum Achtstundentag Ubergehen, so wirden
die Lasten noch groBRer werden und die Zahl der
stillgelegten Betriebe bald zunehmen.

Leider ist das erwahnte Abkommen {ber die
Arbeitszeitverlangerung kirzlich von Gewerkschafts-
seite gekiindigt worden. Deswegen hat der Verein
schon vor Monaten seine Bereitwilligkeit zur Nach-
prifung der Arbeitszeitfrage bekundet. Wir haben
namlich dem Reichsarbeitsminister vorgeschlagen,
nach dem Vorbild des paritatischen Ausschusses des
Jahres 1913 einen neuen AusschuB mit der Unter-
suchung der Arbeits- und Wirtschaftsverhdltnisse in
den einzelnen Eisengebieten und in den verschiedenen
Betrieben zu beauftragen und von dem Ergebnis der
Untersuchung die Entscheidung abhéngig zu machen,
ob Uberhaupt eine Aenderung der bestehenden Rege-
lung eintreten soll.

Die Folgen des Vertrages von Versailles
sind schon schwere Belastungen. Sucht man den
entstandenen Eisenverlust Deutschlands zahlen-
méaRig zu ergriinden, so kommt man im Vergleich
der Vorkriegsverhaltnisse zu einer E’nbuBe an
Hochofen-, Stahlwerks- und Walzwerksleistung zwi-
schen 34 und 44 % ; bei der Eisenerzforderleistung
und wohl auch bei den Erzschatzen tUberhaupt stoRt
man sogar auf einen Verlust von 75 bis 80 %. Das
ist ein firchterlicher Schlag gewesen. Auch viele
Zweige der Eisenverarbeitung hatten groRe Schéaden
zu beklagen. Nach dem Diktat von Versailles waren
nédmlich in manchen Fabriken bis zu 70 % aller
Maschinen, die zur Herstellung von Kriegsmitteln
gedient hatten oder dienen konnten, zu zerstoren.
Starke Ruckwirkungen verursachte auch die Weg-
nahme der Handelsflotte und des besten Teils der
Eisenbahnfahrzeuge. Am schlimmsten ist die St6-
rung des wirtschaftlichen Gleichgewichts
Deutschlands, ja ganz Mitteleuropas.

Unter MiRachtung der wirtschaftlichen Gesetze
und der menschlichen Vernunft zerriB man einerseits
Bergbau und Hittenbetriebe, die zusammengehorten,
und suchte anderseits Gebiete und Betriebe zu-
sammenzufiigen, die nicht zusammenpaften. Am
tollsten trieb man esin Oberschlesien, bei dessen
Zerreifung man weder das feierlich verkiindete
Selbstbestimmungsrecht noch die organische, leben-
dige, technische und menschliche Verknipfung ge-
achtet hat. Auch ein Wirtschaftskdrper kann es
nicht vertragen, mitten durchschnitten zu werden;
Oberschlesien ist schrecklich zugerichtet, seine
Wunden scheinen unheilbar zu sein, solange nicht
der von unserm Verein von vornherein bekadmpfte
VolkerratsheschluR widerrufen wird. Diese Genfer
Ungerechtigkeit hat offensichtlich dazu gefuhrt, daR
Deutschland schwerer Nachteil und Polen kein Vor-
teil zugefiigt worden ist. Der Raub Lothringens
hat Frankreich, dem erzreichsten Lind der ganzen
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Welt, auch noch 75 bis 80 % unserer friheren Erzvor-
kommen in den SchoB geworfen und ihm das Danaer-
geschenk der Verdoppelung seiner Eisenkapazitét
gebracht. So gliicklich Frankreich im allgemeinen
lber die Wiedergewinnung Elsal-Lothringens ist, so
sorgenvoll ist seine Eisenwirtschaft. Denn wie laRt
sich die Eisenkraft ohne ausreichende Kohle ent-
wickeln und wie findet man die nétigen Abnehmer?
Das ist die Zukunftsfrage. Nicht ein Mangel an tiich-

tigen Ingenieuren, Kaufleuten und Arbeitern ist
Frankreich hinderlich; das haben wir beobachtet.
Nein, Frankreich ist jetzt mit Eisen U{berséattigt,

kann so viel nicht verdauen und hat dabei grofen
Kohlenhunger. Bisher muf3te Deutschland diktat-
geméal Frankreichs Eisenlast und Kohlensorgen ab-
nehmen. Das bewirkten die uns aufgendtigten zoll-
freien Einfuhrkontingente und die Kohlenrepara-
tionen. So ward fiur Frankreich der ZufluB der
ndtigen Brennstoffe und der AbfluR des lGberschussi-
gen Eisens einigermaBen geregelt.

Die funfjahrige Schonfrist fir die franzdsische
Volkswirtschaft lauft bekanntlich am 10. Januar
1925 ab. Die Sorge vor der ungewissen Zukunft hat
wohl mit eine Veranlassung fur den Einbruch ins
Ruhrgebi et gebildet. Man hatte die Absicht, mit
Gewalt und Zwang Deutschland eine Verldngerung
und Verbesserung der bisherigen Regelung aufzu-
notigen. Zugleich wollte Frankreich seiner euro-
paischen Vorherrschaft die fehlende Kohlengrund-
lage geben und England gegeniber noch starker
werden. Frankreich hat sein Ziel nicht voll erreicht.
Der entschlossene Abwehrkampf der deutschen Be-
volkerung und der Unwille der Welt gegen die Ge-
waltpolitik hat zu einer Neuordnung der deutschen
Reparationslasten gefiihrt. Im Londoner Pakt hat
Frankreich u. a. die weitere Sicherstellung seiner
Koksversorgung erreicht. Sein anderes Verlangen,
namlich den EisenabfluB nach Deutschland zu ver-
ewigen, hat es dagegen bis auf die jetzt in Paris
stattfindenden Handelsvertragsverhandlungen zu-
rickstellen missen. Dennim Eisenpunkt gehen die Be-
lange der Verbandsmachte nicht einig. Man hétte es
natirlich ganz gerne gesehen, wenn Deutschland dau-
ernd kein Selbstversorger mehr wére und den Eisen-
UberfluR aller seiner Nachbarn, von Frankreich und
Belgien im Westen, von Tschechien und Polen im
Osten, abnehmen wiirde. Dann wére England den
l&stigen belgischen und franzésischen Wettbewerb
auf dem Weltmarkt losgeworden und kdénnte seine
Industrie wieder leicht in Ordnung bringen.

Allein die deutsche Eisenwirtschaft blieb in der
Nachkriegszeit nicht Stillstehen. Die Umstellung
der ganzen Wirtschaft vom KriegsfuB auf den Frie-
densbedarf brauchte Eisen, insbesondere der Wieder-
aufbau der Handelsflotte und die Wiederinstand-
setzung der Eisenbahn. Vor allem aber stellte sich
der Friedensbedarf der verarbeitenden Industrie flrs
Inland und Ausland ein, ein Geschéft, das sich in-
folge der Markentwertung schnell hob. Bis zum Ende
des Jahres 1922 haben die uns verbliebenen Stahl-
werke fast wieder ihre volle Friedensleistung er-
reicht: die Hochdfen allerdings litten noch stark
unter dem Kohlenmangel. Neubauten und Um-
bauten der letzten Jahre vergréferten die Leistungs-



1362 Stahl und Eisen.

fahigkeit. Jetzt wird es ein leichtes sein, den In-
landsbedarf fast voll zu decken.

Die Franzosen haben uns der Lothringer Erz- und
Eisenhilfe beraubt, aber auch zu einer VergréRerung
unserer Eisenleistungen beigetragen. Haétten die
Franzosen nach dem Krieg den deutschen Belangen
Rechnung getragen, dann wéren wir im Besitz der
Lothringer, Luxemburger und Saarhitten wie der
dortigen Erz- und Kohlengruben geblieben. Dann
hétte die groRzigige alte Arbeitsleistung fort-
bestehen koénnen: Rheinland-Westfalen hétte nach
wie vor Kohle und Koks, Maschinen und Werkzeuge
nach dem Sldwesten geliefert und von dort Erze,
Roheisen,Halbzeug,Walzeisen und Schrott weiter
bezogen. Damit wdre nicht nur den deutschen
Winschen, sondern auch den Lothringer Belangen
gedient gewesen.

Die Erhaltung dieses segensreichen Zustandes
fur Lothringen, das seine Blite allein Deutschland
verdankt, wurde von den Franzosen nicht beliebt.
Selbst das wahrend der Versailler Verhandlungen
von deutscher Seite gemachte Angebot, gegen die
Aufrechterhaltung unserer Lothringer Beteiligungen
die Franzosen an Ruhrkohlengruben zu beteiligen,
wurde nicht der Erdrterung fiur wert befunden. Auf
die Sequestrierung der Lothringer Gruben und Hitten
folgte der Verkauf der meisten deutschen Beteili-
gungen in Luxemburg, das besser im deutschen Zoll-
verein geblieben wére, und im Saarland, dem ein
isoliertes Wirtschaftsleben zugemutet wird.

Weder der Erzmangel noch viele andere in der Re-
volutionszeit besonders unginstige Umstande kénnen
die deutschen Eisenindustriellen davon abhalten,
der vollen Selbstversorgung Deutschlands wieder
zuzustreben. Das ist eine Lebensnotwendigkeit.
Nicht nur der Bedarf der groen heimischen Eisen
verarbeitenden Industrie verlangt danach, sondern
auch die Konzerne selbst bedirfen der Ergénzung
oder Neuschaffung der Eisenbasis, wenn nicht man-
gels Stahlwerken all die Walzwerke, und wenn
nicht mangels Walzwerken all die zahlreichen weiter-
verarbeitenden Betriebe und deren Arbeiterschaft
in der Luft schweben sollten.

Wenn nun die Eisenversorgung Deutschlands
mittels heimischer Werke auf die Dauer sichergestellt
ist, dann ergibt sich daraus, daB dem Londoner
Pakt, der uns u. a. das grofRe Kohlenopfer auf-
notigte, nicht ein Pariser Pakt folgen darf, der
uns ein neues Eisenopfer aufbirdet. Unsere Wirt-
schaftskraft wird sich in wenigen Jahren als viel zu
schwach zeigen, jahrliche Reparationslasten in HGhe
von Milliarden zu tragen. Das ist bereits praktisch
erwiesen, und alle Theorien werden auch fur die
Zukunft daran nichts dndern koénnen. Schon die
Versorgung unseres Volkes stellt uns bei unserm
kargen Bodenertrag vor die schwierigsten Aufgaben.
Wie soll es aber erst mit der Festigung der Wéahrung
gehen, wenn die der ganzen Wirtschaft nicht alsbald
auf dem FuRe folgt? Jahrzehntelang ist die Eisen-
industrie das Ruckgrat der deutschen Volkswirt-
schaft gewesen; von ihrer Stadrke und Unverletzlich-
keit hangt auch kiinftig vieles ab. Mit der Gesundung
vertriige es sich aber nicht, wenn der Eisenmarkt
mit groBen Mengen ausldndischen Eisens belastet,
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und wenn uns vor allem die Mdglichkeit genommen
werden wiirde, unsere eisenindustriellen Verhéltnisse
in Ordnung zu bringen.

Bisher schon ist uns durch das Loch im Westen
viel Eisen ins Land geworfen worden. Es ist fast
ein Wunder, dal, wahrend alle Kartelle zerschlagen
worden sind, der Roheisenverband noch seine Ge-
schlossenheit bewahren konnte. Die Versuche,
fir andere Verbdnde wieder festen Boden unter
den FiRen zu gewinnen, schlugen fehl. Das Loch
mufB erst wieder geschlossen und der Eisenzoll
auch gegenlber Lothringen und Luxemburg wieder
eingefiihrt werden. Das ist eine alte Erfahrungs-
tatsache, daB der ausldndische Wetthewerb bei
ungehemmter Einmischungsmaoglichkeit alles zer-
schlagen kann, was zu planméafigem, gemeinsamem
Aufbau fuhren soll.

SchlieRung der Grenzen und Zd&lle sind die not-
wendigen Voraussetzungen fir die Schaffung der im
Allgemeinwohl liegenden Verbdnde, so -wie nationale
Syndikate die Voraussetzung fiir den Abschluf} inter-
nationaler Vereinbarungen wéren.

Wie die jingste Londoner Konferenz zum
W eltfrieden beigetragen hat, so muB die jetzige
Pariser Konferenz den W irtschaftsfrieden
zwischen Deutschland und Frankreich bringen. Je
genauer die Grenzen gezogen werden, desto weniger
brauchen wir Grenzstreitigkeiten zu erwarten. Fihren
diese Verhandlungen zu einem AbschluB, der das Ende
der einseitigen und den Wiederbeginn der gegenseiti-
gen vollen Meistbeginstigung bedeutet, dann wird das
Jahr 1925 zu weiterer friedlicher Annéherung fihren.
Hundert Millionen Menschen, wie sie in Deutsch-
land und Frankreich zusammen wohnen, kénnen der
W irtschaft einen anhaltenden Auftrieb geben.

Bei allen unseren Bemihungen zu einem ertrdg-
lichen Ausgleich der deutsch-franzdsischen Wirt-
schaftsbelange zu kommen, dirfen wir die Rick-
sicht auf unser Verhaltnis zu den anderen Léandern,
namentlich zu England und den Vereinigten Staaten
von Amerika, nicht aus dem Auge lassen. Wenn ins-
besondere der Gedanke einer Wirtschaftsverstandi-
gung von Land zu Land schon reif ist, dann darf auch
Belgien und den anderen groBen Eisenldndern kein
Zweifel Gber ihre Beteiligung gelassen werden. Wenn
wir uns auch der grofen Schwierigkeiten bewuft sind,
die einer Ordnung des W elteisenmarktes im
Wege stehen, so muB schon zugunsten der européa-
ischen Eisenlédnder versucht werden, das kostspielige
und unertrdgliche Uebermal des Wettbewerbs zu be-
schranken. Die Verarmung Europas verlangt eine
Beendigung des Dumpings auf dem Weltmarkt. Die
Sicherung der Existenz der Eisen verarbeitenden
Industrien l4Rt auch den internationalen Preisaus-
gleich wiinschenswert erscheinen. Das ware zugleich
ein Schritt, der unsere Kaufkraft fiur Uberseeische
Erzeugnisse wieder in die Hohe fuhren und die Be-
schéaftigung unserer Arbeiterschaft sichern konnte.

Jeder Preisausgleich im Weltabsatz wie im In-
landsgeschaft muR mit Ricksicht auf die Verbraucher
die Versorgung zu stetigen und niedrigen Preisen zum
Ziele haben. Das ist die wichtigste Voraussetzung,
um den schlafenden Bedarf wieder zu erwecken.

* *
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Schon dieser kurze Ueberblick Uber die Gegen-
wartsfragen der deutschen Eisenindustrie zeigt, vor
welch schwierige Aufgaben der Verein beim Eintritt
in sein 51. Lebensjahr gestelltist. Es sind die Lebens-
fragen einer grofen Industrie aufgeworfen, Lebens-
fragen fir die Werke wie fir die Arbeiter, fir Tau-
sende von Lieferern und Abnehmern dieser In-
dustrie, ja fur eine Millionenzahl von Menschen.

Mdchte es uns vergdnnt sein, die Wege de r Eettung
und Entwicklung bald zu finden! Méchten sich auch
die uns nahestehenden Wairtschaftszweige vor der
Notwendigkeit ihrer Beschreitung (berzeugen und
mochte die Regierung die erforderlicheHilfe gewahren.

Wie kommen wir zu einer einheitlichen Akkordbestimmung?
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Auch dann, wenn diese Voraussetzungen erfillt
sind, wird es die deutsche Eisenindustrie nicht leicht
haben, ihre Stellung wieder aufzubauen. Eiserner
Tatkraft und eiserner Nerven wird es bedirfen, um
sich im Kampfe ums Dasein aufrechtzuerhalten.
Nicht das Gewinnstreben allein, sondern der Aus-
gleich der Belange zwischen der Eisen schaffenden
und verarbeitenden Industrie soll kiinftig das Ziel
der Wirtschaft sein. Es soll ferner das Streben nach

Unabhéngigkeit und Freiheit sein. Und so
geleite uns auch firderhin das Dichterwort:
,Der Gott, der Eisen wachsen lieR,

Der wollte keine Knechte!*

Wie kommen wir zu einer einheitlichen Akkordbestimmung in |[der GieRerei?])
Von Direktor ~Br*ng. H. Resow in Annen (Westf.).

ist bekannt, daB der Verein deutscher Stahl-
Eformgief&ereienVordrucke ausgearbeitet hat, nach
welchen einheitlich die Berechnung der Selbstkosten
erfolgen soll. Diese Selbstkostenberechnung baut
sich grundsatzlich derart auf, da zunéchst die Léhne
jeder Berufsgruppe — unter Berufsgruppen ver-
stehe ich Former, Vorputzer, Fertigputzer, Dreher
usw. — bestimmt und auf diese Akkordléhne die
Zuschladge geschlagen werden. Die Einheitlichkeit
der nach diesem Schema errechneten Selbstkosten
wird aber dadurch scheinbar, daf die Hauptsache,
die Akkordfestsetzung, nicht nach einheitlichen
Grundsétzen geschieht. An der verschiedenen Art
der Festsetzung der Akkordldhne liegt es auch, daB
sich beim Wettbewerb gleichartiger Firmen oft Preis-
unterschiede zeigen, die dem Fachmann unverstand-
lich sind.

Die Akkordfestsetzung geschieht in den GieRe-
reien entweder nach Gewicht, durch den Meister oder
durch Beamte, die eigens fir die Akkorderrechnung
angelernt sind. Wir nennen die letzteren Akkord-
vorbereiter. Weil die Akkordbestimmung nach
Gewicht nur fur geometrisch gleiche Sticke und
Massenartikel in Betracht kommt und zudem die
roheste Form der Akkordfestsetzung vorstellt, so soll
darauf nicht weiter eingegangen werden.

Zunéchst haben wir diejenige Akkordbestimmung
zu betrachten, die noch in vielen GieBereien durch die
Meister geschieht. Es kommen drei Félle in Betracht:

1. Feststellung der Akkorde bereits gefertigter

Sticke.

2. Feststellung der Akkordléhne von in Arbeit
befindlichen Stucken.
3. Feststellung der Akkordléhne von Sticken,

deren Ausfiithrung bisher nicht erfolgte und deren

Akkordangabe an Hand von Zeichnungen und

Modellen zu machen ist.

Bei Anfragen wiederholt ausgefuhrter Stiicke
ergibt die Naclikalkulation den Akkordlohn. Man
hat aber hier erlebt, daB bei Stiicken, die eine Zeitlang
nicht angefragt waren, von den Meistern Akkord-
Ibhne angesetzt wurden, die sich von den nachkal-
kulierten Loéhnen wesentlich unterschieden.

1) Vortrag vor der 4. ordentlichen Hauptversamm-

lung des Vereins deutscher StahlformgieRereien am
27. Mai 1924 in Potsdam.

Bei Einsendung der Modelle fur GufBsticke, die
ohne Anfrage bestellt sind, kann man die Meister
schwer daran gewdhnen, sofort den Akkordpreis fest-
zusetzen. Sie geben das Modell in Arbeit, lassen den
Former eine Zeitlang oder oft bis zur Beendigung der
Arbeit schaffen und schéatzen an Hand der geleisteten
Stunden nachtréglich den Akkord. Bei dieser Art der
Akkordfestsetzimg wird der Arbeiter bald dahinter-
kommen, daB der Meister sich tber die Akkordldohne
selbst nicht klar ist, und naturgemaB sein Arbeits-
tempo verlangsamen. Diese Gefahr vermeiden manche
Meister dadurch, daB sie den Akkord grundsatzlich
eher zu niedrig als zu hoch angeben, da sie aus der
Erfahrung wissen, welche Unannehmlichkeiten eine
Herabsetzung der Akkorde.mit sich bringt. Die aus
dem zu niedrig angesetzten Akkord sich ergebende
Zulage birgt die Gefahr in sich, gewohnheitsméRig
bezahlt zu werden. Der Arbeiter wird bald dahinter-
kommen und langsamer arbeiten. Es gibt Meister,
welche die Arbeiter selbst nach der Akkordhdhe
fragen. Diese Akkordvereinbarung hat wenig Wert,
weil der Arbeiter meist nicht in der Lage ist, den
Akkord anzugeben und sich durch tbertriebene For-
derungen vor Unauskdmmlichkeit sichert. Der
schwierigste, in der Praxis aber am meisten vor-
kommende Fall ist die Angabe der Akkorde an Hand
der Zeichnung. Das einzige Mittel zur Bestimmung
der Lohne bietet dem Meister seine Erfahrung und
sein Gedéchtnis. Er muf dank seiner langjahrigen
Uebung und Veranlagung in der Lage sein, die durch-
schnittliche Leistungsfahigkeit bei gegebenen Mitteln
zu beurteilen. Durch Vergleichen und Gegeniber-
stellen mit wiederholt ausgefiihrten Stiicken hin-
sichtlich Form, GroBe, Flache, Konstruktion, Ge-
wicht, vorhandener Arbeitsmittel muB8 der Meister
imstande sein, anndhernd genaue Akkordldhne auf-
zustellen. Schon die Tatsache, daR die Ldhne ge-
schéatzt und nicht errechnet werden, 148t die Schwie-
rigkeiten einer genauen Feststellung der Ldohne er-
kennen. Die Schwierigkeit wachst, wenn die Akkord-
angabe in allerkirzester Zeit erfolgen muB. Es erhebt
sich die Frage: Kann uberhaupt der Meister in aller-
klirzester Zeit die Akkorde angeben? Die Frage muR
verneint werden, wenn wir die T&tigkeit des Meisters
betrachten. Die Tatigkeit eines Formermeisters z. B.
umfalt folgende Arbeitszweige: Angabe der Akkorde
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Tafel 1.

an Hand der eingegangenen Modelle, Angabe der
Modelleinrichtung, des Anbringens von Rippen und
Trichtern, Verteilung der Arbeit, Verteilen der Hilfs-
arbeiter, Einstellen und Entlassen der Former und
Hilfsarbeiter, Durchfiihrung von Verbesserungen,
Verhandeln mit dem Betriebsrat, Aufsicht beim
Formen und GieRen usw. und als erheblichste Be-
lastung die Angabe der Akkorde bei Anfragen und
Bestellungen. Diese Téatigkeit ist so umfassend, dal
ein Mann kaum imstande ist, sie so wirkungsvoll
auszufuhren, wie es der Betrieb verlangen muB.
Der Meister wird in gréBeren GieRereien einfach nicht
in der Lage sein — man denke an Zeiten der Hoch-
konjunktur oder an Perioden, wo Bestellungen auf
verwickelte Sticke in groRen Mengen eingehen ,
die Anfragen mit der nun einmal dazugehdrigen Zeit
und Ruhe zu bearbeiten. Die Folge ist, daB die
Anfragen liegen bleiben, in erster Linie solche, in
denen Stucke verwickelter Art angefragt werden und
die Zeichnungen nicht ganz durchsichtig sind. Dréangt
der Betrieb auf Erledigung, so werden Akkorde an-
gegeben. Entweder setzt der Meister die Akkorde
zu hoch an mit dem Hintergedanken, daf dadurch
der Auftrag verloren geht und er spéterer Akkord-
sorgen Uberhoben ist, oder er setzt den Akkord zu
niedrig an, wobei er seine stille Hoffnung auf eine
Akkordschiebung setzt. Ein Grundfehler ist, daB die
Meister die Akkorde nicht errechnen, sondern
schétzen, wobei sie einzig und allein von ihrer Er-
fahrung und ihrem Gedachtnis sich leiten lassen, oder
mit anderen Worten: der Meister benutzt kein System
mit seinen Hilfsmitteln. In den seltensten Féllen
flhrt der Meister eine Art Kartothek, womit er viel-
leicht sein Geddachtnis unterstitzen kénnte. Es kann
gesagt werden, daB die Falle, wo der Akkordlohn
verwickelter, bisher nicht ausgefuhrter Stiucke richtig
geschétzt wird, zu den Seltenheiten gehdren. Durch
Akkordschieben versuchen die Meister die krassesten
Félle vor der Betriebsleitung zu verheimlichen. Es
ist ein organisatorischer, d. h. ein Fehler der Leitung,
lberlastete Meister noch mit der Akkordgebung zu
betrauen. Ich wiederhole noch einmal kurz die Ge-
fahren, die die Bestimmung der Akkorde durch die
Meister in sich birgt:

1. Lé&ngeres Lieg nlassen der Anfragen, also sehr

spate Angebote.

2. Gefahr des Schiebens der Lohne.

3. Unrichtige Akkordangaben.

4. Verzogerte Akkordangaben an die Arbeiter.
Alle vier Punkte sind aber von wesentlichem EinfluB
auf die Wirtschaftlichkeit des Unternehmens.

Diese Fehler und Gefahren lassen sich beseitigen,
wenn kein Akkord mehr geschétzt, sondern errechnet
wird, d. h. wenn der Meister aus der Akkordangabe
versihwindet und an seine Stelle ein Fachmann

tritt, ,der Akkordvorbereiter*. Die richtige
Auswahl des Akkordvorbereiters ist von groéRter
Wichtigkeit. Die allerbesten Kréafte missen sorg-

faltig herausgesucht werden, weil an die Akkord-
vorbereiter sehr hohe Anspriiche gestellt werden.
Sie missen nicht allein beféhigt sein, ih erstklassige
Facharbeiter die von ihnen errechneten Arbeiten
seihst auszufiihren, sondern missen auch beziglich

Arbeitsvorgdnge beim Formen eines Lastkraft-
wagenrades.

1. Mantelkasten:

Aufstampfboden hinlegen
Modell auf den Boden legen
Fertigmachen des Modells zum Einformen:
Anbringung der losen Teile
Einreiben mit Petroleum..
Aufsetzen des M antelkastens.......cevvrneenne.
Anlagen von Modellsand und Aufstampfen des
M antelKastens. ... 18

2. Unterkasten:

TrockenguBBmasse holen, mit Modellsand mischen

UNA STEDEN .o 15
Aufstampfen der Ballen des Unterkastens. . . 15
Abstreichen des Sandes in Hohe der Kernmarke

flr die Abdeckplatten des Bremsringes und

des Nabenringes......n, 5
Herausnehmen der Kernmarken.
Beipolieren der Kanten des Bremsringes . . .
Herausnehmen des Bremsringes . 5
Stifte stecken und Kanten brechen fir die

Uebergange zu den Speichen... 15
Rippen einsdagen in die Abdeckkerne . . . . 12
Abdecken des Brems- und Nabenringes. . .. 8

Abpolieren des Mantelkastens, Streusand werfen 10
Aufsetzen des Unterkastens......
Aufstampfen desselben; Abstreichen, Luftstechen 8
Verklammern des Modellbodens mit dem Form-
KASTEN . 5
Umwenden der beiden K asten ... 5
Losklammern und Abnehmen des Modellbodeno 6
Abpolieren des Unterteils, reinigen und Streu-

SANA WETITEN oo 4
Modelloberteil einsetzen und Anbringen der
1€SEN T €18 coiiiicieeee e 4
Einreiben des Modells mit Petroleum 2
3- Oberkasten:

Aufsetzen des Oherkastens......ininennns
Anlagen von Modellsand...
Haken stellen
Aufstampfen der Ballen des Oberkastens . . . 20
Trichter aufsSetzZen ..o 10

Aufstampfen des Kastens, Abstreichen und
Anfeuchten der Oberflache.....vnennn. 40
Herausnehmen der Trichter.......nn. 10
Glatten der Trichterkanten.. 20
Befestigen des Modellobcrteils. 7
Abheben des Oberkastens 10
Insgesamt fiir das Aufstampfen der Form
erforderlich (2 Former) ... 5 10
4. Fertigmachen der Form:
Beipolieren des Modelloberteils, S&ubern und
Anfeuchten der Olerflaehen ... 30

Herausnehmen des Ober- und Unterteils . . . 30

Abheben des Mantelkastens 0

Stifte stecken, Beipolieren der Kanten, Aus-
tessern der Form 20
Herausnehmen der losen Modellteile................. 15
Nacharbeiten der Speichentbergsnge................ 25
Anschlichten der Baden an der Nabe. . . . 15
Aufladen der Form ~Hilfsarbeiter) ............... —
Sa. 7 35

5. Fertigmachen zum GuB (vom Kolcnnen-

flhrer ausgefihrt):

Einsédgen von Rippen in die Form ... 25
Séubern der Form .....coeeee. 5
Einsetzen des Nabenkernes ®
Aufstellen des Unterkastens . 4
Aufsetzen des Mantelkastens.......inn 5
Aufsetzen des Oberkastens 5
Verklammern der Kasten 5

Aufstampfen des GielRnapfes, Trocknen desselben
(Lehr inge) (wird mehrere Male verwendet) . 35
Aufsetzen desselben........iviinnin 5
Giellen 5
LesSStoOPen ..o 15

Sa. 1 55
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Tafel 2. Arbeitsvorgange beim Formen eines Kreuzkopfes.

1. Unterkasten: .
Aufstampfboden hinlegen ... st min
Modell sédubern, mit Petroleum einreiben, ein-

stauben, Modellschrauben eindrehen . . . . 10
Kasten aufsetzen, Einguf3trichter zusetzen und
DefeSTIgeN oo e
Modellmasse andriicken, Sand einschaufeln
Luftschlauch mit Luftstampfer anschrauben und
stampren ., 16
Sand auskratzen, Bleche und Eisen spannen
Modell befestigen, Unterkasten wenden und Teil-
flache glATLeN i
2. Oberkasten:
Modell saubern, mit Petroleum einreiben und
EINSTAUDEN ..
Modellschraube eindrehen, Modell auflegen
Kasten aufsetzen, Eingufitrichter zusetzen und
befestigen . ...
Modellmasse andrucken, Sand einschaufeln und

StAM PFEN 20
Sand auskratzen, Bleche und Eisen spannen . 10
Modell befestigen, Trichterflache glatten, Kasten

abheben und wenden......iiininnn, 10

3. Fertigmachen der Form:
a) Unterteil:
Teilflache nachglatten
Modell anfeuchten, losklopfen und nebst
Trichtersticken herausnehmen . . . . 10
Glatten der Form, Stifte stecken . . . . 30
Schlichten der Form 5
Schlichte nachpolieren un 10
b) Oberteil (wie Unterteil) 55
4. Kasten zusammensetzen, fertigmachen zum
Aufladen
5. Fertigmachen zum GuRB:
Nachschlichten der gebrannten Form . . . 10
Einlegen der Kerne und Setzen der Stiitzen 10
Oberkasten wenden und zulegen ............ 10
Kasten klammem und hochkant setzen . . 10
Form nachsehen und gieen  ......coovnenn 5
Zus 4 40

des zu wéhlenden Arbeitsganges ideenreich und prak-
tisch sein. Dringend erforderlich ist es, dal die Ar-
beiter zu den Akkordvorbereitern volles Vertrauen
haben und von deren Kdnnen voll und ganz tiberzeugt
sind. Wir haben uns die Akkordvorbereiter aus-
nahmslos aus erstklassigen Facharbeitern gezogen.

Einige Worte uber die Er-
ziehung der Akkordvorbereiter.
Der Akkordvorbereiter soll dazu
erzogen werden, die Gesamtarbeit
in einzelne Arbeitsvorgédnge zu
unterteilen und fir jeden Arbeits-
vorgang die Zeit zu bestimmen.
Zu diesem Zweck haben wir ihn
praktische Zeitstudien ~machen
lassen und durch geeignete Vor-
drucke alle Arbeiten in so viel
Arbeitsgange zerlegt, daB die
Zeitdauer der wichtigsten Arbeits-
vorgéange errechnet werden kann.
Das Anlernen geschah in der
Weise, daR wir uns vorher an-
geben lieBen, wieviel Zeit die
angehenden  Akkordvorbereiter
fur das Aufstampfen von KastengréBen von 500 bis
3000 mm rund, quadratisch, rechteckig bendétigen.
Dann muBten sie die Arbeiten selbst machen.
Bei Besprechungen wurden die geschétzten und
wirklich  gebrauchten  Zeiten gegenibergestellt.

20Tm W o
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Abbildung 1.

Stahl und Eisen. 1365
Tafel 3. Arbeitsgang lir Kerne. st mm
Kerne stampfen, Eisen einlegen 40

Luft einlegen und fertigstampfen............... 40

Glatten und Schlichten der Kerne ............. 15
In den Ofen setzen 5
Nachschlichten ... 5

Zus. 1 05

Es gab erschreckend grofe Zahlenunterschiede, ein
Beweis, wie selbst tuchtige Former sich Uber die
Zeiten, die flr ihre Arbeit gebraucht wurden, im
unklaren waren. Beigrofen und verwickelten Stiicken
lieBen wir die Akkordvorbereiter zum Teil mitarbeiten,
zum Teil durch die Meister alle Arbeitsvorgénge ver-
merken. Glaubten die Akkordvorbereiter nach einiger
Zeit, ihrer Sache sicher zu sein, und die angestellten
Prifungen ergaben ihre Brauchbarkeit, so erhielten
sie auf dem technischen Biro den letzten Schliff
im Lesen von Zeichnungen. Bei Einfiihrung der
Akkordvorbereiter ist noch folgendes zu beachten.
Die Bestimmung der Zeit ist nur dann maglich, wenn
bei der Akkordfestsetzung alle Nebenarbeiten, wie
zum Beispiel Heranschaffen von Bohstoffen, wie
Formsand, Masse, Verbaueisen, zeitraubende Gange
usw., die den Arbeiter von seiner Arbeit abhalten,
ausgeschaltet werden. Die Belastung der Facharbeiter
mit Hilfsarbeiten ist Uberhaupt ein grundséatzlicher
Fehler. Auf den ersten Blick mag das Verfahren, in
dem Lohnsatz des Facharbeiters sdmtliche Hilfs-
arbeiterlohne zu verrechnen, glinstig erscheinen, weil
unproduktive Lohne fehlen. Bei ndherer Prifung
wird es sich zeigen, dall derartige Betriebe viel teurer
und langsamer arbeiten als Betriebe mit ausgebauten
Organisationen. Esist weiter von grofiter Wichtigkeit,
daB der Akkordvorbereiter seinen Sitz zur schnellsten
Erledigung aller Anfragen auf dem Kalkulations-
bliro hat und ihm alle Arbeitsmittel der Formerei,
z. B. GroBe, Konstruktion und Anzahl der Form-
kasten, in Tafeln greifbar sind.

Bevor wir daran gingen, die Bestimmung der
Akkorde durch die Meister abzuschaffen, haben wir
an verschiedenen Stiucken jeden formtechnischen

2300 Isoo 2700m

Unterlagsctiienerr
Graphische Darstellung von Zeitaufnahmen.

Arbeitsvorgangnach Zeit aufnehmen lassen. Die Tafeln
1 bis 3 zeigen die Ergebnisse der Zeitaufnahmen eines
Lastkraftwagenrades, eines Kreuzkopfes sowie einige
Zeitaufnahmen. Die Tafeln 4 und 5 geben Vordrucke
wieder, nach welchen Zeitaufnahmen fir rechteckige

172
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Wie kommen wir zu einer einheitlichen Akkordbestimmungt 44. Jahrg. ISr. 44.
Tafel 4 Vordruck fur Zeitaufnahmen.
Trockengut

Tra- Befestigung
yersen-

kreuz —

ein- 3a=

legen

Kasten gemacht werden, und aus welchen die spater
behandelten Vordrucke hervorgegangen sind. Diese
Zeitstudien missen gemacht werden, um dem Akkord-
vorbereiter die Unterlagen bzw. das Handwerkszeug
in die Hand zu geben, damit er seine Akkorde er-
rechnen kann. Nach solchen Zeitstudien sind Tafeln
(s. Tafel 6) und graphische Aufstellungen (Abb. 1)
anzufertigen, aus denen die Zeiten fiir die einzelnen
Arbeitsvorgdnge entnommen werden kdnnen. Es
ist selbstverstdndlich notig, die einzelnen Arbeits-
vorgédnge genau aufzunehmen. Diese Zeitstudien
kénnen aber nur die Grundlagen bilden fir die Er-
rechnung der Akkorde. In keiner Formerei stehen alle
Hilfsmittel, wie Krane, in solchem MaRe zur Ver-
fligung des Formers, dall Wartezeiten ausgeschlossen
sind, und sind die verwendeten Stoffe, wie Form-
kasten, Platten, Klammern, Haken usw., durch
stdndige starke Beanspruchung beim Brennen und
Ausleer,n in so guter Ordnung, daB jeder Arbeits-
vorgang genau in Zeit festgelegt werden kann. Die
angelieferten Modelle und Kernkasten weisen sehr
haufig gegeneinander MaBunterschiede auf, die beim
Brennen des Kernes meist zunehmen und sich nicht
immer eindeutig bestimmen lassen. Aus obigen
Griunden muR zu den reinsn Zeitstudien ein Zuschlag
geschlagen werden, der diesen Verhdltnissen Rech-
nung trdgt und je nach den Einrichtungen der GielRerei
und der Vollkommenheit der Hilfsmittel erfahrungs-
gemaB ermittelt ist. Es erhebt sich die Frage, in-
wieweit Unterteilungen des Arbeitsvorganges vor-
genommen werden sollen.

Die Beantwortung dieser Frage hangt von der
Art der Fabrikation ab. Man unterscheidet Einzel-,
Serien- und Massenfabrikation. Es bedarf keiner
Erdrterung, daR bei Massenfabrikation die Unter-
teilung méglichst weit getrieben werden muf. Man
ist erst hierdurch in der Lage, zu prifen und zu
entscheiden, welche Fabrikation sich am billigsten
stel.t. Bei der Serienfabrikation kénnen Zweifel
bestehen, ob weitestgehende Zergliederung am Platze
ist. Dies hdngt von der GrofRe und Konstruktion
der Stiicke ab und von Griinden, die ich spéater aus-
fihren werde. In der Einzelfabrikation ist es bei
der Mannigfaltigkeit der Stiicke nicht mdglich, fur

xY

jedes Stick Zeitstudien zu machen. Um dennoch
genaue Arbeitszeiten zu erhalten, kann so verfahren
werden, da man — z. B. bei PrefRzylindern, Walzen-
stdindern — die Arbeitszeiten fir kleine, mittlere
und grofe Stiicke bestimmt und graphisch festlegt.
Fur dazwischenliegende Gr6fen kdnnen dann die
Arbeitszeiten unmittelbar aus der graphi eben Linie
entnommen werden. Durch Nachprifung bei der
Ausfiithrung erfahrt die graphische Linie unter Um-
stainden Aenderungen, so dal man mit der Zeit
genaue Zeitstudien erhalt. Bei der Einzelfabrikation
werden sich immer unbekannte Arbeitsvorgénge
finden, die weder durch Zeitstudien noch auf graphi-
schem Wege ermittelt sind. Solche Arbeitsvorgange
sind weitestgehend zu unterteilen, und ihre Zeit ist
durch Vergleiche zu schatzen. Der Akkordvorbe-
reiter benutzt zur Bestimmung der Akkorde bei der
Einzelfabrikation

1. Zeitstudien,
2. Ermittlungen auf graphischem Wege,
3. Schatzungen.

Eine zu weit gehende Zergliederung verbietet sieh
schon aus zwei Grinden: 1. wiirde hierzu ein groRer
kostspieliger Beamtenapparat erforderlich sein, und
2. birgt bei der Einzelfabrikation eine allzuweit
getriebene Genauigkeit die Gefahr groferer Unzu-
traglichkeiten. Man ist in Stahlformereien, die ver-
wickelte Stiicke hersteilen, nicht in der Lage, das
reine Zeitstudiensystem anzuwenden. Wir haben
daher in unseren GielRereien ein vereinfachtes Zeit-
studiensystem eingefuhrt, das weiter unten beschrie-
ben wird. Ehe die Akkordvorbereiter an die Errech-
nung der Akkorde gehen, haben sie den Punkt zu
prifen: Ist durch Konstruktionsdnderung eine Ver-
billigung moglich? Und zwar bei

a) Formenherstellung.
1. Welche Art des Einformens kommt in Betracht:
Modell, Schablone, Naturmodell ?
. Anzahl und GroéRRe der Rippen und Zugabe ?
GroRe und Anordnung der Trichter und Einglsse ?
4. Mdoglichkeit des Formens mehrerer Modelle in einem
Kasten ?
Kasten- oder HerdgufR?
. Welche KastengroRen, erforderlichenfalls Sonder-
formkasten sind vorhanden ?

w N
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iSiemens-Martin-. Elektrcstahl ?

Weiter missen dem Akkordvorbereiter die Kran-
verhaltnisse und die Fahigkeiten der einzelnen Former
bekannt sein.

b) Kernherstellung.

1. Anfertigung des Kernes nach Modell oder Schablone ?
Anzahl und GroBe der Rippen?

. Hand- oder Maschinenherstellung ?

. Sind Kemeisen und Unterlagsplatten notig?

. ZweckmaRigste Form der Kemeisen ?

. Anwendung von Rdstplatten, Ringen usw. ?

abwnN

Ist sich der Akkordvorbereiter ber obige Punkte
klar, so hat er die strenge Anweisung, zundchst die
Kartei zu befragen. Die Kartei, die Sammlung
aller ausgefuhrten und abgerechneten Stiicke, gibt
Auskunft, ob gleiche oder &hnliche Stiicke schon
gemacht bzw. abgerechnet sind, und wo Zeitstudien
gemacht sind. Diese Anordnung hat den Zweck,
einmal die Kalkulation der Abrechner zu beschleu-
nigen und weiter einen Widerspruch mit friher
gemachten Abrechnungen zu vermeiden. Findet
sich in der Kartei nichts Aehnliches, so hat der
Akkordvorbereiter zunédchst eingehend Zeichnung

Tafel 5.

Oberkasten Unterkasten

Fertigmachen fl o Fertigmachen
zum Brennen ©— zum Brennen
B3 u-T ©OG Ag\
e B A G s
«3 Il
6 i .
<ST3 X a:

IVie kommen wir zu einer einheitlichen Akkordbestimmung? Stahl und Eisen. 1367
Tafel 4. Vordruck flr zeitaufnah men (Fortsetzung.
g
Rechteckige Kasten
b) Oberkasten
Abnahme der lUnter»
Befestigung Streu- Auf- Verbauarbeit stampfen . Stampfzeit
Ab- p setzen Trich- Trichter Abdecken
X sand- des a, ter O ) - iehen und d
300 3 polieren Ober- S_c a stamP fen - <& s e es
st 389 33 werfen  Ober EJ;D@ = 5% : 51‘2 Vé’gﬁﬂrelf' stellen S5 ggg gg glatten Oberkastens
1 «5 o Ty Tee 7T S Eg s
1 1
- i 2 . . . .
7. Hand- oder Maschinengug ? oder Modell zu studieren und in allen Einzelheiten
8. Wird in Masse oder Sand geformt? Kl | Um den Akkord bereit die Arbeit
9. Welche Stahlart kommt in Betracht: Bessemer-, arzulicgen. m den oravorbereitem die Arbel

zu erleichtern, sind fur bestimmte Félle besondere
Vordrucke festgelegt. Diese Vordrucke sind hervor-
gegangen aus dem Vordruck Tafel 6, der auch als
Muster fur die Aufnahme von Zeitstudien dient.

Wie aus dem Vordruck ersichtlich, tréagt der
Akkordvorbereiter die Zeitangaben der einzelnen
Arbeitsvorgange auf dem Vordruck ein und errechnet
durch Addition die wirkliche Arbeitszeit. Diese
errechnete Arbeitszeit ist fur den Akkord zu kurz
bemessen, weil die unproduktiven Zeiten, mit welchen
bei jeder Arbeit gerechnet werden mufR, nicht be-
ricksichtigt sind. Die Bestimmung dieser Zeiten
héngtab von der Schulung und Begabung des Akkord-
vorbereiters, d. h. von der Genauigkeit, mit welcher
der Akkordvorbereiter die Arbeitszeiten errechnen

kann. Die unproduktiven Zeiten kénnen 10 bis 30 %
der errechneten Arbeitszeiten betragen. Als Grund-
lohn des Formers gilt der Tariflohn. Im {brigen

bedirfen die Vordrucke keiner weiteren Erklarung.
Treten Falle auf, die bei der Berechnung nicht vor-
gesehen waren, z. B. plétzliche Kranreparaturen,
Mangel an Formmasse, starke Unstimmigkeiten in
den AusmaBen von Form und Kernen, so ist der

Vordruck fur Zeitaufnahmen.

Nach dem Brennen

S©
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1368 Stahl und. Eisen Wie kommen wir zu einer einheitlichen Akkordbestimmung? 44. Jahrg. Nr. 44.
Tafel 6. Vordruck fur die Formerei.
Ausfuhrug.
Anfrage. Stuckzahl
Anfrage von Bestellt am e OUULRAAH
Auftrag-Nr. ... = e Lfde. N
AALLETRE NF. s vom ... FOrmermeister  «oeeeeeees Former Nr.
Eingang am Material ...........
Gegenstand.......ccoevvrieneness Zeichn.-Nr ..o Pos. NF..cocovvrins Modell Nr.
Erd-, Hand-, Sohablonenformerei. — Art und GroRe des vorgesehenen Formkastens.................
Arbeitsvorgénge:
l Zeitangabe Il. Kernmacher Zeitangabe
I. Former |. st st min
1. Herrichten des Formkastens und Modell Drehk
einlegen bzw. Ausrichten der Schablone a) Drehkerne
. Herrichten der Spindel, Aufdrehen der
2. Unterstampfen des Modells (bei Erd- Holzwolle und Kemmasse fir den
formerei) o Rohkern s e
3. Aufstampfen bzw. Ausdrehen des Unter- - Auflegen der Kerneisen und Fertig-
KASEENS .ot drehen des K ernes e
. Aufladen zum Brennen und Nach-
4. Glatten der TeilflACh € o, schlichten ...
5. Ausrichten der Schablone fir den Ober-
KaSten oo
6. Anbringen der Traversen, Anschlag - und .
Verbaueisen im Oberkasten . b) Schablonierte Kerne
7. Einlegen der Sandhaken und Auf- . . .
stamgfen bzw. Schablonieren des Ober- . Herrichten der Schablone, Eidenbinden
Kastens und Rohaufstampfen des Kernes
8. Herrichten des Verschlusses (bei zwei- ) .
oder mehrteiligem Oberkasten) . Abschablonieren und Glatten desselben
9. Ziehen der EinguRkldtze bzw. der ver- . Aufladen zum Brennen und Nach-
lorenen Kopfe; Glatten der OeffnungeD schlichten
10. Abheben und Wenden des Oberkastens,
Einschlagen der Pidhle ...
11. Allenfallsiges Einsohneiden von Rippen
im Oberkasten; Flicken, Glatten und
Schlichten desselben  ...o..ccooovvveeecrrnnne, c) Gestampfte Kerne
. Herrichten des Kernkastens, Eisen-
12. Herausnahme des M odells.................. binden und Vollstampfen desselben
13. Allenfallsiges Einschneiden von Rippen . Herausnehmen des Kerns aus dem Kern-
im Unterkasten; Flicken, Glatten und kasten; Glatten und Schlichten des-
Schlichten desselben  ....ccccoovevvevennes Selben
14. Nachschlichten der gebrannten Form . . Nachschlichten des Kernes
15. Einlegen der Kerne ... Zus.
16. Aufpassen des Oberkastens, Einlassen
der Bleche in die Kerne und Setzen der + 10% L
Stutzen Insgesamt |
17. Zulegen i
18. Beschweren GieRen. Losmachen und Angenommener Stundenverdienst des Kernmachers M
Pumpen also Preis: a) fur Drehkerne M
ZUs. b) ,, schablonierte Kerne .
+ 10% c) , gestampfte "
Insgesamt | Summa ...
Angenommener Stundenverdienst des FOrmers...............
also Preis 1 StUcK.......cccennee. M
Durchgesehen und einverstanden: Genehmigt:
Forme: meister. Betriebsfiihrer. Abrechner.

Bei der Ausfiihrung wurden gezahlt fir:

Nr. 1, 2 usw.
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Wie kommen wir zu einer einheitlichen Akkordbeatimmungy
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Tafel 7 Vordruck fir die Vorputzerei.
Anfra88 Nr’ Bestellt am
von
Stuck
Datum Best.-Nr. Komm.-Nr.
Gegenstand
(Art des Gielens)
Vorputzen m2 Ar&f:rhl Ar:jzearhl Ar&ze:hl Zuschlag Aus- Bemer-
Trichter Rippen Kerne 0 fuhrung kung

Obere Trichterflache putzen
Kerne ausputzen ...
AuBen- und Innenflachen putzen
Untere Elache puUtzZen ..
Mehrarbeit durch besondere Konstruktion oder

schwieriges Putzen wegen schleoht zugang-

licher Stellen .., .

wegen Schrumpfrippen ...

wegen besonders dicker Wandstéarken und

durch starkes Verbauen von Kerneisen

Preis gilt far: Stick A)gerechnet:

Akkordvorbereiter sofort zu benachrichtigen, der
auf Grund der Feststellungen den Akkord berichtigt.

Bei Feststellung des Zeitaufwandes mufl die
Frage entschieden werden, welchen Leistungswert
der Akkordvorbereiter einsetzen soll. Der Akkord-
vorbereiter kann entweder ausgehen von der Leistung
eines fleiBigen Durchschnittsarbeiters oder von der
Hdochstleistung eines erstklassigen Facharbeiters. Der
Begriff ,fleifiger Durchschnittsarbeiter” ist kein eng
umgrenzter, zumal bei der groBen Verschiedenartig-
keit der Arbeiter. Hieraus ergibt sich die Schwierig-
keit, welche Zeiteinheit einzusetzen ist. Es ist daher
nichterstaunlich, wenn der Leistungswert des fleiigen
Durchschnittsarbeiters bei den verschiedenen Akkord-
vorbereitern unterschiedliche Werte ergibt. Die
Akkordvorbereiter gehdren vor ihrer Berufung und
Ausbildung zu den erstklassigen Akkordarbeitern.
Die Akkordvorbereiter kdnnen demnach am besten
die Zeit angeben, welche Hochstleistung ein erst-
klassiger Facharbeiter zu erzielen vermag. Es ist
daher richtiger, die Hochstleistung eines erstklassigen
Facharbeiters als Ausgangspunkt zu nehmen. Durch
einen Zuschlag, der zugleich eine annédhernde Akkord-
héchstgrenze bildet, wird der endglltige Akkord dann
festgesetzt.

Ein Beispiel moge obige Ausfiilhrungen erléutern:
Die Arbeitszeit betrage bei Hdochstleistung 10 st fir
ein Stick. Der Tariflohn sei 0,50 M je st. Der
mittlere Durchschnittsarbeiter soll 15 % uber Tarif-
lohn verdienen, der erstklassige Former 30 %. Dann
betrdgt bei dem mittleren Durchschnittsarbeiter die
Arbeitszeit 10 st + 15 % = 11,5 st. Um dem mitt-
leren Durchschnittsarbeiter den Akkordanreiz nicht
zu nehmen, mufl auf den Tariflohn ein Zuschlag
gegeben werden, sagen wir 15 %. Also Akkord-
grundlage von 0,50M + 15 % = 0,57 M. Der Akkord
ist demnach 0,57x11,5 = 6,55 Jl.

Es sei noch bemerkt, daB fur die Vor- und Fertig-
putzerei dhnliche WVordrucke geschaffen sind, in

denen wir die Akkordldhne auf Grund der Flache,
der Anzahl und Dicke der Rippen, der Grate usw.
berechnen (s. Tafel 7). Der ganze Vorteil der vor-
geschriebenen Organisation wird sich naturgeméag
erst nach einer gewissen Zeit aufweisen, da erst
gentigend Unterlagen in Karteien gesammelt werden
miussen. Geht man weiter dazu uber, die errechneten
Lohne nach Gattungen, wie Steven, Pressenteile,
Lokomotivteile, zu ordnen, so ist es fur die Kalku-
lationsheamten ein leichtes, selbst ohne Meister und
Akkordvorbereiter die Akkorde fur gleiche oder
&hnliche Stlicke herauszusuchen. Die Tatigkeit des
Akkordvorbereiters ist mit der Abrechnung der
Léhne fir die Vorkalkulation noch nicht abge-
schlossen. Kommt es zur Bestellung, so hat der
Akkordvorbereiter nochmals seine erste Abrechnung
an Hand des Modells durchzugehen, ob nicht ein
Hcrabsetzen der Akkorde mdoglich ist. Nach Berich-
tigung seines Erstakkordes schreibt er dann den
Akkordzettel aus. Die letzte Kontrolle bt der
Meister aus. Er Uberprift nochmals den Akkordzettel,
auf dem der ungefahre Arbeitsgang vom Akkord-
vorbereiter vermerkt ist. Der Meister soll seinerseits
dank seiner Erfahrung versuchen, durch Aenderung
des Arbeitsganges den Akkord herabzusetzen. Der
Meister ist dann fir die Durchfiihrung der Akkorde
verantwortlich. Es bedarf keiner Erwdhnung, daR
Meister und Akkordvorbereiter auf das engste Hand
in Hand arbeiten missen. Sehr wichtige Dienste
hat uns das geschilderte System geleistet, wenn Uber
die Hohe des Akkordes Streitigkeiten entstanden.
Wir lieBen den Former kommen und gaben ihm auf,
uns die Zeiten fur die einzelnen Arbeitsvorgdnge zu
nennen. In den meisten Fallen konnten wir hierdurch
schon den Leuten beweisen, dal unsere Akkord-
angaben richtig waren. Wo Meister die Akkorde an-
geben, horen die Klagen tber Ginstlingswirtschaft
der Meister nicht auf. Diese Klagen mussen ver-
stummen bei vorstehend beschriebenem System, weil
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der Akkordvorbereiter alle Anfragen gleichmaRig be-
handeltund zudem nie wei8, welchem Former das abge-
rechnete Stiick zufdllt. Ein weiterer wichtiger Punkt
ist, daR die Arbeiter mit Ausgabe des Modells sofort
den Akkordpreis erhalten. Sie kénnen sich auf ihre
Arbeit einstellen oder auch sofort gegen den Akkord-
preis Einspruch erheben. Es ist bekannt, wieviel
Angriffen das Akkordsystem ausgesetzt ist, weil den
Arbeitern die Akkorde nicht sofort angegeben werden.
Der groBe Vorteil oben beschriebenen Systems
ist, daB es guten Formern auskémmliche Ld&hne
schafft, die schlechten aber bald in die Reihen der
Hilfsarbeiter treten 1aBt, weil sie nicht einmal an
den Tariflohn kommen. Wir haben seit Einfihrung
des Zeitstudiensystems tber 30 % an Formerléhnen
gespart. Als Vorteil hebe ich nochmals hervor: Die
Einrichtung der Akkordvorbereiter ermdéglicht:

Die Hohe der ZInkaufnahme beim Feuerverzinken.

44. Jahrg. Nr. 44.

1. Schnellste Erledigung der Anfragen.

2. Genaue Akkordbestimmung.

3. Aufhdren des Akkordschiebens.

4. Sofortige Angabe der Akkorde an die Arbeiter.

Die jetzige Notlage der StahlformgieRereien
fordert schéarfste Erfassung der Akkordléhne. Ge-
naue Bestimmung ist nur maéglich auf Grund von
Zeitstudien; diese mussen daher Gemeingut aller
GieRereien werden. Der weitere Ausbau erfordert
die Mitwirkung einer mdglichst grofen Anzahl von
StahlformgieRereien. Diese  StahlforrngieRereien
muRten mit ihren Unterlagen Zusammenkommen
und ihre Ergebnisse vergleichen. Erst dann ist die
Zeit gekommen, wo die gepriften Unterlagen allen
StahlforrngieRereien in Tafeln oder in Form graphi-
scher Aufzeichnungen {berlassen werden kdnnen.

Die Hohe der Zinkaufnahme beim Feuerverzinken.
Von $r.<sttg. Heinz Bablik, Brunn a. G. (Nieder-Oesterreich).

(Zinkaufnahme fur Erzeugungskosten von Verzinkereien maRgebend. _ Versuche uber
der Stérke des Bleches

der Temperatur des Zinkbades,

EinfluB der Tauchdauer
der chemischen Zusammensetzung des Zinkbades und

der Art des zu verzinkenden Eisens auf die Zinkaufnédhme.)

ie Wirtschaftlichkeit eines Feuerverzinkbetriebes
D wird wohl am ausschlaggebendsten durch die
Hohe der Zinkaufnahme, die man zu erreichen in
der Lage ist, beeinfluBt; denn von den reinen Er-
zeugungskosten entfallen allein rund gerechnet etwa
70% hierauf. Weitere 6% dieser kommen auf
den Verlust, der durch Zinkaschen und Hartzink-
bildung eintritt, wahrend der Arbeitslohn nur mit
10 %, die Kosten fir Sdure mit 7 %, die fir Salmiak
mit 5% und die fir Kohle mit 2% daran beteiligt
sind. Obwohl diese Zahlen nur sehr beildufig und
bedingt richtig sind, lassen sie doch deutlich er-
kennen, dal die aussichtsreichste Verbilligung des
FeuerVerzinkens auf dem Wege der Verminderung
der Zinkaufnahme zu erreichen sein wird. Aus
diesen Gedankengéngen heraus wurde eine umfang-
reiche, mehrere hundert Einzelbestimmungen um-
fassende Untersuchung angestellt, die den Einfluf
folgender Umstdnde auf die Hohe der ZA (Abkir-
zung fir Zinkaufnahme) klarstellen sollte: der Tauch-
dauer, das ist der Zeit, die das Eisen im flussigen
Zinkbad verbleibt; der Temperatur des Zinkbades;
der Starke des Bleches; der chemischen Zusammen-
setzung des Zinkbades und der Art des Eisens.
Leider verbietet die Enge des hier zur Verfiugung
stehenden Raumes eine auch nur anndhernd voll-
standige Darstellung der ausgefiihrten Versuche
und der erhaltenen Ergebnisse. Es kdénnen daher,
unter Uebergehung der vielfachen Teilergebnisse
und Abweichungen, nur die allerwichtigsten Resul-
tate angefihrt werden. Im Wesen war die Ver-
suchsanordnung derartig, daB kleine Eisenplattchen
von 7 cm Durchmesser unter planmaRiger Ver-
adnderung einer und Konstanthaltung aller Ubrigen
Bedingungen verzinkt und nachher die so entstandene
ZA festgestellt wurde. Durch Multiplikation der so
erhaltenen ZA mit 519,7 wurde die ZA auf die Flache
einer Metertafel umgerechnet, so daB in den ange-

fuhrten Zahlen durchweg die ZA je Metertafel an-
gegeben erscheint. Zur Bestimmung der ZA diente
die ausgezeichnete Methode Professor 0. Bauersl). Die
Gegenstande werden hierbei zundchst einmal nach dem
Verzinken gewogen, hierauf in 2 prozentiger Schwefel-
sdure, die 2 g arsenige Sdure je Liter enthalt, gelegt
und darin so lange belassen, bis der Zinklberzug
vollstdndig abgeldst ist, wobei lediglich dieser ge-
16st, nicht aber das reine Eisen angegriffen wird.
Eine nunmehr zweite Wéagung gibt durch den Ge-
wichtsverlust die ZA an. Die Genauigkeit dieser
Methode mag z. B. daraus ersehen werden daR,
selbst wenn ein solches Plattchen von 7 cm Durch-
messer noch 34 st langer, als notig ist, in der S&ure
bliebe, dadurch nur weitere 0,0038 g an Gewicht
verlieren wirde. In Prozent einer mittleren ZA
ausgedrickt sind das aber nur 0,15 %. der ZA,
also ein vollstdndig zu vernachldssigender Betrag.

Am weitestgehenden erwies sich die ZA als von
der Tauchdauer abhangig. Je ldnger die Zeit die
das Blech im Bad ist, desto hdher ist die ZA. Z B.
war sie bei einer Tauchdauer von 8 sek 1170 g.
bei einer solchen von 30 sek 1307 g. bei 1 min 18469
und bei 5 min 2416 g. Daraus ist zu ersehen, daB
die ZA je Zeiteinheit Tauchdauer mit der groReren
Lange derselben abnimmt. Von geringerem Ein-
fluB gegeniber der Tauchdauer erwies sich die Bad-
temperatur. Eine tunlichst niedere Arbeitstem-
peratur ist am gunstigsten, denn innerhalb der
Ublicherweise mdglichen Temperaturen steigt die
ZA mit der Temperatur. Betrdgt sie bei 420" z. B.
1594 g, so ist sie unter den sonst gleichen ubiigen
Umstdnden bei 450° 1775 g. Wohl wird das Bad
bei noch hdherer Temperatur — inshesondere wenn
es eisenreich ist — wesentlich dunnflissiger, so
dal damit eine niederere ZA zu erreichen ist; fir die

) Mitt. Materialprif. 32 (1914), S. 448.
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gleichen Verhéltnisse wie oben ergibt sich bei 500°
eine ZA von nur 1215 g. Tatséchlich ist aber die
Aschen- und Hartzinkbildung bei dieser Temperatur
schon so groB, dal ein Arbeiten bei dieser Temperatur
nicht mdglich ist. Dagegen ist bei niederer Tempera-
tur nicht nur die ZA, sondern auch Aschen- und
Hartzinkbildung geringer. Die Blechstarke erwies
sich als ohne EinfluB auf die ZA insofern nicht
starkere Bleche als 2 mm und geringere Tauchzeiten
als 30 sek Vorkommen, was ja meistens nicht der
Fall ist.

Die vorstehenden Verzinkungen wurden in einem
Bad aus reinem deutschen Hittenzink vorgenommen,
so daB die Zusammensetzung der Schmelze etwa
98.9% Zn, 0.99 % Pb, 0,06 % Fe entsprach. Un-
glinstigere ZA ergaben sich in B&dern mit reich-
lichem Eisengehalt. Wenn die ZA in einem reinen
Zinkbad z. B. 1322 g betrédgt, so ist sie in einem Bad
mit 0,25 % Fe 1547 g. Noch hohere Eisengehalte
sind noch schlechter, denn das Bad wird damit
sehr dickflissig, was auch in einem hoheren Blei-
gehalt dieser Bdder zum Ausdruck kommt. Es ist
z. B. bei 0,25 °0 Fe der Bleigehalt 1,42 %, bei 0.70 %
Fe 1,80 % Pb. Anderseits drickt sich die Leicht-
flussigkeit von aluminiumhaltigen Bé&dern wieder
in einem geringeren Bleigehalt aus.  Aluminium-
haltige Bader sind durch eine besonders niedrige ZA
bemerkenswert. In einem Bad mit 0,63 % Al bei 420°
und 1 min Tauchdauer betrdgt die ZA je Metertafel
400 g! Von Badern der Aluminiumgehalte 0,08%,
0 27%, 0,63%, 1,3%, 2,4% Al zeigt das mit 0.63%
Al ein ausgesprochenes Optimum der ZA, wéhrend die
ZA von da aus sowohl gegen den geringeren als auch
hoheren Aluminiumgehalt zunimmt. Es ist also keines-
wegs die ZA um so geringer, je mehr Al jminium im
Bad ist, sondern je genauer sich der Aluminiumgehalt
an das Optimum desselben anschlieBt. Auch die Tauch-
dauer macht sich bei aluminiumhaltigen Badern
weniger bemerkbar. War die ZA bei 2min Tauchdauer
z. B. 637 g, sowar sie unter sonst gleichen Umsténden
bei 5 mm Tauchdauer 707 g und in 10 min erst 837 g.
Die auf diese Weise erzielbare wesentlich geringere
ZA 1at ein Arbeiten in aluminiumhaltigen Béadern

als ausschlieBlich zweckméRig erscheinen. Dem steht
aber praktisch der Nachteil gegentber, daB sich
Umschau.

Die Verdichtung des Formsandes.

Nach Moldenke ist ein Formsand ein Gemenge von
mehr oder weniger rundlichen Kérnern von unterschied-
licher GréfR3e, deren jedes von einer feinen Hulle aktiver
Tonsubstanz umgeben ist. Diese Tonsubstanz bewirkt in
angefeuchtetem Zustande die Binde- und Bildefahigkeit
des Sandes. In trockenem Zustande ist die Binde- und
Bildefahigkeit gleich Null. Der trockene Sand besteht also
aus lauter einzelnen Kornern, wéhrend der feuchte Sand
aus Konglomeraten von Kérnern besteht, die durch das
hygroskopische Wasser des Tones verbunden sind. Dies
sei vorausgeschickt, um nachfolgendes besser verstehen
zu konnen.

LaRt man aus geringer Hohe durch einen Trichter
auf eine ebene Unterlage einen Formsand herabrieseln,
dem das hygroskopische Wasser durch Trocknen bei 105°
entzogen worden ist, so hauft sich der Sand, der nicht zu
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— aus Grinden, wie sie von mir an anderer Stellel)
angefihrt wurden — auf solchen Badern kein Sal-
miakfluR halt. Man ist daher gezwungen, auf jede
einzelne Tafel den von ihr benétigten FluR aufzu-
tragen. Das geschieht durch Eintauchen der gebeizten
Tafel in eine waésserige Lésung von Chlorzink und
Salmiak und hierauf folgendes Trocknen. Die nun-
mehr trockene, handwarme Tafel wird in das blanke
Bad eingefihrt und weiter in der Ublichen Weise
verfahren. Ein Bad mit 0,5 % Al und 1% Sn ergab
gegen ein sonst ganz gleiches, nur ohne Zinn, eine
weitere Verminderung der ZA um etwa 10 %.

Die Art des Eisens des Bleches machte sich weniger
nach der chemischen Zusammensetzung als nach der
Struktur bemerkbar. Bleche mit stark eingewalztem
Zunder oder Schlacken lieBen sich nicht verzinken.
Besonders niedere ZA zeigten Bleche, die Silizium
als Mischkristall, als Eisensilizid, enthielten.

Aus den Versuchen ergab sich somit, daR die
ZA sich als Resultierende zweier Komponenten dar-
stellt: sie ist erstens abhéngig von der Intensitét
der Reaktion zwischen dem Eisen und dem Zink,
wodurch es zu einer verschieden starken Ausbildung
der Eisenzinklegierungs-Schicht kommt, und zweitens
von der Viskositat des Zinkbades, die die Stdrke der
reinen Zinklage bestimmt. Niedere Temperaturen ge-
ben geringere Reaktionsgeschwindigkeiten und damit
niedere ZA, wahrend naturgemdf die Menge gebildetes
Reaktionsprodukt mit der Zeit zunimmt. Hohe Vis-
kositdten, z. B. Eisenbdder, geben hohe ZA, niedere
Viskositat, z. B. aluminiumhaltige Bader, niedere ZA.

Obwohl im GrofRbetrieb vielleicht auch nicht
immer die numerisch gleichen Ergebnisse wie beim
Versuch im kleinen zu erzielen sein werden, so ist
durch diese Untersuchungen doch eine klar ein-
deutige qualitative und auch z. T. quantitative
Festlegung der obwaltenden GesetzméaRigkeiten maog-
lich gewesen und insbesondere ein Weg aufgezeichnet
worden, auf dem eine wesentliche Verbilligung der
Feuerverzinkungskosten madglich wird. Es durfte
beim Arbeiten mit Verzinkmaschinen und Baé&dern
des gunstigsten Aluminiumgehaltes maglich sein,
dauernd keine schlechteren ZA als 500 bis héchstens
600 g je Metertafel zu erzielen.

0 Metal Ind. 24 (1924), S. 541/3.

stark sein darf und durch Kautschukpistill fein zerrieben
wurde, in Form eines Kegels, und zwar lagern sich
die neu herunterstrémenden Massen stets gleichméaRig am
Mantel desselben an, so daB Durchmesser und Hohe des
Kegels in gleichem Verhaltnis zueinander bleiben, bis der
Kegel eine bestimmte Héhe erreicht hat (Abb. 1). Jetzt
verschiebt sich die Anlagerung des grof3ten Teiles mehr
nach der Spitze hin, bis hier ein labiler Héhepunkt erreicht
ist (Abb. 2). Durch die weitere Sandzustromung wird dieser
labile Hohepunkt Uberschritten, und es geht durch den
Kegelmantel eine bergrutschédhnliche Bewegung. Das
Verhaltnis zwischen Durchmesser und Hohe des Kegels
sucht sich dem Verhaltnis des Urkegels (Abb. 1)
wieder zu nahern, d. h., der Mantel des labilen Kegels
strebt danach, sich dem Mantel des indifferenten Kegels
in Abb. 1 parallel zu lagern. Durch die Schwere der Masse
erhalt diese eine Beschleunigung. Dieser Zustand bedeutet
den stabilen Lagerungspunkt des Sandes (Abb. 3). Von
jetzt an lagern sich die Sandmassen wieder wie zu Anfang.
Der Kegel bewegt sich von neuem dem labilen Zustande zu,
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bis dieser wieder Uberschritten ist und sich in den stabilen
verwandelt.

Auf dieser Erkenntnis ist mein neues Verfahren zur
Bestimmung des Raumgewichts kdrniger Stoffe begrundet.
Die Winkel, die ein Formsandkegel zwischen Grundflache
und Seite bildet, sind im labilen, stabilen und indifferenten
Zustand je einander gleich, ungeachtet kleiner Abwei-
chungen, die durch &uflere Einflisse verursacht werden.
Dieser sogenannte Béschungswinkel ist fur die Form-
sande stets gleichbleibend und ein fur allemal festgelegt.
MaRgebend fur die Bestimmung des Raumgewichts von
Formsanden ist der stabile Lagerungszustand des Sandes.
Dieser Zustand ist so zu erklaren, dafl} innerhalb der Masse
ein Korn stets von mehreren andern getragen wird
(Abb. 4), wahrend der labile Zustand so zu erklaren ist,
daR ein Korn nur von einem andern getragen, jedoch
von mehreren andern gestiitzt wird (Abb. 6). Der
labile Zustand befindet sich bei dem Kegel natirlich nur
am Mantel desselben, und zwar nach der Spitze hin an-
wachsend, weil ja der Kern des Kegels im indifferenten
Zustande ist, indem die Sandkdérner auch stabil gelagert
sind. Da die eigentliche Verdichtung des Sandes zur Sand-
form erst mit der stabilen Lagerung beginnt, ist diese
fur die Bestimmung des Raumgewichtes die wichtigste.

Abbildung 1.

Indifferenter
Kegel

Abbildung 4. Abbildung 5.

Stabiler Zustand. Labiler Zustand.
(Schematisch.)

Abbildung?.
Vierer-
System.

In einem HolzgefalR befindet sich Uber einem kegel-
stumpfférmigen Glasgefal von bestimmtem Volumen,
bestimmter Schwere und bestimmtem Verhaltnis zwischen
Durchmesser und Hoéhe ein Trichter, dessen Inhalt um
weniges grofer ist als der Inhalt des kegelformigen Ge-
faBes (Abb. 6). Letzteres ist an der kleinsten Grundflache
getdffnet, wahrend die groRBe Grundflache den Boden
bildet. Die Oeffnung stof3t mit dem AbfluBschenkel des
Trichters hart zusammen. Die zusammenstofRenden FIl&-
chen sind geschliffen. Der Durchmesser des Trichter-
rohres ist um etwas kleiner als der Durchmesser der Oeff-
nung im unteren Gefa, damit die herunterfallenden
Kérner nicht auf eine Kante auftreffen kénnen. Das Ver-
haltnis zwischen Durchmesser und Héhe des kegelférmigen
GeféaRes ist so gewahlt, dal dadurch der Winkel zwischen
Boden und Mantel dem Bdschungswinkel des obigen
stabilen Kegels gleich wird.

Man fullt in den Trichter den bei 105 0 eine Stunde
lang getrockneten Formsand, zieht die feine VerschluB-
platte unter dem Trichterrohr weg und 1aRt den Sand
in das unterstehende kegelformige Gefal3 einlaufen, bis
dieses vollstandig gefillt ist. Man nimmt nun das Gefal
vorsichtig unter dem Trichter hinweg, streicht die ge-
schliffene Oeffnung glatt ab und wégt.

Es sei ,,g“ das Gewicht der im GefalR befindlichen
Sandmenge, ,,R“ das Raumgewicht, ,,V* das Volumen,

das auf jedes Gefal? aufgeeicht ist. Dann ist R = ~ -

Durch diese einfache und sich der natirlichen
Lagerung eines Formsandes weitestgehend nahernde Be-
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priméare Kompression,

44. Jahrg. Nr. 44.

stimmung ist die Gewahr fur eine vollkommen sichere
Beurteilung des Porenraumes eines Formsandes gegeben,
denn der Porenraum ist der Unterschied zwischen Raum-
gewicht und spezifischem Gewicht, den man leicht in
Prozente vom Gesamtvolumen umrechnen kannl).

Die Korner des feuchten Sandes liegen im Konglomerat
in stabiler Lagerung zueinander, und zwar bei mehr oder
weniger gleich grofRen Kdérnern eigentiimlicherweise fast
durchweg zu vieren, wie das Mikroskop zeigt. Dieses
Vierersystem im Konglomerat bestatigt die Annahme,
daB in der stabilen Lagerung ein Korn stets von mehreren
andern getragen wird (Abb. 7). Die Verbindungslinien
zwischen den Mittelpunkten der Koérner im Vierersystem
stellen eine dreiseitige Pyramide dar. Beim Aufwerfen des
formgerechten Sandes in den Formkasten treten nun die
freien Kdrner und Konglomerate zum grof3en Teil in den
labilen Lagerungszustand ein, aus dem sie das Stampf
Werkzeug des Formers zunédchst in den stabilen tberfihrt.
Man kann diesen Vorgang die primére Verdichtung nennen,
denn es folgt ihm ein anderer Vorgang, der die innige
Bindung der Tonsubstanzhillen der einzelnen Kérner
herbeifihrt, und bei dem das feine Gefuhl des Formers
einsetzt. Diesen Vorgang kann man als sekundare Ver-
dichtung bezeichnen.

In Abb. 8 lagern die
drei Kérner a, b und
¢ mit den Tonhillen e
in stabilem Zustande,
d ist der von den
drei Kornern gebil-
dete Porenraum, der
GasabzugskanaL Wird
auf das Kom a ein
senkrecht nach unten
gerichteter Druck p
ausgeubt, so finden
die Koérner b und ¢
einen Widerstand am
Boden und an den
Waénden des Form-
kastens g, der Quarz-
kern des Kornes a
bewegt sich unter dem
Druck auf die Quarz-
kerne der Kaorner b
und ¢ zu, bis sich
diese Kerne berihren

(Schematisch.) (Abb. 9).  Dadurch
ist die Tonsubstanz an den Berihrungsstellen der
Korner teils in den Porenraum d, teils nach auBen ver-
drangt worden, so daB alle drei Kérner zusammen in einer
einzigen Tonhille liegen. Die Festigkeit des Sandes hat
ihren Hohepunkt erreicht, und die Gasdurchlassigkeit
ihr Minimum. Je nach Tongehalt ist bei vollendeter Ver-
dichtung oder auch schon friher die Gasdurchlassigkeit
praktisch gleich Null, da der Porenraum d durch den Ton
vollstandig ausgefillt ist, und dieser nur noch durch seine
natirliche Porositat theoretisch einen geringen Gasdurch-
lassigkeitswert hat.  Gasdurchlassigkeit und Festigkeit
sind zwei der wichtigsten Eigenschaften der Sandform,
und zwar stehen sie in umgekehrtem Verhéltnis zuein-
ander, das heit, man kann die eine nur auf Kosten der
Gute der andern verbessern. Die richtige Verdichtung zu
treffen, ist Sache des Formers. Man hat dazu heute noch
keine Apparate, wohl kann man sie nachtraglich mittels
des Treuheitschen Form- und Kernprifers messen, der
auf dem Prinzip der Brinellschen Kugeldruckprobe beruht2).

In absehbarer Zeit wird uns die Formsandforschung
zu Maschinen verhelfen kdnnen, die genaue Verdichtungs-
grenzen einzuhalten imstande sind. Vorlaufig sollte man
aber nicht versdumen, jede Form nach der Fertigstellung
auf ihren Stampfungswert zu prifen, und dadurch auf dem
Wege der Grof3zahlforschung Erfahrungswerte aufstellen,
die fir jede gleich wiederkehrende GuBart immer wieder
gebraucht werden. A. Gesser jun.

des Raumgewichtes nach Gesser.

Abb. 9. Vollendete
sekundédre Kompression.

1) Die Apparate sind, fir jeden Stoff geeicht, durch
den Verfasser zu beziehen.
2) Naheres s. St. u. E. 43 (1923), S. 1494.
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Eine praktische Probe zur Regelung der Gattierung und
des Kuppelofenschmelzens.

In der GielRerei der Pratt and Whitney Co. in Hart-
ford wird eine eigenartige Ueberwachung des Kuppel-
ofenbetriebes mittels einer praktischen Probe gehand-
habtl). Man stellt fur die verschiedenen Arten des dort er-
zeugten Maschinengusses nur zweierlei Gattierungen zu-
sammen, eine sogenannte ,harte* und eine ,weiche*.
Die erste ist flr groBere und hoher beanspruchte Stiicke
bestimmt, die andere fir leichteren
GuR. Beide Séatze sollen feinkdrniges
und leicht bearbeitbares Eisen liefern.
Schwefel- und Phosphorgehalt des be-
zogenen Roheisens werden durch che-
mische Analyse ermittelt, der Gehalt an
Silizium, das die leichte Bearbeitbarkeit
zu sichern hat, und der zur Erlangung
feiner Kérnung erforderliche Zusatz von
Stahlabfallen werden durch eigenartig
gestaltete und behandelte Probekldtze
Uberwacht. Abb. 1 zeigt einen solchen
Klotz. Er hat im stérkeren Teile
101,6 x 101,6 mm Querschnitt, eine
Lange von 152,4 mm und ist im schwa-
cheren Teile bei 50,8 x 50,8 mm Quer-
schnitt 101,6 mm lang. Das Stuck wird
liegend eingeformt (wie die Losklopf-
und Aushebelécher erkennen lassen) und liegend
mittels eines an einer oberen Kante angeschnittenen
Eingusses abgegossen. Nach dem Erkalten sagt man ein
Stiick der L&nge nach entzwei und schafft durch Weg-
nahme eines leichten Hobelspanes glatte, gut vergleich-
bare Oberflachen (Abb. 2). In die Eorm eines jeden Klotzes
wird ein Buchstabe H (hard) oder S (soft) sowie ein Stem-
pel mit dem Datum des Gusses eingedrickt. Schon die
Art der beim Hobeln sich ergebenden Spéane, ob sie kurz
und starr ausfallen, oder ob sie langer bleiben oder gar

Abbildung; 1.

Modell des
Probeklotzes.

sich etwas ringeln, gibt AufschluB Uber etwaige abwei-
chende Beschaffenheit der Gattierung oder UnregelmaRig-
keiten im Ofenbetriebe. Die Probe entspricht zwei recht
betrachtlich verschiedenen Querschnitten und 1aBt so
Schlusse auf die Eignung des Eisens fir ahnlich gestaltete
Abgusse. Trotz der mangelhaften Wiedergabe der ge-
hobelten Oberflachen durch wiederholte Uebertragung
des urspringlichen Bildes ist in Abb. 2 noch das feinere
Korn der linken Probeplatte und das grobere der rechten

J) Eoundry 52 (1924), S. 26/8.
XLIV.,,

Umschau.
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Platte, sowie die kaum merkbare Saugstelle links und die
groberen Sauglécher gut erkennbar.

Seit Einflihrung dieser Probe ist der Prozentsatz an
Abglssen, die infolge Porositdt oder Lunkerung weg-
eworfen werden muBten, auf eine ganz belanglose Ziffer-
zuriickgegangen. Wie wirksam diese Art der Ueberwachung
sein kann, beweist folgender Vorfall: Tiefgehende Beas
beitung eines groBen Maschinenbettes zeigte allzu grober
Geflige des Abgusses. Die sofort unternommene Nach
prifung der Probeklétze des fraglichen Guftages ergab
eine ahnliche Beschaffenheit des Eisens im starken Teile
der Klotze, der schwéachere Teil erschien dagegen gut
dicht und feinkdrnig. Bei Feststellung aller Einzelheiten
der betreffenden Schmelzung kam man dann dahinter,
dall Eisen von einer neuen Sendung benutzt worden
war. Dasselbe wurde durch ein anderes ersetzt, worauf
sich ohne weiteres wieder die fruhere Gite von Probe
und AbguR ergab. Es ist nun bemerkenswert, dafl die
chemische Untersuchung beider Roheisensorten keinerlei
irgendwie nennenswerten Unterschied ergab, die physi-
kalische offenbarte dagegen den Mangel ganz unzweifel-
haft.

Ein unterschiedlicher Stahlzusatz von 5 oder von
7% % ist im Eisen analytisch nicht nachzuweisen, wohl
aber durch die Probe mit den erdrterten Probekldtzen.
In einem bestimmten Falle gelangte man mit Hilfe der
letzteren rasch zur Erkenntnis, dal3 ein Zusatz von 6 %
best geeignet sei. Auch die Windverhdltnisse im Kuppel-
ofen lassen sich mit dieser Prohe recht nutzbringend lber-
wachen. An den Proben sind Oxydationserscheinungen
(mirbe Stellen, feinste Poren, Lunkerungen) sofort zu
erkennen, so daB danach Winddruck und Windmenge
richtig eingestellt werden kdonnen. Auf dem Werke in
Hartford kam man auf diese Weise dazu, den Winddruck
um mehr als die Halfte zu verringern. C. Irresberger.

ZentrifugalguB fir Blechbrammen.

Die Absicht, Blechbrammen durch Zentrifugalguf3
herzustellen, anstatt sie aus Blocken auszuwalzen, bedarf
einer sorgféltigen Ueberlegung fur diejenigen Walzwerke,
die dieses Verfahren einzufiihren beabsichtigen. Der
Grundgedanke ist, daf? durch Verwendung der sogenannten
Flaschenhalsform (Abb. 1) Brammen durch Schleuder-
guf’ gegossen werden kénnen, ohne daB sich kalte Schuppen
bilden, die gewodhnlich alle Versuche, geteilte Formen
fur den Zentrifugalgu? zu verwenden, zunichte machtenl).
In der Flaschenhalsform wird der flissige Stahl gegen
den glatten Teil der Form gegossen und durch die Zen-

Abb. 1. Flaschenhalsform zum GieRen von Brammen

oder Kniippeln zur Blechfabrikation.

trifugalkraft in Umdrehung versetzt. Sobald der Stahl
die Aussparungen erreicht, besitzt er schon dieselbe Ge-
schwindigkeit der Form. Es erfolgt also kein Schlag, und
das Metall flieRt langsam an den Teilungswanden vorbei
und fillt die Aussparungen voll.

Bisher sind zwei derartige Maschinen aufgestellt und
arbeiten zur Zufriedenheit. In der einen werden vier
Brammen 100 x 100 mm, 2670 mm lang, gegossen, doch
kann Uber die Ergebnisse dieser Maschine zurzeit noch
nichts veroffentlicht werden. Die andere Maschine, die
kleine Knippel %" x 300 mm lang, erzeugt, ist
zurzeit hei der Electro Metallurgical Co., Niagara Falls,
im Betrieb zur Durchfiihrung einer Anzahl von Versuchen
fur Stahllegierungen.

Das Geflige der Brammen, die auf diese Weise gegos-
sen wurden, ist homogen und fehlerlos. Zuweilen zeigen

J) Iron Age 113 (1924), S. 1857/8.
173



wl

1374 Stahl und Eisen.

sich Locher in der Langsrichtung, und man glaubt, daR
dieselben durch unrichtige Temperaturbedingungen in der
Form veranlalt werden. Um ein fehlerloses GuRstuck
zu erhalten, muB das Metall mit der richtigen Geschwindig-
keit eingegossen werden, die von der Grofe des GufR-
stiickes und einer Anzahl anderer Bedingungen abhangt.
Die Temperatur der Form schwankt zwischen 315 und
535°, meistens wird bei der niedrigeren Temperatur
gegossen. Die Form darf nicht angewarmt werden, doch
muRl das GieBen so schnell aufeinander erfolgen, dal die
richtige Temperatur erhalten bleibt.

Nach dem GieBen wurden einige Stangen zu Flach-
eisen von 0,123 mm Dicke ausgewalzt. Das Geflige zeigt
feinkdrnigen Ferrit und Perlit.

ZerreilBversuche ergaben folgende Ergebnisse:

Elastizitdtsgrenze ... 34,52 kg/mm?2

Zugfestigkeit......ooiicinnncnnn 51,11 kg/mm?2

Dehnung 26,5 % auf 50 mm Lange.

Die Versuchsstdbe sind nach dem Walzen nicht
gegluht worden. Es wird keine Schwierigkeit machen,
in einer Operation 14 Brammen 210 X 70 mm von 3000 mm
Lange im Gewicht von ungefahr 6 t je Maschine auf ein-
mal zu gieBen, wozu 6 min erforderlich sind.

Nichtmagnetisches GuReisen.

In einem vor der Gesellschaft fur Chemie in Lancashire
gehaltenen Vortrag berichtet S. E. Dawsonl) Uber die
Herstellung eines nichtmagnetischen Guleisens. Der
Verfasser beginnt mit dem Schmelz- und Erstarrungs-
schaubild des Wassers und bespricht in langen theo-
retischen Ausfihrungen den EinfluR der Fremdstoffe auf
die Eigenschaften und das Geflige des GuReisens. Es wird
dann gezeigt, daf® der nichtmagnetische Zustand an den
Austenit gebunden ist, und daf das austenitische Gefiige
wie beim Stahl durch einen erhéhten Mangan- oder Nickel-
gehalt auch beim Gufeisen dargestellt werden kann.
Leider gibt der Verfasser fur die in mehreren Abbildungen
wiedergegebenen fertigen GuRstiicke aus nichtmagneti-
schem GuBeisen, ,,Nomag* genannt, keine Analyse an,
sondern begnigt sich mit der Erkléarung, dal bei diesem
Werkstoff der Umwandlungspunkt so erheblich herab-
gedruckt worden sei, daf nur ein ganz geringer Grad von
magnetischer Durchlassigkeit dann festzustellen ist, wenn
das Eisen auf die Temperatur von flussiger Luft gebracht
wird. Das Eisen soll sehr zéh sein und sich wegen seines
hohen elektrischen Widerstandes und dessen geringer
Veranderlichkeit mit der Temperatur besonders fur Wider-
stdnde zum Anlassen und Steuern von Motoren fir Eisen-
bahnen, StraBenbahnen, Kranen usw. vorziglich eignen.

Tr.'QTtR. F. Schiiz.

Clausthaler Ferienkursus fur GieRRereifachleute.

Vom 18. September bis zum 7. Oktober 1924 fand
im Eisenhittenmannischen Institut der Bergakademie
Clausthal unter Leitung von Geh. Bergrat Professor
T)t=3uqg. e. h. B. Osann wiederum ein Ferienkursus fir
GieRereifachleute statt. Er gliederte sich in einen 10tégigen
Laboratoriumskursus, einen 6tdgigen Vortragskursus und
einen Stagigen Metallographischen Kursus.  An dem
ersteren nahmen 29 Herren, an dem zweiten 37 Herren
und an dem dritten Kursus 19 Herren teil.

Aus Fachvereinen.

Verein Deutscher Eisengiellereien,
GieRereiverband.
(Schluf von Seite 1214.)

Weiter berichtete Professor Sipl.-~ng. U. Lohse
(Hamburg) uber

Die Beardsley-Piper-Schleuderformmaschine.
Die Zeit, die der Former aufwenden muB3, um den Sand
im Formkasten Uber den Modellen aufzustampfen, be-
trégt bei mittleren und gréReren Formen 50 % und mehr

1) Foundrv Trade J. 29 (1924) S. 439/44.
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der gesamten Formzeit. Diese Stampfarbeit ist Uberdies
sehr ermudend, selbst wenn Prel3luftstampfer verwendet
werden, und die Folge davon ist ein ungleichméRiges
Stampfen der Formen und ferner bei Guf3stiicken derselben
Art nicht selten erhebliche Gewichtsverschiedenheiten,
was durchaus unerwiinscht ist. Die steigende Entwicklung
der Formerldhne zwingt daher dazu, den hochbezahlten
Former nur fir solche Arbeiten zu verwenden, die ein
besonderes Geschick, das nur durch grindliche Lehre
und langjahrige Erfahrung erworben werden kann, er-
fordern, damit sich der Lohnanteil auf das einzelne GuR-
stuck verringert, ohne dal} seine Gute darunter leidet.
Nur so ist es mdglich, auf dem Weltmarkt wettbewerbs-
fahig zu werden und zu bleiben.

Schon seitvielen Jahren ist man daher bemiht,die Sand-
verdichtung auf mechanischem Wege bewirken zu lassen.
Bisher sind zwei Verfahren dafur zur Anwendung gelangt:
das Pressen und das Rutteln, wenn man von den mecha-
nisch bewegten Stampfern der Rohrformmaschinen, die
nur fur ein kleines Sondergebiet der Formherstellung
verwendbar sind, absieht.

Es ist bekannt, daR diejenige Sandform den giel3-
technischen Erfordernissen am besten entspricht, die um
die Modelle herum fest und nach dem Formricken zu
allméhlich lockerer gestampft ist. Diese Tatsache ist
besonders bei héheren Formen von Bedeutung, wahrend
sie bei niedrigen Modellen keine erhebliche Rolle spielt.
Man hilft sich daher mit immerhin als notwendiges Uebel
anzusehenden VorpreReinrichtungen, wenn héhere Formen
zu pressen sind. Seit einigen Jahren werden auch Form-
pressen auf den Markt gebracht, bei denen die Modelle
von unten in den Sand hineingedriickt werden. In diesem
Falle erhalt auch beim Pressen die Form die zweckméRige
Sandschichtung; allerdings eignet sich dieses Verfahren
weniger fur groRere, schwerere Modelle.

Anders liegt die Sache bei dem Ruttelverfahren.
Bei ihm entsteht ohne weiteres eine Sandverdichtung
der gewilnschten Art, da beim Stof die oberen Sand-
schichten auf die unteren dricken. Allerdings pflegt
immer ein Nachstampfen des Sandriuckens ndtig zu sein,
um ein Herausfallen der oberen Sandschichten aus dem
Kasten zu verhuten.

Verbindungen von Rittlern mit Sandpressen zum
Vermeiden des zeitraubenden Nachstampfens haben sich
besonders fur kleine und mittelgroBe Formen gut bewahrt,
besonders in den GielRereien der Vereinigten Staaten.

Vor etwa vier Jahren wurde nun von The Beardsley
& Piper Company, Chicago, Ul., eine mit ,,Sand-
slinger* bezeichnete Maschine bekanntgegeben und von
einem grofRen GielRereiunternehmen in Chicago in Betrieb
genommen. Sie beruht auf einer Beobachtung, die man
bei den Berufsformern nicht selten machen kann. Wenn
néamlich unterschnittene Teile verwickelter Modelle mit
einzuformen sind, an die man mit dem Stampfer nicht
herankommen kann, so ballen die Former Fauste von
Sand zusammen und schleudern die so gebildeten Klumpen
in die Form. Dieses Verfahren ist nun mechanisiert
worden,.so daR ein solcher Sandschleuderer 750 bis 1000
Hénde voll zusammengedrickten Sandes in einer Minute
in den Formkasten wirft.

Aehnliches wurde bereits friher einmal mit der
sogenannten Schwerkraftformmaschinel) versucht,
indem man den Sand in den Bechern, die ihn auf eine
gewisse Hohe forderten, zusammendrickte und vom
héchsten Punkte in die unten schaukelartig aufgehéngte
Form fallen lieR.

Bei der neuen Sandschleudermaschine wird als
Schleuderelement ein &hnlich wie ein Sandférdererbecher
gestalteter Wurfbecher benutzt, der an einem schnell
umlaufenden Schleuderrad befestigt ist. Wie Abb. 1
erkennen laRt, sitzt dieses Werkzeug am Vorderende
eines in wagerechter Ebene im Kreise drehbaren Gelenk-
arms. Der durch ein Zufuhrungsband, in der Abb. 1
oben rechts, zugebrachte Sand fallt in ein Schuttelsieb,
das ihn in einen Uber dem Armgelenk befindlichen Zu-
teilungsbehalter absiebt. Aus dem Behélter gelangt der

MVgl. St. u. E. 27 (1907), S. 276.
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mittels der an seiner Umkleidung befindlichen Hand-
griffe Uber die im Formkasten befindlichen Modelle
hinweggefuhrt, so werden die Kkleinen Sandklumpen
mit einer Geschwindigkeit von 13 bis 19 m/sek in
den Kasten geworfen und packen sich dort neben- und
Ubereinander, bis der Kasten gefullt ist. Das Fullen geht
sehr schnell vor sich und dauert z. B. bei einem Kasten
von 1 m3Inhalt nur 3 min. Je rascher der Schleuder-
kopf Uber die Kastenflache gefihrt wird, um so lockerer
wird die betreffende Sandschicht, je langsamer, um so
fester wird sie. Es liegt also ganz im Belieben des Bedie-
nungsmannes, genau wie beim Handstampfen die Dichte
der verschiedenen Formteile zweckmé&Rig zu gestalten.
Ein Nachstampfen ist Uberflissig: wenn der Kasten voll
ist, wird, wie beim Handstampfen, der Uberschussige
Sand abgestrichen. Die zu benutzenden Modelle bedurfen
keiner besonderen Ausfuhrung, sie kénnen aus Holz, oder
Metall bestehen und werden durch diese Art mechanischer
Sandverdichtung mehr geschont als beim Benutzen von
Hand- oder Prefluftstampfern.
Je nach dem Verwendungszweck und den ortlichen
GieBereiverhdltnissen wird die Schleudermaschine in
Abb. 1. Ortsfester Sandschleuderer. vier verschiedenen Hauptausfihrunsen gebaut, und zwar
in ortsfester, ortsbeweglicher, Traktor- und Lokomotiv-
sand auf einen Forder- ausfihrung.
riemen, der ihn in den Die ortsfeste Aus-
Bereich des Schleuder- fihrung (Abb. 1)
kopfes bringt. Dort ver-  setzt besondere Sand-

a. -Bechenvertr

i? -Achutte/sieb
c-Antriebdes Schitte/siebes
d sRutscheR/rSiebabfa/i

e -Abnehm barer Abfiz/ibebd/ter diChtet ihn der Wurf- zufihrungsanlagen

f -Zurei/erBirgfes/ebten Sand  becher und schleudert ihn  voraus, wie sie zur-
cf-Transportriem en in den Formkasten. Wird  zeit wenigstens in
7 -Sch/euder/ropf nun das Schleuderrad deutschen GielRereien

i -Schienenpie/s

7 -Spernad zum Aortschieben des Sch/euderers
| --Zahnradron Sperrad anpetrieben

m rAperr/dinAe

71-Aaderpehduse

O -Réaumer

P -scba/fknopf

p-tiandprif

r -OsezumAinhdnpen desAranhaAens

s -Qesperrez.Aachziehender T feratvrAefte

Abb. 3. Sandschleuderer in Traktorausfithrung.

nur vereinzeltvorhandensind. DieUmfangsgeschwindigkeit

des Schleuderkopfes richtetsich bei allen Ausfiilhrungen nach

der Art des GuBmaterials, d. h. nach den fur die Herstellung

der Formen zu benutzenden Formstoffen. Sie ist bei Stahl-

guBformen am grofiten, bei MetallguRformen am kleinsten.

Der Schleuderarm ist ausgestreckt etwa 3 m lang, so dafl

die Maschine eine Kreisflache von 6 m Durchmesser be-

streicht. Die Durchschnittsschleuderleistung ist 0,3 m3

Sand in der Minute. Bei der hohen Arbeitsgeschwindig-

keit der Maschine besteht in dem zweckmafRigen und

schnellen Zu- und Abbringen der Formkasten die Haupt-

schwierigkeit, der man in der Fordschen GieRerei in River

Abbildung 2. Rouge erfolgreich mit Formdrehtischen begegnet ist
Sandschleuderer in ortsbeweglicher Ausfihrung. (Abb. 1). Es sind in der genannten GieRerei 14 solcher
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Schleuderer im Betrieb, von denen die Halfte die Ober-,
die Halfte die Unterkastenformen fur Automobilzylinder-
blocks herstellt. In 8 st werden bei jedem Aggregat von
vier Modellplatten 1500 Ober- bzw. 1500 Unterkasten-
formen gewonnen. Die Maschinen sind seit drei Jahren
in dauernder Benutzung.

Die ortsbewegliche Ausfiuhrung (Abb. 2) ist aus

der Vereinigung der beschriebenen Maschine mit einem
Becherwerk entstanden, die zusammen an einem nach unten
verbreiterten HohlguRstdnder montiert sind. Die ganze
Maschine kann durch eine oben am Sténder befestigte
Oese an den Kranhaken gehangt und beliebig versetzt
werden. Um den Schleuderarm genau wagerecht einstellen
zu konnen, sind im Untergestell zwei leicht von Hand zu
betatigende Oeldruckkolben vorgesehen, auf denen die
Maschine zur Halfte ruht. Diese Ausfiihrung besitzt die
weitestgehende Verwendungsmdglichkeit fir Formen
jeder Art und Abmessung. Zu grofe Formen werden
in einzelnen Teilen nacheinander hergestellt. Durch dies
stufenweise Herstellen der Form ist praktisch jedwede
KastengréRe der Behandlung durch den ortsbeweglichen
Schleuderer zugénglich von 0,15 m3Inhalt an bis zu einer
Tiefe von 3 m. Die Maschine verdichtet in der Minute
0,3 m3 Sand. Um die erforderlichen groBen Sandmengen
dem Becherwerk zuzufthren, missen
dauernd drei Mannangestrengt schaufeln.
Diese Arbeiten werden vermieden durch
die Traktorausfuhrung (Abb. 3), die
sich selbst in dem Sandhaufen weiter-
arbeitet, der im GielRereischiff der Lange
nach aufgeschichtet ist.

Bau und Wirkungsweise sind grund-
satzlich dieselben wie bei den beiden
obigen Ausfiihrungen. N&heres ist ohne

Abbildung 4.

weiteres aus der Beschriftung der Abb. 3 zu ersehen. Bei
der Fortbewegung fuhren die beiden zwischen den Gleisen
am unteren Teil des Maschinenstdnders angebrachten
gegenlaufigen Forder- und Mischschnecken den Sand aus
dem Haufen, wie in Abb. 4 ersichtlich, dem Becherwerk
dauernd zu. Die Modellplatten sind mit ihren Abhebevor-
richtungen auf Réder gesetzt und an den Sandschleuderer
angeseilt, so daf sie von ihm mitgezogen werden. Drei
Mann stellen mit der dargestellten Maschine in 8 st 50
Badewannenformen her. Vor etwa vier Wochen ist die
erste derartige in Deutschlandl) gebaute Maschine in einer
norddeutschen GieRerei in Betrieb gekommen. Je nach
GroRe der Kasten kénnen vier bis sechs Abhebemaschinen
an den Traktorschleuderer angeseilt werden.

Diese Maschine lauft an einem Tage in der einen
Richtung durch die GieRBhalle und am nachsten in der
andern zuriick. Nachts werden die Kasten entleert und
der Sand in einem langen Haufen zwischen den Lauf-
schienen aufgeschichtet.

Die Vereinigung eines Traktorschleuderers mit einer
Sandaufbereitung fuhrt zu der sogenannten ,,Lokomotiv-

M Erbauerin ist die Grane-Aktiengesellschaft
in Langenhagen bei Hannover.

Aus Fachvereinen.
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ausfuhrung®, die dann in Frage kommt, wenn die GuB-
sticke besonders gut aufbereiteten Sand beanspruchen.
Die Leistung ist dieselbe wie oben: 0,3 m3 Sand
je min.

Ein zweites Becherwerk nimmt den Sand von dem
Haufen auf und fuhrt ihn der Aufbereitung zu. Ein Be-
dienungsmann kann in 8 st mit ihr 150 bis 200 t Sand
aufbereiten. AuBer diesem Mann, der auf der Maschinen-
plattform die Motoren bedient, ist noch ein Mann zum
Bedienen des Schleuderkopfes erforderlich. Die Kasten
stehen neben dem an einer L&ngsseite des Schiffes entlang
laufenden Gleise, auf dem die Maschine mit einer Ge-
schwindigkeit von 5 km/st fortbewegt werden kann.

Die vielseitige Verwendbarkeit in Verbindung mit
sehr groRer Leistungsfahigkeit machen es verstandlich,
daR die Sandschleuderer in den GieRereien der Vereinigten
Staaten eine so groRe Verbreitung gefunden haben, daR
innerhalb vier Jahren etwa 400 solcher Maschinen auf-
gestellt werden konnten.

Die Maschinen arbeiten, wie sich der Verfasser in
zahlreichen GieRereien selbst Uberzeugen konnte, ein-
wandfrei und verlangen wenig Reparaturen. Der Wurf-
becher muR nattrlich 6fter ersetzt werden, was sich aber
nach Abnehmen des Schleuderkopfdeckels ohne Schwierig-
keit bewerkstelligen |aBt. Der Becher
ist aus GuReisen, daher nicht teuer;
er wird in eine Art Schwalben-
schwanznute eingeschoben und durch
eine Druckschraube festgehalten.
Das Gehéuse ist, soweit es mit
dem geschleuderten Sand in Beriih-
rung kommt, durch ein leicht aus-
wechselbares Stahlband vor der
scheuernden Einwirkung des Sandes
geschitzt.

Diese neuartigen Sandverdich-
tungsmaschinen besitzen gegeniuiber
anderen bekannten nach des Ver-
fassers Ansicht folgende besonderen
Vorzuge:

1. Sie sind unabhéngig von den
Abmessungen der Formkasten.

2. Sie verdichten den Sand in
groBen und tiefen Kasten
schneller als irgendeine andere.

3. Sie ermdoglichen eine beliebig
starke Sandverdicbtung an jeder
Stelle der Form.

4. Sie Ubertreffen, mit Durchzug-
maschinen zusammen arbei-
tend, die Leistung jeder an-
deren Formmaschinenart.

5. Sie bendtigen zur Aufstellung
wederGrubenuocnFundamente.

6. Sie lassen sich in ihrer Bauart den ortlichen und
fabrikatorischen Verhéltnissen der GieRereien weit-
gehend anpassen.

Wird die Frage aufgeworfen, ob diese neuen Maschinen
mit ihren sehr grofRen Leistungen sich fir deutsche Ver-
héltnisse eignen, so glaubt der Verfasser nach seinen
driben gemachten Erfahrungen dieselbe liinsichtlich der
ortsbeweglichen Ausfuhrung durchaus bejahen zu sollen.
Dieselbe ist so vielseitig und paBt, da ihr, wie bei uns ub-
lich, der aufbereitete Sand ohne besondere Einrichtungen
zugefuhrt werden kann, ohne weiteres in die deutschen
GieRereiverhaltnisse hinein. Die Traktorausfiihrung kann
nur bei Massenfabrikation in Frage kommen. Die orts-
feste und die Lokomotivausfuhrung durften sich dagegen
heute noch wenig fur unsere Betriebe eignen, die erstere
wegen der besonders in die GieRerei einzubauenden Sand-
fordereinrichtungen und die zweite wegen der ausgezeich-
neten Sandaufbereitungsanlagen, tber die wir seit langem
ohnehin verfiigen.

Die Einflhrung der Sandschleuderer in deutschen
GielRereien ist indessen als ein bedeutungsvoller Anfang
zur Mechanisierung dieser Betriebe anzusehen, in der wir
noch ganz erheblich gegen driben zurlckstehen. Sie
wird sich aber auf die Dauer nicht umgehen lassen, wenn
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wir trotz 8teilender Lohne aaf dem Weltmarkt in erfolg-
reichen Wettbewerb treten wollen. Es wird hdchste Zeit,
dal man mit der Einfuhrung der Normalisierung und
Typisierung, von der man in Deutschland schon seit
Jahren dauernd hért und liest, in den Maschinenbau und
den andern Gebieten der Praxis, soweit sie mit dem GielRe-
reiwesen in Beziehung stehen, in weit gréerem Umfang
Emst macht, als es bisher geschehen ist. Dann erst wird
man bei uns die GieRereien durch Einfihrung von
arbeitersparenden Maschinen und Einrichtungen auf den
hohen Grad wirtschaftlicher Vollkommenheit bringen
konnen, auf dem sie in den Vereinigten Staaten bereits
heute stehen. Wenn die deutsche Industrie diesen Schritt
nicht bald von sich aus tut, so wird sie sicher in absehbarer
Zeit durch den amerikanischen Wettbewerb dazu ge-
zwungen werden; vielleicht kommt sie dann aber schon
zu spat damit.

An letzter Stelle sprach Hofrat
Riker (Wien) uber

Das moderne HartguR-Griffinrad.

Vieljahrige Erfahrungen im Eisenbahndienst und das
Studium der technologischen Eigenschaften und der
einschlagigen Statistik sowohl des Vereins Deutscher
Eisenbahn-Verwaltungen als auch der besonderen Nach-
weise der osterreichischen und ungarischen Bahnen gaben
die Unterlagen fur den Vortrag, in dem das Hartguf3rad
mit dem fir vollspurige Eisenbahnwagen in Europa
derzeit noch vorwiegend verwendeten Bandagen-Stahlrad
verglichen wurde.

Nach den Ausfuhrungen des Redners ist die Mdglich-
keit einer nahezu vollkommenen und mangelfreien Er-
zeugung der HartguBrader durchaus gewdhrleistet. Der
Erzeugungsvorgang selbst ist ebenso einfach geblieben
wie vor 70 Jahren und erfordert keinerlei verwickelte
maschinelle Anlagen. Hoher Anteil an GuBbruch in der
Gattierung ist nachteilig und fihrt zur Inzucht an Schwefel
und Phosphor. Inwieweit Holzkohleneisen bzw. Koks-
roheisen verwendet werden soll, hangt von dem angestreb-
ten Reinheitsgrad und von den Beschaffungspreisen ab.

Die Einfuhrung des HartguRrades ist keine Frage
der Gite oder der Bremsbarkeit, sondern der Betriebs-
sicherheit und der Wirtschaftlichkeit. Die Wairtschaft-
lichkeit drickt sich in den Anschaffung.?- bzw. in den
Erhaltungskosten ans, die nur einen Bruchteil betragen,
gegen jene der Bandagen-Stahlrader oder der reifenlosen
Vollscheibenrader. HartguRrader sind in jeder Beziehung
billiger als jede Art, von Reifenradem bzw. von Stahl-
radern, die mit betrachtlichem Aufwand an Lohnkosten
in den verschiedenen Erzeugungsstufen aus einem Stiuck
geschmiedet, geprelt oder gewalzt sind.

Die modernen HartguB-Griffinrader, wie sie in
Oesterreich  und Ungarn erzeugt werden, nehmen
bezuglich ihrer Gite und Haltbarkeit einen ersten Rang
ein, indem der Schwefel- und Phosphorgehalt zufolge
der ausschlieBlichen Verwendung von Holzkohleneisen
unter dem zul&ssigen Prozentgehalt liegen; die Herstellung
erfolgt nach dem amerikanischen Griffinverfahren. Die
Radreifenbruchstatistik des V. D. E. V. sowie die Nach-
weise von Osterreichischen und ungarischen Eisenbahnen
zeigen bei Vollradem, insbesondere fir HartguRrader,
die hochste Betriebssicherheit. Die normale Abnutzung
im Betrieb ist geringfligig. Auftretende Schéden sind ver-
einzelt fur den Betrieb belanglos und geben erst bei
mehrmaligem Zusammentreffen Veranlassung zur Ent-
fernung des Rades.

Fur Amerika und Kanada liefern 50 fir Massen-
erzeugung eingerichtete GroBgieRereien mit einer Tages-
erzeugung bis zu 20 000 Stiick Hartguf3réder, so daR derzeit
dort 26 Millionen solcher Rader mit einem Anschaffungs-
wert von 625 Millionen Dollar im Betrieb stehen. Dieser
Umstand allein 148t, in Anbetracht der sprunghaften Er-
héhung der Preise fur Stahlréder, die auRerordentliche
Tragweite der allgemeinen und besonderen Verwendung
der HartguBréder und ihre Bedeutung fir den gesamten
Eisenbahnverkehr mit aller Eindringlichkeit erkennen.

* *

Ingenieur Emil

Aus Fachvereinen.
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Die eigentliche Hauptversammlung wurde am
29. August nach BegriiBung zahlreicher Ehrengéste des In-
und Auslandes vom Vorsitzenden mit der Erstattung des

Tatigkeitsberichtes fur das abgelaufene Geschaftsjahr

eroffnet. Der Verein betrauert den Tod einer Reihe von
Mitgliedern und Freunden des Vereins, deren Andenken
in der Ublichen Weise geehrt wurde. Dem Verluste steht
eine Zunahme an neuen Mitgliedern, insbesondere auch per-
sonlichen Mitgliedern, gegentiber. Die Organisation wurde
durch Schaffung neuer Arbeitsausschisse, zweckmaRigere
Zusammenfassung der Vereinsgruppen im Sudwesten
sowie durch Anbahnung neuer Preiskonventionen weiter
ausgebaut. Der Plan der Errichtung einer Wé&rme-
technischen Beratungsstelle ist in Form einer
allgemeinen Giellerei-Beratungs-G. m. b. H. ver-
wirklicht, deren Téatigkeit sich auf die Sonderberatung
auf warmetechnischem, allgemeintechnischem und wirt-
schaftlichem Gebiet erstreckt. Die Tatigkeit der Ge-
schéaftsstellen in Disseldorf und Berlin kennte sich,
nachdem die Stabilisierung der Wéhrung eine Entlastung
von den Preisregelungsarbeiten gebracht hatte, wieder
mehr der Bearbeitung der allgemein wirtschaftlichen
Fragen zuwenden und wurde mit Zunahme der wirtschaft-
lichen Schwierigkeiten in steigendem MaRe in Anspruch
genommen. Die Geschéftsstelle setzte sich u. a. mit
Erfolg fir eine den Umstédnden nach mdogliche Erleichte-
rung der Industrie, besonders auch in den besetzten Ge-
bieten, ein. Auf dem Gebiete der Preispolitik ist der
wichtigste Vorgang im abgelaufenen Geschéftsjahr der
endgultige Uebergang zur Goldmarkrechnung am 1. Sep-
tember 1923. lhre eigentliche feste Grundlage erhielt
diese allerdings erst mit der Schaffung der Rentenmark
und der Stabilisierung der Wahrung im November 1923,
die erst eine einwandfreie Kalkulation wieder mdglich
machte. Immerhin waren die GuBwarenpreise im laufenden
Geschéftsjahr noch gewissen Schwankungen ausgesetzt,
die nicht so sehr aus der Verédnderung des Goldwertes, son-
dern der tatsachlichen Verédnderung der Gestehungskosten
entsprangen. Der Verein hat dabei nach besten Kraften
an dem allgemeinen Preisabbau mitgearbeitet und fur
die Stabilitat von Wirtschaft und Wéahrung auch insofern
gesorgt, als er seinen Mitgliedern nach Madglichkeit den
AbschluB zu Festpreisen empfahl. Die Verkaufs- und
Lieferungsbedingungen wurden den Richtlinien des Reichs-
verbandes der Deutschen Industrie fur die Durchfiihrung
der Goldmarkrechnung jeweils angepaBt. Zwistigkeiten
mit den GuBverbrauchem {ber Preise und Zahlungsbe-
dingungen konnten erfreulicherweise in steigendem Malie
durch Verstandigung von Verband zu Verband beigelegt
werden. Die Rohstoffversorgung wurde durch sténdige Fih-
lungnahme mit den Rohstoffverbanden, insbesondere dem
Roheisenverband, zum Nutzen der Mitglieder beeinfluf3t.

Die vom Verein gegrindete GuBbruch-Einkauf-
G. m. b. H. konnte ihrer Aufgabe, die Preislage auf dem
GuBbruchmarkt zu beeinflussen und die Mitglieder ver-
haltnismaflig glnstig zu beliefern, trotz der Wirtschafts-
krise weiterhin mit Erfolg gerecht werden.

Die technischen Arbeiten des Vereins bewegten
sich, abgesehen von der Tatigkeit der Beratungsstelle,
im wesentlichen auf den Gebieten der Feststellung der
Treffsicherheit in der Erreichung bestimmter Festigkeiten
von Gufeisen, der SchweiBung von GuRBstiicken, Be-
ziehungen zwischen Schwindung und Gattierung, Aus-
mauerung und Ausstampfung von Kuppeldéfen, der Ver-
wertung von GieBereiabfallen, Formsanduntersuchungen.
Untersuchung der im Eisenbahnbetrieb verwendeten
GuBeisensorten und weiterer im Rahmen des ,,Techni-
schen Hauptausschusses fir GielRereiwesen® und des
GieBerei-Normenausschusses behandelten Aufgaben.

Fur die Unterstutzung der technischen Hochschulen
und Institute und einzelner Studierender wurden wieder
erhebliche Mittel zur Férderung des Gieliereiwesens auf-
gewandt.

Nach Erstattung des Tatigkeitsberichtes wurden
geschéftliche Angelegenheiten erledigt und die Ver-
leihung der Siegfried -Werner -Denkminze an
Direktor Fritz Greiner in ERlingen, der sich in seiner
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langjéhrigen GieRereitatigkeit als Bahnbrecher auf tech-
nischem und organisatorischem Gebiet bewé&hrt hat,
vorgenommen.

Zum SchluB erstattete der Hauptgeschaftsfuhrer des
Vereins, $r.»3ng. Geilenkirchen, Dusseldorf, den
Bericht Uber das Wirtschaftsjahr 1923/24.

Der Vortragende ging in seinen fast zweistlindigen
Ausfiihrungen aus von der Lage im November 1923, in
der die Inflation ihren H6hepunkt erreicht hatte.

Die mit der Grindung der Rentenbank einsetzende
Markbefestigung lieB die allgemeine Verarmung Deutsch-
lands besonders deutlich erkennen. Aus der verarmten
deutschen Wirtschaft kénnen daher die im Versailler
Vertrag und im Dawes-Plan festgesetzten Zahlungen nur
herausgeholt werden, wenn unsere Einfuhr eingeschrankt
und unsere Ausfuhr gesteigert wird. Zur Einfuhrein-
schréankung ist die - (Uberhaupt im allgemeinen Wohle
liegende — Starkung der Landwirtschaft nétig. Die
Industrie, die durch Steigerung der Ausfuhr zur Akti-
vierung der Handelsbilanz beitragen soll, kann dies bei
ihrem Rohstoffmangel nur, wenn sie aus den eingefiihrten
Rohstoffen maglichst weitgehend verfeinerte Qualitats-
ware herstellt. Dazu bedarf es aber besonders hoch-
stehender Leistungen der Arbeiterschaft, was wiederum
eine zweckentsprechende Arbeitszeit, gerechte Léhne und
straffe Betriebsorganisation voraussetzt. Der Kapital-
mangel, unter dem die Industrie schwer leidet, muf3 durch
eine vernlnftige Kreditwirtschaft und durch die Neu-
bildung von Spargeldern nach Mdglichkeit beseitigt
werden. TJebergroB ist auch die Belastung der Industrie
— wie der Wirtschaft Uberhaupt — mit Steuern, unter
der sie schlieBlich zugrunde gehen muB. Sind demnach
die gegenwartigen Verhaltnisse in der Industrie nicht
geeignet, die Mehrerzeugung zu férdern, so sperrt sich
auf der andern Seite das Ausland gegen die deutschen
Waren ab. Bei AbschluR der neuen Handelsvertrage
muB die Reichsregierung dafiir sorgen, der deutschen
Industrie Ausfuhrméglichkeiten zu verschaffen.  Will
Deutschland wieder einmal zu neuer GroRe aufsteigen,
so muB es sich wieder durchhungern, genau so wie es das
alte PreuBen unter Filhrung seiner Hohenzollern getan hat.

Der geschéaftliche Teil der Tagung wechselte mit einer
Reihe gesellschaftlicher Veranstaltungen ab, die von der
Schlesischen Gruppe gemeinsam mit dem Ostdeutsch-
S&chsischen Huttenverein vorbereitet waren. Die Be-
teiligung der Tagung war angesichts der schwierigen
Geschaftslage erfreulich gut.

Eisenhutte Oberschlesien.
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

Der Sonder-Vortragsabend der Eisenhittel) hat unter
der persdnlichen Leitung des Vorsitzenden, General-
direktors TIr.'Qtig. e. h. R. Brennecke, Gleiwitz, statt-
gefunden. TupDQtig. Bruno Hasse, Berlin, schilderte
in seinem Vortrage zunachst das Wesen und den Wert der
Arbeitsorganisation und betriebswissenschaftlicher Ar-
beitstechnik und gab eine Kritik des Taylor-Systems, mit
dem er sich wahrend seines langeren Aufenthaltes in
Amerika in personlichem Zusammenarbeiten mit Taylor,
dessen Schuler er war, besonders vertraut gemacht hat.
Durch Erlauterung neuzeitlicher, betriebswissensehaft-
licher Arbeitsverfahren wies er nach, daf der Endzweck
immer der sein muR, den Betrieb zu einem tatsachlichen
Arbeitskdrper zu gestalten, dessen Funktionen und Lei-
stungen in gleichem AusmaR dann nicht mehr von dem
guten oder bdésen Willen der Arbeitskrafte abhéngig sind,
sondern von dem fihrenden Intellekt des Betriebsleiters.
Letzterer mull sein ganzes Bestreben darauf richten, bei
weitester Berlcksichtigung aller sozialen Gesichtspunkte
usw. die Leistungen der ihm unterstellten Arbeiter durch
genauestes Studium aller Einzelheiten des Arbeitsvor-
ganges und Einfihrung entsprechender Arbeitsweisen und
Verbesserungen zwangléufig auf die héchstmdgliche Stufe
zu bringen und so in erheblichem MaRe zu der ganz be-
sonders in heutiger Zeit unbedingt notwendigen Ver-
minderung der Selbstkosten beizutragen.

L Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 1236.
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Deutsche Glastechnische Gesellschaft.

Die genannte Gesellschaft veranstaltet am 28. No-
vember 1924, vormittags 10 Uhr, in der Technischen Hoch-
schule in Dresden eine G lastechnische Tagung, in der
u a. folgende, auch fiir Eisenhittenleute bemerkenswerte
Vortréage gehalten werden: $r.=Qttg. W. Friedmann,
Frankfurt a. Main: ,,Geblasene Gaserzeuger*. Ingenieur
H. Knoblauch, Freiberg i. Sa.: ,,Bau und Wesen eines
neuen Vielflammen-Hafenofens*. Ingenieur Fox Maule,
Ingelstad: ,,Messungen hoher Gastemperaturen zwecks
richtiger Bemessung der Ofenelemente®.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen).
(Patentblatt Kr. 42 vom 16. Oktober 1924.)

KI. 4 o, Gr. 45, V 18 604. Mischgasregelung. Verei-
nigte Huttenwerke Burbach-Eich-Dudelingen, A.-G., Abt.
Burbach. Saarbricken.

Kl. 7a, Gr. 15, W 63 293; Zus. z. Pat. 401 578. Vor-
richtung zum Befestigen von Walzlagern. Witkowitzer
Bergbau- und Eisenhitten-Gewerkschaft u. Richard Hein,
W itkowitz, Mahren.

KIl. 7 a, Gr. 15, W 64 947; Zus. z. Pat. 388 607. An-
Ordnung zur Lagerung der Mittelwalze. Witkowitzer Berg-
bau- und Eisenhttten-Gewerkschaft u. Richard Hein,
Witkowitz, Mahren.

KI. 7a, Gr. 17, R 56 683. Antriebsvorrichtung fur
Umkehrrollgénge. Gustav Reining, Madlheim, Ruhr,
Friedrichstr. 35.

Kl. 10a, Gr. 10, R 56 690. Herstellung von Koks.
Hermann Réchling und $ipl.«Qng. Wilhelm Rodenhauser,
Volklingen, Saar.

KIl. 13 b, Gr. 18, M 84 820. Kesselanlage mit Warme-
speicher.  Maschinenfabrik Augsburg-Nurnberg, A.-G.,
Nurnberg.

KI. 18 b, Gr. 20, St. 35 022. Korrosionssichere Stahl-
legierung. Adolf Weber, Berlin, Havelberger Str. 19.

KIl. 19d, Gr. 5, B 111160. Hebevorrichtung, ins-
besondere fiir Brickenlager. Berliner Actiengesellschaft
fir EisengieBerei und Maschinenfabrikation, Charlotten-
burg.
gKI. 21 h, Gr. 11, L 57 909. Kippvorrichtung fir
elektrische Oefen. Lamherto Lombardi, Rom.

KIl. 24 d, Gr. 3, K 87 832. Schachtofen zur Ver-
brennung oder zur Vergasung von Brennstoffen aller Art,
insbesondere von Miill. Fried. Krupp, Grusonwerk, Akt.-
Ges., Magdeburg-Buckau.

Kl. 31 a, Gr. 2, A 41 581. Herdsehmelzofen mit Vor-
wéarmeschacht. Karl Apelt, Elberfeld, Am Forsthof 11.

KI. 31a, Gr. 4, S 65657. Beweglicher Warmofen
fur Formereizwecke. Dr. Franz Siebei, Witten-Ruhr,
Bllcherstr. 30.

KIl. 31h, Gr. 10, D 45971. Sandschleuder-Form-
maschine. Svend Dyhr, Charlottenburg, Knesebeck-
str. 72—73.

KI. 31 ¢, Gr. 10, H 95 168. Kokille. Heraeus-Vacuum-
Schmelze, Akt.-Ges., u. Dr. Wilhelm Rohn, Grimmstr. 17,
Hanau.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 42 vom 16, Oktober 1924.)?

KI. 18 ¢, Nr. 884 747. Anwarmofen flr Werksticke.
Huth Roéttger, G. m. b. H., Dortmund.

KI. 20 b, Nr. 884 955. Turbinenlokomotive.
Krupp, Akt.-Ges., Essen.

KI. 21h, Nr. 884 769. Elektrisch beheizter Klein-
schmelzofen fiir LagerweiBmetall, Aluminium und andere
unter 800 0 schmelzende Metalle und Legierungen.
Heraeus-Vacuumschmelze, Akt.-Ges., Hanau a. M.

KI. 31 ¢, Nr. 884 765. Automatische GieBvorrich-
tung zum AusgieBen von Lagerschalen o. dgl. Peter
Schreiber, Dusseldorf, Bismarckstr. 88.

Fried.

x) DieAnmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéhrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Elnsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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Deutsche Reichspatente.
KIl. 31 a, Gr. 4, Nr. 385577, vom 18. Februar 1922.

Heinrich Hartmann in Busehhltten, Westf.
Ofen  zur  Erzeugung heiRer
Luft.

Das hocherhitzte, unter Druck
stehende Luftgasgemisch, das in
dem Ofen erzeugt wird, erhitzt
die Trockenkammern mit ihrem
Inhalt so hoch, daR nach dem
Abstellen der Zufuhr heiRer Gase
die weitere Trocknung mit den
aufgespeicherten Warmemengen
erfolgt. Um diese hohen Tem-
peraturen zu erzielen, wird die
gesamte Druckluftmenge durch
eine Uber dem Schachtgewdlbe a
liegende Kammer b, die mit

Druekluftzuleitung e versehen ist, dem Ofen zugefiihrt,
wobei die Luft um den Schacht d des Ofens und dann
teils unter, teils Gber dem Rost e in den Schacht stromt,
den sie durch eine unter dem Gewdlbe liegende Leitung f
mit den Verbrennungsgasen verlafit.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 393 694, vom 29. Mai 1918.
Gloekenstahlwerke, Akt.-Ges., vorm. Rieh. Lin-
denberg in Remscheid-Hasten. Nickelfreier Spezial-
stahl.

Die Legierung, die in ihren Eigenschaften den Nickel-
stdhlen nahekommt, besitzt folgende Gehalte: Kohlen-
steif 0,2 bis 0,3 %, Mangan 0,5 bis 1,0 %, Silizium 1,5 bis
2,5 %, Molybdéan 0,5 bis 2,5 %. das durch 1 bis 4 % Wolf-
ram ganz oder teilweise ersetzt werden kann.

Statistisches.
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KI. 18 b, Gr. 19, Nr. 396 513, vom 22. September 1921.
Richard S. McCaffery in Madison, V. St. A
Sauere Bessemerbirne.

Die Stellen der Birne, an denen der Sauerstoff der
Gebléseluft mit dem flissigen Eisen in Berithrung kommt
und die Oxydation des Eisens und Mangans herbeifuhrt,
werden mit nichtsauerem Putter ausgekleidet, das ent-
weder aus schwer schmelzbaren basischen oder aus neu-
tralen Stoffen oder aus Mischungen von neutralen und
basischen Stoffen besteht, die durch geeignete Bindemittel
zusammengehalten werden. ZweckmafRig wird dort, wo
das basische und sauere Futter zusammensto3en, eine
Trennungsschiebt aus neutralen Stoffen zwischengefiigt.

Kl. 18 ¢, Gr. 1, Nr. 396 514, vom 5. November 1922.
Artur Grénqgvist in Wiesbaden. Verjahren zum
Veredeln von Stahl und Eisen.

Ein durch Einsatzhdrtung zementiertes Gut wird in
einem weiteren Gluhverfahren veredelt, bei welchem der
eingedrungene Kohlenstoff gleichmalRig verteil!, eine
Entkohlung und Verzunderung der AuBenhaut verhindert
und auch noch Kohlenstoff in das Gut gebracht werden
soll. Dies wird dadurch erreicht, daB das neue Glihver-
fahren nicht mit einer vélligen Abkihlung im Hartebad
endet, sondern daf® unter Verwendung eines Hartebades,
das aus einer Mischung von Sulfitablauge von 35 bis
38° Be als wesentlichstem Bestandteil unter Zugabe von
N\a2H P04, 1\3Fe(CN)6, K4Fe(CN)6besteht, die Abkiihlung
bei etwa 300° unterbrochen wird, worauf das Hartegut
mitsamt einer aus den Salzen der Mischung bestehenden
Kruste erneut einem GliihprozeR bis zur Verdampfung
der Salzkristalle unterzogen und nunmehr erst in Ub-
licher Weise abgesehreckt wird.

Statistisches.

Grof3britanniens Hochdéfen Im Betriebe

Ende September 19241). Vor- .

Am 30. September 1924 handen durchschnittlich davon gingen am 30. Sept. auf
warenin GroBbritannien vier Hochofen im Bezirke am Juli—sept. am Hamatit, Puddel- e’?:ehn_ Ferro-
neue Hochofen im Bau, 30, Sept 30. Sept. Roheisen G'.J“Bd fir basi- .
davon einer in Derbyshire, o 1924 fursaure BIESE Tgche  inangan

o E . : 1924 1924 1923 Ver-  rei-Roh- o -
zwei in Lincolnshire und einer fahren eisen oo usw.
in Nottingham und Leicester-
shire. Neu zugestellt wur- SDChhonlandN ..... e 102 29Va 432/3 30 n 18 1 -
H urham u. orthumber-
den am Ende ges Be_rlchts land 18 132/ H7a 13 5 2 4 2
monats 64 Hochéfen. Die Zahl Cleveland. 70 30 321/a 29 9 14 6 —
der in Betrieb befindlichen t‘,of‘hfmr?_mmh”e- % 1275 13 ﬁi — 8 1 -
P H incoinsnire - - 1
Hochofen ist von 207 am Derbyshire ... 42 26 23'3 £6 — 25 1 —
1 Januar auf 172 zu Ende Nottingham u. Leicester-
September 1924 zuriickge- shire s 8 6 5 6 — 6 — —
. . . Siud-Staffordshire und
gangen.  Einzelheiten sind Worcestershire . 20 32 7ia 6 _ 2 4 —
aus der nebenstehenden Zah- Nord-Staffordshire 21 5-/3 8 6 — 3 3 —
lentafel ersichtlich. West-Cumberland 30 71ls 8 8 7 — — 1
Lancashire. ... 29 1% n 9 4 — 4 1
Sid-Wales u. Mon. . 31 m 10 8 — 2 -

1) Nach Iron Coal Tra- Std-und West-Yorkshire 17 72/a 6 - 6 — -
des Rev. 109 (1924), S. 636. i‘hré’whl”e ----------------------- 2 2 3 g 21 - 1 1

i _ ora-wales - 17 _ _

Die dort abgedruekte" Zu Gloucester, Somerset,

sammenstellung fuhrt sdm t- Wi TES oo 2 — — — — — —
liche brltlschgn Hochofen- Zusammen Juli—Sept. 474 176'/3 198 172 1 85 38 5
werke namentlich auf. Dagegen im Vorvierteljabr 485 1961/s 222 190 45 91 46 8

Die Eisenerzforderung Algeriens. Ausfuhr
Der eigentliche Aufschwung der Eisenerzgewinnung Jahre Forderung ) . .

in Algerien datiert seit etwa 1907. In den vorangehenden insgesamt  Frankreich fibrige Lander
Jahren hatte die Forderung bzw. Ausfuhr ziemlich gleich- t t t t %
maRig rund 500 000 t ausgemacht, wovon 45 bis 50 % 19C7 951520 921 441 65 356 856 085 934
nach England, etwa 40 % nach Holland und Deutschland, 19C8 921 296 834 921 59 814162 98
aber nur 6 bis 9 % nach Frankreich ausgefiihrt wurden. 19C9 887939 846044 150 823894 98
Von 1907 an, besonders in den Jahren 1910 bis 1913 1910 1Ce0s.2 1065028 27385 25 1Csrfeos  oTe

on , : - ] 1911 1012856 1102143 40279 36 106184 964
waren dann rasche Fortschritte zu verzeichnen, wobei 1912 1273992 1232 979 37 556 3 1195423 97
i i i i i 1913 1348899 1365 400 52 566 1312834 96,3
wiederum GrofRbritannien und Irland einerseits (zu 40 1014 14704 1115001 26551 5 1088470 98

bis 60 %) und die Niederlande und Deutschland anderseits
(zu 30 bis 40 %) die Hauptabnehmer waren.

Auch im Jahre 1914 &nderten sieh die Verhaltnisse
nicht wesentlich. Insgesamt stellte sich die Ausfuhr nach

den Niederlanden — deren Anteil wohl ausschlief3lich auf
Deutschland anzureohnen ist — sowie nach letzterem
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in dan Jahran 1907 bis 1914 wie folgt (t): 374 257, 289 806,
261 519, 303 475, 301 348, 400011, 438 302 (darunter
nach dan Niederlanden 353 671) und 261 451.

Wahrend des Krieges ging die Eisenerzgewinnung um
ungefahr 20 bis 30 % und die Ausfuhr sogar noch starker
zuriick. Die Forderung (bzw. Ausfuhr) betrug 19 5.
894 637 (818 702), 1916: 1041 817 (93 684), 1917: 1026687
(1065 512) und 1918: 905 617 (759 217). Die Ausfuhr
richtete sich dabei in diesen Jahren nahezu ausschlieBlich
nach England.

Seit 1919 gestaltete sich die Entwicklung der Eisen-
erzgewinnung und Eisenerzausfuhr nach dem ,,Bulletin
de I’Office du Gouvernement Général“ wie folgt:

Ausfuhr
Jah Férderung o )
anre insgesamt Frankreich  Gbrige Lander
t t Yo t

1919 783376 782 885 16127 2 766 758 98
1920 1059 820 1114138 15179 1 logg 259 99
1921 707 013 684965 22492 3 662473 97
1922 941 339 1295 042 63 482 48 1231 560 95,2
1923 1490 113

Im Jahre 1919 nahm GroRbritannien die gesamte
Ausfuhr nach dem Ausland auf; im Jahre 1920 erschienen
neben England auch die Vereinigten Staaten (mit 167 3291),

Statistisches.

44. Jahrg. Nr. 44.

die Niederlande (16 870 t) und Deutschland (13 650 t)
in der Statistik; im Jahre 1921 betragt der Anteil Eng-
lands nur noch 454 971 t, wahrend derjenige Deutsch-
lands auf 187 152 t angewachsen ist (die Ausfuhr nach den
Niederlanden betrug daneben 15200 t); im Jahre 1922
betrug der Anteil Englands wieder 687 746 t, derjenige
der Niederlande 476 966, t wahrend die Ausfuhr nach
Deutschland auf 2700 t zuriickging. Rechnet man die
Ausfuhr nach den Niederlanden Deutschland zu, wie dies
auch in dem genannten algerischen Bulletin geschieht, so
war der Absatz an die deutsche Industrie im Jahre 1922
héher als je in einem der Vorkriegsjahre.

Der Aufschwung der Eisenerzgewinnung im letzten
Jahre ist hauptsachlich den Gruben von Ouenza zuzu-
schreiben; die Société a Ouenza, welche erst 1921 mit der
Forderung begonnen hatte (8800 t), brachte 1922 bereits
213 000 und im 1. Halbjahr 1923 166 000 t zur Verschiffung
(Uber Bone). Wichtig sind ferner die Mokta-el-Hadid-
Gruben in Beni Saf, Dep. Oran (Compagnie des Minerais
de fer de Mokta-el-Hadid, Paris), deren Ausfuhr im Jahre
1922 rd. 460 000 t umfaRte, in geringerem MaRe auch die-
jenigen von Zaccar, Dep. Algiers (Société des Mines de fer
du Zaccar, Paris), Rouina, Breira und Filfila (im Besitze
einer Brisseler Gesellschaft) Timezrit (Société des Mines
de Timezrit, Paris) sowie Sebabna und Beni-Felkai (in
englischem Besitz).

GroBbritanniens AuBenhandel im Januar bis September 1924.

Minerale bzw. Erzeugnisse

Eisenerze, einschl. manganlialtiger........c.ccccoevvinnnne
Manganerze
Schwefelkies
Steinkohlen.....

Steinkohlenkoks...
Steinkohlenbriketts.

Alteisen....
Roheisen, e .
EiSengUB ..o
StahlguB und Sonderstahl..
SChMiedeSTUCKE ..o
Stahlschmiedestlicke
SchweiBeisen (Stab-, Winkel-, Profil-)..
Stahlstabe, Winkel und Profile.....cccooviivevcciecis e,
Gegenstande aus GufReisen, nicht besonders benannt .
RONSTtaANIBIOCKE. ...t s
Vorgewalzte Bldcke, Knuppel und Platinen .
Brammen und Weiblechbrammen

Trager........
Schienen...
Schienenstihle,
Radséatze
Radreifen, Achsen....
Sonstiges Eisenbahnzeug, nicht besonders benannt .
Bleche nicht unter 1/s Zoll .

Desgl. unter 1/8 Zoll....
Verzinkte usw. Bleche..
Schwarzbleche zum Verzinnen.
W eiBbleche. ...
Panzerplatten
Walzdraht....cieinicicice
Draht und Drahterzeugnisse .
Drahtstifte. ...
Né&gel, Holzschrauben, Nieten
Schrauben und Muttern....
Bandeisen und Rd&hrenstreifen........ccveee,

Rohren und Rohrenverbindungen aus SchweiBeisen

Desgl. aus Gufieisen .

Ketten, Anker, Kabel .

Bettstellen und Teile davon .

Kichengeschirr, emailliert und nichtemailliert .
Erzeugnisse aus Eisen und Stahl, nicht bes. benannt

Schwellen, Laschen usw.

Insgesamt Eisen- und Stahlwaren .

Einfuhr 1 Ausfuhr
Januar bis September
1924 1923 1924 1923
t zu m)kg
4793 171 4 610 866 1610 2 366
279 565 383 972
272 666 264 949

5 465 4818 47 540 770 60 424 509
1310 2 386 1123 985 2 723 953
839 145 808 436
401 766 131 752 73 748 91 617
219 043 94 810 449 149 727 708
1498 643 1150 1758
8 009 4043 6 328 6 103
720 393 74 58
2 008 965 646 895
198 025 108 451 33 229 30 894
93 594 62 548 217 179 253 750
—_ — 21 900 17 206
31 514 9 113 785 1541
542 395 337 163 9 022 15 613
253 804 106 433 946 12 487
70 878 44 762 56 275 54 965
16 729 8 551 147 600 228145
— — 77 462 65 366
213 91 13 471 23 104
2333 1372 16 694 16 671
9 563 5922 40 972 29 263
146 313 131 706
U3 b3 802 200 632 207 171
— - 497 326 439 053
— — 33 715 41 801
— — 441 233 409 875
— — _ 310

54 060 42 077 — —
38 559 32 289 93 472 96 555
40 368 39 773 3 149 2 882
3 626 2 438 16 137 15 955
4 136 3742 21 633 17 601
22 285 10 020 51 415 52 455
24 634 18 514 124 268 115369
21 037 12 545 65 540 67 804
_ 12 471 10 900
9414 7 704
4302 4792 14 039 13 195
14 949 11755 152 390 116211
2 183 484 1158 759 3049 777 3323 691
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Zeitschriften- und Bulcherschau
Nr. 1

Die nachfolgenden Anzeigen neuer Biicher
sind durch ein am Schliisse angehéngtes S B 5 von
den Zeitschriften aufsidtzen unterschieden.
Buchbesprechungen werden in der Sonder-
abteilung gleichen Namens abgedruckt.

Bergbau.

Geologische Untersuchungsverfahren. Hans Schnei-
derhéhn: Die Oxydations- und Zementations-
zone der sulfidischen Erzlagerstatten. Fort-
schritte der Mineralogie, Kristallographie und Petro-
graphie. [Herausgegeben von der Deutschen Mineralo-
gischen Gesellschaft, 9. Bd. (1924), S. 68/160.]

Lagerstattenkunde. 0. Stutzer, Dr., a. o. Professor
flr Geologie und Mineralogie an der Bergakademie Frei-
berg, Sa.: Die wichtigsten Lagerstatten der
»Nicht-Erze“. T. 2: Kohle. (Allgemeine Kohlen-
geologie.) 2. Aufl. Mit 44 Taf. u. 177 Textabb. Berlin
(W 35, Schoneberger Ufer 12a): Gebriuder Bomtraeger
1923. (XVIII, 510 S.) 4°. 36 G.-Jl. S B =

Sonstiges. W. Philippi, Sr.»3ng. e- h., Professor:
Elektrizitdt im Bergbau. Mit 185 Abb. im Text
u. 2Taf. Leipzig: S. Hirzel 1924. (1X, 301 S.) 8°. 16 G.-Al,
geb. 18 G.-JC. (Elektrizitat in industriellen Betrieben.
Hrsg. von Professor Sr./jrtg. e. h. W. Philippi. Bd. 1)
Aufgaben der Elektrizitdt im Bergbau; Eigenschaften
der Stromsysteme; Ausfiihrungsformen der Motoren usw.;
Erzeugung der elektrischen Energie; elektrisch betriebene
Bergwerksmaschinen aller Art; Elektrizitat in ihrer be-
sonderen Anwendung bei Braunkohlenbergwerken; Schacht-
signalanlagen. 5BS

Aufbereitung und Brikettierung.

Allgemeines. R. Wister: Neuzeitliche Kohlen-
aufbereitung. Mitteilungen Uber die Schwimmaufbe-
reitung. [Deutsche Bergwerks-Zg. (1924). Jubildums-
ausgabe Nr. 2, S. 20/1.]

Nasse Aufbereitung und Schwimmaufbereitung. J.
Traube, A. Kieke, O. Bartsch u. K. Nishizawa: Ueber
Trennung von Chemikalien und Mineralien und
beim

Entélung von Chemikalien nach den
Schwimmaufbereitungsverfahren der Erze ge-
wonnenen Erfahrungen. Allgemeines. Studien an

Chemikalien und an Mineralien. [Chem.-Zg. 48 (1924)
Nr. 109, S. 633/4; Nr. 114, S. 673/4.]

Brikettieren. M. Donath: Brikettierungsver-
suche mit einer mitteldeutschen Braunkohle.
Einwirkung des Wasser-, Aschen- und Teergehaltes auf
die Festigkeit. Einleitende Brikettcharakteristik. All-
gemeine Versuchsgrundlagen. Bendtigte Hilfsmittel zur
Herstellung und Prifung der Briketts. Einzelne Versuche.
Zusammenfassende Versuchsergebnisse mit Zahlentafeln.
[Braunkohlenarchiv (1924) Nr. 8, S. 57/90.]

C. Linke, Oberingenieur der Zeitzer EisengielRerei
und Maschinenbau-Aktiengesellschaft zu Zeitz: Die
Brikettierkunst. Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1923.
(33 S.) 8. 0,90 G.-M. (Abhandlungen aus der Braun-
kohlen- und Kaliindustrie. H. 4.) Sonderabdr. eines
Aufsatzes, der in der Zeitschrift ,,Braunkohle”, Jg. 20
und 21, zuerst erschienen ist; vgl. St. u. E. 43 (1923),
S. 442. = BS

Erze und Zuschlage.

Allgemeines. Ueber die chemischen Bezie-
hungen zwischen den Eisenerzen und den erz-
fuhrenden Materialien.* Auszug aus einem Vortrag
von Harald Johansson vor der geologischen Vereinigung
im Januar 1924. [Teknisk Tidskrift 54 (1924), Bergs-
vetenskap 7, S. 49/54.]

*) Vgl. St. u. E. 44 (1924) Nr. 40, S. 1215/28, und

Nr. 41, S. 1257/63.
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Zuschlage. Ake Esbjornsson: Ueber amerikani-
sche Kalkdfen.* Betrachtungen ber das Brennen von
Kalk auf Grund einer Studienreise durch Amerika, soweit
sie fur schwedische Verhéltnisse von Interesse sind.
[Teknisk Tidskrift 54 (1924), Kemi 9, S. 71/2.]

Berthold Block, Zivilingenieur, Berlin - Charlotten-
burg: Das Kalkbrennen mit besonderer Beriick-
sichtigung des Schachtofens mit Mischfeuerung
und die Gewinnung von kohlensdurehaltigen
Gasen. 2., erw. Aufl. Mit 270 Abb. in der Schrift.
Leipzig: Otto Spamer 1924. (XII, 512 S.) 8°. 25 G.-JL
geb. 27,50 G.-JI. SBS

Hans Urbach: Die Verwendung des Kalkes in
den Industrien. Berlin (W 62): Verlag des Vereines
Deutscher Kalkwerke 1924. (28 S.) 8°. 0,90 G.-JI. SB S

®r.«®ng. rKlein: Brennen von Kalkstein
in Gasschachtdfen. Umbau einer alten Schachtofen-
anlage bei den Sachsischen Staatlichen Kalkwerken in
Hermsdorf bei Freiberg durch die Firma Eckardt & Hotop.
Angaben (ber einen Kanalrundofen der Porzellanfabrik
Freiberg. Beschreibung einer von der Gasofenbau-Gesell-
schaft, Duisburg-Meiderich, gebauten Gasschachtofenan-
lage der Heggener Kalkwerke bei Finnentrop. Versuche mit
Kohlenstaubfeuerung und Rohbraunkohle. Meinungsaus-
tausch. [Mitt. Verein Deutscher Kalkwerke, 32. Haupt-
versammlung, Berlin 1924, S. 35/52.]

E. Diepschlag: Die Verwendung von Kalk,
Dolomit und Magnesit im Eisenhiittenbetrieb.*
Verwendung von Kalkstein im Hochofen. Feststellung
des Kalkbedarfs im Hochofen durch Berechnung und auf
graphischem Wege. Allgemein gehaltene Ausfiihrungen
Uber die Verwendung von Kalk, Dolomit und Magnesit im
Stahlwerk. [Mitt. Verein Deutscher Kalkwerke, 32. Haupt-
versammlung, Berlin 1924, S. 129/38.]

G. Keppeler: Wéarmebilanz-Versuche an Kalk-

ofen.* Untersuchung der Wé&rmeVerteilung an einem
Schachtofen und einem Ringofen. [Mitt. Verein Deutscher
Kalkwerke, 32. Hauptversammlung, Berlin 1924, S. 53/79.]

Berth. Block: Die zweckmalige Gestaltung
des Rostes bei Kalkschachtéfen. Verschiedene
Ausfiihrungsarten. Anforderungen an die mechanischen
Entleerungseinrichtungen. [Mitt. Verein Deutscher Kalk-
werke, 32. Hauptversammlung, Berlin 1924, S. 140/9.]

Brennstoffe.

Braunkohle. Gothan: Die Notwendigkeit einer
Ordnung fur die Benennungen der Braunkohle.
Vorschlage fir Benennungen. [Braunkohle 23 (1924)
Nr. 25, S. 473/5.]

Das Braunkohlen - Forschungsinstitut in
Freiberg.* Baugeschichte. Anordnung der Gebdude.
Roh- und Ausbau. Besondere technische Einrichtungen.
Nebenanlagen. [Braunkohlenarchiv (1924) Nr. 8, S. 1/27.]

K. Deimler u. K. Kegel: Gitezahl der Braun-
kohle von Kegel und spezifischer Heizwert der
Braunkohle von Deimler.* Vergleich der beider-
seitigen Zahlen. [Braunkohle 23 (1924) Nr. 26, S. 489/93.]

R. von Walther u. W. Bielenberg: Ueber Selbst-
entzindung und Selbstentzindlichkeit der Koh-
len.  Beschreibung der verschiedenen Bestimmungs-
methoden, beruhend auf: 1. Analysendaten bez. Messung
der Jodaufnahme; 2. dem Verhalten der Kohlen gegen
oxydierende Agenzien; 3. dem Verhalten der Kohlen
gegen Sauerstoff bei erhéhten Temperaturen. [Braun-
kohlenarchiv (1924) Nr. 8, S. 41/9.]

Das Braunkohlenarchiv. Mitteilungen aus dem
Braunkohlenforschungsinstitut Freiberg (Sa.). Hrsg. von
Professor Dr. Frh. von Walter, Professor Karl Kegel und
Professor F. Seidenschnur. Halle (Saale): Wilhelm
Knapp. 8. H. 7. (Mit Abb.) 1923. (34 S) 1,50 G.-JL
- H.8 (MitAbb.) 1924. (90 S) 350G.-JL S B S

Steinkohle. Karl Bunte: Die Bedeutung des
Aschengehalts der Kohle fir die Gaswerke.* Ge-
stehungskosten des Gases. EinfluR des Aschengehalts
auf den Selbstverbrauch. Koksbeschaffenheit. Vorschlag

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe Seite 129 bis 132. |
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fir eine Modifikation der Aschengarantie. [Deutsche Berg-
werks-Zg. (1924), Jubildumsausgabe Nr. 2, S. 43/4.]

R. V. Wheeler: Entziindungstemperatur
Steinkohle.* Relative Entziindungstemperatur. p’
undy-Bestandteile der Kohle. Schwefelkieshaltige Kohle.
[Fuel in Science and Practice 3 (1924) Nr. 10, S. 366/70.]

Rogenhofer:  Zweckmé&Rige Kohlenlagerung.

Quellenangaben Uber die einschlagige Literatur des In-
und Auslandes. [Archiv Wé&rmewirtsch. 5 (1924) Nr. 10,
S. 193/4]
Wissenschaftlich richtige Kohlenaufspeiche-
rung.* Schutz gegen Zerfall, Selbstentziindung und
Heizwertverlust. Kosten der Lagerung. [Blast Furnace
12 (1924) Nr. 12, S. 418/20.]

John B. C. Kerkshaw: Die Verbesserung der
Kohle durch mechanische oder thermische Be-
handlungsverfahren.* (Forts.) Die Schwimmauf-
bereitung. Das Trent-Reinigungsverfahren. Der Spiral-
scheider. Elektrostatische und -magnetische Verfahren.
Verbesserung der Kohle durch Warmbehandlung. [Fuelm
Science and Practice 3 (1924), Nr. 7, S. 249/53; Nr. 8,
S. 283/7] .

G. E. Foxwell: Der plastische Zustand der
Kohle.* (Forts.) Temperatur der Bildung und Arbeits-
weg der wichtigsten Nebenerzeugnisse. Physikalische und
chemische Erscheinungen, die mit dem plastischen Zu-
stand verbunden sind. Beziehungen zwischen der plasti-
schen Kurve, dem Verkokungsindex und der Zusammen-
setzung der Kohle. Gang der Gase durch den Ofen.
Entstehungstemperatur und Weg der wichtigsten Neben-
produkte. EinfluR der Vorgeschichte der Kohle auf die
plastische Kurve. [Fuel in Science and Practice 3 (1924)
Nr. 7, S. 227/5; Nr. 8, S. 276/83; Nr. 9, S. 315/9; Nr. 10,
> 3Erd/o|] Richard Kissling: Chemische Technologie
des Erdéls und der ihm nahestehenden Natur-
erzeugnisse: Erdgas, Erdwachs und Erdpech
(Asphalt). 2. Aufl. Mit 200 Fig. u. 4 Taf. im Text. Braun-
schweig: Friedr. Vieweg & Sohn, Akt.-Ges., 1924. (XVIII,
804 S) 8. 25 G.-ii, geb. 27,50 G.-M. 5B 5

Verkoken und Verschwelen.

Koks- und Kokereibetrieb. Die Beheizung von
Koksdfen unter besonderer Bericksichtigung
eines neuen Ofens der amerikanischen Kdppers
Company. ZuschriftenWechsel zwischen J. van Ackeren
(Pittsburgh) und der Koksofen- u. Gasverwertungs-A.-G.,
Essen. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 37, S. 1112/3]

H. W. Anderson: Zusammensetzung von gutem
Gielereikoks. Verlangt wird: Néasse unter 3,00%,
flichtige Bestandteile unter 1,15 %, Asche unter 10,00 %,
Schwefel unter 0,85 %, Abrieb bei der Trommelprobe
unter 35,00 %. [Foundry 52 (1924) Nr. 18, S. 717.]

Peischer: Die Technik der Kokerei und Ne-
benproduktengewinnung.*  Geschichtlicher Ueber-
blick Uber die Ausbildung der Kokséfen und der Ver-
fahren zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse. [Deutsche
Bergwerks-Zg. (1924), Jubildumsausgabe Nr. 2, S. 28/30.]

Schwelerei. A. R. Powell: Praktische Kohlen-
schwelerei.* Zusammenfassung von technischen Fragen
Uber die Tieftemperaturentgasung. Einteilung und Be-
schreibung verschiedener Verfahren. Vorrichtungen zur
Auslibung folgender Verfahren: Coalit-, Toger-, Carbocoal-,
Piron-Caracristi-, Greene-Laucks-, Mac-Laurin-Verfahren
u. a. [Mech. Engg. 46 (1924) Nr. 7, S. 389/94.]

0. Hubmann: Braunkohlen - Trocknung
-Schwelung durch Innenheizung.* Vorziuge der
Innenheizung. Trocknung durch heiBe Feuergase. Hinter-
einanderschaltung von Trocknung und Schwelung in einem
Schachtofen bei hdchster Warmewirtschaftlichkeit. Schwei-
erzeugnisse. Bau groRerer Anlagen. [Braunkohle 23
(1924) Nr. 28, S. 527/31; Nr. 29, S. 542/5.]

Kwan-Ichi Omori: Tieftemperaturverkokung
und ihre Anwendung in Japan. Unterteilung der
verschiedenen Verfahren. Intermittierende Beschickung
mit duBerer Beheizung. Kontinuierliche Beschickung mit

der
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&uBerer Beheizung. Kontinuierliche Beschickung und
innere Beheizung. Kurze Charakteristik einiger bestehen-
der Anlagen. [Fuel in Science and Practice 3 (1924)
Nr. 10, S. 360/6.]

Nebenerzeugnisse. F. Schreiber: Die wirtschaft-
liche Bedeutung der Steinkohlenveredlung. Ver-
wendung der Nebenerzeugnisse. [Deutsche Bergwerks-Zg.
(1924), Jubildumsausgabe Nr. 2, S. 30/31.]

Bruno Waeser, ®r.«*ng., Berlin: Stickstoffind u-

strie. Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff 1924.
(3 BI, 128 S)) 8. 4 G.-M. (Technische Fortschritts-
berichte. Fortschritte der chemischen Technologie in

Einzeldarstellungen. Hrsg. von Prof. Dr. B. Rassow,
Leipzig. Bd. 5.) Stand der Stickstoffindustrie 1913/14;
ihre wirtschaftliche Entwicklung seit 1914 (landerweise);
technische Fortschritte im einzelnen (u. a. Vergasung

der Steinkohle: S. 108/10); Uebersicht einschlagiger
Schriften. —B 5
W. Funcke: Die Gewinnung von Pech und

Teerdlen sowie von Ammoniak und Schwefel-
wasserstoff aus Kokereigasen nach dem Ver-
fahren von Walther Feld. Grundlagen der Ver-
fahren: Verfahren der heifen Teerscheidung. Polythionat-
verfahren, Gaswascher nach Feld. Anlagen zur Ausfiih-
rung des Verfahrens. Betriebsversuche und Ergebnisse.
Betriebsanlage der Zeche Frohliche Morgensonne. Kri-
tische Beurteilung der Feldschen Verfahren und Prifung
auf ihre Wirtschaftlichkeit. [Glickauf 60 (1924) Nr. 38,
S. 835/40; Nr. 39, S. 868/76; Nr. 40, S. 897/905.]

Ch. Berthelot: Gewinnung von Urteer und Roh-
6len aus Steinkohlen, Braunkohlen u. a. durch
Verkokung bei tiefer Temperatur.* Tieftemperatur-
verkokung und ihre technischen Schwierigkeiten. Ver-
kokung in Retorten und Kokséfen. Neuere Anschauungen
dartber. [Génie civil 85 (1924) Nr. 10, S. 209/13.]

Koksofengas. A. Thau u.Trutnovsky: Der Einfluf3
des Sauerstoffs der Kohle bei der Verkokung.
EinfluR des Sauerstoffgehaltes auf Gaszusammensetzung
und Gasdichte. Art der Bindung des Sauerstoffs in den ver-
schiedenen Kohlesorten. Begriff ,,verfligbarer Sauerstoff“]
Zusammenfassung. [Gliickauf 60 (1924) Nr. 41, S. 925/8.}

Brennstoffvergasung.”

Gaserzeuger. Mechanischer Gaserzeuger von
Gérard.* Beschreibung eines Drehrostgaserzeugers mit
rotierender Innenwelle, die wagerechte wassergekihlte
Rihrarme trdgt. [Iron Coal Trades Rev. 109 (1924)
Nr. 2947, S. 314]

Braunkohlenvergasung. Herrn.Becker: Neuzeitliche
Braunkohlenvergasungsanlagen in Westdeutsch-
land.* Kurze Beschreibung verschiedener Gaserzeuger
fir Rohbraunkohle, ohne und mit Urteergewinnung. Be-

triebsergebnisse.  [Brennstoff-Chemie 5 (1924) Nr. 19,
S. 297/9.]
K. Bunte: BetriebsmaRige Vergasung von

grubenfeuchter erdiger Rohbraunkohle.* Ergeb-
nisse von Versuchen an einem Fran cke-Gaserzeuger
auf dem Gaswerk Frankfurt-West. Beschaffenheit der
vergasten Rohbraunkohle. Versuchsanlage. Wirkungs-
weise des Gaserzeugers. Vorgange bei der Vergasung.
[Gas Wasserfach 67 (1924) 24. H., S. 344/8.]

Dr. Frizz Mitteilungen {ber die Vergasung
einer bayerischen Rohbraunkohle. Kurze Be-
schreibung einer Anlage der Bayerischen Braunkohlen-
Industrie, A.-G., Schwandorf (Oberpfalz), in der die Roh-

undraunkohle (50 % Wasser, 8% Asche, 25 % mulmige
Feinkohle) in Heller-Gaserzeugern vergast wird. Be-
triebsergebnisse. Meinungsaustausch. [Mitt. Verein Deut-
scher Kalkwerke, 32. Hauptversammlung, Berlin 1924,
S. 80/6.]

Urteergewinnung. Fritz G. Hoffmann: Ueber den
EinfluR der Drehofenkonstruktion auf die Zu-
sammensetzung der LTrteere und Gasbenzine.
Die bisher im GroBbetriebe tbliche Abfiihrung der Schwei-
erzeugnisse im Gleichstrom mit der durchlaufenden Kohle
1aBRt sich aus warmewirtschaftlichen Griinden durchaus
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rechtfertigen. [Brennstoff - Chemie 5 (1924) Nr. 18

S. 287/8]

Koch: Urteer, Urteerforschung, Urteer-Er-

zeugnisse. [Chem.-Zg. 48 (1924) Nr. 100/1, S. 581/2)]
{Feuerfeste Stoffe.

Herstellung. Ph. H. Jung: Herstellung von

Silica-M értel. Ton. Mischen, Vermahlen, Absieben,

Staubbeseitigung, Verladung. Prufung auf Feinheitsgrad,
Bildsamkeit und Schmelzpunkt. [Chem. Met. Engg. 31
(1924) Nr. 12, S. 465/7.]

Prifung und Untersuchung. K. E. Geller: Die La-
boratoriumsprifung von feuerfesten Schamotte-
steinen.* Bestimmung des Erweichungspunktes, der
Volumbesténdigkeit, der Bestandigkeit gegen schnelle
Temperaturwechsel (Abschreckung), Absorptionsfahigkeit
im Anlieferungszustand und nach fiinfstiindigem Brennen
bei 1400°, Deformation unter Belastung und Verhalten
gegen Schlackenangriff bei 1400° von feuerfesten Steinen
mit 40 bis 45 %, 50 bis 55 % und 70 bis 85 % A1203
[J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 9, S. 663/9.]

Verhalten im Betrieb. Clyde E. Williams: Siemens-
Martin-Oefen und feuerfeste Steine.* Allgemeine Be-
trachtungen. [J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 9, S. 681/6.]

Sidney Comell: Einige Betrachtungen {ber
die Notwendigkeit der Auswahl feuerfester
Steine fir den Siemens-Martin-Ofen. Erdrterung

der Art, Qualitat und Mengen der fiir die Oefen der Eisen-
industrie (Koks-, Hoch-, Siemens-Martin- und sonstige
Oefen) gebrauchten feuerfesten Steine und der Faktoren,
die die Lebensdauer der Steine in Siemens-Martin-Oefen
beeinflussen. Wirtschaftliche Betrachtungen. [J. Am
Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 9, S. 670/81.]

M. C. Booze: Feuerfeste Schamottesteine fur
den Siemens-Martin-Ofen. Laboratoriumsversuche
zeigen, daB Steine mit hoherem Tonerdegehalt dem
Schlackenangriff besser widerstehen als Steine mit hoheren
Kieselsduregehalten. Auszug aus einem Vortrag v. d.
Atl. City Meeting, Februar 1924. [J. Am. Ceram. Soc.
7 (1924) Nr. 9, S. 686/90.]

Kaymond E. Griffith: Chromsteine fir Sie-
mens-Martin-Oefen. Bemerkungen tiber Chromerz und
die verschiedenen Formen, in denen es in Siemens-Martin-
Oefen gebraucht wird. Erorterung der Entwicklung der
Chromsteine. Enth&lt auch Angaben uber Bilanzen.
Auszug aus einem Vortrag v. d. Atl. City Meeting, Februar
1924, [J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 9, S. 690/8.]

H. C. Harrison: Gewdlbesteine fiur den Sie-
mens-Martin-Ofen. [J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924)
Nr. 9, S. 698/705.]

Sonstiges. Fr. Nonamaker: Technologie des
Zirkoniums und seiner Verbindungen. Bedeu-
tung des Zirkoniums fiir Legierungen und des Zirkonium-
oxydes fir die Industrie der feuerfesten Materialien.
[Chem. Met. Engg. 31 (1924) Nr. 4, S. 151/5.]

Feuerungen.

Allgemeines. Fr. Ebel: Warmeerzeugung und
Wiédrmebilanzen von Feuerungen, besonders fur
minderwertige Brennstoffe.* Die Bedeutung von
Kohlenstoffverlusten bei minderwertigen Brennstoffen.
Das Berechnungsverfahren fiir Schomsteinverluste und
Verluste durch unverbrannte Gase ist von der Hdhe der
Kohlenstoffverluste wesentlich abhéngig. Neues Verfahren
zur Bestimmung der wirklichen Verluste und Aufstellung
richtiger Warmebilanzen auf zeichnerischem Wege. Die
Anwendung der Vorschlage bei ausgefiihrten Feuerungs-
untersuchungen bringt neue Einblicke in die Bilanzen der
Warmeerzeugung und Wérmeibertragung und in die Zind-
leistung von Ziindgewdlben. Allgemeine Winke fir Ver-
feuerung minderwertiger Brennstoffe und Anwendung der

gleichen Verfahren auf Gasfeuerungen. [Z. V. d. I. 68
(1924) Nr. 39, S. 1031/6.]

Kohlenstaubfeuerung. Fr. Schulte: Stand der
Kohlenstaubfeuerungen fir Dampfkessel in

Deutschland.* Der Brennstoff. Besondere Kennzei-
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chen der Kohlenstaubfeuerung. Verbrennungsvorgang
(Zindung). Verbrennung. Feuerraum. Ausmauerung.
Entschlackung und Entaschung. Ausgefiihrte Anlagen.
Zusatzfeuerung. Versuchs- und Betriebsergebnisse. [Z.
V. d. I. 68 (1924) Nr. 39, S. 1021/5; Nr. 41, S. 1071/4.]

Georg Bulle: Die Anwendung der Kohlenstaub-
feuerung in der deutschen Eisenindustrie.*
Anwendungsgebiet der Staubfeuerung in der Eisenin-
dustrie, hauptsachlich Flammaofen (StoR-, Roll-, Puddel-,
Schmiededfen). Im Hochofen bisher nur vereinzelte Ver-
suche mit Kohlenstaubzusatz, im Martinofen aussichts-
reichere Versuche, in Kesselbetrieben beginnt Einfiihrung
nach anfénglichen Schwierigkeiten. Einzelheiten Uber die
Einfihrung der Feuerungen und der Kohlenstaubbe
Schaffung; Vorteil der Feuerung fiir die Eisenindustrie,
hauptséchlich Verbilligung des Brennstoffkontos, manch-
mal Verbilligung der Betriebskosten. Entwicklungstendenz
der Staubfeuerung in der Eisenindustrie. [Metall Erz 21
(1924) Nr. 16, S. 373/89.]

Warm- und Gliuhdéfen.

Vergute6fen. W drmebehandlung bei der Chev-
rolet-Anlage.* Beschreibung eines kontinuierlichen
Harteofens fur Automobilteile, der gleichzeitig oberhalb
der Héartemuffel eine Muffel zum Anlassen enthdlt. [lron
Age 114 (1924) Nr. 3, S. 129/31]

Sonstiges. H. Frank: Teergefeuerter Schmiede-
ofen.* Beschreibung eines kleinen Ofens zum Anwdarmen
von Platinen von 15 mm Stérke und etwa 2,5 kg Gewicht
auf Schweilglut. Herdflache 0,6 m2 Durchsatz in 8 st
1875 kg. [Wérme 47 (1924) Nr. 40, S. 475]

Warmewirtschaft.

Allgemeines. Cohn: W armewirtschaft bei der
Fabrikation feuerfester Steine.* [J. Am. Ceram,
Soc. 7 (1924), S. 359/62, 475/88, 548/58 (hier auch Lite-
ratur darlber).]

Abwérmeverwertung. Fr. Wilh. Netke: Die Ab-
dampfverwertungsanlagen auf den Schacht-
anlagen I, 11, Ill, IV und V der Rombacher
Hittenwerke, Abt. Oberhausen, Oberhdusern
(Rhld.).* Ausnutzung der Abwéarme zu Heizzwecken.
[Gesundh.-Ing. 47 (1924) Nr. 38, S. 434/39.]

H. Frank: Die Verwertung der Abwéarme von
Topfgluhdfen in einem Kaltwalzwerk.* [Wéarme
47 (1924) Nr. 41, S. 479/83]

Dampfwirtschaft. Langen: Hochdruckdampf-
Kraftanlagen mit AbdampfVerwertung.* [Archiv
Warmewirtsch. 5 (1924) Nr. 9, S. 165/73.]

E Nessler: Hochdruckdampf und Warmein-

Verlauf der Dampfkurven nach den Versuchen
[Z. V.

halt.>
von Blomquist an einem Atmos-Kessel fur 110 at.
d. I. 68 (1924) Nr. 39, S. 1016.]

Chr. Eberle: Der EinfluR des Hochdruckdamp-
fes auf die Entwicklung industrieller Dampf-
anlagen.* Abhdngigkeit des Warmeverbrauches der
Dampfmaschine von Dampfdruck und Speisewassertem-
peratur. Bei Kondensationsmaschinen der Einfluf von
Steigerungen uber 30 at gering, im Gegensatz zu Gegen-
druckmaschinen. Heizkraftmaschinen und Heizkraft
werke. [Z. V. d. |. 68 (1924) Nr. 39, S. 1009/16.]

Dampfleitungen. Manne Lindhagen: W armefern-
leitungen und Wéarmeverteilungen in Amerika.
Verteilungssysteme, Dampfkosten, Wéarmeverbrauche, Be-
lastungsgrofen, Warmwasserheizungen, Kraft- und Warme-
kupplungen, Rohrleitungen, Isolierungen.* [Ingenidrs
Vetenskaps Akademien (1924) Nr. 38, Tisells Tekniska

.Forlag.]

A. Gramberg: Konstruktion und Verwendung
der Wasserableiter.* Die am Markt befindlichen For-
men der Wasserableiter und ihre Einzelheiten werden be-
sprochen, ferner die Wirksamkeit der Ableiter in Ver-
bindung mit der Regelung des Wéarmebedarfs; endlich
wird die zweckméRige Art des Einbaues behandelt. [Z. V.
d. 1. 68 (1924) Nr. 39, S. 1037/40.]
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Denecke: Die Berechnung der Kraftleitungen
fur Sattdampf und HeiBdampf.* [Warme 47 (1924)
Nr. 39, S. 451/4; Nr. 40, S. 467/9; Nr. 41, S. 484/5.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Kraftwerke. C. H. S. Tupholme: Kraft und Fabri-
kationsdampf von einer Nebenprodukten-Gas-
erzeugungsanlage.* Eine Lymn-Gaserzeugeranlage soll
Gas fur die Beheizung von Hochdruckdampfkesseln
liefern, der in Dampfturbinen ausgenutzt wird. Der Ab-
dampf wird flr die Gaserzeugeranlage und fiir den Fabri-
kationsprozel? verwertet. [Chem. Met. Engg. 31 (1924)
Nr. 8, S. 300/3.]

Dampf von 650° und 24 at in einer Kraft-
maschinen-Einheit. Arbeitsverfahren der Torpedo-
turbinen mit Dampferzeugung durch innere Verbrennung.
Maglichkeiten allgemeiner Verwendung. [Power 60 (1924)
Nr. 11, S. 405/6.]

Das neue Byllesby-Kraftwerk in der Né&he
von Muskogee.* Allgemeine Anordnung. Sektional-
Kammer - Kessel. Wasserreinigungsanlage. Derzeitiger
Ausbau 22 500 kW, eine Turbine zu 15000, die andere
zu 7500 KW. [Power 60 (1924) Nr. 15, S. 562/8.]

Dampfkessel. Burkhardt und Berndt: Befestigung
und Haften von Heiz- und Wasserrohren in
Kesselrohrwénden.* [Z. V. d. |. 68 (1924) Nr. 41,

S. 1088.]E )

J. . Woodwell: Dampfkesselversuche in
einem staddtischen Kraftwerk.* Kesselleistung,
Wirkungsgrad in Abhéngigkeit von der Belastung und
der Arb des Brennstoffes. [Power 60 (1924) Nr. 12, S.
446/50.]

Tross: Heizrohrverschraubungen.* Die Bohre
werden nicht unmittelbar in die Kesselwand eingezogen
und umgebdrdelt, sondern mit einem in die Kesselwand
eingezogenen besonderen Verschraubungsstiick dicht ver-
bunden. Vorteile: Léngere Lebensdauer der Rohre und

Rohrwénde. [Hanomag-Nachrichten 11 (1924) Nr. 31,
S. 160/2.]
Deinlein: Bericht Uber die Prifung von

W asser-Um laufapparaten bei Dampfkesseln. [Z
Bayer. Rev.-V. 28 (1924), S. 156/8, 167/70 (SchluR folgt).]

Speisewasservorwarmer. Karl Stierle und A. Hammer-
mann: Guleiserne Rauchgasvorwarmer fir nied-
rigen und hohen Druck. [Z. V.d. l. 68 (1924) Nr. 41,
S. 1088]

Luftvorwarmer. Green & Sons: Luftvorwérmer
fur Wasserrohrkessel mit rechteckigem Rohr-
querschnitt.* [Engg. (1924) Nr. 3058, S. 209.]

Dampfmaschinen. W. Laudahn: Der Stillmotor.*
[Brennstoff- und WarmeWirtschaft 6 (1924) Nr. 9, S.
189/93.]

Dampfverbrauchs- und Leistungsversuche
an Kolbendampfmaschinen und Dampfturbinen
im Jahre 1923. [Z Bayer. Rev.-V. 28 (1924) Nr. 18,
S. 163/6 (mit Fortsetzungen).]

Dampfturbinen. J. Dare McDoo: Die wirtschaft-
liche Lastverteilung in Dampfturbinen-Kraft-
werken. [Power 60 (1924) Nr. 15, S. 569/71.]

G. Zerkowitz: Das Gegendruckverfahren
seine Anwendung bei der Dampfturbine.* II.
Neuere Gesichtspunkte fur den Bau von Gegendruck-
turbinen. Die Entwicklung der Dampfturbine wird im
allgemeinen geschildert, die der Gegendruckturbine im
besonderen hinsichtlich der Unterteilung des Wérme-
gefélles in Stufen, wobei auf die verschiedenen Verluste
und die Mittel zu ihrer Herabsetzung hingewiesen wird.
Einige neuere Bauarten von Gegendruckturbinen werden
besprochen, und es wird gezeigt, dal hierbei vielfach auf
&ltere Ausfihrungsformen zurlickgegriffen ist. [Z. V. d. I.
68 (1924) Nr. 39, S. 1026/30.]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. Dr. Robert
Pohl: Der EinfluB des Stromreglers auf das
Abklingen des KurzschluBstromes von Turbo-
generatoren.* [Mitt. V. El.-Werke Nr. 369, Jg. 23
(1924), S. 390/2.]

Zeitschrifteny una  Blcherschau
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Sonstige elektrische Einrichtungen. V. d. Heyden und
Typke: Transformatorendle. [E. T. Z. (1924) Nr. 35,
S. 931/5.]I .

Rohrleitungen. Rohrverbindungen fir hohe
Dricke und Temperaturen.* Aufwalz-, Schraub-,
SchweiRlverbindungen und ihre Kombinationen. [Power
60 (1924) Nr. 11, S. 396/7.]

Schmierung. Allen F. Brewer: Schmierung in der
Stahlindustrie. Besondere Wichtigkeit der Schmie-
rungsfrage in Walzwerken. Zahntriebe und Kupplungs-
spindein.  Kontinuierliche Walzwerke. Fertigstralen.
BlechstraBen. Anstellvorrichtungen. Zubehor. Scheren.
Elektromotoren. Blockwalzenzugmaschinen. Maschinen-
lager. [lron Age 114 (1924) Nr. 8, S. 434/7.]

G. Spettmann: Erhdéhung der Wirtschaftlich-

keit durch Verwendung zweckentsprechender
Schmiermittel. Chemisch-physikalische Untersuchungs-
methoden. Oelpriifmaschinen. Betriebsversuche: a) Tem-
peraturmessungen; b) Kraftmessungen. [Wérme 47 (1924)
Nr. 42, S. 491/3]

Fortsch & Wilson: Die Viskositdt von Oelenbei
hoher Temperatur.* Versuchsanordnung, Schaubilder,
Zahlentafeln. [Ind. Engg. Chem. 16 (1924) Nr. 8, S. 789/92.]

Materialbewegung.

Hebezeuge und Krane. Fr. Rothe: Neue Steue-
rungen fir Greiferkrane.* Vorteile der zwei Trommel-
steuerungen. [Siemens-Z. 4 (1924) H. 9, S. 318/25.]

Forder- und Verladeanlagen. Wenzel: Verbesse-
rung des Schwerkraft-Verschiebedienstes durch
verbesserte Bremstechnik.*  Die geringe Lei-
stungsfahigkeit und Wetterempfindlichkeit der Ablauf-
anlage behindert infolge Unzulanglichkeit der heutigen
Bremsmittel die Anwendung der Schwerkraft als Ver-
schiebebewegungskraft. Losung der Bremsfrage durch
Einfuhrung von Gleisbremsen mit abstufbarer Brems-
wirkung (Bauart Thyssenhutte), wodurch der Schwer-
kraft entsprechende zweckméaRige Ausbildung der Rampen-
profile und Gleisplane ermdglicht wird. Hierdurch Ver-
billigung der Betriebskosten sowie groRere Leistungs-
fahigkeit der Ablauframpen und schlieflich Verarbeitung
der in einem Knotenpunkt anfallenden Verkehrsstréme
in einem Verschiebebahnhof. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 38,
S. 986/90.]

GrolRte Erzentlade-Anlage.* Kurze Mitteilung
Uber den Ausbau der Verladeanlage der Pittsburgh &
Conneaut Dock Co., Conneaut Harbor, Ohio. Es stehen
zurzeit 9 Hullet-Anlagen (vgl. St. u. E. 33 (1913), S. 1089);
die groften mit einem Schaufelinhalt von 17 t. Rekord-
leistung von 8 Maschinen 70000 t in 22 st. [lron Age
114 (1924) Nr. 6, S. 32/54.]

Lokomotiven. Rudolf Lorenz, Essen:
Kruppsche Turbinenlokomotive.*
Monatsh. 5 (1924), S. 129/36.]

A. G. Escher Wyss & Co., Zirich: Die Turboloko-
motive, System Zoelly.* [Schweiz. Bauzg. 84 (1924)
Nr. 13, S. 151/2.]

Die Kondensationslokomotive mit Turbinen-
antrieb, System Ljungstrom.* [Z. V. d. |. 68 (1924)
Nr. 38, S. 1004.]

G. Lomonossoff, Professor: Die diesel-elektrische
Lokomotive. Uebers. aus dem Russischen von 3)r.«5ng.
Erich Mrongovius. (Geleitwort von C. MatschoR.) Mit
285 Abb. Berlin (SW 19): V.-D.-I.-Verlag, G. m. b. H.,
1924.  (VIII, 186 S.) 4». 20 G.-M. =B=

Eisenbahnwagen. Werner, Zawadzki: W irtschaft-
liche Fertigung im Guterwagenbau.* [Glaser 48
(1924) H. 6, S. 130/2]

H. Steber: Verstarkte Puffer fur Eisenbahn-
fahrzeuge.* Allgemeines. Hilsenpuffer mit einer und
mit mehreren Federn.  Scheiben- und Tellerfedern.
Hulsenpuffer mit Reibungsfedern, Ringfedern, Keil-
schraubenfedern. Wirtschaftliches. [Kruppsche Monatsh. 5
(1924), S. 137/55.]

Metzlcow: Aufgaben und Wirkungen des Eisen-
bahnpuffers unter besonderer Berlicksichtigung
der Reibungspuffer.* [Glaser 48 (1924) Heft 6, S. 79/89.]

Die erste
[Kruppsche
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F. Finckh: Kesselwagen mit abfahrbaren Kepsft,

seln zum Umschlag des Ladegutes auf Krupp-
Sattelschlepper.* [Kruppsche Monatsh. 5 (1924)
S. 167/71]

Paul Kriger: Regelspurige 50-t-Eisenbahnwa-
gen zur Befdrderung von Massengltern.* Abmes-
sungen, Laufwerk, Untergestelle, Wagenkasten, Selbst-
entlade-Einrichtung, Verschlisse, 50-t-Flachbodenselbst-
entlader und 55-t-Bodenentleerer Bauart ,,Krupp®.
[Kruppsche Monatsh. 5 (1924), S. 171/86.]

W. Lindner: Rollenlager fur Eisenbahnfahr-
zeuge.*  [Kruppsche Monatsh. 5 (1924), S. 187/8.]

Werkseinrichtungen.

Beleuchtung. J. Teichmdller: Die Gite der Be-
leuchtung. Begriff der Beleuchtungsgite. Starke der
Beleuchtung. Schattigkeit. GleichmaRigkeit der Beleuch-
tung. Blendung. Lichtfarbe. Ruhe der Beleuchtung. [E. T.
Z. 45 (1924) Nr. 38, S. 1000/2.]

Roheisenerzeugung.

HochofenprozeR. G. St. J. Perrott u. R. A. Sher-
man: Reaktionsfahigkeit des Kokses in bezug
auf den HochofenprozeR. Aufgabe des Kokses im
Hochofen. Begriff ,,Verbrennlichkeit*. Ausdehnung der
Verbrennungszone. Verbrennlichkeitsproben im Ver-
suchsofen.  Oxydation oder ,Ldésung“ durch Kohlen-
dioxyd. Zusammenfassung. Besprechung. [Proc. Engs.
Soc. West. Pennsylv. 39 (1924) Nr. 10, S. 351/75.]

Hochofenanlagen. Die neue Hochofen Begich-
tungsanlage der Georgs-Marien-Hitte. Umbau
einer alten Anlage von 5 Oefen fur Kiibelbegichtung mit
einem doppelten Vertikalaufzug und Uebergichtfahrbahn
Uber sdmtlichen Oefen. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 39,

S. 1177/8]
Vollstdndig moderne indische Hochofen-
anlage.* Ausfihrliche Beschreibung einer Anlage von

zwei Hochdfen mit Koksofen, bei der trotz der billigen
Arbeitskrafte eine ganz mechanische Einrichtung gerecht-
fertigt erscheint. [Blast Fumace 12 (1924) Nr. 9,
S. 398/400.]

Hochofenbetrieb. T. L. Joseph: Schwefelgehalt
des Kokses und Roheisengestehungskosten. Be-
ziehungen zwischen Schwefelgehalt des Kokses und der
Schlackenmenge und damit EinfluR auf Koksverbrauch
und Gestehungskosten. [Metal Lad. 25 (1924) Nr. 15,
S. 357/8.]

Hochofenbegichtung. Johannes Strudthoff: Fort-
schritte auf dem Gebiet der Hochofen-Beschik-
kungsanlagen.* [Siemens-Z. 4 (1924) H. 9, S. 285/95.]

Winderhitzung. Illies: Versuche an einem (fran-
zdsischen) W inderhitzer mit Abhitzekessel.*
[Feuerungstechn. X111 (1924) Nr. 1, S. 2/5.]

Giehtgasreinigung und -Verwertung. S. Schuster:
Die Gasreinigung. Entfernung von festen Stoffen.
Entfernung von flussigen Stoffen. Gastrocknung und
Befeuchtung. Entfernung und Trennung von Gasbei-
mischungen. Gaskihlung und Erhitzung. [Chem.-Zg. 48
(1924) Nr. 110/111, S. 645/7; Nr. 113, S. 666/9.]

N. H. Geliert: Elektrische Reinigung von Gicht-
gasen. Aufzéhlung der Nachteile der NaRreinigung, ins-
besondere der Vernichtung der fihlbaren Wérme. Vor-
teile der Trockenreinigung, besonders der elektrischen.
Ausfiihrliche Beschreibung einer Anlage fiir einen 500-t-
Hochofen mit Leistungsangabe. [Blast Furnace 12 (1924)
Nr. 12, S. 423/6.]

Emilio Damour: Nutzbarmachung des Hoch-
ofengases fur industrielle Heizungen. Schwan-
kungen der theoretischen Verbrennungstempe-
ratur. Einleitung zu einem Aufsatz von E. Lavandier
u. M. Gangler. [Rev. Met. 21 (1924) Nr. 9, S. 499/500.]

E. Lavandier u. M. Gangler: EinfluR der Reini-
gungsweise auf den Wert von Hochofengas.*
Berechnung der theoretischen Verbrennungstemperaturen
in Abhéngigkeit von der Anfangstemperatur des Gicht-
gases sowie von der Eintrittstemperatur der Verbrennungs-
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Vergleich bei verschiedenen Feuchtigkeitsgehalten.
EinfluB des Luftiiberschusses. Berlicksichtigung der Zer-
setzung von Kohlensaure und Wasserdampf bei hohen
Temperaturen. [Rev. Met. 21 (1924) Nr. 9, S. 501/12.]

Elektro-Roheisen. J. Baumann: Ueber die Grund-
lagen einer Elektroeisenindustrie in Tirol. Bei
dem bescheidenen Umfange der Tiroler Erzvorkommen
wird in dem Vortrag die Elektroeisengewinnung als allein
in Frage kommend hingestellt, und dabei die Ausnutzung
der Oelschiefervorkommen als Ausgangsstoff fur die Ge-
winnung des Reduktionsmittels eingehend erdrtert. [Chem.-
Zg. 48 (1924) Nr. 118, S. 699/700.] -

Eisen- und StahlgieRRerei.

GieRereianlagen. Schritthalten mit der Auto-
mobil-Erzeugung.* Anpassung der Leistung der
amerikanischen GieRereien durch Verbesserung der Be-
forderungseinrichtungen unter Anwendung von Roll-
gangen an die stdndig steigenden Anforderungen der
Automobil-Industrie. [Foundry 52 (1924) Nr. 18, S. 718/25.]

U. Lohse: Die 3. GieBereifachausstellung in
Hamburg.* (Forts.) Putzerei. Werkzeugmaschinen.
Formmaschinen von GielRereimaschinengesellschaft, Vogel &
Schemmann, Steinlein & Kunze, Rolf u. a. Formtrocken-
ofen. Aufbereitung von GieRereirtickstanden. Elektrische,
Schweilanlagen. GuRveredelung und KunstguR. [GieR.-.
Zg. 21 (1924) Nr. 16, S. 344/7; Nr. 18, S. 403/9; Nr. 19k
S. 424/7]

Beférderung von Gufwaren auf Grund der
Schwerkraft.* Bei der Allyne Ryan Foundry Co.,
Cleveland, werden kleine GuBteile in zylinderférmigen
Behdltern einem Rollgang tbergeben, der selbsttétig infolge
seiner schwach geneigten Anordnung die Stiicke nach den
tieferen Stockwerken beférdert. [lron Trade Rev. 75
(1924) Nr. 10, S. 598/9.]

GieRereibetrieb. Pat Dwyer: Herstellung von ge-
gossenen Wagenrdadern und Bremskldtzen.* Be-
triebseinrichtungen der Anlage zu St. Thomas, Canada.
Kleine fahrbare GieRpfannen. Durchziehmaschinen mit
Handbetrieb fur Herstellung der Bremsklotze. [Foundry 52
(1924) Nr. 18, S. 707/12, 729.]

GroBe Verluste durch Fehlglusse. Bedeutung
eines guten Stammes von Meistern und Arbeitern, die
durch Prdmien an der Vermeidung von Fehlglissen zu
interessieren sind. W ichtigkeit eines geeigneten, gut auf-
bereiteten Formsandes. [lron Age 114 (1924) Nr. 13,

S. 755/6.]
Metallurgisches. Paul D. Merica: Nickelhaltiges
GuReisen. EinfluB des Nickels auf GuReisen. An-

wendungsgebiete fir Nickel-EisenguB.
30 (1924) Nr. 422, S. 236/7.]

Formstoffe und Aufbereitung. Bericht GberForm-
sandprifung.* Veroffentlichungen des Ausschusses der
American Foundrymen’s Association. Die Férbeprobe.
Die Probenahme von Sand. Die Natur der Tonsubstanz.
Die verschiedenen Verfahren der chemischen prufung,
[Foundry 52 (1924) Nr. 17, S. 675/9; Nr. 18, S. 713/6.]

Modelle, Kernkasten und Lehren. F. C. Edwards:
Herstellung eines  Zapfentragstuickmodells.*
Unterteilung des Modells. Festlegung der Kemmarken.
Herstellung der Kemkasten. [Metal. Ind. 25 (1924)
Nr. 15, S. 355/7.]

Einformen von Motor-Lagerkonsolen. Beson-
ders empfehlenswert fiir Massenherstellung. [Foundry 52
(1924) Nr. 18, S. 735/6.]

[Foundry Trade J.

Formerei und Formmaschinen. U. Lohse: Sand-
verdichten durch Schleudern.* Nachteile des
Stampfens, Pressens und Rittelns von Formsand. Sand-

schleudermaschine. Beschreibung ihrer vier Haupttypen.
Leistung und Vorteile. [GieR. 11 (1924) Nr. 41, S. 665/70.]

Trocknen. Neuere Entwicklung der Heizung
von Form- und Kerntrockendfen. Gasfeuerung flr
Trockenkammern. Beschreibung verschiedener englischer
Brennersysteme. Ausfihrliche Schilderung des deutschen
Oehm-Ofens und seiner Vorziige. [Foundry Trade J. 30
(1924) Nr. 423, S. 261/3]
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Schmelzen. M. G. Espagne: Beschreibung und
Einzelheiten des ,,Spem*“-Ofens.* Trommelofen mit
Oelfeuerung. [Fonderie mod. XVIII (1924) Nr. 9,
S. 209/12.]

TemperguBB. C. H. S. Tupholme: Die Verwendung
Staubkohle in TempergieBereien.*  Allge-
[Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 421, S. 214/5.]

Sonderguf.  Joh. Mehrtens: Edel-GuReisen als
Werkstoff.* Allgemeines von der Berliner Automobil-
ausstellung 1923. Formverfahren. Schmelzstoffe. Schmelz-
verfahren. Werkstoffprifung. [GieB. 11 (1924) Nr. 39,
S. 625/8; Nr. 40, S. 645/50.]

von
meines.

ZentrifugalguR. Carl Irresberger: Der gegen-
waértige Stand des Schleuder- (Zentrifugal-)
*Gusses.* Entstehen. Metallurgie. Wagerechte und

lotrechte Schleuderachse. Schutz gegen Hartung durch
Auskleidung der Formen mit Kernen. Ausgliihen. Ver-
fahren von De Lavaud. Anwendung fir Kolbenringe. Er-
zeugung von Druckréhren. [GieB.-Zg. 21 (1924) Nr. 18,
S. 397/402.]

Sonstiges.  Siegfried Werner: Bericht dber die
Tatigkeit des Vereins Deutscher EisengieBe-
reien, GieBereiverbands, im Jahre 1923/24, er-
stattet auf der Hauptversammlung in Breslau, 29. August
1924. [GieR. 11 (1924) Nr. 37, S. 589/97.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.

Direkte Eisenerzeugung. Direkte Stahlerzeugung.
Kurze Notiz, daf bei der Ford Motor Co. in River Rouge

eine Anlage nach Bourcoud im Bau ist. [Chem. Met.
Engg. 31 (1924) Nr. 8, S. 311]
FluReisen (Allgemeines). Karl Grocholl: Eine

Neuerung fur Stopfenpfannen.* Durch eine Puffer-
vorrichtung soll ein hartes Aufstoen der Stopfenstange
und dadurch ein Sitzenbleiben oder Abreilen des Stopfens
verhindert werden. [GieR. 11 (1924) 30. H., S. 443/4.]

Siemens-Martin-Verfahren. G. A. V. Russell: Einige
neuere Entwickelungen im Siemens-Martin-
Betrieb. Allgemeine Ausfiihrungen ber Ofengrofie,
Betrieb mit Koksofen- und Mischgas, Warmespeicher,
Ofenbau, Beschickungswesen. [Iron Coal Trades Rev.
109 (1924) Nr. 2944, S. 197/8.]

Fr. Engan: Einiges Uber die Verwendung von
Magnesit als basisches Zustellungsmaterial im
Stahlwerksbetrieb.* Angaben ber die Herstellung
folgender Herde fiir Siemens-Martin-Oefen: gemauerter
Herd nur aus Magnesitsteinen, gestampfter Herd aus einer
Teer-Magnesit-Mischung, aufgesinterter Herd, kombinier-
ter Herd (Verbindung des gestampften mit dem ge-
mauerten Herd). [Bergu. Hitte 1(1924) 5. Folge, S. 155/63.]

Elektrostahlerzeugung. G. Schuchardt: Das Bren-
nen von Kohlen-Elektroden.* Brennen im Ring-
ofen. Vorgénge bei dem Brennen nach Sdderberg.
[Chem.-Zg. 48 (1924) Nr. 89, S. 517/8.]

Sonderstahle. J. B. Rhodes: Die Erzeugung von
Stahl fir Heeresgerat. Arbeitsweise im basischen
Elektrostahlofen und im sauren Siemens-Martin-Ofen.
Zusammensetzung der Schlacke. Vgl. Bericht St. u. E.
44 (1924) Nr. 42, S. 1296/7. [lron Trade Rev. 74 (1924)
Nr. 22, S. 1429/30, 1433]

Mischer. Weiter: Warmebilanz eines Mischers.
Warmebilanz des UOO-t-Mischers in Hagendingen. [Génie
civil 85 (1924) Nr. 1, S. 26/7.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.

Walzwerkszubehor. Bearbeitung von Oberbau-
material.* Rollenrichtmaschine, wagerechte Rieht- und
Biegepresse, vierspindlige Schienenbohrmaschine, Aus-
flhrungsformen der Maschinenfabrik Froriep. [Werkst -
Techn. 18 (1924) H. 19, S. 545/7]

Gilbert L. Lacher: Neuzeitliche Schienen- und
Gleisbauadjustagen.* Einrichtung der Colorado
Fuel & Iron Co. zum gleichzeitigen Frésen 12 m langer
Schienen an beiden Enden, was offenbar fiir amerikanische
Verhéltnisse bisher ungew6hnlich war.  Vorrichtungen
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zum Vergliten von Winkeln und Kleineisenzeug. [lron
Age 114 (1924) Nr. 9, S. 495/9.]
Knuppelwalzwerke. Gilbert L. Lacher: Neue Han-

delseisen- und KnuppelstralBe der Inland Steel
Co.* Neuanlage fiir die Verarbeitung der Erzeugung
eines neuen Martinwerkes mit vier 100-t-Oefen. Die Han-
delseisenstrae ist fiir eine Leistung von 12- bis 14000 t im
Monat gebaut. Sie besteht aus sechs 450er kontinuierlichen
Vorgerlsten und vier 350er Fertiggeriisten in gestaffelter
Anordnung. Der 4500-PS-Antriebsmotor ist zwischen
500 und 300 Umdrehungen als Kraemersatz regelbar. Die
Warmbetten sind 91 m lang. Warmofen und Gaserzeuger,
Kohlen- und Aschenlager, Kniippellager, Walzensinter-
gruben. Die Knuppelstrale besteht aus sechs 600er kon-
tinuierlichen Geriusten.  Antrieb durch 6250-PS-Motor.
Walzprogramm 200x200 auf 50x 50 Knippel. Vor-
gesehene Leistungsféhigkeit 75000 t im Monat. Quer
zug von 67 m Lénge. [lron Age 114 (1924) Nr. 6, S. 303/7.]

Neues Knuppel- und Streifenwalzwerk in
Bridgeport.* Kurze Mitteilung aus dem Neubauplan der
American Tube & Stamping Co. zum Bau einer 550er kon-
tinuierlichen Knippelstrale und einer 300er Streifen-
schnellstraBe. [lron Age 114 (1924) Nr. 9, S. 504/6.]

Form- und Stabeisenwalzwerke. Hans Cramer: Das
Vierwalzensystem fiur Triowalzwerke.* Tote Ka-
liber in Triowalzwerken. Madglichkeiten ihrer Vermeidung.
Verwendung des gleichen Mittelkalibers. Tausch von Ober-
und Unterwalze. ZweckmaBigkeit einer zweiten Mittel-
walze zur Erreichung doppelter Betriebsdauer. Notwen-
digkeit und Einrichtung einer genauen Walzenkontrolle.
[St. u. E. 44 (1924) Nr. 39, S. 1170/2.]

Schmieden. Rosenkranz. Die Anwendungsmdg-
lichkeiten des Gesenkschmiedens.* [Masch.-B. 3
(1924) H. 25, S. 953/4.]

Schmiedeanlagen. Henschel & Sohn, Cassel: Bei-
spiele tUber neuzeitliche Arbeitsverfahren in der
Herstellung von Lokomotivteilen.* An Hand von
Beispielen in der Schmiede, Fréserei und Schleiferei wird
gezeigt, wie durch Aenderung der Arbeitsverfahren und
Benutzung von Sondermaschinen wirtschaftlicher gear-
beitet werden kann. [Werkst.-Techn. 18 (1924) H. 19,
S. 533/6.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Ziehen. G. Soliman, Ingénieur des arts et manu-
factures: Principes généraux de I’étirage et du
tréfilage. (Avec 50 fig.) Paris (55, Quai des Grands-
Augustins): Gauthier-Villars & Cie. 1924. (235 p.) 8.

Pressen und Driicken. H. Moore: Das Ausstdfen
von M etallstrdngen beim verbesserten PreRzieh-
verfahren. Der Block wird nicht gegen die PreRdise,
sondern die Prefdiise gegen den Block bewegt. [Engg.
118 (1924) Nr. 3063, S. 386/7.]

Radsatze. Gollwitzer, Nurnberg: Aufschweiflen
von Radspurkrédnzen.* Materialverluste durch Ab-
nutzung der Spurkrédnze. Einrichtung zur selbsttatigen
elektrischen Aufschweiung, Haltbarkeit, Wirtschaft-
lichkeit, praktische,Ausfiihrung des Verfahrens. [Organ
Fortschr. Eisenbahnwesen 79 (1924) H. 11, S. 255/59.]

Die neuzeitliche Herstellung von Eisenbahn-
radreifen. Kurze Beschreibung der Fabrikanlage der
Kalker Maschinenfabrik zur Herstellung von Radsétzen.
[Werkst.-Techn. 18 (1924), H. 18, S. 486/9.]

Sonstiges. Samuel Gans: Reihenfertigung von
Eisenbahnpuffern.* Reihenfertigung von Eisenbahn-
puffern von der Materialzustellung bis zur Fertigabliefe-
rung. Neuartiger Rekuperativofen mit Generatorfeuerung
zum Wérmen der Rohlinge und der Halbfabrikate, der die
Verwertung erdiger Braunkohle ermdglicht.  [Werkst.-
Techn. 18 (1924) H. 19, S. 527/31.]

Rheinmetall: Die Herstellung von Hilsenpuf-
fern.* [Werkst.-Techn. 18 (1924) H. 19, S. 531/3.]
H. Miuller: Neuzeitliche Forderungen an die

hydraulische Kesselnietung und die Méglichkeiten
ihrer Erfillung in der Praxis.* setzkopf-Schuch- und
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Stiftnietung.
wachungsanlage (Patent Reuboldl.
(1924) H. 19, S. 539/43)]

GroRer Verbrauch von Stahl in kleinen Ab-
messungen.* Nadeln. [lron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 9,
S. 535/6.]

Warmebehandlung d. schmiedbaren Eisens.

Allgemeines. Charles H. Fulton, Hugh M. Henton
u. James H. Knapp: Wé&rmebehandlung, ihre Grund-
lagen und Anwendungen.* Zementieren und Ein-
satzhdrten. Wérmebehandlung der legierten Stéhle.
o(Forts.) [lron Trade Rev. 74 (1924) Nr. 26, S. 1687/9;
75 (1924) Nr. 2, S. 105/7, Nr. 10, S. 595/8.]

EinfluR auf die Eigenschaften. N. H. Aall: Weich-
machen eines martensitischen Nickelstahls.
[St. u. E. 44 (1924) Nr. 36, S. 1080/1.]

Vorschlage der Stiftnietung. Nietuber-
[Werkst.-Techn. 18

Schneiden und SchweiBen.

Allgemeines. P. Schimpke, Lr.”ng., Professor,
Chemnitz, und Hans A. Horn, Oberingenieur, Ober-
irohna i. S.: Praktisches Handbuch der gesamten
Schweiltechnik. Bd. 1. Autogene Schweif3- und

Schneidtechnik. Mit 111 Textabb. u. 3 Zahlentaf.
Berlin: Julius Springer 1924. (VI, 136 S.) 8. Geb.
6,90 G.-M. ~ £ B £

Amerikanisches SchweilRblro. Mitteilung uber
die erfolgte Grindung. [Engg. Foundation 9 (1924)
Nr. 8, S. 23/41]

W. Eckermann, Oberingenieur, Altona: Die An-
wendung der autogenen und der elektrischen
SchweiBung beim Bau und bei der Ausbesse-
rung von Dampfkesseln und Dampffassern. Mit
92 Fig. u. 2 Zahlentaf. Hamburg: Hanseatische Verlags-
anstalt [1924]. (97 S.) 8°. 2 G.-.IL (Schriften aus Theorie
und Praxis der Schmelzschweiung.  Hrsg. von der
Forschungsgemeinschaft fiir Schmelzschweiung in Ham-
burg.) Erweiterung eines Vortrages vor der Hauptver-
sammlung des Verbandes deutscher Dampfkessel- und
Apparatebauanstalten (Berlin) in Kassel-Wilhelmshdhe
am 3. Mai 1923. [Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 1514] Er-
fahrungen des Verfassers als Oberingenieur der dampf-
technischen Abteilung des Norddeutschen Vereins zur
Ueberwachung von Dampfkesseln in Altona. 3 B 5

Fortschritte beim autogenen Schweilen.
Das SchweiBen mit Gas, Lichtbogen, elektrische Wider-
stands- und Thermit-Schweiflung. [Techn. mod. 16 (1924)
Nr. 16, S. 558/9.]

H. Neese: Neuzeitliches Schweilen.
(1924) Nr. 19, S. 636/8.]

Sonstiges. Elektrisch geschweilltes Fahrzeug
,Camarguais“.* Lange 45 m, Breite 10,4 m, Tiefe 4,5 m,
Deplacement 1400t. GesamtldngederelektrischenSchweil3-
naht 6000 m. [Werft, Reederei und Hafen 5 (1924) Nr. 18,
S. 477]

Wattmann: Schweiung freiliegender Gleise.
Es werden die bisherigen Erfahrungen auf dem Gebiete
der Schienenschweiflung, insbesondere von freiliegenden
Gleisen, besprochen und ein Kostenvergleich zwischen
Schweillung und Verlaschung gezogen. [Masch.-B. 3
(1924) Nr. 24, S. 902/4.]

Die Ausbesserung von Rauchrohren durch
elektrische Schweifung. Notiz. [Génie civil 85 (1924)
Hr. 1, S. 25.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. R. Binaghi: Rostschutzmittel. Die
verschiedenen Rostschutzmittel werden besprochen. Eisen
wird durch Kalthammem widerstandsfahiger. Herstel-
lung von schwarzem Oxydiiberzug.  Passivierungsver-
fahren. Metallische Ueberziige (Aluminium, Zink, Blei).
Nichtmetallische Ueberziige (Asphalt, Teer, Lacke, Chro-
mate u. dgl.). [Metallurgia ital. 16 (1924) Nr. 7,
S. 299/310.]

Verzinken. Eine neue Blechverzinkungs-
maschine.* [lron Age 114 (1924) Nr. 3, S. 145]

[Bauing.
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W. E. Hughes: Studien iber galvanisches Ver-
zinken. Die Wirkungen von Séure und Gelatine auf die
Struktur von elektrolytisch niedergeschlagenem Zink.
[Metal Ind. 25 (1924) Nr. 12, S. 269/73.]

Chromieren. F. C. Kelley: Verchromung. Trockenes
Verchromungsverfahren. Mischung von gepulvertem Cr
und AljOa unter H,-Atmosphéare mehrere Stunden lang
auf 1200 bis 14000 erhitzt. Die verchromten Proben
waren gegen IOprozentige HNO3 nicht aber gegen eben-
solche HCI und H2S04 bestandig. [Trans. Am. Electro-
chem. Soc. 43 (1923), S. 351/70; nach Chem. Zentralbl. 95
(1924) Nr. 6, S. 686.]

Sonstiges. Die Kontrolle von Nickel- und
Kobaltbddern. Notiz. [Metal Ind. 25 (1924) Nr. 2,
S. 253]

Fritz Schulz: Die Bedeutung der Fluorver-

bindungen in Emaillen. [Chem.-Zg. 48 (1924) Nr. 119,
S. 711/2)]

Eigenschaften des Eisens und ihre Prifung.

Festigkeitseigenschaften. E. P. Polishkin: Innere
Spannungen in Metallen.* Kurzer Bericht Uber seine
friheren Untersuchungen, die zeigten, dal die Form
Chladnischer Figuren ein Anzeichen flir das Vorhanden-
sein von inneren Spannungen geben. Es besteht ein Unter-
schied in den auftretenden Spannungen von gereckten
Metallen senkrecht zur Streckrichtung und in derselben;
dasselbe bestétigt ein Versuch, bei dem die Schwingungen
der Platte auf eine mit Spiegel versehene Nadel direkt
Ubertragen werden. [Engg. Foundation 9 (1924) Nr. 8,

S. 20/2.]
K. Bennewitz: Ueber elastische Nachwirkung,
elastische Hysteresis und innere Reibung.*

[Phys. Z. 25 (1924) Nr. 17, S. 417/31.]

ZerreiBbeanspruchung. Fraichet: Magnetische
Prifung von Stadhlen beim ZerreiBversuch.*
Zusammenfassung der neueren Untersuchungsergebnisse.
[Techn. mod. 16 (1924) Nr. 16, S. 541/7.]

Harte. Samuel L. Hoyt: Die Kugeldruckhérte-
prafung.* Erdrterung des Problems der Kugeldruck-
hdrte unter Zugrundelegung der Arbeit von E. Meyer.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924) Nr. 3, S. 396/420.]

Elektrische Eigenschaften. Alfred Schulze: Die elek-
trische Leitfdhigkeit von Legierungen. (Forts.)
Die elektrische Leitfahigkeit von Legierungen mit voll-
standiger Mischbarkeit in kristallisiertem Zustande. [Z.
Metallk. 16 (1924) H. 9, S. 365.]

EinfluB von Beimengungen. B. D. Saklatwalla:
Binwirkung von Legierungsbestandteilen auf
die Eigenschaften des Stahles. Die Aenderung der
physikalischen Eigenschaften des Stahles beim Hinzu-
fligen anderer Metalle unter besonderem Hinweis auf die
Bedingungen, welche wahrend des Erstarrens der Le-
gierung herrschen. [Trans. Am. Electrochem. Soc. 43
(1923), S. 271/9; nach Chem. Zentralbl. 95 (1924) Nr. 6,
S. 882]

GuBeisen. J. W. Bolton: Strukturuntersu-
chungen an grauem GuBeisen.* Makro- und mikro-
skopische Untersuchungen von GuReisen und Halbstahl.
[Iron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 9, S. 544/50.]

E. Maurer: Ueber ein GuBeisendiagramm.*
Entwerfen eines GufReisendiagramms nach dem Vorbild
der Guilletschen Diagramme. Einteilung der Fe-Si-C-
Legierungen in weiles, perlitisches und ferritisches GuR-
eisen. Es ist somit die Moglichkeit nachgewiesen, Le-
gierungen zu erschmelzen, die weitgehend unabhéngig
von der Abkuhlungsgeschwindigkeit ein bestimmtes Ge-
flige haben. Festigkeitszahlen fiur Perlitguf. [Kruppsche
Monatsh. 5 (1924) Juli, S. 115/22]

Dampfkesselmaterial. Fichsel: Erfahrungen mit
einer fluBeisernen Feuerbiichse mit gewelltem
M antelblech.* [Organ Fortschr. Eisenbahnwesen 79
(1924) Heft 11, S. 259/62.]

Prifung und Abnahme von Kesselblechen
nach der ,kleinen Studienprobe®.  Zuschriften-
wechsel der Mannesmannrohren-Werke und der Vereini-
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gung der GroBkesselbesitzer.
(192‘% Oktober, S. 422.] . .
senbahnmeterial. “ Ueberschneidungslose Wei-
chen mit Bogenherzstick. Ein neuer Zungen-
drehstuhl.* [Kruppsche Monatsh. 5 (1924) S. 189/92.]
Fuchsel, Berlin: Die qualitative Entwicklungs-
linie der Eisenbahnbaustoffe. Steigerung der An-
forderungen an Guleisen (Kolbenschieberhiichsen und
Ringe, Dampfsammelkésten, Bremskl6tze, Roststébe),
an FluReisen und FluBstahl (hochwertiger Baustahl, Kupp-
lungsteile, Federstahl, Radreifen, Schienen, Achsen), an
Kupfer und Legierungen (Rotguf3, Lagermetalle) und ihre
Erflllung durch die Industrie. [Glaser 48 (1924) Heft 6,
S. 123/6.11 ) .
Kurth: Neuere Ziele der Bewirtschaftung des
deutschen Oberbaues. Anlage, Unterhaltung, Lebens-
dauer, Gestaltung und Ausfiihrung.  Unterweisung des
Personals. Geratefragen. PlanmaRige Gleispflege. Auf-
arbeitung der Oberbauteile. Behandlung der Holz-
schwellen. [Z. V. d. |. 68 (1924) Nr. 38, S. 994/6.]
Elastische Schraubensicherungen im Eisen-
bahnoberbau.* Federringe und Spannplatten.  Aus-
flhrungsformen des Eisenwerkes Vofloh. [Z. V. d. T. 68
(19242 Nr. 38, S. 996
) Diehl:
Eisenbahnbetrieb. [St.u. E. 44 (1924) Nr. 38, S. 1148/9.]
i E. H. Schulz: Neuere Nutz-
legierungen von Metallen der Eisengruppe.*
Die Legierungen des Eisens mit stark zuriicktretendem
Eisengehalt. Kobalt-Magnetstahl.  Eigenschaften und
Warmebehandlung.  Permalloy. Chemisch hochwider-
standsfahige Nickel- und Kobaltlegierungen. Stellit,
Entwicklung des Akrits, Zusammensetzung, Geflige,
Leistungen.' [Z. Metallk. 16 (1924) H. 9, S. 337/43)]
iges. Unterscheidung von Stahlen durch
Funkenanalyse.* An Hand von acht Skizzen wird das
Aussehen des Funkenstrahlbundes bei acht verschiedenen
Stéhlen gezeigt. [lron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 2, S. 106.1

Sonderstahle.

Mehrstoffstéhle. F. Rapatz: Der Einfluf der
ledeburitischen Gefligebestandteile bei der Er-
zeugung und Behandlung von Dreh- undSchnitt-
stdhlen.* Ledeburitstdhle der Praxis. Wirkung der
Ledeburitkarbide. Zusammensetzung und GroRe der
Ledeburitnetze. Verminderung der Hartbarkeit durch
Ueberladung mit Legierungsmetallen. Einflu? der Er-
starrungsgeschwindigkeit. Wé&rmeableitung der Block-
formen. Schmieden und Walzen. Bestimmung des Warm-
verarbeitungsgrades aus der Streckung des Netzwerkes.
Gluhen, Hérten. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 38, S. 1133/8.]

W. Oertel und F. POlzguter: Beitrag zur Kennt-
nis des Einflusses von Kobalt und Vanadin
auf die Eigenschaften von Schnellarbeitsstahl.*
Leistungsversuche mit wolfram- und molybdénlegierten
Schnellarbeitsstdhlen. Der EinfluB von Wolfram und
Vanadin. Versuche mit angelassenen MeilReln. Harte-
prifungen. Schmelzpunkte. Gefugeuntersuchung. [St.
u. E. 44 (1924) Nr. 39, S. 1165/9.]

Rostfreie Stéhle. 0. K. Parmiter: Rostfreier Stahl
und rostfreies Eisen. Geschichtliches. Herstellung
der Stdhle mit 13% Cr. EinfluR der verschiedenen Ele-
mente. Warmebehandlung. Hitzehestandigkeit. Festig-
keitseigenschaften. Rostsicherheit gegen Sduren. Ver-
schiedene Losungen und Gase. Schweillbarkeit, Aus-
dehnungskoeffizient. Kaltbearbeitbarkeit durch Ziehen
und Walzen. Schneidfédhigkeit (Wasser). Elektrische
Leitfahigkeit und andere Eigenschaften. [Trans. Am. Soc
Steel Treat. 6 (1924) Nr. 3, S. 315/40.]

Baustdhle. Dreibholz u. Guertler: Untersuchungs-
ergebnisse molyhdénhaltiger Cr-Ni-Stahle. Un-
tersuchungen an drei molybdénhaltigen Cr-Ni-Baustahlen
(Vibratstahl). Der Mo-Gehalt soll die Festigkeit und
Elastizitatsgrenze erhéhen, ohne die Dehnung zu ver-
kleinern, das Héartungstemperaturgebiet vergroBern, die
Anlalsprodigkeit herabsetzen und die Bearbeitungs-
fahigkeit steigern. [GieR.-Zg. 21 (1924) Nr. 16, S. 349/51.]

[Mitt. V. El.-Werke 23
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Metallographie.

Aligerreines, W. Guertler, Dr., a. o. Professor an
der Technischen Hochschule zu Berlin: Metallographie.
Ein ausfiihrliches Lehr- und Handbuch der Konstitution
und der physikalischen, chemischen und technischen
Eigenschaften der Metalle und metallischen Legierungen.
B(L 2: Die Eigenschaften der Metalle und ihrer
Legierungen. T. 2: Physikalische Metallkunde.
H. 6: Die elektrische und thermische Leitfahig-
keit, von Dr. A. Schulze, Privatdozenten an der Tech-
nischen Hochschule zu Berlin. Lfg. 2. (Mit zahlr. Fig.)
Berlin (W 35, Schoneberger Ufer 12a): Gebrider Bom-
traeger 1924. (S. 187/559.) 4». 48 G.-JH. s B=

Richard Henry Greaves, D. Sc., and Harold Wrighton,
B. Met.,, Both of the Research Department, Woolwich:
Practical microscopical Metallography. (With
184 fig.) London (W. C. 2, 11 Henrietta Street): Chapman
& Hall, Ltd., 1924. (X, 125p.) 8. Geb. 168. S Bs

Apparate und Einrichtungen. Die W issenschaft
auf der Britischen Reichsausstellung. V.* Be-
schreibung verschiedener Apparate. [Engg. 118 (1924)
Nr. 3056, S. 128/9.]

Carl Benedicks u. Vilhelm Christiansen: Unter-
uchungen mit dem Haéartependel von Herbert.*
ingehende Untersuchungen mit dem von Edward G.
Herbert erbauten Pendel zur Hartebestimmung. Das
Ergebnis ist zufridenstellend; das Pendel wird als nitz-
liche Neuerung in der Materialpriifung bezeichnet. Vortrag
v. d. Iron and Steel Inst.,, Herbstversammlung 4. und
5. September 1924. [Jernk. Ann. 108 (1924), Heft 7, S.
361/93.]

Aetzmittel. Jean Durand: Neue Fortschritte in
der Makrographie der Metalle.* Beschreibung
verschiedener Aetzverfahren zur Sichtbarmachung der
Phosphor- und Schwefelverteilung. [Génie civil 85 (1924)
Nr. 6, S. 131/3.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. D. H. An-
d ewsu. John Johnston: Die Anwendung der idealen
Loslichkeitslinie zur Interpretation des Gleich-
gewichtsdiagrammes in Metallsystemen. [Metal
Ind. 25 (1924) Nr. 12, S. 276.]

Rontgenographie. Franz Wever: Ueber die Walz-
struktur kubisch kristallisierender Metalle.*
Die Strukturdnderung kubisch kristallisierender Metalle
wahrend des Kaltwalzens wird an Aluminium und Eisen
in einzelnen Stufen réntgenometrisch verfolgt, die im
Endzustand hoher Forménderung erreichte statistische
Anisotropie durch Flachenpolfiguren gekennzeichnet und
durch Angabe der ihr zugrunde liegenden idealen Gitter-
lage und des Typus der Streuung ndher beschrieben.
[Z. Phys. 28 (1924) H. 2, S. 69/90.]

W. P. Davey: Anwendung der Rdéntgenstrahl-
analyse in der Metallurgie.* [Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 6 (1924) Nr. 3, S. 375/95.]

U en. F. Rogers: Das Phosphideutektikum
im GuBeisen. Verfasser identifiziert die dunklen
Flecken in Mikrophotographien von GuReisenschliffen,
welche man bisher als Fe3C gedeutet hatte, bei SOOOfacher
VergroBerung als ein Tripeleutektikum der drei Bestand-
teile Eisenphosphid, Eisenkarbid und Austenit. Auch
lamellarer Perlit als Uebergangsprodukt des Auste-
nits wurde teilweise darin gefunden. Dieser mit den
Phosphidmassen vermischte Perlit ist wahrscheinlich
armer oder reicher an Fe3C als der Perlit. [Nature
114, S. 275/6; nach Chem. Zentralbl. 95 (1924) Nr. 13,
S. 1735]

R. S. Mac Pherran u. J. F. Harper: Kugeliger
Zementit in untereutektoiden Stdhlen.* Verschie-
dene Verfahren zur Erzeugung des kugeligen Zementits.
Wenn der Zementit kugelig ist, so streben die Festigkeits-
eigenschaften in den verschiedenen Richtungen von
Schmiedestiicken demselben Wert zu, ebenso bei GuB-
sticken, die Dehnung wird erhdht. [Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 6 (1924) Nr. 3, S. 341/74.]

Rekristallisation. R. GroR: Verfestigung und
Rekristallisation.* Versuche, beliebige Deformationen
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auf ein T-t-f-System zu beziehen. Deutung der Lauebilder
deformierter Wolframdréhte. Die Durchbiegung in ihrer
Abhéngigkeit von Last, Zeit und Stabquerschnitt. Die
Bedeutung der Kristalloberflache fur die ReiB- und Biege-
festigkeit des Kristalls. Kristallvergitung. Rekristalli-
sation. [Z. Metalik. 16 (1924) H. 9, S. 344/52]

Theorien. Alexander Eindlay, Dr., Professor an der
Universitdt Aberdeen: Einfihrung in die Phasen-
lehre und ihre Anwendungen. 2. Aufl. (nach der
5. englischen Ausg.) deutsch von Max Albert Bredig,
Karlsruhe. Mit 158 Fig. im Text u. auf 3 Taf. Leipzig:
Johann Ambrosius Barth 1925. (X, 248 S.) 8°. 13 G.-AL,
geb. 15 G.-Mm (Handbuch der angewandten physikalischen
Chemie in Einzeldarstellungen. Hrsg. von Georg Bredig
Bd. 6.) - B=

W. J. Miller: Ueber die Passivitat der Metalle,
speziell des Eisens.* Besprechung der Passivitats-
theorien. Ausbau der eigenen Theorie. Die Passivierungs-
kurven. EinfluB der OberflachengroBe auf die Passi-
vierungszeit, Passivierung des Eisens als Anode in
Normalsalpetersdure. [Z. Elektrochemie 30 (1924) Nr. 9
S. 401/17.]

Fehler und Bruchursachen.

Algermeines. Schaden und Briche. Bedeutung
von Schéden und Brichen fir die Weiterentwicklung der
Technik. Beispiele dafiir. Kesselschdden. Hinweise auf
die Geféhrlichkeit der Ublichen Wasserdruckprobe. Tur-
binenschéden, insbesondere an Laufrddern. Schaden an
Kurbelwellen. [Engg. 118 (1924) Nr. 3064, S. 417/9.]

U M. v. Schwarz: Ergebnisse der Unter-
suchung eines Kesselbleches mit ungewdhnlich
vielen Rissen.* ,Dauer- und Ermiudungsbriiche* nach
bekannter Anschauung des Verfassers. Anwendung des
Fryschen Aetzmittels und mikroskopische Untersuchung.
[Z Bayer. Rev.-V. 28 (1924) Nr. 17, S. 153/7.]

Sprodigkeit. Georg Wazau: Ueber die durch
Anlassen verursachte Sprodigkeit.* Untersuchung
einiger Briche, verursacht durch Bearbeitung unterhalb
von 600° und nachheriges Anlassen auf Blauwarme.
[Jemk. Ann. 108 (1924) H. 7, S. 343/60.]

Marcus A. Grossman: Sprodigkeitsbereich in
niedrig legierten Stéhlen.* Das Verhalten von Au-
stenit beim Abschrecken und Anlassen wird als wahrschein-
licher Grund angesehen. Genaue MelRmethode der Vo-
lumenverénderung. [lron Age 114 (1924) Nr. 3, S. 149/51.]

Korrosion. Korrosion — der Parasit in der
Industrie.* Sonderheft fur Korrosionsfragen. Korro-
sionsprobleme in der Petroleumindustrie, Gasherstellung,
Fertigindustrie, Holzdestillation, Papierfabrikation, Nah-
rungsmittelerzeugung, Zuckerindustrie und chemischen
Industrie. Welche Metalle widerstehen der Korrosion; be-
sprochen werden Eisen und Stahl, Kupfer, Aluminium,
Blei, Nickel, Zinn und Zink; physikalische und chemische
Eigenschaften der korrosionssicheren Legierungen, mo-
derne Ansichten Uber den Korrosionswiderstand. [Chem.
Met. Engg. 31 (1924) Nr. 2, S. 42/86.]

E. MaaR: Metallschutz. Uebersicht der aufge-
stellten Theorien der Korrosion von Metallen. Korrosion
von Aluminium. Metallschutzverfahren: Ueberziige, Ver-
stickung, Anstriche, Lithopone. Korrosion von Konden-
satorrohren. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 34, S. 880/3.]

Hermann: Abrostung, Korrosion und W asser-
reinigung. [Archiv Warmewirtsch. 5 (1924) Nr. 9,
S. 177/8.]

Chemische Priufung.

Allgerreines. Victor Samter f, Dr., Berlin: Analyti-
sche Schnellmethoden. 2. Aufl. Neu bearb. von
Sipl.-QiTp. E. Schuchard, Berlin. Mit 20 Abb. Halle
(Saale): Wilhelm Knapp 1923. (X, 204 S.) 8°. 7,60 G.-M,

geb. 8,60 G.-M. (Laboratoriumsbiicher fir die chemische
und verwandte Industrien. Hrsg. von L. Max Wohlge-
muth. Bd. 15.) zBS

Laboratoriumseinrichtungen.  Victor Samter f, Dr,,
Berlin: Einrichtung von analytischen Labora-
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torien und allgemeine Operationen. 2. Aufl.
Neu bearb. von Slifl.-\jncr. E. Schuchard, Berlin. Mit
62 Abb. Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1923. (VI, 59 S.)
8°. 2,20 G.-M, geb. 3,10 G.-M. (Laboratoriumshiicher
fur die chemische und verwandte Industrien. Hrsg. von
L. Max Wohlgemuth. Bd. 8) 5B5

ate. H. Seibert: Ueber einen neuen elek-
trischen Muffelofen mit Heizstaben aus Kar-
borund.* Die Heizstdbe sind durch Quarzplatten gegen
Berthrung und chemische Einwirkung geschitzt. [Chem.-
Zg. 48 (1924) Nr. 95, S. 553]

Andreas Johansson: Elektrische Oefen zum
Metallschmelzen.* Beschreibung und Erdrterung fol-
gender Ofenarten: Detroitofen, Bootsofen, Rennerfelt-
ofen, Repelofen, Bailyofen. [Tek. Tidskrift 54 (1924),
Bergsvetenskap 9, S. 65/9.]

Bryan, Mehring u. Ross: Elektrischer W ider-
standsofen aus Graphit fur Laboratorien.* [J.
Ind. Engg. Chem. 16 (1924) Nr. 8, S. 821/2.]

MeRanalyse. K. Jellinek u. Waith. Kithn: Ueber
neue Methoden der MaRanalyse. VT. Berlinerblau
als Indikator fur azidimetrische und alkalimetrische
Titration. Titration von Zinnchloriir und Alkalisulfit
mit Wasserstoffsuperoxyd, von Thiosulfat mit Kalium-
bichromat und Methylenblau, von arseniger S&ure mit
Hypochlorit und Jodstérke, von Zinnchloriir mit Eisen-
chlorid und Rhodanid. [Z. anorg. Chem. 138 (1924) H. 1,
S. 81/103]

Karl Jellinek und Waith. Kihn: Ueber neue
Methoden der MaRanalyse. VII. FéllungsmaRB-
analyse. Zinkbestimmung durch Titration mit Ferro-
zyankalium mit Permanganat als Indikator. Anwendung
bei Rotguf. Titration von Zink und Mangan mit Na-
triumsulfid, von Blei mit Arseniat, von Blei und Alu-
minium mit Natriumphosphat. Titration schwach
dissoziierter Salze. [Z. anorg. Chem. 138 (1924) H. 1,
S. 109/34.]

Brennstoffe. D. J. W. Kreulen: Ueber die Korn-
groBe von Kohleproben.* Unterschiede in der chemi-
schen Zusammensetzung der verschiedenen Korngréfen
bei Kohlen-Analysenproben. EinfluR des Aschen- und
Néssegehaltes. [Brennstoff-Chemie5(1924)Nr. 18, S. 281/5.]

W. A. Roth, H. Ginsberg u. R. Lasse: Mikrover-
brennungshombe und Mikrokalorimeter.* Be-
schreibung einer Mikrobombe aus Kruppschem V2A-Stahl
oder aus vernickelter Bronze (oder Stahl) mit einem Einsatz
aus bromiertem Feinsilber nebst zugehérigem Kalorimeter.
[Z. Elektrochemie 30 (1924) Nr. 9, S. 417/20.]

P. E. Verkade und J. Coops jr.: Kalorimetrische-
Untersuchungen. Erfahrungen mit den Verbrennungs-
bomben von Parr und von Roth (aus Kruppschem
V2A-Stahl). [Chem. Weekblad 21 (1924), S. 282/6; nach
Chem. Zentralbl. 95 (1924) Bd. Il, Nr. 4, S. 509.]

M. Dolch u. R. Strebinger: Ueber eine Anwendung
der Mikroanalyse in der Kohlenforschung.* Be-
stimmung kristallisierter paraffinischer Kohlenwasser-
stoffe in einer natlirlichen Kohle mittels der Mikroanalyse.
[Mikrochemie 2 (1924) H. 5/10, S. 94/8.]

Richard KiRling, Dr., Bremen: Laboratoriums-
buch fir die Erdol-Industrie. Eine gedrangte
Schilderung der wichtigeren, in der Praxis des Erd6l-
chemikers vorkommenden Untersuchungsmethoden. Mit
21 in den Text gedr. Abb. 2., wesentl. verm. Aufl.
Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1923. (X, 82 S.) 8.
3 G.-M, geb. 3,80 G.-M. (Laboratoriumsbiicher fir die
chemische und verwandte Industrien. Hrsg. von L. Max
Wohlgemuth. Bd. 5.) z BS

Gase. H. Tropsch u. E. Dittrich: Ueber die Be-
stimmung der Methankohlenwasserstoffe bei
der technischen Gasanalyse.* Zum Ausspllen des
Quarzréhrchens dient stickstofffreier Sauerstoff, der nach
der Bestimmung der entstandenen Kohlenséure absorbiert
und so der Stickstoffgehalt des Gases ermittelt wird.
Aus der Kontraktion und der gebildeten Kohlensaure wird
dann der Methan- und Aethangehalt berechnet. [Brenn-
stoff-Chemie 5 (1924) Nr. 18, S. 285/6.]
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Ed. Graefe: Ein Gaskalorimeter.* Beschreibung
und Arbeitsweise eines einfachen Kalorimeters, das nach
der Art des Junkersschen gebaut ist. [Braunkoh e
(19248 H. 16, S. 273/5]

insi: Zur registrierenden Messung der Zu-
sammensetzung von Cowperabgasen.* [Feuerungs-
techn. 13 (1924) Nr. 1, S. 1/2.] . .
erungen. A. Bartsch: Eine analytische
Schnellmethode fiur Lagermetalle. Verfahren, be-
sonders zu Reihenanalysen geeignet, zur Bestimmung von
Antimon, Zinn, Blei, Kupfer, Zink. [Chem -Zg. 48 (1924)

Nr. 99, S. 57
Teer. E.

'Torfteer.
teer.

B(])rnstem und E. Kartzow: Studlen iiber
Bestimmung der Phenole im Torfvergasungs-
[Z. angew. Chem. 37 (1924) Nr. 21, S. 302/3.]
Wbsser. F. Feigl und F. Pavelka: Der Nachweis
und die Bestimmung kleinster Mengen von
Kalzium und Magnesium mit Hilfe von (KHJ, be
<CN)6 sowie ein neues nephelometrisches Ver-
fahren zur Bestimmung der Harte des Wassers.
Néhere Angaben Uber die qualitative und quantitative
Bestimmung. Bestimmung der Harte des Wassers.
{Mikrochemie 2 (1924) H. 5/10, S. 85/91.]

Einzelbestimmungen.

Allgeneines. Th. Déring: Fortschritte auf dem
Gebiete der Metallanalyse im Jahre 1923. Aus-
mzigliche Literaturzusammenstellung.  Allgemeines. Be-
stimmung von Kupfer, Silber, Gold. [Chem.-Zg. 48 (1924)
Nr. 90, S. 525/6; Nr. 96, S. 557/8.]

G. Tomarchio: Manganbestimmung.
Beschreibung des Verfahrens in den Illvawerken, das mit
geringen Abdénderungen das bekannte Volhard-Wolff-
Verfahren ist. [Metallurgia ital. 16 (1924) Nr. 7, S. 296/9.]

Kupfer. E. Wilke-Dérfurt und U. Rhein: Zur ge-
wichtsanalytischen Bestimmung des Kupfers.
Bestimmung des mit Schwefelwasserstoff geféllten Kupfer-
sulfids nach Abrosten als Kupferoxyd. Arbeitsweise zur
Erzielung genauer Werte. [Z. anal. Chem. 64 (1924)
10. H., S. 380/8.]

Phosphor. K. Swoboda: Zur Phosphorbestim-
mung im Ferrovanadin. Bestimmung nach dem Mo-
lybdatverfahren; die Vanadinsdure wird in salpetersaurer
Losung durch Stahlspéne zu Vanadyl reduziert. [Oesterr.
Chem.-Zg. 27 (1924), S. 110/3; nach Chem. Zentralbl. 95
(1924) Bd. 11, Nr. 9, S. 1247]

. Rieh. Hinerbein: Ein einfacher Apparat
iir Arsenbestimmungen. Apparat zur kolorimetri-
schen Bestimmung des Arsens; der durch Behandlung mit
Zink und Schwefelséure entwickelte Arsenwasserstoff
larbt eine mit Quecksilberchlorid getrankte Watte.
[Chem.-Zg. 48 (1924) Nr. 68, S. 380/1. Z. angew. Chem. 37
(1924) Nr. 23, S. 337]

Nickel, Kobalt. C. C. Palit und N. R. Dhar: Eine
neue Methode zur Erkennung von Kobalt und
Nickel, auch bei gegenseitiger Anwesenheit.
Behandlung der Lésung mit Natriumbikarbonat im Ueber-
sehuB und darauf folgendem Zusatz von Bromwasser.
(Chem. News 128 (1924), S. 293/4; nach Chem. Zentralbl.
95 (1924) Bd. I, Nr. 3, S. 375]

Vanadin. A. W. Hothersall: Die Bestimmung
von Vanadin durch Reduktion mit W asserstoff-
superoxyd und Titration mit Kaliumpermanga-
nat. Genaue Angaben der Arbeitsweise, die schnell ge-
naue Werte liefern soll. [J. Soc. Chem. Ind. 43 (1924),
S. 270/2; nach Chem. Zentralbl. 95 (1924) Bd. II, Nr. 13,
S. 1718]

M. Kolthoff und O. Tomicek: Die potentiometri-
sche Bestimmung von Vanadin, Chrom und
Eisen nebeneinander und die Anwendung der-
selben in der Stahlanalyse. Vanadin kann neben
Eisen potentiometrisch leicht bestimmt werden. Be-
«chreibung einer Arbeitsweise bei gleichzeitiger Anwesen-
heit von Chrom. [Rec. trav. chim. Pays-Bas 43 (1924),
,S. 447/56; nach Chem. Zentralbl. 95 (1924) Bd. 11,
Nr. 4, S. 512/3.]
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Wéarmemessungen und MeRgeréte.

Temperaturmessung. Fosten: Strahlungspyrome-
ter [Chem. Met. Engg. 31 (1924) Nr. 5, S. 196/7.]

Joh Haérden: Einige Kontrollbestimmungen
an dem Strahlungspyrometer ,Pyro“.* Die Unter-
suchungen ergaben, dall das Pyrometer den Anforderungen
der Praxis entspricht. [Jernk. Ann. 108 (1924) H. 5,

Warmeleitung. Max Jakob: Die Warmeleit-
fahigkeit technisch wichtiger Metalle und Le-
gierungen Die Versuchswerte fiir die Warmeleitfahig-
keit technisch wichtiger Metalle und Legierungen werden
kritisch gesichtet und die wahrscheinlichsten Mittelwerte
mit den® moglich scheinenden Fehlergrenzen fiir den
nraktischen Gebrauch in Zahlentafeln zusammengestellt.
Diese Tafeln zeigen vor allen den EinfluR der Temperatur:
bei Legierungen und Schmiedeisen auch den der Zu.
sammensetzung. Die Wé&rmeleitfahigkeit dirfte hiernach
im allgemeinen auf + 5 bis 15 % festliegen. Bei GuReisen
sowie fir hohe Temperaturen bei Aluminium und Nickel
ist die Unsicherheit groRer und weitere Aufklarung durch
Versuche erforderlich. [Z. Metallk. 16 (1924) Heft 9,
S. 353/8.]

Blake und Peters: Warmedurchgang bei engen
Rohren.* [Ind. Engg. Chem. 16 (1924) Nr. 8, S. 845/6.]

Heizwertbestimmung. H. Wegener: Ein graphi-
sches Verfahren zur Berechnung des unteren
Heizwertes vinKohle bei verschiedenem W asser-
gehalt* [Brennstoff- und Waéarmewirtschaft 6 (1924)

Nr. 9 S. 193/5.
ed‘ﬂ%sche Untersuchungen.  Alfred Schack:

Ueber die Strahlung der Feuergase und ihre prak-
tische Berechnung. Verfahren zur Berechnung der
Strahlung von Gaskdrpern. Aufstellung von Absorptions-
formeln. Annéherungsformeln zur Berechnung der Strah-
lung von kohlenséure- und wasserdampfhaltigen Gaskor-
pern. [Z. techn. Phys. 5 (1924) Nr. 6, S. 267/78],

A. Schack: Ueber die Messung groBer Warme-
mengen in turbulenten Gasstrémen. [Z angew.
Math. Mech. 4 (1924), S. 249/54.]

Sonstige MeRgerdte und MeRverfahren.
Allgemeines.  Cartus:  Elektrische Vielfach-

FernmeB- und Schreibgerdte fiur die Wérme-
wirtschaft.* [Archiv Wéarmewirtsch. 5 (1924) Nr. 9,
S. 174/6.] )

Gas Luftmesser. Elektrischer Strémungs-

messer.* Der Druckunterschied einer Stauduse wird auf
ein Quecksilbermanometer tbertragen. Das Quecksilber
bildet die Sekundarwicklung eines kleinen Transformators.
Die Hohe des auftretenden Sekundérstromes héangt von
der Hoéhe des Quecksilberspiegels ab, die also umgekehrt
durch Messung des Sekunddrstromes bestimmt werden
kann. [E. T. Z 45 (1924) Nr. 38, S. 1007.]

Eisen und sonstige Baustoffe."

Bsen. Hochwertiger Stahl fiir eiserne
Bricken und Ingenieurhochbauten. [Bohny: Bau-
technik (1924) Heft 28, S. 321/2; Hans Schmuckler: Heft
29, S. 329/30; Briininghaus: Heft 30, S. 342; Scharff:
Heft 31, S. 350; Friedrich: Heft 31, S. 349/50; Schaper:
V.-d.-1.-Nachr. 4 (1924) Nr. 23, S.2; Schaper: Bau-
technik 2 (1924) Heft 45, S. 512/3.]

P.Pieper:L.-H.-L.-Hochbaustahl (DIN 1000 St. <58).*
[Bautechnik 2 (1924) H. 43. S. 490/4.]

Osw. Erlinghagen: L.-H.-L.-Hochbaustahl.
technik 2 (1924) H. 45, S. 511]

W. Gehler: Einige Leitsatze Gber das Wesen und die
Bedeutung des hochwertigen Baustahles St. 58.* [Bauing.
5 (1924) Nr. 19, S. 630/5.]

Die nietlose Spundwand ,Bauart Larssen
und ihre Verwendungsgebiete. [Bauing. 5 (1924)
Nr. 19, S. 640/1.]

Haring: Ruthsspeiclier-Bau der AEG.* Die
groen Behélter fur wechselnden Betriebsdruck stellen
hochste Anforderungen an die Vvernietung, Transportver-

[Bau-
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héltnisse und Normung. Tragpratzen- und Sattelauf-
lagerung ausgefiihrter Speicherkdrper. Besondere Werk-
statteinrichtungen. [A-E-G-Mitt. (1924) H. 9, S. 282/5.]

Ueber Bau und AbpreBversuche der Druck-
leitung fir die W asserkraftanlage Venaus bei
Turin.* [Schweiz. Bauzg. (1924) Bd. 84, Nr. 16, S. 195/8.]

Luz. David: Betonmast oder eiserner Gitter-
mast. Zuschriftenwechsel, aus dem eine gewisse wirt-
schaftliche Ueberlegenheit des Eisenmastes gegeniiber
dem Betonmast hervorzugehen scheint. [Bauing. 5 (1924)
Nr. 17, S. 538/40.]

BEsenbeton. A. Kleinlogel: ,,Stahlbeton“ als Bau-
material.* Kurze Mitteilung Uber die Bewahrung fir
verschiedene Anwendungszwecke. Angaben iber das
Verfahren fehlen. [Gas Wasserfach 67 (1924) Nr. 33 S

487/90.]
Holz. Schaechterle: Vorschlage fur die wirt-
schaftliche Gestaltung des Oberbaues auf

Holzschwellen. [Organ Eortschr. Eisenbahnwesen 79
(1924) H. 12, S. 269/72.]

Schlackensteine.  Friedr. Riedel: Ein neues Ver-
fahren zur Herstellung von Rohren aus Hoch-
ofenschlacke.* Rohre aus Hochofenschlacke ohne Zu-
satz von Bindemitteln. Festigkeitsversuche. [St. u. E. 44
(1924) Nr. 39, S. 1173/4.]

Zement. Oscar Hurt: Ueber Portlandzement,
Ciment Fondu und dazwischen liegende Schmel-
zen.* Allgemeines. Unterschiede. Optischer Befund.
Technische Eigenschaften. SchluRfolgerungen. [Revue
Techn. Lux. 16 (1924) Nr. 4, S. 61/65; Nr. 5, S. 81/8.]

Walter Dyckerhoff: Was ist Alit? Neue Unter-
suchungen Uber die Konstitution der Portland-Zement-
Klinker. [Zement 13 (1924) Nr. 38, S. 455/7; Nr. 39,
S. 467/70.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Normren. F. Neuhaus: Die Normung in Deutsch-
land.* Zusammenfassende Darstellung der Entwicklung
und Organisation des Normenausschusses der Deutschen
Industrie und seines Zusammenarbeitens mit den ver-
schiedenen Fachausschiissen. In einer Arbeitsiibersicht
werden die allgemein wichtigen Normen, die bearbeitet
worden sind oder sich in Bearbeitung finden, behandelt

und die Ergebnisse der Fachnormung aufgefihrt. [Z. V.
d. 1. 68 (1924) Nr. 41, S. 1065/70.]
Schulz-Mehrin:  EinfluR der Normung und

Spezialisierung auf Lagerhaltung und Kapital-
bedarf. Normung und Spezialisierung in Verbindung mit
einem Zentrallager haben fir Walzwerke und Feilen-
fabriken neben der Vereinfachung und Verbilligung der
Erzeugung eine wesentliche Verkleinerung der Lager ge-
bracht, die bei dem heutigen Kapitalmangel von beson-
derer Bedeutung ist. [Masch.-B. 3 (1924) Nr. 24, S. 920/1.]

Year Book [of the] American Engineering
Standards Committee 1924. New York (City, 29 West
Thirty-ninth Street): Selbstverlag 1924. (64 S.) 4°. SBS

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.

Allgemeines. John J. Carty: W issenschaft und
Handel. Wissenschaftliche Untersuchungen und For-
schungen sind von groRer Bedeutung fur den Handel und
die Wirtschaft. Notwendigkeit ihrer Forderung und

Unterstitzung. [Repr. Circ. Ser. Nat. Research Council
(1924) Nr. 55.]
Joh. Harden: Ein englisches Forschungsla-

boratorium.* Beschreibung des in Wembley bei London
gelegenen Forschungslaboratoriums, das aufer neuzeit-
lichen Einrichtungen auch eine Fabrikanlage besitzt. Art
der laufenden Prifungen und der Forschungsarbeiten.
[Tek. Tidskrift 54 (1924), Allmanna Ardelningen 36 u. 37,
S. 337/9 u. 343/5.]

Betrighstechnische  Untersuchungen.  W.  Steinthal,
LipuQng.: Intensitdtsmessung in der Industrie.
Mit 26 Abb. Berlin: Julius Springer 1924. (2 Bl., 58 S.)
8. 2,70 G.-JL (Betriebswirtschaftliche Zeitfragen. Hrsg.
von der Gesellschaft fur wirtschaftliche Ausbildung, E. V.,
Frankfurt a. M. H. 6.) s B3
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Psychotechnik. Karl Marbe: Ueber Psychologie
und Eisenbahnwesen. Bericht Uber Betriebsfort-
schritte, die durch Anwendung psychotechnischer Ver-
fahren bei der Eisenbahn erzielt worden sind und die
Uebertragung auf andere Gebiete zweckméBig erscheinen
lassen. [Arch. Eisenbahnwes. (1924) H. 5, S. 729/44.]

Maria Schorn: Monotoniestudien in England.*
[Psychotechnik 1 (1924) H. 4, S. 129/30.]

Selbstkostenberechnung.  Krage, Hoérde: Zentrale
Angebotberechnung in gemischten Werken. An-
gebote, diewettbewerbsféhig sein und zumAuftrag fihren
sollen, mussen in der jetzigen arbeitsknappen Zeit statt
auf Schétzungen auf nachprifbaren Unterlagen des Be-
triebes aufgebaut sein. Das Verfahren, das diesen Forde-
rungen entspricht, 148t die Anfragen auf einer Angebot-
karte durch die einzelnen Werkabteilungen laufen, wo
auf Grund fritherer Auftrage die voraussichtlichen Selbst-
kosten eingetragen werden. An einem Beispiel werden die
Vordrucke und ihre Benutzung erlautert. [Masch.-B. 3
(1924) H. 25, S. 955/8]

Herbert Peiser, Mitglied des Vorstandes der Bamag-
Meguin-A.-G., Berlin: Der EinfluR des Beschafti-
gungsgrades auf die industrielle Kostenent-

wicklung. Mit 13 Abb. Berlin: Julius Springer 1924.
(2 Bl, 22 S) 8. 1,80 G.-Ji. (Betriebswirtschaftliche
Zeitfragen.  Hrsg. von der Gesellschaft fir Betriebs-

forschung, E. V., Frankfurt a. M., ehemals Gesellschaft

fur wirtschaftliche Ausbildung. H. 7.) 3 B3
Wirtschaftliches.
Allgermeines. Handwaorterbuch der Staats-

wissenschaften. Hrsg. von D. Dr. Ludwig Elster,
Professor an der Universitdt Jena, Dr. Adolf Weber,
Professor an der Universitdt Minchen, Dr. Friedrich
Wieser, Professor an der Universitat Wien. 4., ganzl.
umgearb. Aufl. Bd. 2: Aufbewahrung von Wertpapieren —
Borsenwesen. Jena: Gustav Fischer 1924. (VIII, 1094 S)
4». Geb. 29 G.-M. 3B 3

Aulfenhandel. Clemens Klein, Dr.. Die AufRen-
handelsstelle fiir Eisen- und Stahlerzeugnisse.
Im Auftrdge der Reichsbevollméchtigten Dr. Reichert
und Dr. Alms bearb. Berlin (W 9, LinkstraBe 43): Her-
mann Bahr 1924. (125S.) 8°. 6 GM.—Vgl. St u E 44
(1924), S. 1307. EBE

Handelspolitik. ~Hans Posse, Dr., Ministerialrat:
Grundlagen der kiunftigen deutschen Handels-
politik. Berlin (W 10, Konigin-Augusta-Strale 28):
Selbstverlag des Reichsverbandes der Deutschen In-
dustrie 1924. (67 S.) 4°. 2,50 G.-Jt. £ B3

Goldmarkrechnung.  W. Mahlberg, Dr., Professor
der Betriebswirtschaftslehre an der Handelshochschule
Mannheim: Goldkreditverkehr und Goldmark-
buchfihrung. Mit 12 Abb. Berlin: Julius Springer
1923. (42 S) 8. 1,80 G.-M. (Betriebswirtschaftliche
Zeitfragen. Hrsg. von der Gesellschaft fur wirtschaftliche
Ausbildung, E. V., Frankfurt a. MH. 4.) 3B 3

Friedensvertrag. Dr. Biihler: Dawes-Gutachten,
Schuldenabschi.ttlung und Aufwertungsfrage.
Die Schuldenabschittlung durch das Reich kommt
unseren Gegnern zugute, ist aber ohne deren Druck ge-
schehen. Eine Aufwertung der Reichsschulden, Obli-
gationen und Hypotheken muf gefordert werden. [Wirt-
schaftsdienst 9 (1924) Nr. 39, S. 1290/2.]

John Maynard Keynes: Der Dawes-Plan und die
deutsche Anleihe. Der Dawes-Plan ist undurchfiihr-
bar. Die fremde Kontrolle ist nur gewdéhlt, um zu zeigen,
daB trotz jeder denkbaren Sicherung der Zusammen-
bruch unvermeidlich ist. [Wirtschaftsdienst 9 (1924)
Nr. 41, S. 1365/7.]

H. Held: Die Reparationsabgabe. Behandelt die

englische und franzdsische Reparationsabgabe. Nur jene
ist zuldssig, diese hat im Dawes-Plan keine Rechtsgrund-
lage mehr. [Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 41, S. 1373/7 ]

W icte. Tonus: Die Entwicklung der
deutschen Eisenindustrie des besetzten Gebie-
tes, insbesondere des Ruhrbezirkes. Eingehende
Schilderung der rheinisch-westfélischen Schwerindustrie
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unter dem Gesichtspunkte ihrer Gefahrlichkeit fir den
Wettbewerb auf dem Weltmarkt. [Génie civil 44 (1924)
Nr. 8, S. 172/5; Nr. 9, S. 189/92.]

J. Eerfer: Georgien als Manganerzlieferer der
W eltwirtschaft. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 39, S. 1191/3.]

G. Buetz: Die indische Eisenindustrie
ihre Schutzzollbewegung. [St. u. E. 44 (1924)
Nr. 37, S. 1129/31.] )

Handels- und Zollpolitik. H. von Raumer: Die
weltwirtschaftliche Umstellung seit 1914 und
die sich hieraus ergebenden Aufgaben der zu-
kinftigen deutschen Handelspolitik. Europa,
insbesondere Deutschland, ist gegeniiber Amerika und
Asien ins Hintertreffen geraten. Deutschland bedarf
einer besonders pfleglichen Behandlung seiner AufRen-
handelspolitik durch ginstige Handelsvertrage und
zweckmdlige Gestaltung seiner inneren Gesetzgebung.
[Techn. Wirtsch. 17 (1924) Nr. 8, S. 184/90.]

Kartellfrage. S. Tschierschky: Die Klarung des
Kartellproblems durch die Praxis des Kartell-
gerichts. Das Eingreifen der Kartellgerichte zur Re-
organisation des Kartellwesens gegeniiber einer konser-
vativen Diktatur der Kartelle wird an zwei Beispielen
erlautert. [Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 37, S. 1213/5.]

Dr. Wiedenfeld: Gegenwartsfragen industriel-
ler Organisation. Kritische Betrachtungen (ber
Trusts (vertikale Verbindung) und Kartelle (horizontale
Verbindung), ihre Aufgaben, wirtschaftliche Bedeutung
und notwendige Einstellung auf die Gegenwartsfragen,
[Gas Wasserfach 67 (1924) Nr. 33, S. 481/7; Nr. 34.
S. 512; Nr. 37, S. 556.]

Statistik. Alfred Icaac: Umsatzstatistik.* Sta-
tistische Erfassung der Kostenwirtschaft und der Absatz-
wirtschaft; verkehrswirtschaftlich orientierte Umsatz-
statistik. [Z. Betriebswirtsch. 1 (1924) Nr. 4. S. 315/34.]

Tarif. E. Baare: Eisenindustrie und Seehafen-
Ausnahmetarif. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 39, S. 1189/91.]

Verkehr.

Eisenbahn. G. Pranke: Die Zukunft der Reichs-
bahnen. Der Aufbau der Gesellschaft. Die Hohe der
Tribute. Tarifarische Belastung der Wirtschaft. SchluB-
betrachtung. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 36, S. 1069/74.]

Hans Baumann: Die Deutsche Reichsbahn im
Rahmen der Wirtschaft.* Die Reichsbahn hat sich
seit Herbst 1923 wieder zu einem wirtschaftlich arbeiten-
den Unternehmen mit erheblichen Ueberschiissen ent-
wickelt. Die Organisation der neuen Reichsbahn-Gesell-
schaft. [Techn. Wirtsch. 17 (1924) Nr. 9, S. 220/3.]

Soziales.

Allgemeines. Bruno Rauecker: Sozialpolitik durch
Produktionspolitik. Die Entgeistigung des Arbeits-
lebens mufl Uberwunden werden durch rationelle Schu-
lung des Lernenden und durch Verknipfung des Berufs,
der Arbeit mit dem ganzen Menschen. [Soz. Praxis 33
(1924) Nr. 33, S. 684/7; Nr. 35, S. 724/8; Nr. 36, S. 745/9;
Nr. 37, S. 766/7; Nr. 38, S. 781/2; Nr. 39, S. 811/2)]

Arbeitszeit. E. Hofmann: Wirtschaftliche Aus-
wirkung der Achtstundenschicht in Hitten-
werken.* Theoretische Verringerung der Kopfleistung
bei der Achtstundenschicht. Praktische Auswirkung in
den Huttenwerken Nordwest. Griinde der MiRerfolge
der Achtstundenschicht. Schwierigkeiten in der Durch-
flhrung des § 7 des Arbeitszeitabkommens. EinfluR der
Schichtdauer auf die Unfallhdufigkeit und die Kranken-
ziffer. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 37, S. 1101/5.]

A. Heinrichsbauer: Deutschland und das
W ashingtoner Uebereinkommen uber die Ar-
beitszeit. Das Abkommen kann von Deutschland nur
vollzogen werden unter der Voraussetzung, dafl seinen
besonderen Bedirfnissen Rechnung getragen wird. [St. u. E.
44 (1924) Nr. 39, S. 1174/6.]

H.
Uber den achtstindigen Arbeitstag in Schweden.

Der Ausfall an Arbeitszeit ist bisher durch erhdhte Ar-
Eine Abkehr vom Acht-

beitsleistung nicht gedeckt.

Zeitschriftenr und Bicherschaw.

un

44. Jahrg. Nr. 44.

stundentag ist jedoch nicht moglich. [Zukunft der Arbeit 2
(1924) Nr. 1/2, S. 45/52.]

Lohnfrage. Irmgard Feig: Die Verbreitung des
Familienlohnsystems im Auslande. Der Familien-
lohn (Sozialzulagen) ist nur in wirtschaftlich geschwéchten
{Téndern eingefihrt worden und hat sich gut bewéhrt.
n Landern, die ihn aus rein sozialpolitischen Griinden
eingefiihrt haben — Deutschland, Holland, Schweden
usw.  macht sich eine ricklaufige Bewegung bemerkbar.
[Reichsarb. (1924) Nr. 19, nichtamtl. Teil, S. 484/8.]

Gewinnbeteiligung. Franz Goerrig: Beteiligung
von Werksangehdrigen am Betriebskapital. Das
Fur und Wider einer Arbeitnehmerbeteiligung am Be-
triebskapital wird untersucht. [Werkst.-Techn. 18 (1924)
Nr. 17, S. 467/9.]

Unfallverhitung. H. Zangger, Professor Dr., Direktor
des Gerichtlich-medizinischen Instituts in Zirich: Ver-
giftungen. Leipzig: Georg Thieme 1924. (226 S.) 8.
6 G.-Jt. (Diagnostische und therapeutische Irrtimer
und deren Verhitung: Innere Medizin. Hrsg. von Prof.
Dr. J. Schwalbe. H. 15) —Behandeltu. a. auch die Gift-
arten, die in der Huttenindustrie Vergiftungen veran-
lassen kénnen, und die Maglichkeiten, Menschenleben zu
retten, wenn der Arzt die Erkrankung auf Grund vor-
sichtiger Untersuchung richtig erkennt. 5B5

Rimarski: Verhitung von Unféallen bei Ver-
wendung von Azetylen.* [Z angew. Chem. 37 (1924)
Nr. 32. S. 589/93.1

Der Schutz der Augen von W erkstétten-
arbeitern. Umfang und wirtschaftliche Bedeutung der
Augenverletzungen.  Wichtigkeit der Erziehungsarbeit.
Besondere Gefahrdung der Metallarbeiter. [Iron Trade
Rev. 75 (1924) Nr. 9, S. 540/2.]

Einecker, Berlin: Ein neues Rettungsmittel
bei Lebensgefahr durch Gasvergiftungen. An-
wendung des Lobelin-Ingelheim, das eine starke Ein-
wirkung auf das Atmungszentrum ausilbt und sich bei
Gasvergiftungen aller Art sehr wirksam erwiesen hat.
Lagerhaltung an Unfallstellen. [Feuerwehr 1 (1924)
Nr. 10, S. 41/2]]

Gesetz und Recht.

Karl Holler: Die Patentgesetznovelle 1924.
Erdrterung der im neuen Entwurf des ersten Patentge-
setzes vorgesehenen Aenderungen. [Z. Oest. Ing.-V. 76
(1924) Nr. 41/42, S. 361/2.]

Oscar Sulzer, Winterthur: Erfindungen von An-
gestellten.* [Schweiz. Bauzg. (1924) Bd. 84, Nr. 14,
S. 166/8]

Das Gesetz lUber die Beschéaftigung Schwer-
beschadigter vom 12. Januar 1923 nebst Ausfih-
rungsbestimmungen. Mit Erlduterungen von Magi-
stratsrat Max Mebes, Vorsitzendem beim Gewerbe- und
Kaufmannsgericht Berlin. Berlin (C 2): Industrieverlag,
Spaeth & Liude, 1924. (170 S.) 8 (16°). Geb. 4 G.-M.
(Das Arbeitsrecht Deutschlands. Kommentare und Ab-
handlungen. Hrsg. von Paul Wélbling. Bd.4.) SB »

Das Gesetz Uber die Industriebelastung
(Industriebelastungsgesetz) vom 30. August 1924
sowie Das Gesetz zur Aufbringung der Indu-
striebelastung (Aufbringungsgesetz) vom 30. August
1924. Erl. von Dr. jur. et rer. pol. Bronner, Steuersyndikus
fuhrender Industrie- und Handelsverbédnde.  Berlin
iS 42): Otto Elsner, Verlagsgesellschaft m. b. H., 1924.
(88 S.) 8. 180 G.-JI. (Elsners Betriebs-Blcherei.
Hrsg. von Dr. jur. Ténzler, Dr. W. von Karger und
Prof. F. Leitner. Bd. 28. — Als Einfithrung ein kurzer
Ueberblick tGber die der deutschen Wirtschaft im ganzen
und die den einzelnen Unternehmungen auferlegten Ein-
zellasten sowie Uber die Organisation zur Mobilisierung
des deutschen Industriekapitals.  Gesetzestexte mit Er-
lauterungen nebst Hinweisen auf die wichtige Entstehungs-

Lichtenfeit: Die Wirkungen des Gesetzegeschichte der Gesetze und die neueste Rechtsprechung

des Reichsfinanzhofs. Angezogene anderweitige Gesetzes-
bestimmungen sind im Gesetzestext, langere im Anhang
wiedergegeben. SB «
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Zur Eisenbahn-Tarif- und -Verkehrslage.

In unserem jlingsten Bericht konnte des Raumes
wegen die brennende Frage einer weiteren erheblichen
FrachterméBRigung nur von mehr allgemeinen Gesichts-
punkten aus behandelt werden. Deshalb folgt hier noch
eine Darlegung, die wohl geeignet ist, die alt Uberlieferte
Auffassung der Reichshahnverwaltung zu widerlegen, dal
jede Tarifherabsetzung fir sie mit einer Mindereinnahme
verbunden sei. Dies wurde an genannter Stelle als nicht
kaufménnisch gedacht und als ein Grundirrtum bezeichnet.
DaR diese Auffassung bei der Reichsbahn herrscht, geht
u. a. wieder aus einer Entgegnung des Reichsverkehrs-
ministers selbst gelegentlich der Entgegennahme von An-
trdgen auf weitere FrachterméRigung hervor, wonach
die letzten 10 % allgemeine FrachtermaBigung fur die
Reichsbahn 300 Mill. M Mindereinnahme ergeben haben
sollen (was aber natirlich vollig unerwiesen ist, nur bei
einer Berechnung sich ergeben kann und also nichts
beweist), und irgendwelche Belebung des Verkehrs bisher
nicht zu spilren gewesen sei. Zu dieser Verkehrsbelebung
gehort freilich noch mehr als eine FrachtermaRigung um
nur 10%; auch andere wichtige, zur Preishildung bei-
tragende Teile der Herstellungskosten missen herabge-
mindert werden; das sind fir die Eisenherstellung, nach-
dem die Brennstoffpreise eben erst weiter herabgesetzt
sind, vor allen Dingen die Steuer- und Soziallasten. Erst
bei ErméaRigung der Fracht und all dieser anderen schwe-
ren Auflagen kann eine nennenswerte Einwirkung auf die
Preise und auf den Verkehr erwartet werden. ~ Aber das
setzt auch eine sehr viel groRere allgemeine Senkung der
Bahnfrachten voraus als um 10 %. Wenn, wie im letzten
Aufsatz mitgeteilt, die belgischen Bahnfrachten 38 %, die
franzdsischen 49 % der deutschen ausmachen, dann
tragt schon das natirlich sehr dazu bei, daBR der belgische
und franzdsische Wettbewerb die auch fir den Bahn-
verkehr so sehr wichtige deutsche Ausfuhr nicht wieder
erstarken lassen. Es ist zu bedenken, daf in Deutschland
z. B. in den Kosten dep Herstellung einer Tonne Stab-
eisen reichlich 20 G.-M Bahnfracht enthalten sind, so dal
allein darin der Vorsprung des franzdsisch-belgischen
Wettbewerbs 10 G.-JI und mehr je Tonne betrdgt. Dazu
kommt nun noch die gleichfalls glinstigere Fracht fir die
Abbeférderung des Erzeugnisses. Das Ausland gewahrt
planméRig Frachtverglnstigungen, und die Deutsche
Reichsbahn wird nicht umhin kénnen, dem allgemein zu
folgen, wenn sie selbst ihr Bestehen finden, wenn die deut-
sche Wirtschaft sich vom Boden wieder erheben soll, und
wenn beide zusammen die ihnen in der Londoner Kon-
ferenz auferlegten schweren Pflichten erfillen sollen. Ge-
schieht das nicht, dann mufl das, was Oswald Spengler
kirzlich von dem verfehlten Steuersystem sagte, in dem
er eine weit Giber die bloBe Lahmung der Wirtschaft hinaus-
gehende Gefahr erkannte, auch von den andauernd
zu hohen Bahnfrachten und deren Einwirkung auf
die Reichsbahn selbst wie auf die deutsche Wirtschaft
gelten. DaR die 10 % FrachtnachlaB zu keiner Preis-
senkung beigetragen haben, werden die im néchsten
Marktbericht zusammengestellten MeRziffern beweisen.

Es soll hier an drei bestimmten Beispielen gezeigt
werden, daB billige Frachten durchaus nicht ohne weiteres
Mindereinnahmen, sondern viel wahrscheinlicher Mehr-
einnahmen herbeifiihren.

1 Es ist dringend notig, die Frachten
Seehafenausnahmetarifs 35 fiir die Ausfuhr uber
die deutschen Seehédfen auf die Friedenssatze
zu erméaBigen.

Nachstehend mit allen VVorbehalten beziglich der Ge-
nauigkeit die in Betracht kommenden Frachten von
einigen Orten an der westlichen und &stlichen Grenze des
rheinisch-westfalischen Industriegebiets (des beschrénkten
Raumes wegen nur fir Giter der Klasse D) nach je den
zwei wichtigsten deutschen und auslandischen Ausfuhr-
Seehéfen je Tonne in Mark;

J Vgl. St. u. E. 1924, S. 1272.

Hamburg Bremen Hamburg

Bestimmung

Bremen
Bestimmung

Europa @Lﬁ%?)ra- Europa QHI%EJ::{

Friedensfrachten Jetzige Frachten

Hamm 470 350 640 490 915 1230
Horde 530 4,— 7— 540 1020 13,30
Dusseldorf 6,10 4,60 780 540 1170 14,70
Hotter- Ant- Rotter- Ant-
dam werpen dam  werpen
Jetzige Bahnfrachten Wasteeterilgaechtenl)
Hamm ... 17,80 18,— 8,50 9,30
Horde (ab Werk) . 16,83 15,93 8,68 9—
Disseldorf(ab Werk) 15,64 11,26 6,35 7,45

Der Bahn- und Wasserweg tiber Ruhrort wurde aufer
Betracht gelassen, weil er infolge der hohen Bahnfracht
und des Umschlags zu teuer ist.

Aus dieser Gegenuberstellung ergibt sich folgendes:
Die jetzigen Frachten nach Bremen und Hamburg sind
ungeféhr doppelt und teils sogar nahezu dreimal so hoch
wie vor dem Kriege. Die Fracht von Disseldorf bis
Bremen und Hamburg betrdgt ungefdhr das Doppelte
selbstderjetzt sehr hohen Wasserfrachten nach Rotter-
dam und Antwerpen, aber gar das Vierfache der Regel -
fracht. Selbst die Fracht von Hamm nach Bremen und
Hamburg wird durch die Wasserfraohten bedeutend
unterboten. Die Hafen Rotterdam und Antwerpen haben
also, soweit es sich um Giter handelt, die den Wasserweg
einschlagen kénnen, keine Ursache, sich Giber die deutschen
Ausnahmefrachten zu beklagen. Aber fiir gewisse Giter
ist ihrer Natur wegen der Wasserweg nicht geeignet,
und andere Sendungen missen, um den Schiffsan-
schluB noch zu erreichen, den Bahnweg einschlagen.
W'elcher Verschiffungshafen gewahlt wird, hangt natirlich
auch von der Seefracht ab. Daher ist zu verstehen, dal
Antwerpen sich bei der belgischen Regierung bemiht,
Deutschland fiir seine Ausfuhr im Transit frachtlich ent-
gegenzukommen. Es ist bezeichnend, daB also ein aus-
landischer Hafen um Begiinstigung der deutschen Ausfuhr
wirbt, noch bevor die Deutsche Reichsbahn sich zu gleichem
Vorgehen herbeildBt. (Im Jahre 1913 sind aus dem deut-
schen Zollverein rd. 1% Mill. t Eisen uber Antwerpen aus-
gefuhrt.) Die belgische Regierung verlangt daher von
Deutschland die gleichen Tarife, wie sie fur die deutschen
Seehéafen bestehen, und Holland beansprucht fir seine
Hafen die Meistbegiinstigung. Hierzu gesellt sich als
dritter Unzufriedener die Rheinschiffahrt, welche die
deutschen Ausnahmetarife nach den Seehdfen beklagt,
die ihr den Verkehr entzégen. Diese Tarife sind aber doch
Jahrzehnte alt, und obiger Vergleich zeigt, daf sie vor dem
Kriege bedeutend billiger waren; dennoch erhielt die Rhein-
schiffahrt damals ihren Anteil an der deutschen Ausfuhr
Uber die hollandisch-belgischen Hafen. Jetzt aber sind
diese Ausnahmefrachten so teuer, daf sie fir die am Rhein
und einigermalen ginstig zu diesem liegenden Werke
nicht in Betracht kommen und die Rheinschiffahrt also
gewiB erst recht ihren Anteil an der Ausfuhr erhdlt; nur ist
diese leider sehr viel geringer als friither. Die vorerwahnten
Glter aber, welche ihrer Beschaffenheit wegen nicht Gber
den Rhein versandt werden konnen, bedirfen um so mehr

dasilliger Ausnahmefracht fiir den Eisenbahnweg. Der
Ausweg aus diesem Wettbewerb ist der, der deutschen
Ausfuhr durch billige Ausnahmefrachten nach den Seehéfen
Bahn zu schaffen. Aber auch der Férderung durch billige
Binnenfrachten fiir Brenn- und Rohstoffe sowie lber-
haupt durch erleichterte Herstellungsbedingungen bedarf
sie dringend. Dann werden wie friher die deutschen
Arbeiter und Werke, Reichsbahn, Rheinschiffahrt und
Hafen Befriedigung ihrer berechtigten Winsche finden.

J) Die Wasserfrachten stehen infolge starker Inan-
spruchnahme des Kahnraums augenblicklich hoch und
betragen fast das Doppelte der Regelfrachten.
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Die Reichsbahn, der bei dem jetzigen Frachtenstand
zunéachst durch Abwanderung auf den Rhein, dann auch
durch Abwanderung nach Antwerpen und Rotterdam, und
endlich auch durch die geringe deutsche Ausfuhr grolRe Be.
forderungsmengen entgehen, diesiemitdenvorhandenen Be-
triebsmitteln und Beamten bewaltigen kénnte, ist jetzt also
vielfach ausgeschlossen. Mit billigen Frachten aber wiir e
sie sich diese Sendungen erobern und dabei zweifellos ein
besseres Geschéft machen als bei den jetzigen gar zu hohen
Tarifen, zu denen sie nur wenig befordert. Diese Ver-
mutung hat mehr Wahrscheinlichkeit als die vorerwéhnte
Verlustberechnung der Reichsbahn. Die jetzigen hohen
Regelfrachten haben sogar zur Folge, daf auch groRe
Sendungen fur den Ortsverbrauch der deutschen See-
hafen den Wasserweg Uber das Ausland nehmen, der
Reichsbahn also ganz verloren gehen. Die Ausfuhr-
erlése der Eisenindustrie sind schon langst V erlust preise,
und sie selbst vermag also die Ausfuhr durch die Preis-
stellung nicht zu heben. Trotz dieser Sachlage 14Rt die
Reichsbahn fiir die gestellten Antrdge noch erst priifen,
inwieweit eine Herabsetzung des A. T. 35 berechtigt j-rul
erforderlich, obgleich die ganze Oeffentlichkeit darlber
einig ist, dal wegen der Handelsbilanz und Wahrung sowie
zur Erfullung der ibernommenen Verpflichtungen Deutsch-
land sehr viel mehr ausfiihren mu, und die Statistik zeigt,
wie hdchst ungentgend die Ausfuhr ist und bleibt. Es muR
hier besonders betont werden, daR vor allem das D raht-
gewerbe, ein bedeutender Zweig der deutschen Eisen-
industrie, der friher jahrlich mehr als 300 000 t im Werte
von schatzungsweise 5 bis 6 Mill. Pfund ausfuhrte, Tau-
sende von Arbeitern und Angestellten beschaftigt, in
groBer Gefahr ist und gewill zum Erliegen kommt, wenn
nicht endlich die Ausfuhrfrachten auf die Friedenssatze
herabgemindert werden, wobei die friilheren Frachten fur
Guter mit der Bestimmung nach AuBereuropa nicht
ausgeschlossen bleiben durfen. Alles dies gilt aber
mehr oder minder von der ganzen deutschen Eisen-
industrie. Nach einer neueren Mitteilung hat die Reichs-
bahn eine ErmaRigung des A. T. 35 dennoch (berhaupt
abgelzehnt.

fur Minette unter Wiedereinfihrung unmittel-
barer Tarife ah Grube auf die Friedenssétze zu
erméagigen.

Minette beférdert die Reichsbahn zu den Frachten des
Ausnahmetarifs 7; dieser ist zwar in die ErmaRigung vom
18. September um 10 % eingeschlossen, aber die Frachten
sind dennoch viel zu hoch, was sehr wesentlich dazu bei-
getragen hat, dal der Minettebezug nach Rheinland und
Westfalen seit Jahr und Tag nur noch gering ist. Zum
anderen Teil lag dies allerdings auch daran, daR3 die Ver-
hittung von Minette mehr Koks erfordert als die Reduktion
anderer Erze, die einen hdheren Eisengehalt haben, und
es an Koks mangelte. Letzteres ist nun zwar beseitigt,
aber der Minetteverbrauch ist nach wie vor unwirtschaft-
lich. Die Reichshahnfrachten des A. T. 7 (von der ebenfalls
zu hohen Fracht wahrend des Bestehens der franzdsisch-
belgischen Regie wird hier abgesehen) fiir die von 251 bis
321km reichenden Entfernungen ah Grenze Perl bis Frie-
mersheimund Hoerde betragen 6,40und7.30 G.-d I jet, wozu
aber noch etwa (umgerechnet) 2 Q.-M und mehr je t fir
Fracht ab Grube bis Grenze kommen. Die Friedensfracht
betrug dagegen ah Grube 5 bis hiéchstens 6 G,-M je t.
Die Ermdglichung des Minettebezuges durch ErméRigung
der Fracht auf den Friedensstand, also unter Einfiihrung
einesunmittelbaren Tarifs (dieser ist nétig, um die ver-
teuernde Umbehandlung an der Grenze zu vermeiden),
ist auch fir die Reichsbahn von ganz besonderer Bedeu-
tung. Jetzt laufen die groRen Brennstoff-Sendungen nach
Luxemburg und Lothringen, indes missen, weil es an
Minette-Rickfracht fehlt, auf den bis zu rd. 300 km langen
Strecken ab Landesgrenze die Wagen leer zuriiekbefdrdert
werden; dagegen konnten die Wagen zur Friedensfracht
groRe Minettemengen in Rickfracht nehmen, wobei die
Reichsbahn, wenn sie vom 15. November 1924 an die
Strecken des besetzten Gebiets wieder betreibt, zweifellos
sehr viel besser fahren wirde als bei einem Verzicht auf
diese groRen Beftrderungsmengen durch Festhalten an
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der zu hohen Tariflracht 7. Durch die VergroRerung der
Kokssendungen (die aber auch dem deutschen Bergbau
seine schwere Lage erleichtern wiirde) und den dann noch
gesteigerten Bezug von Minette und etwaiger anderer
Tauschgiter wirde die Reichsbahn in noch erhdhtem
MaRe Vorteile haben. Ueberdenkt man diese Sachlage,
ist man versucht zu sagen, es kdnnte nicht einen Tag
langer bei der bisherigen Unwirtschaftlichkeit und dieser
Leerbeférderung unzéhliger Wagenziige bleiben. Dabei
liegt die Sache so, daR um dieser Unwirtschaftlichkeit
willen die deutsche Wirtschaft, der es doch heute wahrlich
an den Lebensnerv geht, der Reichsbahn um so hdhere
Frachten zahlen muB, unter denen die Wirtschaft
so empfindlich leidet. Die Abstellung des Uebelstandes
hangt also nur von der erforderlichen Herabsetzung der
Minettefracht ab Grube auf den Friedensstand ab, die
hiermit um so nachdriicklicher gefordert werden muR,
als je Tonne Eisen mindestens ungefahr 3t bester Minette
notig sind, so dal jeder Pfennig Minettefracht Bedeutung
hat. Die Forderung ist nicht Gbertrieben, was auch daraus
hervorgeht, daB die Friedensfracht fir Minette ungeféhr
den Grundlagen des Erztarifs aus dem Siegerlande nach
Oberschlesien entsprechen wiirde. ~ Ohne Verstarkung
ihres Bestandes an Beamten, Arbeitern und Betriebs-
mitteln, lediglich mit etwas groRerem Kohlenverbrauch,
kann die Reichsbahn also ihre Einnahmen und ihren
UeberschuR ungemein steigern. Auch diese Wahrschein-
lichkeitsrechnung durfte richtiger sein als die vorerwéahnte
Verlustrechnung der Reichsbahn, der es (brigens unbe-
nommen ware, zur Verbilligung ihrer Selbstkosten, zur
Erleichterung des Verschiebedienstes die Gewdhrung der
Friedensfrachten, zu der sie in der Lage ist, an die
Bedingung der gleichzeitigen Auflieferung gewisser Min-
destmengen zu knupfen.

3. Endlich auch mussen die Notstandstarife

nach und von dem Sieg-, Dill- und Lahngebhiet
sowie Oberhessen (Ausnahmetarife 6a und 7a) fur
Brennstoffe und Eisenerz auf die Friedenssatze
herabgemindert werden.

Diese Tarife wurden am 18. September 1924 von der

Es ist dringend notig, auch die FrachteRrmaRigung um 10 % leider ausgenommen, wozu wohl

beigetragen haben mag, da der A. T. 7a am 21. August
eine ErméaRigung um 25 % erfuhr und der A. T. 6 aimmer-
hin schon ein Vorzugstarif ist. Beides geniigt aber nicht,
um die Erzgruben und Eisenhiitten der genannten Gebiete
in Betrieb zu halten, womit nur dann zu rechnen ist, wenn
es wieder zu den beantragten Eriedensfrachten kommt.

Es folgen hier einige Frachtbeispiele je Tonne:

a) flr Eisenerz nach Dortmund: jetzt Friedensfracht

von Herdorf 148 km ....cccoveveveee. 3,— 2,50

von Weilbnrg 207 k m 3,90 3,20
b) fir Hochofenkoks von Gelsenkirchen:

nach Herdorf 164 k m .....c...c.... 4,60 2,90

nach Wetzlar 199 km 5,40 3,80

Die ungeheure Notlage ist so oft eindringlich ge-
schildert, dal die Erfolglosigkeit der gestellten Antrége
unbegreiflich erscheint. Im Lahn- und Dillgebiet sowie in
Oberhessen waren im Sommer 1914 auf 95 betriebenen
Gruben 7851 Arbeiter beschéaftigt, Ende August 1924
aber auf 41 Gruben nur 2665; dabei verrichten die jetzt
noch beschéftigten Leute obendrein gréftenteils nur Not-
standsarbeiten, um die Gruben vor Versaufen und Zu-
bruchgehen zu schiitzen. Die fir diese beiden Ausnahme-
tarife in Betracht kommenden dortigen Hutten be-
schaftigten bei vollem Betrieb 2986 Arbeiter, jetzt aber,
soweit sie Uberhaupt noch in Betrieb sind, nur noch 1037.
Von den vorhandenen 8 Hochdfen steht nur noch einer
im Feuer, und auch dieser nur aus betriebstechnischer Not-
wendigkeit. Der Erzversand der Gruben an der Dill und
Lahn sowie in Oberhessen ist von 1577 889 t im Jahre
1913 auf291 582 tim ersten Halbjahr 1924 zuriickgegangen.
Aber auch der Verbrauch an Koks von monatlich 28 600 t
und dessen Beforderung ist der Reichsbahn ausgefallen.
Alle Nachweise, daB in erster Linie eine rasche Fracht-
verbilligung Uber die herrschende Not hinweghelfen kann,
sind ohne genligenden Erfolg geblieben. Der springende
Punkt in der Sache ist der, daR durch Verhittung von
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Auslandserzen hei der jetzigen Frachtlage den Hutten
auf die Eiseneinheit wesentlich niedrigere Selbstkosten
entstehen als bei Verbrauch dieser einheimischen Erze;
so konnte z. B. sogar ein Lahnwerk vorteilhafter spanische
und schwedische Erze beziehen, was die ginstiger ge-
legenen niederrheiniseh-westfalischen Hitten natirlich
erst recht tun. Bei den hochwertigen Auslandserzen spielt
auch der erheblich niedrigere Koksverbrauch eine groRe
Rolle.

Im Siegerlande liegen die Verhdltnisse ahnlich und
jedenfalls gleicherweise traurig; nur handelt es sich dort
um noch bedeutendere Beférderungsmengen. Leider sind
nicht so schlissige Zahlen zur Hand. Die Anzahl der Erz-
gruben war von 81 im Jahre 1914 mit 12 595 Arbeitern
bis Ende 1923 auf 119 mit 14 820 Arbeitern gestiegen.
Wieviel davon auler Betrieb, lieR sich bei gegenwartiger
Ausarbeitung nicht ermitteln. Von 42 zum Siegerldnder
Eisensteinverein gehdérenden waren es 14, aber die 28
flihren eben auch nur ein kimmerliches Dasein. Der Erz-
versand der Siegerlander Gruben ging von 2 025 255 t aus
1914 auf 883285 t aus Januar bis August 1924 zuriick.
Im Jahre 1914 waren 26 von vorhandenen 29 Hochoéfen
in Betrieb, jetzt nur noch 6 von vorhandenen 30. Der
Koksverbrauch des Siegerlandes lie sich nicht ermitteln.

Wieder kann mit groBer Wahrscheinlichkeit gesagt
werden, daR die Reichsbahn sich besser stiande, wenn sie
die grofen Versand- und Empfangsmengen dieser Gebiete
zu Friedensfrachten beférderte, als dal sie an ihren zu
hohen Tarifen festhdlt und dabei jetzt fast nichts mehr
beférdert. Damit wére auch dem Absatz der Ruhrzechen
sehr gedient, der infolge des Daniederliegens der Eisen-
industrie ohnehin notleidet, zumal da die Reparations-
menge ungemein stark herabgesetzt ist, so daB die Zechen
den alten Absatz nach der Sieg, Lahn und Dill sowie nach
Oberhessen erst recht schmerzlich vermissen.

Es ist natlrlich nicht immer zulassig, einen Ausnahme-
tarif daraufhin fir sich allein zu betrachten, ob er gegen-
Uber den Selbstkosten Gewinn oder Verlust bringt. Aber
selbst diese Probe halten vorgenannte drei Falle vermutlich
aus, inshesondere, weil die Kokswagen Erz zuriickbringen
wirden und die Reichsbahn Leerbeférderungen sparte.
Jedenfalls indes wirde eine die Befdrderungsmengen
wieder herbeischaffende allgemeine FrachterméaBigung den
GesamtabschluR der Reichsbahn bedeutend aufbessern!
Dies miBten Eisenhahnfachleute l&ngst erkannt haben.
Die Verantwortung fir ein etwaiges Beharren bei der
bisherigen Auffassung und fir die Folgen trégt die Keichs-
bahn, aber die Reichsregierung teilt sie, denn nach § 33,5
des Gesetzes vom 30. August 1924 kann die Reichs-
regierung ErméRigungen der Gutertarife verlangen,
die sie im Interesse der deutschen Volkswirtschaft fir not-
wendig erachtet. Reichsregierung wie Reichshahn werden
deshalb auch hiermit gebeten, den an sie gelangenden
dringenden Aufforderungen und Anregungen zu folgen,
wie sie insbesondere auch wieder vom Verkehrsausschuf®
des Reichsverbandes der Deutschen Industrie in seiner Ent-
schlieBung vom 14. Oktober 19241) aufgestellt worden sind.

Aus der stidwestlichen Eisenindustrie. — Eine Aende-
rung der Geschaftslage im siidwestlichen Industriegebiet
ist bisher nicht eingetreten. Der inldndische und aus-
landische Markt ist nicht stark genug, um die groRe Er-
zeugung der franzésischen, luxemburgischen, belgischen
und saarlandischen Werke aufzunehmen.

In Frankreich seihst ist sogar der auslandische
Wettbewerb in letzter Zeit starker verspirt worden.
Immerhin hat sich die Nachfrage nach Roheisen und Halb-
zeug auf etwa der bisherigen Hohe gehalten, so daB es
nicht erforderlich war, fir diese Erzeugnisse groRere Preis-
zugestandnisse zu machen. Dagegen haben die Preise fiir
Fertigerzeugnisse weiter nachgeben missen, weil die Nach-
frage hiernach sehr gering ist. Die schon langst erwartete
Kokspreisermé&Bigung soll nunmehr mit Wirkung
vom 1. Oktober eingefiihrt werden. Endgultige Erkla-
rungen der franzdsischen Behorde liegen jedoch noch nicht
vor. Man vermutet, dal die ErmaRigung nicht tber
10 Fr. hinausgehen wird. Dieser Satz reicht indessen nicht

1) Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 1344/5.
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aus, um mit den belgischen und luxemburgischen Werken
erfolgreich in Wettbewerb treten zu kénnen.

Auch die Lage des Geschéfts in Luxemburg hat
keine Besserung erfahren. Infolge der geringen Nachfrage
ist eine weitere Schwéchung der Preise eingetreten. Die
an der Brisseler Borse am letzten Mittwoch genannten
Preise, die auch fir die luxemburgischen Werke als malR-
gebend anzusehen sind, stehen auf dem Papier. Es ist im
allgemeinen etwas niedriger anzukommen. Das Geschaft
in Gielereiroheisen macht auch in Luxemburg eine Aus-
nahme, da die Nachfrage hierin nur wenig nachgelassen
hat. Kleinere Preisherabsetzungen hat man jedoch zu-
gestehen missen.

Die Saarwerke haben den PreiserméaRigungen der
luxemburgischen und franzdsischen Werke folgen mussen,
um sich nicht ganz aus dem Geschéft hinausdrédngen zu
lassen. Diese ErmdRigungen bedeuten natirlich weitere
Verluste fur die Erzeuger. Der Absatz nach Deutschland
ist etwas besser geworden, ohne daf dadurch jedoch eine
Entspannung der schlechten Geschéftslage eingetreten ist.
In der Frage der PreisermaBigung der Saarkohle ist noch
immer keine Entscheidung getroffen worden. Man glaubt
auch nicht, daR die bevorstehende Preisherabsetzung von
solchem AusmaRe sein wird, um die Wirtschaftskrise im
Saargebiet einer Ldsung entgegenfiihren zu kénnen.

Der Betrieb hei den Réchlingschen Werken ruht noch
immer. Angesichts der schwierigen Lage, in der sich die
Saarwerke befinden, und im Hinblick darauf, daB die
Kohlenpreisfrage noch immer keine Klarung erfahren hat,
durfte noch eine geraume Zeit vergehen, bis die Wieder-
aufnahme des Volklinger Betriebes erfolgen wird.

Die weiterverarbeitende Industrie ist dagegen noch
fir einige Zeit befriedigend beschéftigt.

Buchbesprechungen.

Lehrbuch der Technischen Physik fir fortgeschrittene
Studenten und Ingenieure. Unter Mitw. zahlreicher
Fachgelehrter hrsg. von Dr. Georg Gehlhoff, Direk-
tor der Osram-G. m. b. H., Kommanditges., Berlin,
a. 0. Professor an der Technischen Hochschule Berlin.
Leipzig: Johann Ambrosius Barth. 8°.

Bd. 1: Male und Messen, Mechanik, Akustik und
Thermodynamik. Mit 248 Abb. im Text. 1924. (X111,
386 S.) 17,50 G.-M, geb. 20 G.-JI.

Seit einiger Zeit ist eine neue Wissenschaft im Auf-
stieg begriffen: die technische Physik. Der bisher fast
uniberbriickbare Gegensatz zwischen Theorie und Praxis,
zwischen dem Losungswort des Physikers ,,Erkenntnis*
und dem des Technikers ,,Dienstleistung“ soll und wird
durch die neue Wissenschaft ausgeglichen werden, wenn
nicht die Technik sich der Mdglichkeit zu beschleunigtem
Fortschritt freiwillig berauben und so ihrem Grundsatze
,hochste Leistung mit geringstem Aufwand“ untreu
werden will. Darum hat die neue Wissenschaft, die die
reibungslose Verbindung zwischen Physik und Technik
hersteilen soll, ihre Daseinsberechtigung, und ihre Jinger
koénnen Fuhrer der Technik werden, wenn sie den prak-
tischen, auf das Leben und seinen Kampf mit der Natur
gerichteten Geist der Technik und den tbersinnlichen, auf
die Erkenntnis der Naturgesetze gerichteten Geist der
Physik zugleich voll in sich aufgenommen haben.

Die Forderung nach einer Darstellung dieser Wissen-
schaft, die dem angefiihrten Grundsédtze der Erfassung
der innersten Belange der Technik und der Physik ent-
spricht, wird um so dringender, wenn es sich, wie im vor-
liegenden Falle, um ein Buch handelt, das sich nicht nur
an Ingenieure, sondern auch an Studenten wendet. Es
ist nicht zu verkennen, dafl die Aufgabe schwer und neu
ist; denn es gibt noch sehr wenig Menschen, die zugleich
wahre Physiker und wahre Ingenieure sind.

Darum und auch deswegen, weil niemand mehr das
ganze Gebiet der Technik oder der Physik beherrschen
kann, muf man zu einer Teilung der Aufgabe durch meh-
rere Bearbeiter schreiten. Das ist bei dem vorliegenden
Werke, wenn man die Schwierigkeit der Aufgabe beriick-
sichtigt, mit Erfolg geschehen.
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Die absichtlich kurz gehaltene Form der Darstellung
schalt das Wesentliche mehr heraus und laBt die Wirk-
samkeit der zugrunde liegenden Naturgesetze deutlicher
hervortreten, als das hei ausfihrlicheren Werken manchmal
der Fall ist. Bei aller Fiille verliert sich das Buch doch me
so weit in Einzelheiten, daB der Leser den Zusammenhang
mit den Leitgedanken verliert. Die Einteilung der ein-
zelnen Abschnitte ist im allgemeinen so, daR auf einen
theoretischen Teil, der auf hohem Stande die Grund-
gesetze und die daraus abgeleiteten Folgerungen enthalt,
ein technischer Teil folgt, der die Anwendung der ge-
wonnenen theoretischen Erkenntnisse und dariiber hinaus
technische Sonderfragen behandelt, wie sie eben durch die
Abweichung der Wirklichkeit von der ,ldee entstehen,
und durch die die Technik gekennzeichnet ist.

Wenn der rein theoretische Teil z. B. durch die Dar-
stellung der Prinzipien von D’Alembert und Hamilton
oder des Nernstschen Warmesatzes und der Warme-
funktionen bestimmtist, so ist es der technische Teil durch
Abschnitte wie Turbinentheorie, Thermometne, Ver-
brennungskraftmaschinen, Kaltemaschinen. Man hat in
diesen Abschnitten keine weltfremden Gedankenschop-
fungen, sondern tatsachliche technische Untersuchungen
in der Sprache der Technik vor sich, die sich allerdings
heute wesentlicher dem Gegenstdnde als der Form nach
von der Sprache der Physik unterscheidet. Sie sind so ab-
gefaBt, daR der suchende Ingenieur auch wirklich Rat-
schlage in kurzer Zeit erhalt. Z. B. sind in dem Abschnitte
»Thermometne“ die verschiedenen mechanischen, elek-
trischen und optischen Thermometer fiir niedrige und
hohe Temperaturen mit Wirkungsweise und Verwendungs-
art beschrieben und Fingerzeige fiir die Eichung gegeben,
in dem Abschnitte ,,Male und Messen“ in gleicher Weise
die mechanischen MefRgerdte und MeBmaschinen.

Zu winschen bliebe an Kleinigkeiten vielleicht die
Aufnahme des ,,Durchsaugepyrometers* unter die Tempe-
raturmefwerkzeuge, weil es heute fast die einzige Art dar-
stellt, hohere Gastemperaturen zu messen, und ferner
eine etwas ausfihrlichere Behandlung der Dampfkessel.
Auch wére eine Angabe von einschlagigem Schrifttum
am Ende der einzelnen Abschnitte in der Mechanik und
Akustik, ebenso wie es in der Thermodynamik geschehen
ist, von Vorteil. * Schack.

Richtlinien fur den W erkstéttenbetrieb [der] Deut-
schein] Reichsbahn. Hrsg. vom Eisenbahn-Zen-
tralamt, Berlin. Berlin (W 57): Verlag ,,Das Eisen-
bahnwerk*, H. Apitz. 4°.
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arbeit sich abspielenden VVorgange vertraut machen. Den
Schlussel zu ihrem Verstdndnis gibt die Betrachtung des
Kleingefuiges, besonders der Verdnderung der Kristall,
bild mg unter dem Einfliisse der Warmezufuhr und Warme-
abfuhr. In 22 Abbildungen sind die Schaulinien der
Kristallisationsvorgénge in Beziehung zur Temperatur und
die wichtigsten Gefligebilder des schmiedbaren Eisens und
GuReisens wiedergegeben. Weitere Werkstattkreise sollen
Uber die Zusammenhénge bei der Stoffverarbeitung auf
das wirtschaftliche Ziel hingelenkt werden, aus einer ge-
gebenen Werkstoffmenge das Hochste ihrer Stoffleistungs-
fahigkeit herauszuholen, d. h. den Ausschuf3 der Fertigung
auf das erreichbare Mindestmal zu bringen. Nicht nur
die Werkstatten der Reichsbahn, sondern auch solche
Werkstatten verwandter Betriebe und des allgemeinen
Maschinenbaues, die Werkschulunterricht eingerichtet
haben, werden aus der vorliegenden Arbeit Nutzen ziehen.

Sg.
Groh  Wilhelm: Deutsches Arbeitsrecht. Breslau:
Ferdinand Hirt 1924." (116 S.) 8°. Geb. 2,50 G.-JI.

(Jedermanns Biicherei. Abteilung:Rechts-und Staats-
wissenschaft. Hrsg. von Friedrich Glum.)

Wie der Verfasser in seiner Vorbemerkung selbst sagt,
soll sein Buch zur Einfiihrung in das Arbeitsrecht dienen.
Dazu ist es auch durchaus geeignet. Die groBen Streit-
fragen des Arbeitsrechtes werden zusammenfassend
dargestellt, ohne dal der Verfasser sich fiir die eine oder
andere Meinung ausspricht oder einsetzt. In gedréngter
Kiirze werden das bestehende Arbeitsrecht und die wich-
tigsten einschlagigen Gesetze behandelt. Trotz dieser
Kirze ist die Uebersicht vollstandig, so daf das Buch
dem, der sieh rasch uber arbeitsrechtliche Fragen im all-
gemeinen unterrichten oder sich einen Ueberblick uber
die arbeitsrechtlichen Bestimmungen und Gesetze ver-
schaffen will, ein wertvolles Hilfsmittel bietet.

Einige Kkleine Unrichtigkeiten mdchte ich kurz er-
wahnen, damit der Verfasser sie in einer etwaigen zweiten
Auflage berichtigen kann. So ist auf S. 39 m. E. der per-
sonliche Geltungsbereich des Tarifvertrages nicht richtig
dargestellt, wenn man den 8§ 1 der Tarifvertragsverordnung
zugrunde legt. — Auf S. 46 ist gesagt, dal die Frage der
Unabdingbarkeit der Betriebssatzung noch nicht geniigend
geklart sei. M. W. wird fast durchweg die Ansicht ver-
treten, daB die Betriebssatzung abdingbar ist, daf also
auch Einzelarbeitsvertrage gegen die Bestimmungen der Ar-
beitsordnung abgeschlossen werden kénnen. — Auf S. 44
ist (ber den Entwurf des Arbeitstarifgesetzes gesagt,

H. 5. (Fiehsel. Regierungs- und Baurat, und R -daB tariffahige Vereinigungen rechtsfahig sein sollen.

gierungsbaurat StXgng. Kihnei):
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.
1924. (4 Bl.) 3,50 G.-JI.

Die Arbeit, die nach Vortragen der im Titel genann-
ten beiden Verfasser zusammengestellt worden ist, soll
das Werkstattpersonal der Reichsbahn, vor allem der-
jenigen Abteilungen, die mit der Formgebung und Feuer-
behandlung des fir die Fahrzeuge wichtigsten Werkstoffes,
des Eisens, zu tun haben, wie GieRerei, Schmiede, Werk-
zeugmacherei, Schweiferei, in knapper Darstellung mit
den wissenschaftlichen Grundlagen der bei der Werkstatt-

Das Wesen der
(Mit 4 Taf.)

Der Entwurf sieht nur eine Rechtsfahigkeit in Tarif-
angelegenheiten vor. Zu winschen wére allerdings, dal
die Rechtsfahigkeit unbeschrankt ausgesprochen wiirde.
Auf den Seiten 60/61 fehlt bei der Auffiihrung der Kommen-
tare Uber das Betriebsrategesetz der fiir die Praxis un-
entbehrliche Kommentar von Brandt.

Die hier angefuhrten Einzelheiten fallen aber nicht
so sehr ins Gewicht. Man wird im allgemeinen das Buch
als eine wertvolle Bereicherung des arbeitsrechtlichen
Schrifttums, besonders fiir Anfanger, ansehen koénnen.

Rechtsanwalt H. Schoppen.

Verein deutscher StahlformgieRereien.

Die funfte auBerordentliche Hauptversammlung findet statt am Donnerstag, den 13. November 1924,
nachmittags 4 Uhr, im Grandhotel in Nurnberg mit folgender Tagesordnung:

1. Vortrag von Professor 3)r,=3ng, Korber,

fur Eisenforschung, Dusseldorf:

Direktor des Kaiser-Wilhelm-Instituts

,Ueber den EinfluR der Temperatur auf die mechanischen Eigenschaften

des Stahlgusses®.
2. Aussprache uber die Marktlage.
3. Verschiedenes.



