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Von P. K ü h n ,  unter M itarbeit von 0 . B e c k m a n n ,  W. F r a n z e n ,  G. N e u m a n n  und A. S ch ac k .
( Wirkungsgrad, Abgas- und Strahlungsverlust. Abgasverteilung, Temperaturverhältnisse und Wärmebewegung

im  Gitterwerk. Schlußfolgerungen.)

A ls  der Winderhitzer V der Charlottenhütte im 
1  Winter 1924/25 neu zugestellt werden mußte, 
wurde beschlossen, diesen nach neuzeitlichen Grund
sätzen auszubauen.

Alle auf der H ütte in Betrieb befindlichen Wind
erhitzer hatten bisher seitliche Brennschächte. An 
diesen wurde im Laufe von Jahren durch genaue 
Beobachtung festgestellt, daß seitliche Risse die 
Winderhitzer vorzeitig reparaturbedürftig machten. 
Da weiter die Verteilung der Abgase auf das G itter
werk beim seitlichen Brennschacht nicht gleichmäßig 
ist, so wurde der W inderhitzer V m it einem zentralen 
Brennschacht nach einem geschützten Verfahren 
versehen.

Zum Ausbau des Gitterwerks wurden Platten 
von 50 mm Dicke gewählt, aus denen Schächte von 
100 x  100 mm aufgeführt wurden.

Zur Verkleinerung der Strahlungsverluste wurde 
der größte Teil des Winderhitzers m it Sterchamol- 
steinen von 50 mm Dicke isoliert.

An Stelle der bisher gebräuchlichen Umstellvor
richtungen wurde von der Firm a Zimmermann & 
Jansen, Düren, eine pneumatische Schnellumstellung 
eingerichtet.

Die Temperaturverhältnisse im Innern eines 
Winderhitzers und einer Martinofenkammer waren 
bisher noch nicht erforscht. Zur Klärung dieser 
Frage sollten am W inderhitzer V die notwendigen 
Untersuchungen vorgenommen werden.

Aus diesem Grunde wurden beim Aufbau des 
Winderhitzers in verschiedenen Ebenen eine Anzahl 
von Meßstellen m it großer Sorgfalt eingebaut. Die 
Meßstellen erhielten besondere Verschlüsse, damit 
während der Gas- und Windperiode einwandfrei 
gemessen werden konnte.

Zur Beobachtung der Meßapparate wurden in den 
verschiedenen Ebenen eine Anzahl Bühnen rund um 
den Winderhitzer angebracht.

Hand in Hand ging der Einbau der Meßapparate 
in die Wind- und Gasleitungen, Kaminkanal usw.

Dem Meßprogramm lagen folgende Aufgaben 
zugrunde:

1. Feststellung des Wirkungsgrades des Wind
erhitzers,

Y Y T V

2. Untersuchung der Abgasverteilung im Gitter
werk,

3. Untersuchung der Stein-, Wind- und Abgas
temperaturen,

4. Feststellung des Temperaturgefälles je lfd. m 
Gitterwerk,

5. Untersuchung der Wärmebewegung im Gitter
werk.

Der untersuchte Winderhitzer hat einen äußeren 
Durchmesser von 6520 mm und eine Gesamthöhe von 
23 400 mm, die Höhe des Gitterwerks einschließ
lich Tragrost beträgt 17 800 mm. Die Ausgitterung 
besteht aus durchgehenden quadratischen Zügen 
100 x  100 mm, die Plattendicke 50 mm. Die G itter
heizfläche beträgt 6450 m2, die Gesamtheizfläche 
(einschl. Brennschacht und Kuppel) rd. 6600 m2. 
Der Brennschacht ist in der Mitte angeordnet, hat 
1500 mm 1. und 2700 mm ä. O und besitzt einen 
Luftspalt zwecks Isolierung nach dem Gitterwerk 
hin. Das Mantelmauerwerk besteht aus 270 mm 
Schamottemauerwerk und einer 50 mm starken 
Isolierschicht aus Sterchamolsteinen. Gas- und Ver
brennungsluft werden einem am Boden des Brenn- 
schachtes angeordneten gemauerten Schlitzbrenner 
zugeführt, so daß eine schnelle Mischung und Ver
brennung gewährleistet ist. Der Heißwind verläßt 
den Winderhitzer ebenfalls am Boden des Brenn
schachtes, gegenüber dem Brenner.

Die Versuchsergebnisse und andere wichtigere 
Daten sind in Zahlentafel 1 zusammengefaßt

Von der Inbetriebnahme des Versuchs Winder
hitzers ab wurde der Zweiwinderhitzerbetrieb durch
geführt, wobei der Versuchswinderhitzer V und der 
benachbarte Winderhitzer V III abwechselnd den Heiß
wind für Ofen II  lieferten. Die Dauer der Gas- und 
Windperioden betrug je 2 st.

Aus den Berechnungen im Anhang ergibt 
sich folgende Wärme Verteilung (Zahlentafel 2). 
Bezogen auf die Außenfläche des Winderhitzers 
beträgt der Restverlust 1400 oder (nach der Be
rechnung auf Grund der Oberflächentemperaturen, 
vgl. Teil B) 1200 W E/m 2st. Im allgemeinen rechnet 
man bei älteren, nicht isolierten Winderhitzern 
1000 bis 1200 W E/m 2st.
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Z ah len ta fe i X. V e r s u c h s e r g e b n i s s e .

Steingew icht des G itterw erks / G esam tsteingewioht des W inderhitzers

L “ S  v '%; ¿ . r  ¿ . . . » t
w ä r m e .....................................................................................................

M ittlere Gas- u n d  W in d p e r io d e n d a u e r ................... .............................................
Gasheizwert .............................................................................................................
M ittlerer C 0 2 / CO-G ehalt des F risc h g a se s .......................................................
M ittlerer G asverbrauch des W inderhitzers • • ..............................................
M ittlere vom W inderhitzer aufgenommene W in d m e n g e ............................
M ittlere Luft- / K altw ind- / G a s te m p e ra tu r ..................................................
N iedrigste / h ö ch ste  H e iß w in d te m p e ra tu r  ..........................................................
M ittlere K uppeltem peratu r am  Ende der G a s p e r io d e ................................
M ittlere Anfangs- und E ndtem pera tu r der Abgase. • • • • • * • • ' •
M ittlerer T em pera tu rab fa ll des W indes bei norm aler Periodendauer

u n ten  / oben im  G i t t e r w e r k ....................................   • • • • • •
M ittlerer T em peraturabfall des W indes bei langer Periodendauer u n ten

oben im  G i t te r w e r k ............................................. ....  • • • ■ ;  ■ ; ‘ •
M ittlere Tem peraturdifferenz zwischen Gas —Stein u n ten  / oben im

G i t t e r w e r k ............................................. * \  ' * . * *, ‘ /  ■'
M ittlere Tem peraturdifferenz zwischen W ind — Stein  u n ten  / oben im

G i t t e r w e r k ...................................................... ....  • • • " ‘ ' ' ' ‘
N iedrigste / höchste O berflächentem peratur des W inderhitzers 2,6 m und

23,0 m über E r d b o d e n ...................................................... • j  ’ " " ’
M ittlere G itterw erksheizflächenleistung in  der D oppelperiode . . . 
W ahre Gasgeschwindigkeit Ende Brennschacht / oben /  u n ten  im  G itter

w erk / im  A b g a s s tu tz e n ........................................................................ ....
W ahre W indgeschw indigkeit im  K altw indstu tzen  / u n ten  / oben im

G itterw erk  / im  B r e n n s c h a c h t ...............................
W ahre W indgeschw indigkeit im  H eißw indkanal / Heißw indsohieber /

H eißw indleitung vor dem  H o c h o fen .............................................
M ittlere W ärm edurchgangszahl „ k “ u n ten  2,5 m / oben 19,0 m im

G i t t e r w e r k ............................................................... ....  • •. • • • • • •
W ärm eübergangszahl ß-Gas — Stein un ten  / oben im  G itterw erk  . . 
W ärm eübergangszahl ß-S te in  — W ind u n ten  / oben im  G itte rw erk  . .

370 t/7 2 6  t  
65,8 %

1200 W E /m 2 s t  =  21,7 % 
je 2 s t  

987 W E /m 3 
8,3 % /31,0  %
5 500 nm 3/st 

15 000 nm 3/st 
19°/450/25° 
691°/890°

1150°
98°/135°

40°/172°

98°/230°

44°/55°

38°/190°

37°/130°
590 W E /m 2 s t

9,05/1,47/0 ,48/5 ,4  m /sek 

19,55/0,45/1,39/7,23 m /sek 

28,5 53/38 m /sek

3,0/4,9 W E /m 2 s t 0 
6 ,2/24,6 W E /m 2 s t 0 
6,2/8,1 W E /m 2 s t»

Zahlentafel 2. W ä rm e v e r te i lu n g  im  W in d e rh itz e r  
b e zo g e n  a u f  d ie  T e m p e ra tu rh ö h e  des K a ltw in d e s .

Vom W ind aufgenommen . . . . -  65,8 o/o
U n d ic h th e itsv e r lu s te ..................... =  2 ,0%

=  4,4 o/o
Verlust durch CO +  H 2 ................. . =  2,0 %
Restverlust und Bilanzfehler . . . . =  25,8 %
N etto verbrauchter Gasheizwert . . =  Sa. 100,0 %

A ustritt aus dem W inderhitzer vollkommene Ver
brennung zeigten.

In Bestätigung früherer Messungen1) zeigte der 
Versuch, daß die Abgastemperatur mit der Gaszu
fuhr steigt und fällt, und zwar in nicht zu ver- 

7000^

u
Daß der Verlust, auf die Außenfläche bezogen, 

so hoch ist, erklärt sich durch das verhältnismäßig 
dünne Mantelmauerwerk, das aus 270 mm Schamotte- 
und 50 mm Isoliersteinen besteht, während es sonst 
400 bis 600 mm stark ist. Ferner kommen als 
Grund von Verlusten auch die Meßöffnungen 
und Verluste in der Kuppel durch Me sun;en in 
Betracht. Der Restverlust dürfte im normalen Be
triebe kleiner sein.

Es ist wichtig, daß die Verbrennung bei E intritt 
der Gase in das Gitterwerk vollendet ist, damit die 
Gase gleich in der obersten Lage des Gitterwerks 
m it der höchsten erreichbaren Temperatur zur Wir
kung gelangen. Eine Nachverbrennung im Gitter
werk ist wegen der Aufteilung des Gasstromes kaum 
zu erwarten und würde auch im günstigsten Falle 
den Abgasverlust und damit den Gasverbrauch er
höhen und unter Umständen sogar die Erreichung 
der verlangten Windtemperatur in Frage stellen. 
Die Versuche zeigten nun, daß die Verbrennung in 
der Kuppel tatsächlich vollendet ist, da trotz häufiger 
Stichproben kein CO in der Kuppel oder im Gitter
werk gefunden wurde, solange die Abgase beim

“I ' 5000-

ri  vooo- 

!&3000-

¿000-

7000-
Windper:

Z eit
Abbildung 1. Abhängigkeit der Abgastemperatur 

von der Belastung in  der Gasperiode.

nachlässigender Weise, trotz der großen Heizfläche 
des Winderhitzers. Aus Abb. 1 ist dies deutlich zu 
ersehen. Es handelt sich hier um eine Gasperiode 
m it absichtlich in weiten Grenzen veränderter Gas
zufuhr, wobei jedoch durch entsprechende Ein-

1) Vgl. M itt. W ärmestelle V. d. Eisenh. Nr. 56 (1925).
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Abbildung 2. Temperatur-Verlauf im W inderhitzer V am 18. Mai 1925.

//ö/re ü6e/’frM crde/r /fr/rr 
Abbildung 3. M ittlerer Tem peraturverlauf im Gitterwerk in 

Abhängigkeit von der Höhe (Pericdenmittel).

Abbildung 4. M ittleres Temperaturgefälle in Abhängigkeit von de 
Höhe (Periodenm ittel).

Stellung der Luftklappe und durch Ueberwaehung 
mittels der Doppel-Mono- und Orsat-Apparate eine 
möglichst gleichmäßige Verbrennung aufrecht er
halten wurde. Nach der Umstellung auf Gas stieg 
die Abgastemperatur bei 5000 bis 5500 m3 stünd
licher Gaszufuhr sehr schnell auf 100°, bei weiterer 
Erhöhung der Gasmenge auf 7000 m3/ s t  stieg sie auf 
125°, bei der darauffolgenden Verminderung auf rd. 
3000 m3/s t  fällt sie wieder auf 100°, um schließlich

(Fs) E 2, D *  C3, B 3 Absaugepyrometer.)

bei nochmaliger Erhöhung auf 6000 m3/ s t  
wieder auf 140° zu steigen.

Die Gas- und Windverteilung im Quer
schnitt des Gitterwerks ist sehr gleich
mäßig, die Abgastemperatur gering. D a
gegen sind die Außenverluste wegen der 
geringen Belastung des Winderhitzers, 
Meßöffnungen im Mauerwerk und verhält
nismäßig schwacher Isolierung hoch.

Ein allgemeines Bild über den zeitlichen 
und örtlichen Temperaturverlauf im Gitter
werk gibt die Abb. 2. Bemerkenswert 
ist das enge Zusammenliegen der Tem
peraturen in den Quadranten der ein
zelnen Querschnitte, ein Zeichen dafür, 
daß die Gas- und Windverteilung im 
Querschnitt gleichmäßig ist.

Der Temperaturabfall im Gitterwerk 
erfolgt nicht in einer geraden Linie, son
dern einer stark gekrümmten Kurve (Abb. 3). 
Das Temperaturgefälle in 0 je lfd. m (Abb. 
4 und 5) nimmt m it steigender Höhe über 
dem Rost stark zu, ebenso die Heiz
flächenleistung (Abb. 6). Die Temperatur
unterschiede zwischen Gas und Stein sind 
bei höheren Temperaturen wesentlich 
kleiner als zwischen Wind und [Stein und 
dementsprechend die Wärmeübergangs
zahlen wesentlich größer.

Die Leistung der Winderhitzer kann 
hauptsächlich durch Verbesserung des 
Wärmeübergangs durch Konvektion in der 
Windperiode gesteigert werden.

Sinkende Wärmeleitfähigkeit der Steine ver
schlechtert die Wärmedurchgangszahl zwischen Gas 
und Wind (Abb. 7, Unterschied zwischen Umstellung 
und Periodenmittel) und bewirkt außerdem, wie 
bekannt, ein schnelles Abfallen der Heißwind
temperatur. Eine Verdoppelung der Windgeschwindig
keit steigert die Wärmeübergangszahl um weniger als 
30% . Die bekannte geringe Steigerung der Abgas
temperatur bei Erhöhung der Belastung eines Wind-
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Abbildung 6. Mittlere Heizflächenleistung in Abhängig
keit von der Höhe.

der

Zahlentafel 3.

Abbildung 5. Mittleres Temperaturgefälle in Abhängigkeit von 
G astem peratur (Periodenm ittel).

erhitzers ist daher nicht auf Vergröße
rung der Wärmeübergangszahl, sondern 
auf den eigentümlichen, unten flachen 
Temperaturverlauf im Gitterwerk nach 
Abb. 3 zurückzuführen.

Unter Benutzung der Abb. 3 er
gibt sich die Zahlentafel 3.

Das Brennschachtmauerwerk besteht 
aus zwei durch einen Luftspalt ge
trennten M auern, die einschließlich 
Luftspalt 600 mm Stärke haben. Die 
Innenfläche des Brennschachtes beträgt 
88 m2, die Außenfläche 158 m2. Als 
für dieWärmeleitung maßgebende Fläche 
ist etwa das Mittel, also 120 m2 anzu
setzen. Nach dem Wärmeleitungsgesetz 
ist die durch die Brennschachtwandun
gen stündlich geleitete Wärme

Q =  F ' X8 A t W E/st.

Hier ist
Fläche F =  120 m2,
Wärmeleitzahl X =  1,1 bis 1,6 

W E/m st° C, 
Temperaturunterschied zwischen in

nen und außen At =  500°,
Stärke des Mauerwerks S =  0,6 m.
Setzt man X =  1,35 W E /m st°C , so 

wird die stündlich durch das Schacht- 
mauerwerk in das Gitterwerk geleitete 
Wärme

Q =  135 000 W E/st.
Ueber die Verteilung der gesamten 

Wärme im Winderhitzer gibt Zahlen
tafel 4 Aufschluß.

Man kann die Wirkungsweise eines 
Winderhitzers m it der eines Rekupera
tors vergleichen, bei dem Wind und 
Gas g le ic h z e i t ig  Wärme austauschen

Zahlentafel 4. U e b e r s ie h t  ü b e r  d ie  G e sa m t
w ä r m e v e r te i lu n g  im  W in d e rh itz e r .W ärm e  V e r t e i l u n g  im  B re n n s c h a c h t .

1. W ärm einhalt des in  1 st
verbrannten Frischgases. 5,67 • 106 W E /st =  100,0 %

2. W ärm einhalt des Gases
in der K u p p e l .................  4,55- 106 W E /st =  80 ,2%

3. Es bleibt demnach im ,
B re n n s c h a c h t .................1,16 • 10® W E /st =  19,8%

4. Wanderung durch die 
W and des Brennschachtes
ins G itte rw erk ................. 0,14 • 106 W E /st =  4 ,8 %

5. Nutzbare Speicherung der 
W and des Brennschachtes 
(wird in der Windperiode
an den W ind abgegeben) . 0,13 • 106 W E/st =  2 ,3%

6. W ärmeverlust d. Kuppel 
und des Winderhitzer-
Mantels über Gitterwerk. 0,19 • 108 W E /st =  6,7 %

7. W ärm e Verlust in  den E rd 
boden ..................................0,02 • 10® W E /s t =  0,7 %

8. W ärmeverlust durch Un
verbranntes ..................... 0,16 • 106 W E /st =  2 ,8 %
Summe 4 bis 8 ...................................................17,3 %
Nicht nachgewiesen im Brennschacht . . . 2,5 %

19,8 %

9. W ärm einhalt des stünd
lich verbrauchten.
F risc h g a se s ......................5,67 - IO2 W E /st =  100,0 %

10. Insgesam t auf dem Wege
zum G itterwerk ab
gegeben ........................ 1,16 • IO5 W E /st =  19,8%

11. Insgesam t im G itte r
werk abgegeben . . . . 4,1 - IO6 W E /st =  72,3%

12. Davon vom W ind auf
genommen ....................3,6 • 106 W E /st =  63,3%

13. Daher vom Gitterwerk
nach außen verloren. . 0,5 • 106 W E /st =  9,0%

14. Außerdem nach außen
vom Gitterwerk abge
geben (nach 4) . . . . 0,14 • IO0'W E /s t =  4,8%

15. Fühlbarer Abgaswärme
verlust ..............................  0,45- 106 W E /st =  7,9%

Aus diesen Zahlentafeln ergibt sich:
Summe aller Verluste

(6 +  7 +  8 +  13 +  1 4 + 1 5 + 1 5 )  . . 31,9 %
Summe der Nutzwärm en (5 +  1 2 ) ................. 65,6 %

97,5“%
Nicht nachgewiesen . . .......................... . 2,5 %

100,0 %
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und bei dem der Wärmedurchgang in erster Linie 
von dem Temperaturunterschied zwischen Gas und 
Wind abhängt. Nimmt man auch beim Winderhitzer 
unter Umgehung der Steintemperatur den Tempera
turunterschied zwischen Gas und Wind als Maß für die 
Wärmeübertragung von Gas und Wind an, obwohl 
sie zeitlich nacheinander erfolgt, so ist die übertragene 
Wärme je m2 und st

Q — k (t« — t w) W E /m 2st,

wobei k die „Wärmedurchgangszahl“ , t G die Gas
temperatur und t w die W indtemperatur ist.

In Abb. 7 ist diese Wärmedurchgangszahl, 'die 
zur Berechnung von W inderhitzern eine brauchbare 
Hilfsgröße ist, aufgezeichnet.

Abb. 8 zeigt die Temperaturverteilung im Quer
schnitt. Wenngleich bereits aus dem Zusammen
fallen der Temperaturen in den einzelnen Quadran
ten der Querschnittsebenen (Abb. 2) hervorgeht, 
daß die Gas- und Windverteilung im Querschnitt 
gleichmäßig ist, so wurden zur genaueren Unter
suchung noch Messungen durch verschieden weites 
Hineinstecken von Thermoelementen in jeder Quer-

schnitte noch mehr verengt, die Oberflächen ver
größert und die Steinstärke verringert. Die Möglich
keit der V erwendung von Eisenplatten ist im letzten 
Falle wegen der_niedrigen Temperatur auch vor
handen.

Bei dieser Anordnung würden die Abgase und 
damit das Gitterwerk besser ausgenutzt werden, und 
die Winderhitzer könnten erheblich niedriger aus
falle n.

Eine andere Ausführungsform wäre die, daß das 
Gitterwerk im oberen Drittel in der bisher üblichen 
Form aus durchgehenden Schächten besteht, während 
im zweiten Drittel die größte Sorte Semmelsteine mit 
stärkeren Wandstärken und im untersten Drittel 
die kleinste Sorte 
m it geringeren 

W andstärken 
eingebaut -.'wird.

Der Winder- 
hitzer^könnte bei 
einer derartigen 
Anordnung be-
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Abbildung 7. M ittlere W ärmedurchgangszahl k in Ab 
hängigkeit von der Höhe.

schnittsebene in nicht iibereinanderiiegenden Qua
dranten gemacht. Die Elemente wurden von 250 zu 
250 mm vorgeschoben. Die Ergebnisse sind in 
Abb. 8 aufgetragen. Die Abweichungen von der 
Horizontalen sind verhältnismäßig gering, umegel
mäßig und hauptsächlich durch zeitliche Tempera
turschwankungen zu erklären. Auch diese Kurven 
zeigen eine gleichmäßige Verteilung des Gas- und 
Windstromes im Querschnitt an.

o ,s  zo  z s  
f/r ts fe c M e fe  /rrm

Abbildung 8. Tem peraturverteilung 
im Querschnitt. 26. Mai 1925.

S c h lu ß fo lg e ru n g e n .
Die Untersuchungsergebnisse zeigen, daß das 

Gitterwerk des Winderhitzers V nur etwa im 
oberen Drittel voll beansprucht wird, während 
die übrigen zwei Drittel m it sinkender Temperatur 
der Abgase wenig und weniger in Anspruch genommen 
werden.

Infolgedessen ist der bisher übliche Ausbau des 
Gitterwerks als Schächte m it gleichen Querschnitten 
auf der ganzen Höhe des Winderhitzers wärmetech
nisch nicht richtig. Es wäre zweckmäßig, das obere 
Drittel eines Winderhitzers m it den bisherigen 
quadratischen oder besser noch m it rechteckigen 
Schächten auszubauen. Das zweite D rittel des 
Gitterwerks erhält dann engere freie Querschnitte 
und damit größere Oberflächen bei geringeren Stein
stärken. Im letzten D rittel werden die freien Quer

deutend niedriger^werden. Die Heißwindtemperatur 
würde gleichmäßiger sein, d. h. ein geringeres zeit
liches Temperaturgefälle aufweisen.

Während beim ersten Vorschlag eine regelmäßige 
Reinigungsmöglichkeit vorhanden ist, is t diese beim 
zweiten Vorschlag nicht gegeben. Weitere Ver
suche am Winderhitzer V ergaben, daß ohne 
besondere Aenderung am Winderhitzer mehr 
als 9000 m3 Gas einwandfrei verbrannt werden 
konnten. Allerdings stieg dabei die Abgastem
peratur merklich.

Bei nötigenfalls weiterer höherer Belastung des 
Winderhitzers durchVerbrennung von größeren Mengen 
Gas und Erwärmung von größeren Mengen Wind 
war ursprünglich eine Erhöhung des Winderhitzers 
geplant. Nach den Untersuchungsergebnissen 
mußte dieser Plan aufgegeben werden, da die 
Erhöhung nur einen ganz geringen Erfolg ver
sprechen würde.

Bei Ausführung von Winderhitzern m it größerem 
Durchmesser dürfte es vorteilhaft sein, zwecks gleich
mäßiger Verteilung der Abgase im Gitterwerk den 
zentralen Brennschacht zu verwenden. Der Versuch am 
W inderhitzer V hat bewiesen, daß der zentrale Brenn
schacht sich für gleichmäßige Verteilung der Abgase 
gut eignet. Eine andere Möglichkeit wäre, nach
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dem Vorschläge B a n se n  zum brennschachtlosen 
Winderhitzer überzugehen.

Nach diesen Untersuchungen dürfte es nicht nur 
möglich sein, durch richtige Anordnung des Gitter
werks erhebliche Ersparnisse bei Neuanlagen und 
Umbauten zu erzielen, sondern auch Gasersparnisse 
durch Verminderung an Strahlungs- und Abgas
verlusten herbeizuführen.

Der Verfasser hatte im Herbst 1925 bei einer 
Reise durch die Industriemittelpunkte der Ver

einigten Staaten Gelegenheit, sich über die Industrie- 
und die damit zusammenhängende Volkswirtschaft 
ein Urteil zu bilden, das in seinem Ergebnis m it dem 
verschiedener anderer Amerikafahrer nicht ganz über- 
einstimmt. Er glaubt daher m it diesem Urteil nicht 
zurückhalten zu sollen, um u. U. eine Erörterung der 
Fragen anzuregen, wie sich unsere Verfeinerungs
industrie am besten im Kampf auf dem Weltmarkt 
gegen die Vereinigten Staaten verhält.

Vor dem Kriege hatte bei uns die Bezeichnung 
„amerikanisch“ einen Beigeschmack von Tadel. 
Heute können wir uns im Wirtschaftsleben nicht oft

genug: dieses Ausdruckes bedienen im Sinne höchstenO O
Lobes oder weitester Zielsteckung. Man muß sich 
dabei fragen: Warum war alles Amerikanische vor dem 
Kriege für uns schlecht, und warum ist ebendasselbe 
jetzt für uns gut? Es ist wohl zweifellos, daß, wenn 
wir „amerikanisch“ sagen, wir die Gesamtheit der 
amerikanischen Wirtschaftsformen im Auge haben, 
wie sie sich in der Volkswirtschaft der Vereinigten 
Staaten widerspiegeln. Und daß wir aus Tadlern 
Bewunderer dieser W irtschaft geworden sind, ist be
gründet in dem ganz äußerlichen Umstande, daß die 
Vereinigten Staaten materiell in den letzten zehn 
Jahren das erfolgreichste Land der Erde ge
wesen sind.

Der sichtbare Erfolg hierfür liegt in der Umwand
lung ihrer europäischen Schuld von 4 Milliarden $ 
in ein Guthaben von 5 Milliarden $. Sie haben also 
in und durch den Krieg rd. 9 Milliarden $ verdient, 
und in der Schatzkammer zu Washington liegt zur

Weiter geben diese Ausführungen Anhaltspunkte 
über die Temperaturverhältnisse im Gitterwerk 
der Martinofenkammer. Durch zweckmäßige An
ordnung des Gitterwerks ist es sicherlich mög
lich, die Abgaswärme ohne Benutzung eines Ab
hitzekessels praktisch restlos dem Ofen wieder 
zuzuführen bei gleichzeitiger Ersparnis an Gitter
steinen.

Wirtschaftsformen für Europa.
H. M onden  in Paruschowitz.

Der Dollar das Allgemeinmaß. Facharbeitermangel.
Verbrauchs. Der Sparer sein eigener Zinsen-

Zeit mein- Gold — rd. 4 Milliarden $ —, als sich in der 
ganzen übrigen Welt zusammen befindet. Damit ist 
aber die Angelegenheit nicht erledigt; denn während 
früher die Zinsen für jene 4 Milliarden laufend aufge
bracht werden mußten, gehen heute die Zinsen für
diese 5 Milliarden ein. Bei einem Zinsfuß von nur
4/4 % bedeutet das in der jährlichen Zahlungsbilanz 
der Vereinigten Staaten einen Unterschied zu ihren 
Gunsten von 405 Millionen $. Die Bedeutung dieses 
Betrages wird besonders klar aus den Zahlen des 
Außenhandels der Vereinigten Staaten, wie er in 
Abb. 1 dargestellt ist.

Während vor dem Kriege der W ert der monat
lichen Ausfuhr 202 Millionen $ und der monatlichen 

Einfuhr 148 Millionen $ betrug, 
und diese Zahlen im Jahre 1920
ihren Höhepunkt m it über 800
bzw. 550 Millionen $ erreichten, 
d. h. also, während früher die 
Handelsbilanz mit 35 bis 50 % 
aktiv war, haben sich in den 
Nachkriegsjahren die Kurven 
stark genähert, so daß die be
treffenden Zahlen zur Zeit mit 
etwa 400 und 350 Millionen $ 
monatlich bilanzieren. Die Ak
tiv itä t der Handelsbilanz ist also 
auf etwa 15 % heruntergegangen. 

Es ist ganz zweifellos; daß dies auf die günstigere 
Zahlungsbilanz des Landes, die aus der Abstoßung der 
Schulden entspringt, zurückzuführen ist.

Die sichtbare Handelsbilanz eines Volkes ist stets 
ein Gradmesser seiner Wohlhabenheit, d. h. je pas
siver die Handelsbilanz bei gesunder Wirtschaft ist, 
desto aktiver muß die unsichtbareZahlungsbilanz sein1).

Aehnlich wie die Goldbilanz stellt sich die Sub
stanzbilanz der Volkswirtschaft. Die Landfläche 
Europas beträgt rd. 10 Millionen km2, auf der zur 
Zeit etwa 465 Millionen Menschen wohnen. Diejenige 
der Vereinigten Staaten ist fast ebenso groß, nämlich 
9,4 Millionen km2; es wohnen auf ihr aber zur Zeit 
nur rd. 115 Millionen Menschen2). Dazu erstreckt

x) Inzwischen is t  im Januar 1926 sogar eine Passivi
tä t  von 15 Millionen $ eingetreten (414 Millionen $ Ein
fuhr gegen 399 Millionen $ Ausfuhr).

2) Geschätzte Zahl; letzte Zählung 1920 ergab 
105 Millionen Menschen.

N utzanw endung aus amerikanischen
Von Direktor 2>r.«3n0-

(Natürlicher Reichtum. Geringe Bevölkerungszahl. 
Arbeitsrationalisierung. Gütertypisierung. Finanzierung des

zahler. Schlußfolgerungen.)
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sich das Land über fast 25 
Breitengrade in einem Erd
gebiet, das der geographi
schen Breite nach zwischen 
München und Kairo liegt 
(New York liegt z. B. auf 
dem Breitengrad von Nea
pel), also vom Südrand der 
nördlich gemäßigten Zone 
bis fast über zwei D rittel 
ihrer Erstreckung nach 
Norden. Pflanzenphysio
logisch ist dies Gebiet als 
das günstigste zu bezeich
nen, das es überhaupt auf 
der Erde gibt. Man kann 
wohl ruhig sagen, daß für 
alles, was auf der Erde an 
Nutzpflanzen wächst, m it 
wenigen Ausnahmen, in 
irgendeinem Teil der Ver
einigten Staaten die klima
tischen Vorbedingungen 
gegeben sind.

Das Wichtigste, was das 
Volk an Erzeugnissen von 
Feld- und W aldwirtschaft 
braucht, sowohl zu Er- 
nährungszwecken für Men
schen und Vieh als auch zu 
Bekleidungs-, Wohnungs
und industriellen Zwek- 
ken, gibt das Land in 
Fülle her bei ausgespro
chen extensiver Bewirt
schaftung.

Genau so liegen die 
Verhältnisse geologisch 
hinsichtlich der minerali
schen Rohstoffe (siehe 
Zahlentafel 1).

Von den bekannten 
Weltvorräten an Eisen
erzen mit insgesamt rd. 63 
Milliarden t  Eisen liegen 
allein in den Vereinigten 
Staaten 39,5 Milliarden t  
Eisen, also fast zwei D rit
tel! Von den bekannten 
Weltkohlenvorräten, deren 
Steinkohlenanteil 4,4 Bil
lionen t  beträgt, befinden 
sich 2 Billionen t  Stein
kohle in den Vereinigten 
Staaten, also fast die 
Hälfte (gegen 0,6 Billio
nen t  in Europa).

Der Größe dieser Vor
kommen entspricht .auch 
die Höhe der Gewinnung, 
wie aus Zahlentafel 2 her
vorgeht.

Z ahlen tafel 1. G e s a m tw e r t  d e r  im  J a h r e  1912 g e f ö r d e r t e n  B e r g w e r k s 
e r z e u g n i s s e  im  V e r g le ic h  z u r  B e v ö lk e r u n g .

al) bi) c d e

Gesamtwert
der

Bergwerkserzeug
nisse

Im  Bergbau 
beschäftigte 

Personen

W ert der 
Bergwerks
förderung 

je Kopf der 
Belegschaft

Gesamte
Landes

bevölkerung

W ert der 
Bergwerks
förderung 

j e Kopf der 
Bevölkerung

$ 1000 Köpfe $ Millionen $

Ver. S taa ten  . . 1 904 762 000 1000 1900 95 20
E uropa . . . . 1 904 762 000 3900 490 450 4,25
E ngland  . . . . 595 190 574 1200 495 50 12
D eutsch land  . . 500 000 000 1100 455 69 7,25
R uß land  . . . . 404 761 905 450 955 175 2,30
Frankreich  . . . 142 857 142 360 395 40 3,6

Z ahlentafel^2. G e w in n u n g  w ic h t ig e r  R o h s to f f e .

W elt Europa Ver. Staaten
von Amerika

1 125 460 586 Mill. t
Steinkohle 19202) . 100 40,7 52 %

1 910 782 995 Mill. $
74 235 rd. 32 000 36 677 1000 t

R oheisen 19253) 100 43 49,5 %
1 485 640 733 Mill. $

868 258 416 1000 t
Blei4) ....................... 100 30 48 °//o

87 26 42 Mill. $
o'N 961 67 621 1000 t
O K upfer4) .................. 100 7 65 °//o
05 265,5 18,5 172 Mill. $

682 225 422 1000 t
'c Z ink4) ....................... 100 33 62 °//o
-Co 70 23 43,3 Mill. $
CO 123 25 12 1000 tO
5 Zinn4) ....................... 100 20 10 0//o
fi 77 15,7 7,5 Mill. $

158 60 84 1000 t
A lum inium 4) . . . 100 38 53 °//o

74 28 39,4 Mill. $
17 664 rd. 600 2 829 1000 Unzen

Gold 191t6) . . . 100 3,4 16 °//o
365 12,4 58,5 Mill. $
176 7,3 55,4 Mill. Unzen

Silber 1920«) . . . 100 4,2 32 °//o
237 9,5 75 Mill. $

140 804 8 900 97 875 1000 t
Petro leum  19247) . 100 6,4 70 0//o

3 250 205 2 250 Mill. $
4 800 0,0 2 800 1000 t

Baum w olle 19208). 100 0,0 58 °//o
1 830 0,0 1 060 Mill. $

B rotgetreide  19219) -
97,0 

3 685,6
23,1 

1 240,74
Mill.
Mill.

t
$

G esam tw ert . . . — 5 445,7 6 716,44 Mill. $
B evölkerung . . . - 463 110 Mill.
Gew innungsw ert je

Bewohner . . . — 11,8 61,1

*) Vgl. M. M e iß n e r :  W e ltm o n tan s ta tis tik  (S tu ttg a r t:  Ferd. E nke 1G25)
T. 1, S. 2 ff. 2) M. M e iß n e r :  a. a. O., T. 1, S. 46. 3) Deutsche Bergwerkszeitung 27
(1926) Nr. 3. 4) W irtsch. u. S ta tis tik  3 (1922) S. 75. 5) W irtsch. u. S ta tis tik  2 (1921)
S. 306. 8) W irtsch. u. S ta tis tik  3 (1922) S. 394. 1) H. B o n ik o w sk y :  Volkswirt
schaftlich-statistisches Taschenbuch (K attow itz: Gebr. Böhm 1926) S. 293. —
M. M e iß n e r :  a. a. 0 ., S. 126. 8) W irtsch. u. S ta tistik  3 (1922) S. 142. 9) W irtsch.
n. S ta tis tik  3 (1922) S. 5 u. 727. — R ußland is t nach dem D urchschnitt 1909/14
bewertet.



808 Stahl und Eisen. Nutzanwendung aus amerikanischen Wirtschaftsformen für Europa. 46. Jahrg. Nr. 24.

Es sind in dieser außer Kohle und Eisen noch 
diejenigen wichtigsten Massengüter aufgeführt die in 
ihrem W ert einen sehr geringen Lohnanteil enthalten, 
deren W ert also überwiegend aus Bodenwert besteht. 
Wie aus dem Endergebnis dieser Zahlentafel hervor 
geht, ist der der Bevölkerung alljährlich sozusagen 
aus dem Boden zuwachsende W ert je Kopf mehr 
als fünfmal so groß wie in Europa.

Das Yolksvermögen in den Vereinigten Staaten 
ist im Jahre 1922 mit 320,8 Milliarden $ bewertet 
worden, d. h. es entfallen 2900 $ auf jeden Ameri
kaner.

Die Gesamtanlagen von rd. 39 300 Banken be
trugen am 30. Juni 1924 62 Milliarden $, ihre Ein
lagen allein 50 Milliarden $.

Man muß alle diese Zahlen und Grundlagen vor 
Augen haben, die den ganzen ungeheuren Reichtum 
des Landes widerspiegeln, wenn man die ameri
kanischen Wirtschaftserfolge begreifen will.

Auf diesem Reichtum konnte ein Volk, das durch 
natürliche Auslese aus dem wagemutigsten Teil der 
europäischen Bevölkerung entstanden ist, in einem 
Kampf, in dem es keine Rücksicht gab auf irgend
welche kulturellen oder zivilisatorischen Wert- oder 
Vorurteile, Wirtschaftsformen aufbauen, die wir 
heute staunend bewundern, und die wir noch vor 
wenigen Jahren als wesensfremd abgelehnt haben.

Wie meistens in solchen Fällen liegt auch die rich
tige Einstellung zum Amerikanismus in der Mitte 
zwischen Bewunderung und Ablehnung, wobei man 
sich im übrigen darüber klar sein muß, daß ein 
großer Teil der Einstellung auch noch Sache des 
Geschmacks ist.

Wer da glaubt, daß der Inhalt des Lebens Geld
verdienen ist, der wird Amerika restlos bewundern, 
wer jedoch das Geldverdienen nur als Mittel zum 
Zweck betrachtet, um bleibende Werte der Kultur 
zu schaffen, wird anders urteilen.

Warum haben wir vor dem Kriege, wo dieser 
Reichtum an Bodenwerten in den Vereinigten Staaten 
doch auch schon vorhanden war, den Amerikanismus 
abgelehnt? Weil damals dieser Reichtum unserer 
Wettbewerber noch nicht solchen Eindruck auf uns 
machen konnte. Denn wir waren selbst wohlhabend, 
zwar nicht so sehr an Bodenwerten als an solchen der 
Zivilisation, zu deren höchsten die überaus hoch
stehende durchschnittliche Schulung unserer Be
völkerung gerechnet werden muß. Ich meine nicht 
geistige Schulung, da ich diese mehr zu den ideellen, 
also kulturellen Werten rechne, sondern ich meine 
nur Schulung in allerlei Gewerben und Techniken, 
die in Generationen erworben werden und durch eine 
Art natürlicher Zuchtwahl zum Facharbeiter im 
weitesten Sinne des Wortes führen, der einen gewissen 
Gewerbestolz besitzt und nicht heute Schuster, 
morgen Stahlwerksarbeiter und übermorgen Büro
diener wird, oder der sich heute als Ingenieur, morgen 
als Zeitungsverleger und übermorgen als Kaffeewirt 
betätigt, weil er gerade in dieser Laufbahn sein E in
kommen steigern kann; denn das ist in den Vereinig
ten Staaten fast der gewöhnliche Werdegang. Es 
wird kein Beruf um seiner selbst willen ausgeführt,

sondern ganz allein „to make dollars“ . Und da über
haupt das Maß aller Dinge der Dollar ist, wird der 
Mensch auch nur eingeschätzt nach der Zahl der 
Dollars, die er ,,macht“ .

Aus dieser einseitigen Bewertung erwächst der 
geradezu verhängnisvolle Facharbeitermangel, und 
aus diesem wieder die Mechanisierung und Typisie
rung jeglicher Herstellung, wo der gesamte Her
stellungsvorgang in eine Unzahl allereinfachster 
Arbeitsverrichtungen zerlegt wird, zu denen irgendein 
Mensch in allerkürzester Zeit angelernt werden kann.

Um den Unterschied also noch einmal kurz zu 
unterstreichen: bei uns Berufsstolz m it dem Ziel 
möglichst weitgehender allgemeiner Ausbildung des 
einzelnen in seinem Fach, drüben Hans in allen 
Gassen, der „Dollar m acht“ ; und als Folge davon 
bei uns besondere Berücksichtigung der Wünsche 
jedes Kunden, drüben Vorschrift des Herstellers.

Die Amerikaner haben ihre Schwäche, die in 
ihrem Facharbeitermangel liegt, durchaus erkannt 
und die sich daraus ergebende Aufgabe in den letzten 
Jahren fest angepackt. Es wird von Staats wegen 
eine groß aufgezogene W erbetätigkeit entfaltet für 
„Service“ , was soviel heißen soll wie Dienst am Volke, 
und gegen „waste in industrv“ , Verschwendung bei 
der Herstellung. Man nimmt kaum eine Tages
zeitung zur Hand, ohne nicht irgendeine geschickt 
gemachte Statistik darin zu finden, aus der man ent
nimmt, welchen vaterländischen Dienst man erfüllt, 
wenn man Normalbetten kauft oder Normalschuhe 
oder Normalunterhosen usw., wie man dadurch so
undso viel Prozent an Werkstoff und Arbeit spart 
und infolgedessen soundso viel Prozent mehr dabei 
verdient. Das letzte schlägt durch, und jeder kauft 
N ormalgegenstände.

Auf diese Weise hat man eine Unzahl von Sorten 
einzelner Erzeugnisse auf wenige Normalsorten zu
rückgeführt, so, um nur einige zu nennen, z. B.

Feilen und Raspeln . . . von 2352 Sorten auf 496
D rahtgeflecht für Zäune ,, 665 „ „  351
B etten ..............................  ,, 78 „ 4
Z ie g e ls te in e ...................... ,, 119 1
Verschlüsse für Milchge

fäße ......................................... . 29 „ 1
W aschgeschirre aus Metall ,, 1114 ,, 72

Damit komme ich aber zum Angelpunkt der 
Frage: die geldlichen Vorteile der Typisierung werden 
nur zum kleinsten Teil benutzt zu einer Senkung des 
Marktpreises der Ware, zum größeren Teil dagegen zu 
einer Erhöhung des Arbeitslohnes.

In diesem Zusammenhange sei die Automobil
industrie erwähnt. Man wird mir entgegenhalten, 
daß sich gerade in dieser Industrie zeigt, wie die 
Kostenverminderung durch Typisierung nicht nur 
zu einer Lohnerhöhung, sondern zu einer bedeutenden 
Preissenkung des Erzeugnisses geführt hat. Man über
sieht dabei aber, daß ja auch bei uns in den Jahren, 
in denen sich der Automobilbau entwickelt hat, eine 
ganz wesentliche Verbilligung des Gebrauchswagens 
eingetreten ist; und wenn der Markt auch nur an
nähernd so aufnahmefähig gewesen wäre wie in den 
Vereinigten Staaten, hätten auch wir den ganz 
billigen Wagen des kleinen Mannes. Und daß der
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Markt in den Vereinigten Staaten so aufnahmefähig 
war, liegt an der größeren W ohlhabenheit der Be
völkerung, die letzten Endes dem natürlichen Reich
tum des Landes entspringt.

Ich möchte also unterstreichen, daß die Durch
führung der Normalisierung nicht nur durch rein 
kaufmännische Gründe — niedrige Verkaufspreise — 
erzielt wird, sondern sehr wesentlich auch durch 
national-patriotische. Nun können aber die Vereinig
ten Staaten ihren amerikanischen Patriotismus un
möglich der ganzen W elt aufdrängen, d. h. das Ab
satzgebiet ihrer Normalwaren fällt im wesentlichen 
mit den Landesgrenzen zusammen.

Diese Tatsache läßt sich ohne weiteres aus den 
vergleichenden Außenhandelszahlen herauslesen. 
Während vor dem Kriege der Jahreswert des Außen
handels in den Vereinigten Staaten 18 Milliarden M 
oder 156 Jü je Kopf der Bevölkerung ausmachte, be
trug er in Europa 465 Milliarden oder 250 M je Kopf 
der Bevölkerung, und wenn man die industriell 
höchststehenden Länder nimmt, d. h. Deutschland, 
England, Frankreich, Niederlande, Belgien, sogar 
540 M.

In der Zeit der Fesselung der europäischen W irt
schaft konnte dieser Betrag in den Vereinigten Staa
ten auf einen Jahreswert von etwa 100 Milliarden M 
oder 900 M auf den Kopf der Bevölkerung steigen, 
ging allerdings im Jahre 1924 wieder auf 30 Milliar
den M oder 260 M je Kopf der Bevölkerung zurück, 
was im Verhältnis zu dem Vorkriegsbetrag kaum 
mehr ist, als der allgemeinen Weltpreissteigerung 
entspricht.

Man kann heute in den amerikanischen W irt
schaftsnachrichten überall lesen, daß die Vereinigten 
Staaten ihre im Kriege leicht eroberten ausländischen 
Absatzmärkte in Fertigwaren schon wieder zum größ
ten Teil verloren haben, und daß die Zeit abzusehen 
ist, wo von dieser Herrlichkeit nicht mehr viel übrig 
bleiben wird. Dafür hat das Land aber im Innern, 
gestützt auf eine rücksichtslose Schutzpolitik, einen 
für unsere Begriffe geradezu märchenhaften Absatz, 
der zweierlei Gründe hat.

Der erste Grund sind die hohen Löhne. Vom 
Strumpf und Schuh über die Nähmaschine, das Auto
mobil, die Lokomotive bis zum Seedampfer wird so 
gut wie nichts ausgebessert, wenn es schadhaft wird. 
Es wird fortgeworfen und durch ein Neues ersetzt, 
da die Reparaturlöhne im Verhältnis zu der Neu
anschaffung unverhältnismäßig hoch sind. Autos 
oder Lokomotiven, die bei uns 10, 15 und 20 Jahre 
laufen, laufen drüben 2 bis 3 Jahre, und so ist es m it 
allen Dingen. Die Folge davon ist eben ein zehnfach 
so großer Bedarf an neuen Erzeugnissen als unter 
gleichen Verhältnissen bei uns.

Der zweite Grund ist die Finanzierung des Ver
brauchs. Ganz allgemein ist der grundlegende Unter
schied gegen unsere W irtschaft drüben der, daß der 
Hersteller für seine gesamte Erzeugung sofort von der 
Bank auf dem Wege über ein Wechselgeschäft bares 
Geld erhält. Der Verkauf erfolgt gegen sehr kleine 
Ratenzahlungen. Autos, Häuser, Wohnungseinrich
tungen, Grammophone, Kleider, selbst Brillanten 
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und Perlen, alles wird auf Abzahlung gekauft. Der 
Verkäufer in solchen Geschäften macht selten eine 
Miene, einen Kassazettel auszustellen, sondern fragt 
meistens nur, für wen die Ware bestimmt ist und 
wohin sie abgeliefert werden soll, und ist erstaunt, 
wenn man sofort bezahlen will.

Ich m ußte in den Vereinigten Staaten immer 
an folgende Geschichte denken, die ein 'armer 
Teufel hierzulande oft erlebt. Ich habe bei X. Y. 
& Co. eine gute Stellung in Aussicht, wo ich 
standesgemäß auftreten muß. Um diese Stellung 
zu bekommen, brauche ich einen guten Anzug; um 
aber den guten Anzug kaufen zu können, brauche 
ich erst die gute Stellung, deswegen komme ich 
nicht weiter.

In denVereinigten Staaten ist die Frage glänzend 
gelöst. Das Kapital streckt das Geld vor, um den 
Anzug zu kau fen !

Die Geldbeschaffung für den Verbrauch steigert 
natürlich diesen ganz gewaltig, da eben jedermann 
kaufen kann, ohne gleich das Geld bei der Hand 
zu haben.

So ist der Erfolg der Automobilindustrie nicht 
nur als technischer Erfolg zu werten, sondern auch 
als kaufmännischer. Ohne die Finanzierung des Ver
brauchs wäre das Auto auch in Amerika nie der all
gemeine Gebrauchswagen geworden. Tatsächlich 
sind über 95 % der in den Vereinigten Staaten lau
fenden Automobile im Besitz einiger Finanzierungs
banken, während der Inhaber des Wagens für dessen 
Gebrauch einen Tilgungs- und Mietbetrag bezahlt. 
Bleibt er m it einer einzigen Zahlung im Rückstand, 
so verliert er jeden Anspruch auf den Wagen, ohne 
die früheren Raten zurückzuerhalten. Wenn die 
Autos aus den Ersparnissen der Besitzer hätten ge
kauft werden sollen, wären wahrscheinlich auch nicht 
mehr gekauft worden als in Europa1).

Es ist in diesem Zusammenhang noch zu berück
sichtigen, daß man in dem Augenblick, wo man 
jemandem Geld leiht, damit er sich dafür einen Ge
brauchsgegenstand kauft, natürlich auch in die Lage 
kommt, ihm vorzuschreiben, was für einen Gegen
stand er kaufen soll. Mit ändern Worten trägt also 
die Finanzierung des Verbrauchs ihrerseits wieder 
■fazu bei, den Boden zu schaffen, auf dem die Typi
sierung wächst. Und Typisierung bedeutet Ver
billigung der Herstellung, also Ersparnisse.

Freilich gehört zu dem ganzen System der Raten
zahlung ein hoher Stand von Treu und Glauben im 
Geschäftsverkehr, und in dieser Hinsicht sind mir 
die Vereinigten Staaten geradezu als Wunderland 
erschienen. Ich habe es persönlich erlebt, wie große 
Geschäfte am Fernsprecher abgeschlossen wurden, 
ohne daß irgendein Briefwechsel erfolgt ist. Anfrage, 
Angebot. Auftragserteilung und Auftragsbestätigung 
in zwei Minuten! Was für ein Umstand wäre dazu 
bei uns nötig gewesen. Das ist auch der Grund, wes
wegen in den Vereinigten Staaten die großen Kon
zerne m it einem denkbar kleinen Geschäftsapparat 
auskommen.

x) Im  Jah re  1925 sind insgesam t für 3 Milliarden $ 
Autom obile auf Abzahlung verkauft worden.
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Selbstverständlich hat diese Finanzierung des 
Verbrauchs auch ihre gefährlichen Seiten. In dem 
Augenblick, wo sich die Marktlage verschlechtert 
und Arbeiter- und Beamtenentlassungen erfolgen, 
fallen die Ratenzahlungen aus, und dann stürzt das 
ganze Kartenhaus zusammen.

So hat sich mir der Aufbau der Volkswirtschaft in 
den Vereinigten Staaten also kurz zusammengefaßt 
wie folgt dargestellt: Ein großer natürlicher Reich
tum eines großen Landgebietes verteilt sich auf ver
hältnismäßig wenige Bewohner, infolgedessen schafft 
das normale Tagwerk eines Menschen bei der Ur- 
erzeugüng, die ihren Absatz zu einem bedeutenden 
Teil auf dem W eltmarkt findet, erheblich größere 
Werte als bei uns. Die Arbeit des einzelnen ist also 
wertvoller, so daß der erzielte Verdienst ihm gestattet, 
neben auskömmlicher Lebenshaltung leicht Erspar
nisse zu machen. Die Ersparnisse führen zur Kapital
bildung, und das Kapital sucht nach Anlage. Die 
Anlage erfolgt nach zwei Richtungen, einmal zur Er
möglichung der Warenerzeugung und ferner zur 
Finanzierung des Verbrauchs, d. h. das Kapital wird 
verwandelt nicht nur in werbende Anlagen, sondern 
auch in fertige Warenbestände, die aber nicht im 
Lager des Herstellers bleiben, sondern dem Volke zur 
Be- und Abnutzung gegen Vergütung, also neue 
Arbeitsleistung, übergeben werden. Letzten Endes 
bekommt also der einzelne seine Ersparnisse auf dem 
Wege über das Kapital als Gebrauchsgegenstand 
wieder in die Hand, die er zu verzinsen, also zu er
arbeiten hat, d. h. er bezahlt selbst die Zinsen für 
seine Ersparnisse.

Bei uns stellt sich obiger Kreislauf ein wenig 
anders dar. Die Ersparnisse führen zur Kapitalbildung, 
das Kapital wird in feste” Anlagen (Fabriken) ver
wandelt. Die Fabriken erzeugen, können aber erst 
absetzen, nachdem beim einzelnen wieder genügend 
Ersparnisse vorhanden sind, um diese in Gebrauchs
gegenstände anzulegen. In der Zwischenzeit entsteht 
ein Zinsverlust. Außerdem ist der Entschluß, seine 
Ersparnisse in Gebrauchsgegenstände festzulegen, 
die mit der Zeit immer mehr an Wert verlieren, 
schwerer als der, Ersparnisse gegen Zinszahlung fort
zugeben — ein rein psychologisches Moment.

Was haben wir daraus zu lernen ? Europa ist im 
Verhältnis zu den Vereinigten Staaten arm an natür
lichen Bodenwerten und übervölkert. Der Wert der 
Arbeit, gemessen am Ertrag, ist bei der Urerzeugung 
niedrig. Infolgedessen besteht selbst bei einge
schränkter Lebenshaltung auf diesem Wege keine 
Möglichkeit für Ersparnisse. Die Gesamtsumme der 
verfügbaren Arbeit im Verhältnis zur Größe des 
Landes ist im Ueberschuß vorhanden. Um Erspar
nisse über den eigenen Bedarf hinaus zu machen, hat 
Europa nur die Möglichkeit, seinen Arbeitsüberschuß 
auf dem Wege über die Ausfuhr zu verwerten. 
Diesen Weg sind die industriell höchststehenden 
Länder Europas seit Jahrzehnten gegangen und 
haben die dabei erzielten Ersparnisse ganz folge
richtig immer wieder in ihrer stärksten Position, dem

Facharbeiter, angelegt. So ist ihre hochstehende 
Verfeinerungsindustrie mit ihrem erstklassigen Fach
arbeiter entstanden, wie es etwas ähnliches Umfang
reiches in Amerika und auch sonst in der Welt 
nicht gibt.

Es würde bedeuten, dieses einzige Aktivum zu 
vernichten, wenn wir amerikanische Arbeitsverfahren 
wahllos einführen würden. Das Endziel unserer 
Arbeit muß immer bleiben: eine den tausendfachen 
Wünschen des Weltmarktes angepaßte Qualitäts
arbeit. Typisierung und Normung darf sich bei uns 
nie auf die Enderzeugung erstrecken, die wir auf den 
W eltmarkt senden, sondern nur auf die Zwischen
glieder der Herstellung, also lediglich auf die Arbeits
und Werkzeugmaschinen und ihre Elemente, bzw. 
auf die Betriebsmittel überhaupt, und schon mit etwas 
größerer Vorsicht auch auf das Halbfabrikat. Wir 
müssen bewußt die althergebrachten Sonderwünsche 
des Weltmarktes pflegen, denn in dem Augenblick, 
wo wir den W eltmarkt durch Typenlieferung zur An
passung an Einheitsformen gewöhnen, haben wir ihn 
an die Vereinigten Staaten verloren.

Das beste Beispiel ist der Weltautomobilmarkt, 
wo derartige althergebrachte Sonderwünsche infolge 
der Neuheit.des Gegenstandes überhaupt nicht vor
handen waren. E r konnte durch die Vereinigten 
Staaten im Sinne der Einheitsform geschmacklich 
beeinflußt werden und ist daher restlos an diese ver
loren. Wenn Europa nicht gerade in den zehn wich
tigsten Jahren hierfür durch den Krieg gefesselt ge
wesen wäre, ist es durchaus möglich, daß es in An
passung an den Geschmack der verschiedenen Völker 
auch hier eine führende Stellung hätte erringen 
können.

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

Es wird gezeigt, daß die W irtschaft der Vereinig
ten Staaten von Amerika auf einem ungeheuren 
Bodenreichtum aufgebaut ist. Dieser Reichtum 
kommt einer verhältnismäßig geringen Bevölkerungs
zahl zugute und verpflichtet zu so hohen Löhnen, 
daß für den Arbeiter kein Anreiz besteht, sich durch 
teure und langwierige Erlernung besonderer Fach
kenntnisse höhere Facharbeiterlöhne zu sichern.

Infolgedessen haben sich notwendigerweise die 
Rationalisierungsarbeiten in der amerikanischen 
W irtschaft in erster Linie der Arbeit zuwenden 
müssen.

Als Mittel dazu haben Typisierung der Ver
brauchsgüter und Massenherstellung gedient, die 
gleichzeitig den Facharbeiter überflüssig gemacht und 
fast ausgerottet haben. Hierin liegt die Schwäche 
der amerikanischen W irtschaft, sobald sie auf dem 
W eltmarkt als Verkäufer von Verbrauchsgütern 
auf tritt.

An dieser Stelle muß die europäische Wirtschaft in 
dem Wettbewerbskampf den Hebel ansetzen durch 
bewußte Pflege der Sonderwünsche des Weltmarktes, 
die sie m it ihrem Facharbeiter befriedigen kann.
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Zuschriften an die Schriftleitung.
(Für die in dieser Abteilung erscheinenden Veröffentlichungen übernim m t die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Das W esen  der Schnellarbeitsstähle.
E. M a u re r  und G. S c h ill in g  erbringen in der 

obigen Arbeit1) den Nachweis, daß gehärteter Schnell- 
drehstahl Martensit enthält. Ich möchte daran er
innern, daß ich bereits im Jahre 1912 zu demselben 
Ergebnis gekommen bin2). Nachdem ich im ersten 
Teil meiner Arbeit nachgewiesen hatte, daß das 
sogenannte Doppelkarbid dem Ledeburit der Kohlen
stoffstähle entspräche, setzte ich im zweiten die 
Polyederstruktur des Schnelldrehstahles in Parallele 
zu ähnlichen Gefügeerscheinungen in gehärteten 
Kohlenstoffstählen3) und faßte meine Ergebnisse für 

!) St. u. E. 45 (1925) S. 1152/68.
2) Mikroskopische Untersuchung einiger hochlegierter 

Sonderstähle. St. u. E. 32 (1912) S. 1866/9.

gehärteten Chrom-Wolfram-Stahl in dem Satze zu
sammen: „Die entwickelten Gefügearten entsprechen 
genau denjenigen, die man bei ähnlicher Behandlung 
eines übereutektischen Kohlenstoffstahles erhält.“ 
Meine Behauptungen waren vielleicht etwas kühn, da 
sie sich lediglich auf den Gefügebefund stützten, und 
die beigebrachten Bilder hatten zu schwache Ver
größerungen, um überzeugend zu wirken. Dies mag 
wohl der Grund dafür gewesen sein, daß meine da
malige Arbeit in Vergessenheit geraten ist.

B o c hu m ,  im Mai 1926. F. Fettweis.

3) Vgl. N. J . W a rk :  Ueber die Polyederstruktur in 
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen. Metallurgie (1911) S. 731/6.

Umschau.
Fortschritte im amerikanischen Hochofenbetrieb 

im Jahre 1925.
H. E. M c D o n n e ll  berichtet in  einer Arbeit1) über 

die Fortschritte, die im  amerikanischen Hochofenbetrieb 
im Jahre 1925 gemacht worden sind. Das Wesen dieser 
Fortschritte soll vor allem darin liegen, daß m an m it 
größerem Z utrauen als früher vorgezeichneten Pfaden ge
folgt ist, und m an h a t sich in den E rw artungen auch nicht 
getäuscht. Tageserzeugungen von 700 t  Roheisen ohne 
Schrottverhüttung sind heute nichts Außergewöhnliches 
gegenüber 600 t  vor noch wenigen Jahren , und in den 
nächsten Jah ren  w ird zweifellos die Zahl der Hochöfen m it 
Erzeugungen über 700 t  noch beträchtlich  zunehmen. E r
möglicht wurde diese Leistungssteigerung durch: 1. größe
ren Gestelldurchmesser m it den allgemein sich hieraus 
ergebenden Verbesserungen im  Bau, 2. sorgfältige Auswahl 
der aufgegebenen Rohstoffe, 3. vergrößerte Gebläse und 
Winderhitzer, 4. sorgfältige Betriebsführung in der Wind- 
belieferung, Erzverteilung und in  der allgemeinen Arbeits
weise. Als Gestelldurchmesser wähltm annunohne'Bedenken 
6 bis 6,50 m und kom m t allm ählich zur Verkleinerung, 
vielleicht gar zur Beseitigung der Hochofenrast. Hierdurch 
hat sich ein g latterer Ofengang, erhöhte Erzeugung und 
größere W irtschaftlichkeit ergeben; eine besondere Ver
ringerung des Koksverbrauches is t  jedoch n ich t einge
treten. An die Vergrößerung von Schacht- und Gicht
durchmesser geht m an imm er noch vorsichtig heran, ob
gleich auch hier das Bestreben vorherrscht, sich durch 
größere Schachtdurchmesser den verm ehrten Rohstoff
und Gasmengen anzupassen. Die Gichtaufzüge bau t man 
immer mehr unabhängig vom Ofen, um  die Gicht von dem 
Gewicht des oberen Teiles des Aufzuges zu entlasten. Den 
hierm it öfters eintretenden Störungen durch Abrücken 
der im Gichtaufzug aufgehängten Gichtglocken aus der 
Ofenmittellinie infolge Bodensenkungen begegnet man 
dadurch, daß m an Ofen und Aufzug verbindet oder die 
Glocken von dem Aufzug tren n t und m it dem Ofen zu
sammenbaut. In  mehreren Fällen s tü tz te  m an die Gicht 
durch besonders starke, ausgem auerte Gasabzugsrohre. 
Ebenso verstärkte m an Ofenmantel, R ast und Gestell 
sowie den U nterbau des Ofens und  der Ofensäulen. Bei 
den W inderhitzern is t m an sogar auf K osten der Heizfläche 
zu stärkerem  Gitterm auerwerk zurückgekehrt, wenn auch 
kleinere G itterwerkskanäle und dünnes Mauerwerk die 
größten Ausmaße an  Steingewicht und Heizfläche ergeben, 
und begegnet lieber der Abnahme der Heizfläche durch 
Vergrößerung von Durchmesser oder Höhe. Auch die 
W andungen h a t m an in einigen Fällen in  A nbetracht der 
höheren W inddrücke und W indmengen stärker gestaltet.

1) B last Furnace 14 (1926) S. 16/7.

Allgemeiner angewendet is t ferner im vergangenen Jahre 
die Verbrennung des Hochofengases unter Druck m it dem 
Vorteil der gleichmäßigeren Mischung von Gas und Luft, 
der Möglichkeit, in der Zeiteinheit größere Gasmengen zu 
verbrennen, und der besseren Verteilung der heißen Abgase 
im Gitterwerk. So erzielte man verbesserte Heizleistungen 
der W inderhitzer. Bezüglich der Rohstoffe ha t m an größten 
W ert auf sorgfältige Auswahl gelegt und das Ausbringen 
dadurch gesteigert. Den wichtigsten F ortsch ritt sieht der 
Verfasser aber in der nunm ehr möglichen engen Zusammen
arbeit zwischen Kokerei- und Hochofenbetrieb, die be
zweckt, den Koks möglichst wirtschaftlich und nu tz
bringend herzustellen und zu verwenden. Allgemein wird 
anerkannt, daß für bestimmte Hochofenerzeugnisse ganz 
besondere Anforderungen an den Koks zu stellen sind. 
Die Zeit, in  der man glaubte, Kohle ist Kohle und Koks ist 
Koks, is t vorüber, ebenso auch der Gedanke, daß eine 
Kokssorte, die sich für ein Werk als zufriedenstellend und 
wirtschaftlich erwiesen hat, es bei einem anderen W erk m it 
anderen Verhältnissen auch sein muß. Wo die Anforde
rungen an  den Koks von den Hochofenleitern klar erkannt 
wurden und die Kokereien diesen W ünschen Rechnung 
trugen, waren wesentliche Verbesserungen möglich. Die 
Zusammenarbeit von Kokerei- und Hochofenfachleuten 
is t durch häufige Zusammenkünfte der Betriebsleiter und 
K onstrukteure aus allen Teilen des Landes, die von den 
verschiedenen hüttenm ännischen Berufsvereinigungen ver
ansta lte t wurden, gefördert worden. Auch das Bureau of 
Mines h a t viel zur Klärung der besprochenen Fragen bei
getragen. © ipt.^ng. Karl Klapper.

Die mechanischen Vorgänge im Ziehkanal beim Ziehen 
von Drähten.

R . B e c k e r  veröffentlicht eine Arbeit1), in  deren 
erstem Teil er die theoretischen Grundlagen zur E rm itt
lung der zum Ziehen erforderlichen K raft zu geben 
sucht. Zunächst geht er dabei vom Energiesatz aus, 
nach dem zur Erzielung einer bestim m ten Form 
änderung immer die gleiche M indestarbeit erforderlich 
ist, gleichgültig, auf welche Weise die Formänderung 
stattfindet. E r setzt demgemäß die durch die Zieh-

3/  ̂TX
Spannung er am Querschnitt — ^ —  hinter der Ziehdüse 

an  einem D rahtstück von der Länge geleistete A rbeit 

A =  c  • a 12 • —  ■ f j der Arbeit gleich, die bei der bild

samen Form änderung des betreffenden Drahtstückes 
vom Durchmesser a0 auf a x und von der Länge f0 auf 
durch rings an der Mantelfläche tt • a • f angreifenden
Druck von der Höhe der Quetschfestigkeit x geleistet 
w ird und kom m t so zu dem Ansatz

i) Z. techn. Phys. 6 (1925) S. 298/306.
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Tz /̂ ° d a
1 ) A =  a • a , 2 • —  • f, =  _ /  i i t a [  —  ■

ai
Unter Berücksichtigung der Volumenkonstanz ergibt sich 
dann

2) ct =  2 ln

Ob die Einführung einer m it Stufe £ =  —----- - bezeich-
ao

neten Größe in diese Gleichung geschickt ist, muß be
zweifelt werden. Sie füh rt zu der Näherungsgleichung
3) < j = j c 2 { - ( l  +  ^ £ - | - " - ' )
während hierfür die meist gebräuchliche Näherungsformel 
.. _ _  _ E0 — Ej (P0 =  Ausgangsquerschnitt,

a — A F j  F j =  Endquerschnitt)
einen übersichtlicheren Ausdruck darstellen dürfte.

Es ist übrigens ein Irrtum  von Becker, daß m it Hilfe 
des obigen Ansatzes keine ins einzelne gehende Vorstellung 
von der Spannungsverteilung in einer Ziehdüse zu er
halten sei. Dies ist ohne weiteres möglich, wenn man den 
Energiesatz schrittweise auf aufeinanderfolgende Quer
schnitte der Düse anwendet und beachtet, daß das 
Mohrsche Gesetz zur Hervorrufung des Fließens nicht 
etwa das Herrschen eines bestimmten Druckes auf eine 
Fläche, sondern das Vorhandensein eines Druckunterschie
des zwischen zwei Hauptspannungen von der Höhe der 
Quetschfestigkeit verlangt. Man kommt dann für die 
Ziehdüse zu einer SpannungsVorstellung, bei der die 
Längsspannungen vom M aterialeintritt bis zum Austritts

querschnitt allmählich von 0 bis a  zunehmen, während 
die Querspannungen vom Betrage x  am Düseneintritt 
bis auf x — a am Düsenaustritt abnehmen. .

Der weiterhin von Becker verfolgte Gedanke, die 
Gewölbetheorie zur Erfassung der Spannungs Verhältnisse 
in der Düse heranzuziehen, ist neu. Doch ist es natürlich 
bei Benutzung von im elastischen Gebiet geltenden Be
ziehungen nur möglich, die Spannungsverhältnisse bei 
beginnendem Fließen zu erfassen, während dieser Weg für 
den eigentlichen Fließvorgang versagen muß. Zu besseren 
Ergebnissen füh rt tro tz n icht ganz einwandfreier Durch
führung ein drittes vom Gleichgewicht in der Düse aus
gehendes Verfahren, m it dessen Hilfe auch die W andrei
bung zur Berücksichtigung gelangt und das zu folgender 
Formel hinleitet:

5) ct =  a" a * • -/. (1 +  ¡x ctg cp)
a i

([X =  Reibungskoeffizient, 2 cp =  Oeffnungswinkel 
der Düse).

Zur Durchführung der Untersuchung benutzte Becker 
eine Zieheinrichtung nach Abb. 1, bei der die Messung der 
Zugkraft (Z) durch die elastische Biegung des Stabes AB 
erfolgt. Gezogen wurde W olframdraht und Kupferdraht 
von 0,030 bis 0,300 mm (J). Verändert wurden die Zieh- 
gesehwmdigkeit und beim W olframdraht die Temperatur. 
Zur Kennzeichnung der Zieh Verhältnisse wurde der 
Koeffizient S Z / Z t h e o r .  gebildet, wobei Z t h e o r .  nach 
Gleichung 3, also für den reibungslosen Ziehvorgang m it 
x =  K z berechnet wurde. (Nach Gleichung 4 würde sich 
in sehr einfacher Weise Z th e o r .  =  [F0 — F ^  • K z er
geben.) F ü r einen W olframdraht von a0 =  0,190 mm

wurden dabei beim Ziehen durch eine Diamantdüse auf 
al =  0,178 mm die folgenden Ziehkoeffizienten S ge
funden :

Geschwindigkeit des 
Zuges
m/min

S für

Draht kalt Draht dunkle 
Rotglut

Draht helle 
Rotglut

0 2,3 2,9 4,4
1 6 .............................. 2,9 2,3 —

2 6 .............................. 3,4 2,3 —

Die Düse wurde dabei auf konstanter Tem peratur gehalten 
(scheinbar auf ungefähr 350°). Beim Kaltzug zeigte sich 
der Einfluß der Formänderungsgeschwindigkeit in einer 
Erhöhung von S. Beim Warmzug — der D raht wurde 
elektrisch geheizt — t r i t t  dieser Einfluß infolge der be
sonderen Abkühlungs- und Schmierverhältnisse nicht in 
Erscheinung. 2)r.=Qng. JH. Siebei.

Flocken im Chromstahl.
Zu dem früher veröffentlichten R eferat1) über obige 

Arbeit von A. H u l tg r e n  erhalte ich vom Verfasser einige 
Ausführungen, die ich h ierm it zur Kenntnis der Leser 
bringen möchte. Herr H ultgren m acht mich darauf auf
merksam, daß die Aufschlämmung, die er in  Verbindung 
m it der Magnetisierung von Proben verwandt hat, um die 
Flocken im  Querschnitt sichtbar zu machen, n icht Feil
späne, sondern feinen Schleifstoff aus Eisen, der in  Ben
zin aufgeschlämmt war, enthielt. Ferner te ilt  m ir Herr 
H ultgren m it, daß bei den von ihm  ausgeführten Versuchen 
die nach dem Schmieden oder Walzen langsam abgekühlten 
Stücke o h n e  A u s n a h m e  frei von Flocken waren, wäh
rend ich ausgeführt hatte , daß der Stahl f a s t  im m er 
flockenfrei wäre.

W eiter betont Herr Hultgren, n icht behauptet zu 
haben, daß die Flocken unabhängig von der A rt des Gießens 
oder Schmiedens, der Einschlüsse, Seigerungen usw., auf- 
treten . E r habe vielmehr ausdrücklich gesagt: Einschlüsse 
begünstigen die Entstehung von Flocken. Die Meinung, 
daß die Bildung von Flocken auf unreinen und schlecht 
desoxydierten Stahl zurückzuführen sei, und die Be
hauptung, daß Flocken nach Verbesserung des Stahl
schmelzverfahrens verschwunden seien, sind wahrschein
lich richtig, da die Einschlüsse eine sekundäre Ursache der 
Entstehung von Flocken bilden.

Die Tatsache, daß innere Risse in  Schienen gewöhnlich 
Querrisse sind, während die Flocken in  Chromstahlstangen 
in  der Regel Längsrisse waren, h a tte  H ultgren in seiner 
Arbeit, unter Hinweis auf eine vermutliche Verschiedenheit 
in  der Verteilung der Restspannungen nach der letzten 
Bearbeitung, als Folge der Verschiedenheit im  Walzver
fahren erk lärt. Diese Erklärung is t meines Erachtens 
jedoch unbefriedigend.

Schließlich m acht mich Herr Hultgren darauf auf
merksam, daß er nicht zugegeben habe, die Flocken, die er 
bei Kugellagerstahl beobachtet ha tte , hä tten  wahrschein
lich nicht dieselbe Ursache wie bei anderen, z. B. Nickel- 
Chrom-Stählen. E r habe vielmehr in der mündlichen E r
örterung folgendes geäußert: Es mag sein, daß das, was im 
Schrifttum ,,Flocken“ (snow-flakes) genannt wird, z. B. bei 
Nickel-Chrom-Stählen, in manchen Fällen nicht m it dem 
hier Beschriebenen identisch is t. Als der Bericht verfaßt 
wurde, war m ir leider die genaue Fassung dieser Aeußerung 
nicht bekannt. F. Bapatz.

Beiträge zur Eisenhüttenchemie.
(Oktober bis Dezember 1925.)

1. A llg e m e in e s .
F. E m ic h 2) veröffentlicht Zusammenstellungen über 

die F o r t s c h r i t t e  in  d e r  M ik ro c h e m ie  in den Jahren 
1911/12 und 1913/14, wobei un ter Mikrochemie die E r
forschung chemischer Vorgänge an kleinen Stoff mengen 
zu verstehen ist. In den einleitenden Abschnitten wird die

J) St. u. E. 45 (1925) S. 1441.
’) Mikrochemie 2 (1924) S. 193/6; 3 (1925) S. 21/31, 

60/3 u. 84/116.
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allgemeine Mikrochemie, d. i. A pparate und Meßver
fahren, behandelt, in den folgenden die spezielle Mikro
chemie und die m ikrochemische Analyse. Ueber letztere 
seien einige E inzelheiten m itgeteilt, so der qualitative 
Nachweis von Jodjjmit Quecksilberchlorür, das in  dem am 
Objektträger des M ikroskops befindlichen Tropfen der zu 
untersuchenden Probe eine intensive Gelbfärbung hervor
ruft; die Grenze is t  etwa 0,01 % . F ü r die Erkennung des 
Arsens bei Gegenwart von viel Chlorid empfiehlt sich 
ein Zusatz von ammoniakalischer Magnesiamischung, wo
bei Arsenate einzelne Prism en liefern, während Phosphate 
Konglomerate erzeugen sollen. Cäsiumchlorid wird als 
Reagens auf Antim on, Zinn, W ism ut, Kupfer, Kadm ium , 
Kobalt, Aluminium und Chrom benutzt, Rubidium chlorid 
als Reagens auf A ntim on, Zinn, W ism ut, K upfer, K ad
mium, Aluminium und Chrom. M agnesium sulfat erkennt 
man an der Bildung feiner Nadeln, die nach Zusatz von 
Chloralhydrat entstehen. Von quan tita tiv en  U n ter
suchungen sind erwähnensw ert die Mikro-Kjeldahl- 
Bestimmungen, die Bestimmung kleiner Fluormengen, die 
Erm ittlung kleinster Kohlensäuremengen u. a. m.

Die Fortsetzung der E m ichschen  Berichte bildet 
eine Arbeit von A. B e n e d e t t i - P i c h l e r 1) über die F o r t
schritte der Mikrochemie in  den Jah ren  1915/24. Die 
Einteilung des Stoffes is t  im  wesentlichen dieselbe wie 
in den vorhergehenden Berichten.

Bei der H erstellung von Ferrolegierungen, K arbid und 
Schleifmitteln erfolgen die Abstiche in Zeiträum en von 
30 min bis 4 st, je nach der Größe des Lichtbogenofens 
und der A rt des zu erschmelzenden Erzeugnisses. Die

unterbrochene Be
triebsweise in Ver
bindung m it unver
meidbaren Unregel
m äßigkeiten der Ofen
belastung und der Zu
sammensetzung der 
Rohstoffe, die über
dies nur grob ge
m ischt werden kön
nen, bringt es m it sich, 
daß Schwankungen in 
der Zusammensetzung 
von Abstich zu Ab
stich  auftreten. Um 
tro tzdem  ein mög
lichst gleichmäßiges 
Erzeugnis zu erzielen, 
i s t  es notwendig, daß 
der Betriebsführer 
diese unvermeidlichen 
Schwankungen ehest
möglich nach erfolg
tem  A bstich erfährt 
und danach seine A n
ordnungen treffen 

kann. Die chemische Analyse versagt oft in sol
chen F ä llen , da ihre Ausführung m eistens ein Viel
faches der Zeit zwischen zwei Abstichen in Anspruch 
nimmt. Dies g ilt besonders von der Analyse solcher Ofen
erzeugnisse, die aufgeschlossen werden müssen, wie Ferro- 
silizium, höher gekohltes Ferrochrom , E lektro-K orund
u .a .m . E. S c h lu m b e r g e r 2) m acht M itteilungen über 
p h y s ik a l i s c h - c h e m is c h e  S c h n e l lv e r f a h r e n  z u r  
B e t r i e b s k o n t r o l l e  e l e k t r i s c h e r  O e fe n , die wenige 
Minuten nach erfolgtem  A bstich einigermaßen zuver
lässig über die Beschaffenheit des Schmelzerzeugnisses 
Aufschluß geben. Das spezifische Gewicht d ien t dabei als 
Maßstab für den Prozentgehalt von Ferrolegierungen 
(Ferrosilizium, Ferroalum inium , Ferrowolfram ) und von 
Kalziumkarbid. Das Verfahren besteh t darin, daß man 
eine gewogene Menge des zu prüfenden Stoffes in Pulver
form von höchstens 2 bis 3 mm Korngröße in  eine Meß
bürette a (s. Abb. 1) einfüllt und  die Menge der darin  
befindlichen M eßflüssigkeit abliest. W ägt man bei ein

l ) Mikrochemie 3 (1925) S. 117/60.
a) Chem.-Zg. 49 (1925) S. 913/5.

und demselben Erzeugnis stets die gleiche Menge, womöglich 
eine runde Grammzahl, ab, so läß t sich aus der unm ittel
baren ablesbaren Flüssigkeitsmenge m ittels einer Kurve 
ohne weiteres der Prozentgehalt an dem gesuchten Bestand
te il erm itteln . Zum besseren Einfüllen is t  oben an  die 
B ürette  ein T richter b angeschmolzen; ein gu t geschliffener 
Stopfen c verschließt das Meßrohr. Zur Vermeidung von 
Temperaturschwankungen is t  die B ürette  in  einen E r
lenmeyerkolben eingehängt, dessen W asserfüllung als 
Zylinderlinse w irkt und die Ablesung erleichtert. Das 
Verfahren wurde bereits vor 9 Jahren  im  Betriebe ein
geführt und soll sich gut bewährt haben.

2. A p p a r a te  u n d  E in r ic h tu n g e n .
In  einem amerikanischen In s ti tu t wurden vergleichende 

Versuche über den E r s a tz  d e r  t e u e r e n  P l a t i n v e r 
k o k u n g s t i e g e l  d u r c h  b i l l ig e r e  S to f f e 1) angestellt. 
Bei der Ausführung von Verkokungen in annähernd gleich 
großen Tiegeln verschiedenen M aterials und verschiedener 
W andstärke wurden bei Verwendung desselben Brenners 
und gleich langer Erhitzung nachstehende W erte erhalten:

Tiegel % fiüchtige Be
Tiegel aus gewicht standteile

g Kohle I Kohle I I

P la tin  (genormte Abmes
sungen) ........................ 29,5 32,4 34,2

17,5 36,1 37,8
Nickel ............................ '23,7 32,3 348
Porzellan ........................ 14,6 33,2 36,1
Porzellan ........................ 21,7 31,0 32,2
Porzellan ........................ 25,0 29,1 32,0

14,4 31,7 33,7
23,2 28,4 31,9

Ueber den Einfluß der Tem peratur geben folgende 
Zahlen Aufschluß;

Tem peratur % flüchtige Bestandteile

» C Kohle A Kohle B Kohle C

900 29.36 36,96 40,55
800 27,33 34,48 38.25
700 22,76 32,75 36,05
600 21.24 29,76 33,43

Amerikanisches genorm
tes Verfahren . . . . 28,48 36,85 41,08

Aus den Ergebnissen folgt, daß bei Ausführung von 
Verkokungen zur Erzielung vergleichbarer W erte unter 
genau gleichen Bedingungen hinsichtlich M aterial und 
Gewicht des Tiegels und Tem peratur gearbeitet werden 
muß.

Der Grundgedanke des Verfahrens der Messung des 
Trübungsgrades einer Flüssigkeit m it Hilfe des von 
H. D o ld 2) angegebenen T u r b id o - K o lo r im e te r s ,  
eines Trübungs- und Tönungsmessers, besteht darin, daß 
die Flüssigkeitsmenge, die bis zum Sichtbarwerden einer 
bestim m ten Erkennungsmarke aus einem Flüssigkeitsbe
hälter abfließen muß, in  ein graduiertes Meßrohr geleitet 
w ird und so unm ittelbar als M aßstab des Trübungsgrades 
dient. Das graduierte Meßrohr is t  m it dem Flüssigkeits
behälter beweglich verbunden, derart, daß durch Heben 
des Meßrohres die abgelassene Flüssigkeit wieder in  den 
B ehälter zurückström en kann. Dadurch is t  es möglich, 
die Messung m it der gleichen Flüssigkeitsprobe beliebig 
oft zu wiederholen. Da außerdem die Meßrohre auswechsel
bar sind und Meßrohre beliebiger Größe gewählt werden 
können, kann die Messung innerhalb gewisser Grenzen 
um  so feiner gesta lte t werden, je kleiner der Durchmesser 
des Meßrohres im  Verhältnis zum Durchmesser des Flüssig
keitsbehälters gewählt wird.

Bei dem von J. G e iß le r3) beschriebenen A p p a r a t  
z u r  g a s  v o lu m e t r i s c h e n  B e s t im m u n g  v o n  g e r in g e n  
M e n g e n  S a u e r s to f f  u n d  K o h le n o x y d  im  S t i c k 
s to f f  o d e r  in  a n d e r e n  in d i f f e r e n t e n  G a se n  m it

!) W ests Gas 3 (1925) S. 3; nach Gas W asserfach 
68 (1925) S. 740.

2) Chem.-Zg. 49 (1925) S. 842.
3) Z. angew. Chem. 38 (1925) S. 948/9.

Abbildung 1. M eßbiirette zur Dichte- 
messung und Gehaltsbestimmung 

technischer Erzeugnisse.
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einer Genauigkeit von H undertstel Volumprozenten 
wird der Sauerstoff m it W asserstoff und das Kohlenoxyd 
durch Sauerstoff verbrannt, wodurch außer dem Sauerstoff 
noch zwei Raum teile W asserstoff und außer dem Kohlen
oxyd noch % Raum teil Sauerstoff verschwinden. Dies 
g ibt für Sauerstoff die dreifache, für Kohlenoxyd die 
eineinhalbfache Genauigkeit gegenüber der Gasanalyse 
nach Hempel. Dadurch weiterhin, daß s ta t t  100 cm3 viel
mehr 333,3 cm3 Gas zur Analyse genommen werden, wird 
die Genauigkeit noch um den F ak to r 31/ 3 erhöht, so daß 
man den Sauerstoff zehnmal, das Kohlenoxyd fünfmal so 
genau wie nach Hempel bestimmen kann. Der Appara 
besteht aus einer in einem W asserm antel eingesetzten 
Hem pel-Gasbürette von ursprünglich 100 cm3 Inhalt, in 
die nach Zerteilung in der M itte eine Erweiterung von 280 
cm3 In h a lt eingefügt is t, m it einer deutlichen Marke an der
jenigen durch die Erweiterung sich ergebenden Stelle, an 
der die B ürette  333,3 cm3 Inhalt faßt. W eiterhin weist 
der A pparat zwei Hempelsche Kohlensäure-Absorptions- 
pipetten  von 400 cm3 a n s ta tt  der üblichen von 100 cm3 
Inha lt auf und endlich eine an den Enden rechtwinklig 
umgebogene Platinkapillare oder Quarzkapillare m it ein
gelegtem Platindrähtchen zur Verbindung von Bürette 
und Pipetten.

J. C. G e n ie sse  und E. J .  Soop1) führten U nter
suchungen über die Heizwertbestimmung von Kohlen in 
einer B o m b e  a u s  M o n e l-M e ta ll  aus und bringen eine 
K orrektur an, wodurch die Fehlergrenze unter 0,4 % liegt. 
Die K orrektur setzt eine K enntnis des Gesamtschwefel
gehaltes der Kohle voraus.

W. K o h e n 2) stellte Versuche an m it einer K a l o r i 
m e te rb o m b e  a u s  A n t i n i t ,  d. i. Chromstahl m it 
0,14 % C, 0,5 %  Si, 16,5 % Cr und Spuren Mangan. Nach 
den Ergebnissen wird festgestellt, daß obiger Stahl den 
Anforderungen an einen Bombenstahl in weitem Maße 
zu entsprechen scheint, ebenso wie der zu Vergleichs
zwecken herangezogene Kruppsche V2A-Stahl. In  seinem 
physikalischen Verhalten, insbesondere dem W ärmeleit
vermögen, erwies sich der A ntinit sogar erheblich über
legen; jedoch wird ein endgültiges U rteil darüber, welche 
der beiden Stahlsorten den Anforderungen der Praxis am 
meisten entspricht, e rst nach zahlreichen und mehrere 
Jahre hindurch geführten vergleichenden Versuchen 
gegeben werden können.

3. R o h e is e n , S ta h l ,  E rz e ,  S c h la c k e n , Z u sc h lä g e , 
f e u e r f e s te  S to ffe  u. a. m.

Nach einer M itteilung von W. V a u b e l3) soll sich Nickel 
durch Abrauchen m it Salpetersäure und ungefähr 54sMin- 
diges Erhitzen im Luftbade auf 280 bis 330° in Nickel
d ioxyd ,N i02, um wandeln lassen. Diese Angabe is t insofern 
auffallend, als es nach allen bisherigen analytischen E r
fahrungen nicht möglich is t, zu einem einheitlichen höheren 
Oxyd des Nickels zu gelangen. L. M o ser und Wl. M ax y - 
m o w icz4) unternahm en daher eine Nachprüfung dieser 
B e s t im m u n g  des N ic k e ls  a ls  N ic k e ld io x y d . 
Zu den Versuchen würde eine schwach salpetersaure 
Nickelnitratlösung verwendet, deren T iterstellung m it 
Dimethylglyoxim und elektrolytisch erfolgte. Die U nter
suchung ergab, daß auch nicht annähernd ein Körper 
entsteht, den man als Nickeldioxyd ansprechen könnte; 
die Ergebnisse liegen weit unter den W erten, die für 
Nickeldioxyd berechnet wurden. Die Aus wagen und die j odo- 
metrische Sauerstoffbestimmung zeigten m it Sicherheit, 
daß zum größten Teil Nickeloxyd, NiO, hinterbleibt, das 
m it kleinen Mengen verschiedener höherer Nickeloxyde 
verm ischt is t.

W. H a r tm a n n 6) hat bem erkt, daß Vanadin und Zink, 
die häufig Begleiter des Molybdäns in seinen Erzen sind, 
bei der Analyse vielfach übersehen werden und so zu 
irrtüm lichen Analysenbefunden Veranlassung geben; er 
gibt deshalb einiges aus seinen Erfahrungen darüber be
kannt. Zur B e s t im m u n g  d es M o ly b d ä n s  werden 
Molybdänerze und Molybdänerzeugnisse so behandelt, daß

1) Ind. Engg. Chem. 17 (1925) S. 1197/9.
2) Chem.-Zg. 49 (1925) S. 935/6.
3) Chem.-Zg. 46 (1922) S. 978.
4) Z. anal. Chem. 67 (1925) S. 140/2.
6) Z. anal. Chem. 67 (1925) S. 152/5.

zuletzt eine ammoniakalische oder alkalische Lösung vor
liegt, die alles Molybdän als Ammonium- oder Alkalimolyb- 
dat enthält. Schmelzen m it Alkali und Alkalisuperoxyd er
gibt in den m eisten Fällen einen guten Aufschluß, und die 
erhaltene Schmelzlösung kann unm ittelbar auf Molybdän 
verarbeite t werden. Bei Gegenwart von Zinn le ite t man 
zu dessen Abscheidung in die alkalische Schmelzlösung 
Kohlensäure in  der W ärme ein, läß t einige Stunden stehen 
und filtriert. I s t  auch W olfram vorhanden, dann muß die 
Schmelzlösung m it überschüssiger Schwefelsäure ab 
geraucht, nach dem E rkalten  m it W asser und Salzsäure 
verdünnt und die abgeschiedene W olframsäure, die immer 
noch m olybdänhaltig is t, abfiltrie rt werden. Die saure 
Molybdänlösung wird dann m it Ammoniak oder Alkalilauge 
in  der W ärme doppelt gefällt undim  F iltra t das Molybdän be 
stim m t, oder m an fä llt aus der sauren Lösung das Molybdän 
m it Schwefelwasserstoff un ter Druck aus. Die abfiltrierte 
W olframsäure löst m an am besten in  wenig warmer 
Natronlauge und bestim m t das darin  enthaltene Molybdän 
kolorim etrisch.

Die im  Gang der Analyse enthaltenen alkalischen 
Molybdatlösungen fü h rt m an durch E inleiten  von Schwefel
wasserstoff oder durch Zugabe von m it Schwefel erwärmtem, 
frischbereitetem Schw efelam m onium oder reinem  Schwefel
natrium  in  Polysulfidlösungen über, aus denen das 
Molybdän durch Uebersättigen m it Säure als Trisulfid 
abgeschieden wird. Zum Ansäuern der Polysulfidlösung 
wird gewöhnlich Schwefelsäure empfohlen und auch ver
wendet; dabei wird aber m itgefälltes Zinksulfid nicht so 
leicht wieder aufgelöst wie bei Zusatz von Salzsäure. 
Das M olybdäntrisulfid w ird aus seiner Sulfosalzlösung 
beim Ansäuern q u an tita tiv  abgeschieden, wenn diese frei 
is t  von Thiosulfat oder anderen niedrigen Sauerstoffver
bindungen des Schwefels. Sind solche vorhanden, z. B. 
infolge Verwendung von altem  Schwefelammonium oder 
unreinem Schwefelalkali, dann wird nicht alles Molybdän 
als Sulfid ausgefällt, sondern es findet eine teilweise 
R eduktion s ta tt ,  infolge deren ein Teil des Molybdäns als 
Dioxyd m it blauer Farbe gelöst bleibt. In  diesem Falle 
muß man das F iltra t  m it W asserstoffsuperoxyd versetzen, 
bis es wieder farblos geworden is t, und dann darin  die Nach
fällung bewirken. Aber auch bei norm alen Verhältnissen, 
wenn das F iltra t vom Molybdänsulfid vollkommen klar 
und farblos is t, e rhält m an bei erneutem  Zusatz von 
Ammoniak, Polysulfid und Säure oft braun gefärbte Nach
fällungen, die aber fast ausnahm slos aus m it Schwefel 
gemischtem Vanadinsulfid bestehen, das in Salzsäure leicht 
löslieh is t, aber auf diese A rt teilweise und allmählich aus
gefällt wird.

Zur Ueberführung des M olybdäntrisulfids in Trioxyd ist 
es nach H artm ann nicht nötig, dieses zu trocknen, vom 
F ilte r zu trennen und letzteres gesondert zu veraschen, 
sondern man kann das feuchte F ilte r sam t Niederschlag 
gefahrlos auf einem geheizten A sbestdrahtnetz oder einer 
Heizplatte in dem gewogenen, unbedeckten Porzellan
tiegel rasch trocknen und das F ilte r verkohlen. Der 
überschüssige Schwefel entw eicht leicht und verlustlos; 
dann rö ste t m an in gewohnter Weise über der freien 
Flamme ab, bis die Molybdänsäure hell is t und anfängt, 
kristallinisch zu werden. Die gewogene Molybdänsäure 
w ird auf Verunreinigungen geprüft, indem man sie mit 
warmem, verdünntem  Ammoniak behandelt. Kiesel
säure, Eisenoxyd, Tonerde und größere Mengen Kupfer
oxyd bleiben ungelöst zurück und werden zurückgewogen. 
Das m it blauer Farbe m it in Lösung gegangene Kupfer
oxyd wird kolorim etrisch bestim m t. Auf Zink prüft man, 
indem man die klare ammoniakalische Lösung m it reich
lichen Mengen Ammoniumchlorid und Schwefelammonium 
versetzt und w arm stellt; kleine Mengen Zink fallen erst 
nach längerer Zeit aus, größere geben sich sofort als weiße 
oder durch Kupfersulfid dunkler gefärbte Fällung zu er
kennen. I s t  Vanadin vorhanden, so dam pft man die ammo
niakalische Molybdänlösung m it einer genügenden Menge 
Alkalilauge ein, spült den R est in einen Friedheimschen 
Brom jodid-Destillationsapparat über, gibt etwas Kalium
bromid und dann konzentrierte Salzsäure in großem Ueber- 
schuß hinzu und kocht. Eine der vorhandenen Vanadin
säure entsprechende Menge Brom wird frei und wird im 
Kohlensäurestrom  in die m it Kaliumjodidlösung beschickte
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Vorlage übergetrieben, in  der das in F reiheit gesetzte Jod  
mit T hiosulfat bestim m t wird.

Die brom om etrischen Untersuchungsverfahren haben 
mehrere neue M öglichkeiten ergeben, E is e n  m a ß a n a l y 
t is c h  in  s a l z s a u r e r  L ö su n g  zu titrieren . Durch An
wendung der Brom om etrie g ib t es hierzu bisher folgende 
Wege: ein m it Brom om etrie vereinigtes Verfahren der 
Permanganatbestimmung, ein m it Brom om etrie ver
einigtes Verfahren der Bestim m ung m it K alium bichrom at 
und ein brom om etrisches Verfahren un ter Anwendung 
von H ypobrom it. H ierzu kom m t nach M itteilung von 
W. M a n c h o t  und E. O b e r h ä u s e r 1) das nachfolgende 
Verfahren, das wohl noch einfacher is t  als vorstehende 
und andere Arbeitsweisen. Es besteht darin, daß m an die 
salzsaure Lösung nach Zusatz von Kalium fluorid m it 
Brom oxydiert. Die z. B. m it schwefliger Säure oder m it 
elektrolytisch gefälltem K adm ium  reduzierte saure Eisen
lösung wird m it 1 g Kalium fluorid und 20 cm3 einer 
loprozentigen Salzsäure oder Schwefelsäure versetzt. 
Der Zusatz von Säure soll verhüten, daß sich Eisenfluorid 
abscheidet, weil dies die Ergebnisse beeinträchtigt. Hierzu 
gibt man überschüssige n /10-Bromlösung in n-Bromkalium- 
lösung, läß t 1 bis 2 m in stehen und bestim m t das ver
bliebene Brom m it überschüssiger arseniger Säure, die 
man m it Brom zurück titriert. S ta tt des Kaliumfluorids 
kann man so viel Phosphorsäure zugeben, daß die Lösung 
ungefähr 2 bis 10 %  Phosphorsäure en thält. Das Ver
fahren is t  sowohl in salzsaurer als auch in schwefelsaurer 
Lösung anwendbar. S ta tt  der Bromlösung kann man auch 
n/,0-Kalium brom atlösung verwenden, vor deren Zugabe 
man dem T itrationsgem isch in bekannter Weise 1 bis 2 g 
Bromkalium zusetzt.

Für die U ntersuchung von Stoffen, die m e ta l l i s c h e s  
E isen  u n d  E is e n o x y d e  enthalten , em pfiehlt H. C. M. 
In g e b e rg 2) das H erauslösendes ersteren durch Kalium 
kupferchlorid und Zitronensäure. Bei dieser Arbeitsweise 
wird praktisch kein E isenoxyd gelöst, wenn die Temperatur 
unterhalb 16° gehalten wird. E isenoxydul hingegen wird 
mehr oder weniger viel gelöst, so daß das Verfahren für die 
Bestimmung dieses Bestandteils n icht benutzt werden 
kann.

Bei der U n te r s u c h u n g  v o n  f e u e r f e s t e n  u n d  
a n d e re n  to n e r d e r e i c h e n  S to f f e n  fällen E. S c h ü r-  
m an n  undW . B ö h m 3) die Tonerde durch E inleiten von 
Salzsäuregas in  Chlorid- oder Sulfatlösung als Aluminium
chlorid aus. W ährend die Fällung der Tonerde m it Ammo
niak als Alum inium hydroxyd bei der Untersuchung ge
nannter Stoffe nur kleine Einwagen g esta tte t, läß t das 
angeführte Chloridverfahren wegen der bequemen Ab
scheidung des Aluminiums in  der Form  als Chlorid die 
Verwendung w eit größerer Ausgangsmengen zu, wodurch 
in gleichem Maße die Zuverlässigkeit der Bestimmungen 
gesteigert wird. Den Aufschluß bewirken Schürmann und 
Böhm m it Schwefelsäure-Flußsäure und verwenden 
Analyseneinwagen von 10 g. W esentlich für den Erfolg 
eines g la tt verlaufenden Aufschlusses is t  es, die Probe vor
her in einer Achatschale bis zu einem kaum  fühlbaren, 
mehlfeinen Pulver zu zerreiben und durch ein feinmaschiges 
Sieb zu treiben. Außerdem is t  es fü r die spätere Ausfällung 
des Aluminiums als Chlorid notwendig, die Flußsäure 
wieder restlos zu entfernen. W ird letztere nicht völlig 
ausgetrieben, so scheidetsich das Aluminium beim Einleiten 
von Salzsäuregas nu r unvollständig als Chlorid aus. Die 
Ursache hierfür is t  verm utlich in  der Bildung von Alu
miniumfluorid oder Aluminiumfluorwasserstoffsäure zu 
sehen, Verbindungen, die nur schwer wieder zu zersetzen 
sind. Das vorliegende Chloridverfahren zur Bestimmung 
der Tonerde kann keinen Anspruch auf ein schnell auszu
führendes Verfahren erheben; es w ird aber überall d o rt 
gute Dienste leisten, wo es sich um  die Erreichung genauer 
Werte handelt, z. B. bei Schiedsanalysen.

4. M e ta l le  u n d  M e ta l le g ie r u n g e n .
Zur S c h n e l lb e s t im m u n g  d e s  P h o s p h o r s  in  

B ro n ze  em pfiehlt W m. E . B a u l ie u  jun.*) das Schleuder-

J) Z. anal. Chem. 67 (1925) S. 196/7.
2) Ind . Engg. Chem. 17 (1925) S. 1261/2.
3) Chem.-Zg. 49 (1925) S. 933/4 u. 958/9.

verfahren. Man löst 1 g der Probe in 5 cm3 Salzsäure 1,2 
und 10 cm3 Salpetersäure (1:1), kocht zur Vertreibung der 
n itrosen  Dämpfe und spü lt die W andungen des Becher
glases m it so viel warmem W asser ab, daß die Gesamt
menge der Lösung etwa 40 cm3 beträgt. Dann kühlt man 
auf 50° ab, fügt 25 cm3 Molybdänlösung hinzu und schüttelt, 
bis sich ein Niederschlag bildet. H ierauf spü lt m an m it 
möglichst wenig W asser in graduierte Schleuderröhrchen 
und schleudert. Die Gesamtmenge in dem Röhrchen darf 
75 cm3 nicht überschreiten; das Schleudern is t  5 min lang 
bei 1300 Umdr. /m in auszuführen. Es is t  unbedingt darauf 
zu achten, daß die Lösungen nicht zu warm und nicht zu 
sauer sind, da sonst Molybdänsäure ausfällt. Das Ver
fahren is t  anwendbar bis zu Phosphorgehalten von 0,4 % ; 
bei noch höheren Gehalten is t  eine entsprechend kleinere 
Einwage zu wählen.

5. B r e n n s to f f e ,  G ase , O ele u. a. m.

Nach der A bsorption von Kohlensäure, schweren 
Kohlenwasserstoffen und Sauerstoff bei der Analyse von 
Leuchtgas verbleibt ein Restgas, das neben Stickstoff die 
brennbaren Gase K o h le n o x y d , W a s s e r s to f f  und 
M e th a n  enthält. Bei der technischen Gasanalyse geschieht 
die Bestimmung der letzteren Gase im allgemeinen nach 
folgenden beiden Verfahren: Das Kohlenoxyd w ird m it 
ammoniakalischer Kupferchlorürlösung absorbiert und 
ein bestim m ter Teil des zurückbleibenden Gasrestes, etwa 
20 cm3, m it Luft in der Explosionspipette verbrannt, oder 
man verbrennt alle drei Bestandteile, Kohlenoxyd, 
W asserstoff und Methan, aber auch wieder nur etwa 20 cm3, 
gemeinsam entweder in der Explosionspipette oder durch 
Ueberleiten durch eine hellglühende Platinkapillare. Nach 
beiden Verfahren erhält man Ergebnisse, die zu wünschen 
übrig lassen. W. S te u e r 5) will nun diese Ungenauigkeiten 
dadurch vermeiden, daß er das Kohlenoxyd durch ammo- 
niakalische Kupferchlorürlösung absorbiert und dann den 
gesamten übrigbleibenden Gasrest, bestehend aus 
W asserstoff, Methan und Stickstoff, auf folgende einfache 
Weise weiterbehandelt. Eine Hempel- oder Winkler- 
B ürette, die den ganzen Gasrest en thält, verbindet man 
m ittels einer 100 mm langen, 1 mm weiten durchsichtigen 
Quarzkapillare, die in der M itte einen 30 mm langen dicken 
Palladium- oder P la tindrah t enthält, m it einer zweiten 
B ürette, in die man vorher 70 bis 80 cm3 Sauerstoff einge
fü llt h a t; man verwendet am besten Bombensauerstoff, 
dessen W irkungswert man vorher bestim m t hat. Nun 
erh itz t m an den D raht in  der Kapillare ganz schwach m it 
der Sparflamme eines Bunsenbrenners so, daß die Spitze 
der Flamme noch 1 bis 2 cm von der Kapillare entfern t is t, 
und füh rt das Gasgemisch langsam hin und her bis zur 
Volumenkonstanz. A rbeitet man sehr vorsichtig, so ver
brennt nur der W asserstoff, den man aus der entstandenen 
K ontrak tion  nunm ehr berechnen kann. (W asserstoff 
=  a/ 3 K j.) Hierauf erh itzt man die Kapillare m it der vollen 
Flamme des Bunsenbrenners auf helle R otg lu t und le ite t 
das Gasgemisch wieder bis zur Volumenkonstanz hin und 
her. Man bestim m t jetz t erneut die K ontrak tion  und kann 
aus dieser den Methangehalt berechnen (Methan =  % K 2), 
oder man absorbiert die entstandene Kohlensäure und 
berechnet hieraus den Methangehalt. Zweckmäßiger noch 
bestim m t m an W asserstoff und Methan gemeinsam. Nach
dem die Hauptmenge des W asserstoffs verbrannt is t, 
erh itz t m an weiter m it der vollen Bunsenflamme, ohne 
Gefahr zu laufen, daß hierbei eine Explosion e in tritt, bis 
zur Volumenkonstanz, bestim m t durch Absorption die 
gebildete Kohlensäure und berechnet nun aus K ontraktion 
und Absorption den W asserstoff- und M ethangehalt. Man 
erhält auf diese W eisein viel kürzerer Zeit ebenso genaue E r
gebnisse wie nach der ersteren Arbeitsweise. Die vollständige 
Leuchtgasanalyse is t  innerhalb 1 s t  auszuführen, selbst 
wenn m an für die restlose Absorption der schweren Kohlen
wasserstoffe in der Brom pipette 15 bis 20 m in verwendet. 
Als Sperrflüssigkeit wird ste ts eine m it Salzsäure schwach 
angesäuerte Kochsalzlösung benutzt, die nur unmeßbare 
Mengen Kohlensäure aufnim m t. A . Stadeier.

4) Ind. Engg. Chem. 17 (1925) S. 908.
6) Chem.-Zg. 49 (1925) S. 901/2.
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Einweihung des Deutschen Instituts für technische Arbeitsschulung in Düsseldorf.

Im  Rahm en der diesjährigen Gemeinschaftssitzung 
der Fachausschüsse des Vereins deutscher E isenhütten
leute am 30. Mai 1926 in  Düsseldorf1) wurde m it einem 
besonderen W eiheakt das Deutsche In s titu t für technische 
Arbeitsschulung (D in ta )  eröffnet, das an diesem Tage 
sein von der Rheinischen Metallwaaren- und Maschinen
fabrik, Düsseldorf, R ather Straße, gemietetes Heim in 
Benutzung nahm . Dem eigentlichen W eiheakt unter 
dem Vorsitz von Generaldirektor Dr. Ä. V o g le r  war 
eine kleine Eeier im Institu tsgebäude vorangegangen, 
in der Oberingenieur A r n h o ld ,  der Leiter des „D in ta“ , 
zu den ausgebildeten und in der Ausbildung befindlichen 
Ingenieuren des In s titu ts  sprach.

G eneraldirektor Dr. V o g le r  führte  in seiner 
Eröffnungsansprache etwa aus: Schon seit fünf Jahren  
wäre der Gedanke, wie neben der technischen Durch
arbeitung der Werke auch die Bewirtschaftung der 
menschlichen A rbeitskraft in  den Betrieben durchgeführt 
werden könne, im Rahm en des Vereins besprochen worden. 
Die allgemein anerkannte Notwendigkeit zum Einschlagen 
dieses neuen Weges habe zur Einrichtung von Versuchs
w erkstätten bei einzelnen H üttenw erken geführt. Die 
guten Erfolge dieser Versuchsw erkstätten hä tten  dazu 
erm untert, diesen Versuchen einen breiteren Rahm en zu 
geben, undso sei im Anschluß an die Vorträge2) gelegentlich 
der Gemeinschaftssitzung in  Bonn am 24. Mai 1925, die 
ganz der Behandlung der Frage „M ensch“, soweit er im 
Werke tä tig  is t, gewidmet gewesen seien, das Deutsche 
In s titu t für technische Arbeitsschulung gegründet worden.

Der A rbeit dieses In s titu ts  lägen vorwiegend drei 
Gedanken zugrunde. Einm al die Ergänzung der ein
seitig handwerksmäßigen Ausbildung durch die Erziehung 
des ganzen Menschen. Es sollte die Frage der Schulung 
und Erziehung des Arbeiters n icht nur m it der Hand, 
sondern auch m it dem Herzen angefaßt werden. Der 
zweite Grundgedanke wäre der, daß es besonderer 
Menschen bedürfe, die diese A rbeit in den Betrieben zu 
leisten hätten , und daß diese Menschen — natürlich 
Ingenieure — m it besonderer Gewissenhaftigkeit aus
gewählt und geschult werden m üßten. Die anfängliche 
Befürchtung, daß der m aterialistische Grundzug unserer 
Zeit das Aufspüren solcher Persönlichkeiten schwer 
mache, wäre glücklicherweise durch die Entwicklung 
widerlegt; es wären heute schon 25 Ingenieure und 12 
Meister durch die Schule des „D in ta“ gegangen, die zum 
Teil bereits in großzügiger Weise „D in ta“ -Arbeit in den 
einzelnen Betrieben leisteten oder aber für diese Arbeit 
zur Verfügung ständen. Endlich gelte es, und das wäre 
der d ritte  und der W ichtigkeit nach nicht der letzte 
Grundgedanke, diese Persönlichkeiten durch das „D in ta“ 
zu einer festen, durch Freundschaft, gemeinsame Arbeit 
und Disziplin zusammengehaltenen Gemeinschaft zu 
vereinigen. Das wäre Notwendigkeit, und es ergehe an 
alle Herren der Industrie, besonders an die im Verein 
deutscher E isenhüttenleute zusammengeschlossenen In 
genieure, die B itte , diese Herren bei ihrer Arbeit in den 
B etrieben zu unterstü tzen  und sie von der inneren Ab
hängigkeit vom „ D in ta“ zu Düsseldorf nicht zu en t
fernen. Der Schwung, die nationale, ja  geradezu religiöse 
Wärme dieser Arbeit könne nur dadurch gesichert werden, 
daß die ganze Führerschaft zusammengehalten und 
regelmäßig in Düsseldorf versam m elt würde, um sich 
immer wieder m it neuen R ichtlinien und Gedanken zu 
erfüllen.

H ätte  bisher der Verein deutscher Eisenhüttenleute 
dieses In s titu t eng betreut, dann sei je tz t der Augenblick 
gekommen, es auf eigene Füße zu stellen, wenn natürlich 
auch die in langen Jahrzehnten  geschaffene Organisation 
des Vereins deutscher E isenhüttenleute dem „D in ta“ 
helfend zur Seite stehen würde. Die S tad t Düsseldorf 
unter der tatk räftigen  Leitung des Oberbürgermeisters 
Dr. L e h r  sei in großzügigster Weise dem In s titu t beige-

L) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 768.
2) Die menschliche A rbeitskraft im Produktions

vorgang. (Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1925.1

Sprüngen, und die Rheinische Metallwaaren- und Ma
schinenfabrik h ä tte  sich großen Anspruch auf Dank 
dadurch erworben, daß es das In s t i tu t  in seinen Mauern 
aufnahm . In  den letz ten  W ochen wäre ein kleiner 
V erw altungsapparat geschaffen worden, der aus Herren 
der Technik und der W irtschaft ganz Deutschlands 
bestehe, die es ehrenam tlich übernomm en hätten, die 
Gedanken des „ D in ta “ in  ihrem  W irkungsbereiche zu 
vertreten. Dieser Organisation fehle aber noch die Spitze, 
die ih r nach außen hin den unpersönlichen Charakter gebe, 
und er bäte darum  H errn  Oberbürgerm eister Dr. Lehr, 
das P ro tek to ra t über das „ D in ta “ zu übernehmen:

„Sehr verehrter H err Oberbürgermeister! Ich danke 
Ihnen verbindlichst, daß Sie sich auch diesmal wieder, wie 
immer, uns zur Verfügung gestellt haben. Sie haben 
gerade m it der T atkraft, die Ihnen innewohnt, die Große 
Ausstellung von Düsseldorf geschaffen. Viel is t prophezeit 
w orden: wenig Günstiges, viel Ungünstiges. Sie haben 
gezeigt: Fasse ich etwas an, dann w ird etwas daraus! 
H eute haben w ir hier eine Ausstellung, auf die nicht nur 
Düsseldorf, auf die das ganze V aterland stolz ist! Was 
Sie in großem Rahm en wollen: die körperliche und s it t
liche E rtüchtigung des Menschen, das wollen wir in 
kleinerem Rahm en m it der E rtüchtigung des indu
striellen Menschen. Ich h a tte  m ir in  der letzten H aupt
versammlung g esta tte t, Ihnen als D ank für die bereit
willige Fürsorge, die Sie als S tad toberhaupt uns Eisen
hüttenleuten  imm er erwiesen haben, einen deutschen 
H üttenarbeiter in A ussicht zu stellen. H ier s teh t er1). 
Auch ohne „G esolei“ is t  er gesund und kräftig. Hoffen 
wir, daß m it „Gesolei“ und „ D in ta “  alle unsere Leute so 
aussehen werden wie der h ie r !“

Oberbürgermeister Dr. L e h r  führte  dann folgendes 
a u s : Jedesm al, wenn ich in den letzten Jahren  die ersten 
Jahrzehnte des Bestehens unseres jungen Deutschen 
Reiches überblickt habe, dann is t  m ir immer die er
greifende Weise des a lten  Burschenschafterliedes ins 
Gedächtnis gekommen: „W ir h a tte n  gebauet ein s ta tt
liches Haus und drin  auf G ott vertrauet, tro tz  Wetter, 
Sturm  und G raus!“ Ich glaube, unser deutsches Haus 
is t  uns so s ta rk  und so herrlich vorgekommen, daß wir 
ein bißchen zu vertrauensselig gewesen sind, nach außen 
und nach innen. Nach außen deshalb zu vertrauensselig, 
weil wir n ich t genug beachtet haben, wie m it dem immer 
höherwertig werdenden Ergebnis der deutschen Arbeit 
und der E rtüchtigung des deutschen Volkes auch der 
Neid und die Mißgunst der N achbarschaft wuchs und der 
tatsächliche W ettbewerb der deutschen A rbeit immer 
beängstigender empfunden wurde. Nach innen deshalb 
zu vertrauensselig, weil w ir n ich t genug beachtet haben, 
wie gerade in  den schaffenden Ständen eine immer 
größere Parteiung, eine im m er größere Zersetzung s ta tt
gefunden hat.

Und nun, da wir die Schäden, die W etter, Sturm und 
Graus in unserem Hause angerichtet haben, heilen wollen, 
müssen wir aus der Vergangenheit lernen. Deshalb meine 
ich: Z unächst einm al fo rt m it aller Vertrauensseligkeit 
nach außen und nach innen. Die Vertrauensseligkeit nach 
außen is t  deshalb n ich t am Platze, weil, solange die 
M enschheit auf der Erde wandeln wird, immer der Be
fähigte und der Voranstrebende von der Umgebung 
argwöhnisch beobachtet und vielfach auch befeindet 
wird. Unser deutsches Volk is t  aber im Grunde ein 
fleißiges, ein tüchtiges und ein voranstrebendes Volk. 
Deshalb w ird es imm er im R ate  der Völker unangenehm 
empfunden werden. Mag m an sich auch allmählich 
davon überzeugt haben, daß m an es n ich t gut aus der 
Gemeinschaft der europäischen Völker streichen kann, 
so wird man doch imm er gerne versuchen, es möglichst 
klein und niedrig zu halten. Da uns aber der natürliche

x) Die von K unstb ildhauer S o m m er geschaffene 
Bronze is t  dem Düsseldorfer Oberbürgermeister in E r
innerung an das Befreiungsjahr 1925, das Jah r des 
Abzugs der französischen Besatzung, vom Verein deutscher 
E isenhüttenleute zugeeignet worden.
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Schutz fehlt, der einem Volk die M acht nach außen gibt, 
der Schutz der W affen, den eigentlich un ter den heutigen 
Verhältnissen kein Volk entbehren kann, so m üssen wir 
einen anderen Schutz suchen. Die A rbeit m uß sich selbst 
dadurch schützen, daß sie m öglichst Hochwertiges 
leistet, daß sie geleistet w ird von einer A rbeiterschaft m it 
bester Befähigung und besten Ausbildungsmöglichkeiten 
in einem geordneten S taa t m it hoher K ultu r. Dies is t  
der einzige Schutz, den w ir ih r  heute leider G ottes geben 
können, aber auch ein sehr m achtvoller Schutz

Und nach innen schein t m ir eins vor allen Dingen 
wichtig zu sein: Am bedrohlichsten sind alle die Bestre
bungen, die im m er wieder den K lassenkam pf predigen. 
Mit dem Klassenkam pf is t  keine Geltung nach außen und 
keine Stärke im  Innern  zu erreichen. Die Gegensätze 
müssen nich t verschärft, sondern überbrückt werden. 
Deshalb habe ich mich sofort zur Uebernahm e des P ro 
tektorats des „ D in ta “ bereit e rk lä rt und es als außer
ordentlich ehrend empfunden, daß Sie m ich zur M it
arbeit bei dem Deutschen In s t i tu t  fü r technische A rbeits
schulung herangezogen haben. Möge dieses In s ti tu t 
vollen Erfolg haben! Möge es dazu führen, daß die 
deutsche A rbeit die denkbar beste Q ualitä tsarbeit wird! 
Möge es dazu führen, daß der deutsche A rbeiter der tü ch 
tigste und beste A rbeiter wird, innerlich und äußerlich 
ein freier Mensch!

Wenn Sie das P ro tek to ra t m ir übertragen haben, 
so fasse ich es aber n ich t nur als eine E hrung auf, die Sie 
in meiner Person einer großen und industriereichen S tad t 
haben zuteil werden lassen. Ich fasse dieses Am t als eine 
Herzenssache auf und erkläre Ihnen  gerne, daß meine 
ganze Liebe diesem In s t i tu t  gehören soll, mag kommen, 
was da will! Ich  danke Ihnen auch fü r die freundliche 
Gabe, die Sie zur Ausschmückung meines Amtszimmers 
durch den bronzenen E isenhüttenm ann  spenden. Solange 
ich diesen Mann in seinem Arbeitskleid in meinem A rbeits
zimmer sehe, werde ich daran  denken, daß aller Zeiten 
Ungunst zum T rotz zwischen der S tad t Düsseldorf und 
der Industrie  freundschaftliche, enge und gute Bezie
hungen herrschen und  herrschen müssen, m it gegen
seitiger Berücksichtigung der Interessen von W irtschaft 
und Verwaltung, m it m öglichstem  Hand-in-H and- 
Arbeiten. So lassen 'S ie uns gemeinsam ans W erk gehen. 
Quod bonum, felix faustum que s it!“

Dann ergriff Professor Dr. H o r n e f f e r ,  Gießen, das 
Wort zu seinem W eihespruch, indem  er etwa folgendes 
ausführte: E r erblicke in  der Schöpfung des ,,D in ta“ 
ein Symbol und eine B ürgschaft dafür, daß zwei wichtige 
Mächte und Aufgaben in  unserem  Volksleben sich künftig 
zu gemeinsamer W irkung zusamm enfinden würden. Seit 
geraumer Zeit sei eine tiefe K luft zwischen den beiden 
Begriffen K u l t u r  und Z iv i l i s a t i o n  en tstanden; K ultur, 
die Pflege der inneren seelischen W erte, Zivilisation, die 
äußere zweckmäßige G estaltung des Lebens. Aber es 
sei ein Irrtu m , zu glauben, daß diese beiden Mächte n icht 
miteinander verwachsen wären. Die W irtschaft, die E r
zeugung der äußeren Lebensgüter und  Lebenswerte, 
könne der allerhöchsten K u ltu r n ich t entbehren. Gerade 
weil wir als Menschen versagt hä tten , weil die inneren 
seelischen, sittlichen, d. h . eben kulturellen W erte und 
Kräfte im deutschen Volke entw eder n ich t genügend vor
handen oder n ich t rich tig  verw andt worden wären, seien 
Staat und W irtschaft zusamm engebrochen. So ständen 
wir erneut vor der Aufgabe, diese Verbindung zwischen 
Kultur und Z ivilisation wiederherzustellen.

K ant sage schon in  der E inleitung seiner „ K ritik  
der reinen V ernunft“ , es sei eine E igentüm lichkeit der 
Menschen, das, was sie zuerst h ä tte n  in  Angriff nehmen 
sollen, e rst langsam , spä t, ja  o ft zu sp ä t in  Angriff zu 
nehmen. E in  Aehnliches fänden w ir heu te  bei der W irt
schaft. Die W irtschaft erstrebe, m it Hilfe von Menschen
kräften aus der to ten  M aterie G üter und  W erte für den 
Menschen herauszuzaubern. N un habe m an zunächst 
alle Aufm erksam keit ausschließlich auf die M aterie, auf 
die N atur gelenkt, habe auf der grandiosen Grundlage

unserer Naturw issenschaften das mächtige, stolze Ge
bäude unserer W irtschaft aufgeführt. Auch der 
Mensch, der dieses Gebäude bevölkerte und  im Betriebe 
erh ielt, sei vorhanden gewesen, jahrhundertelang durch 
K irche, S taat, Schule und Heer gu t vorgebildet. Ver
säum t worden aber sei die Erziehung des Menschen für 
die b e s o n d e re n  Aufgaben der W irtschaft. Das sei das 
Ergebnis der letz ten  Entw icklung gewesen, daß m an er
kann t habe, die W irtschaft brauche einen ganz besonderen 
Menschen, daß die W irtschaft den Menschen un ter so 
eigentümliche und verwickelte Bedingungen stelle, daß 
für die Erfüllung ihrer Aufgaben auch besondere F äh ig 
keiten herangebildet werden m üßten. F ü r diese Aufgabe 
stände uns die große deutsche K ultu r zur Seite, die ja 
rech t eigentlich eine K ultu r des inneren Menschen sei, m it 
deren Höhe und Tiefe sich kein anderes Volk der Ge 
schichte in seiner K ultu r vergleichen könne. Sollte es 
n icht an  der Zeit sein, so fragte der Redner, aus dieser 
großen, tiefen K ultu r heraus an die W irtschaft heran
zugehen, um  aus dem Zusammenwirken der deutschen 
Geistesbildung und der deutschen Technik ein neues 
deutsches Volkstvm, eine neue deutsche Volkskraft 
hervorzubringen ?

E s gelte, bei der künftigen A rbeit den a lten  Fehler 
zu vermeiden, den Menschen in der W irtschaft zu m athe
m atisch, zu intellektuell aufzufassen. Das Wesen des 
Menschen sei das Gemüt, n ich t der Verstand, und das 
Gemüt des Menschen sei zu gewinnen. Die neuzeitlichen 
A rbeitsverfahren m echanisierten den Menschen m it N o t
wendigkeit, stum pften ihn  ab, schadeten seinem Gemüte. 
Darum  gelte es, diesen W irkungen, die ja  selbst n ich t 
zu um gehen seien, entgegenzuarbeiten. Auch heute noch 
gäbe es M ittel, den tieferen Sinn und die verborgene 
Schönheit selbst der industriellen A rbeit dem Bewußtsein 
der A rbeiter zu verm itteln. Unsere m ittelalterlichen 
Zünfte und Gilden schienen für diesen Versuch den Weg 
zu weisen; auch diese H andwerksm eister waren durch
g lüh t von der W ürde, der Seele ihrer A rbeit, und aus den 
Reliquien, die uns aus dieser Zeit in der Geschichte und 
in  den Museen erhalten sind, fühle man durch, wie hier 
der Mensch m it seiner A rbeit verwachsen war. Die 
glühenden Hochöfen, die sausenden Räder, die Gewalt 
der A rbeit von heute m üßten ebenfalls in  das Bewußtsein 
erhoben, eine Macht der Erziehung und der Gesinnung 
werden.

So stehe aenn deutlich die Aufgabe vor u n s : Der 
Ingenieur als Erzieher des deutschen Volkes. Noch stehe 
die deutsche W irtschaft da, und eine unermüdliche 
Schar von Menschen sei in  ihr tätig . Diese Menschen gelte 
es zu erziehen, m it ihrer A rbeit in  eine Linie zu bringen. 
F ast alle menschliche Tätigkeit von heute aber sei tech
nisch bedingt, und darum  sei der Techniker der berufene 
Erzieher in der A rbeit und zur Arbeit. In  Düsseldorf, 
der ehrwürdigen, leistungsfähigen und bewundernswerten 
S tad t, sei der rechte O rt für diese Aufgabe. H ier verbän
den sich in  wunderbarer Weise Technik und K unst, 
Z ivilisation und K ultur. Die K unst müsse den groß
zügigen, zweckdienlichen Geist der Technik in  sich auf
nehmen und  die Technik sich m it der Seele der K unst 
vermählen. D ann würde ein W erk erstehen, das den 
Menschen n ich t nur den kalten  N utzw ert der A rbeits
leistungen empfinden läß t, sondern auch den wahren 
In h a lt der A rbeit in ihren ferneren und dem u n m itte l
baren Sichtfeld entrückten  Auswirkungen. Der deutsche 
D ichter Uhland habe einm al gesagt: „So  schlimm auch 
noch der äußere Anschein des Lebens sich ausnim m t, die 
Männer sind schon da, die Gemüter sind  schon lebendig, 
die aus diesem Chaos, aus dieser Verwirrung neues Leben 
hervorzaubern werden.“ So m öchte es auch von unseren 
Tagen he ißen :

U ntröstlich  is t ’s noch allerw ärts,
Doch sah ich m anches Auge flam m en 
Und klopfen h ö rt’ ich m anches Herz!

M it diesem Vortrage schloß der W eiheakt.

X X IV .45 105
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Aus Fachvereinen.
Vereinigung der Deutschen  D am pfkessel-  

und Apparateindustrie (VDDA).
Am 12. Mai 1926 h ielt die Vereinigung der Deutschen 

Dampfkessel- und A pparateindustrie in  Bad Harz bürg 
ihre diesjährige H a u p tv e r s a m m lu n g  ab. Der Vor
sitzende, Fabrikbesitzer ®r.=Qng. @. t). C. H. S t e in 
m ü lle r ,  Gummersbach, wies in  seiner B e g r ü ß u n g s 
a n s p r a c h e  darauf hin, daß sich der Dampfkesselbau in 
einer Zeit außerordentlicher technischer Umwälzung 
befindet. Den h ierm it verbundenen neuen Anforderungen 
h a t sich die Dam pfkesselindustrie aber durchaus gewach
sen gezeigt, n ich t zuletzt durch die in der Vereinigung 
und den sechs zu ih r gehörenden Verbänden geleistete 
Zusamm enarbeit.

Der Geschäftsführer SipK.^tig. Fr. W e b e r , Düssel
dorf, berichtete über
Die Lage der deutschen Dampfkessel- und Apparate

industrie und die Bedeutung ihrer Verbände.
Zwar sei gegenüber 1923 und 1924 eine erhebliche 
Steigerung des Umsatzes zu verzeichnen, aber die E r
zeugungsfähigkeit der Industrie  sei nur zu einem D ritte l 
ausgenutzt. Da durch die Steigerung der spezifischen 
Dampfleistung, durch die F o rtsch ritte  der W ärm ew irt
schaft, die Einführung von Großdieselmaschinen und den 
Ausbau der W asserkräfte der Kesselbedarf verhältn is
mäßig geringer geworden sei, werde m an auch in Zukunft 
m it einer wesentlichen Besserung der derzeitigen Lage 
kaum rechnen können. Außerdem sei durch den Ueber- 
gang zum Hochdruckgroßkessel die eigentliche W erk
sta ttsa rb e it erheblich verm indert worden. Ohne karte ll
mäßige Bindungen könne die K esselindustrie n icht aus- 
kommen. Die Gestehungskosten seien, wie überall in 
Deutschland, sehr hoch. Ueber die hohen W erkstoff
kosten würde häufig Klage geführt, die W alzeisenpreise 
stünden aber wohl in  angemessenem Verhältnis zu den 
U nkosten der Walzwerke. Durch eine überspannte P reis
politik  würde die Eisen schaffende Industrie  sich selbst 
ebenso schädigen wie ihre Kunden in der Verarbeitung. 
Die hohen Gestehungskosten seien bedingt durch die 
Löhne, die verhältnism äßig höher seien als vor dem 
Kriege, die Höhe der Steuern, der Sozialbelastung, durch 
die teueren F rach ten  und die hohen Bankzinsen. Auch 
im Kesselbau sei zur Senkung der Gestehungs-, Betriebs
und Verwaltungskosten die Rationalisierung notwendig. 
Die Ausfuhraussichten seien verhältnism äßig günstig, 
weil m an im Bau von Hochdruck- und Hochleistungs
anlagen gegenüber dem Ausland einen erfreulichen 
Vorsprung habe.

Professor L o sc h g e , München, sprach über 
Fortschritte und Aufgaben im Feuerungs- und Kesselbau.

Das letzte  Jah rzehn t h a t auf diesem Gebiet eine 
außerordentliche Entw icklung m it sich gebracht, die 
noch keineswegs zum Abschluß gekommen is t. B etrachtet 
m an zunächst die F e u e r u n g e n ,  so stehen hier R o st
feuerung und Kohlenstaubfeuerung im W ettbewerb. Die 
Verhältnisse liegen aber nicht etwa so, daß die Kohlen
staubfeuerung den R ost in  Zukunft ganz verdrängen, 
wird. So wird die Verteuerung von R ohbraunkohle z. B. 
wohl in  erster Linie dem R o st Vorbehalten bleiben. Fü r 
die R ostfeuerung sprechen insbesondere ihre geringen 
Anschaffungskosten. Durch Anwendung der eben ein
geführten autom atischen Kesselregelung kann die Be
dienung des R ostkessels weitgehend vereinfacht werden. 
Die Kohlenstaubfeuerung eignet sich vor allem für Groß
kessel und für solche Kessel, welche ähnlich wie die Kessel 
für Deckung der Spitzenlast in den E lektrizitätsw erken 
rasch in  ihrer Leistung dem wechselnden Dampf bedarf 
angepaßt werden sollen. Von besonderem Nutzen wird 
die Staubfeuerung vor allem d o rt sein, wo ein billiger 
Brennstoff verfeuert werden soll, der auf den R osten  
wegen der E igenschaften seiner Schlacken oder wegen 
der Feinheit seines Kornes nur schwer oder m it schlechtem 
W irkungsgrad verarbeitet werden kann.

Bei den W anderrosten is t  es in letzter Zeit durch 
zweckentsprechende Verstärkung des Aufbaues und durch 
Anwendung der scheitrech ten  Feuerungsdecke gelungen, 
die Breite der R oste auf über 6 m zu bringen. Es erscheint 
so möglich, bei Verwendung von zwei solch großen Rosten 
sogar Kessel von 1500 m 2 Heizfläche, die demnächst wohl 
für Kraftw erke die Normalgröße darstellen, m it R ost
feuerungen für hochwertige Kohle einzurichten. Für 
R ohbraunkohle bürgert sich der bewegte Schrägrost, der 
sogenannte Vorschubrost ein. Auf dem Gebiete der R ost
feuerungen w ird es die Aufgabe sein, die geschilderten 
breiten W anderroste ganz betriebssicher zu gestalten, 
und sowohl W anderroste als auch die Vorschubfeuerungen 
für Luftvorw ärm etem peraturen von 300 0 und darüber 
einzurichten. Eine Verringerung der Herdverluste bei 
allen Feuerungen schein t dringend geboten. Die Feue
rungstechnik w ird wenigstens bei größeren Kesseln und 
hochwertiger Kohle die Verwendung wassergekühlter 
W ände bei allen R ostarten  fördern müssen.

E in  Zeichen der Entw icklung der Kohlenstaub
feuerung is t  es, daß bei dem in  Bau befindlichen Gioß- 
kraftw erk Rum m elsburg die gesam ten Kessel von je 
1600 m 2 Heizfläche m it Kohlenstaubfeuerungen aus
gerüstet werden. Auch als Zusatzstaubfeuerung eröffnet 
sich dieser Feuerungsart ein Feld. Nach amerikanischen 
N achrichten soll es d o rt in  der „W ell-furnaee“ gelungen 
sein, m it Hilfe von Drallbrennern die Feuerraum leistung 
von bisher 100 000 bis 120 000 auf etwa 350 000 kcal/m* 
zu steigern. Die am erikanischen Anlagen zeigen meist 
die Anordnung der Brenner in  der vorderen Stirnwand 
bzw. in  den Stirn- und Seitenwänden, während sie in 
D eutschland fast im m er in  der oberen Decke des Feue
rungsraum es untergebracht sind. Die Feuerungstechnik 
w ird in  nächster Zeit Aufklärung darüber schaffen 
müssen, welche B rennerbauart am  günstigsten w irkt, 
wo die Brenner am  zweckmäßigsten angebracht werden, 
und wie hoch m an die Feuerraum leistung steigern darf. 
E ine ganz besondere Bedeutung kom m t gerade bei der 
Kohlenstaubfeuerung der Einführung der wassergekühlten 
W ände zu, da dam it e rst die Möglichkeit geschaffen wird, 
m it höherer Feuerraum belastung und auch m it stark 
vorgewärm ter L uft zu arbeiten, ohne die H altbarkeit der 
Feuerungswände zu gefährden. Bei den Mahlanlagen 
scheint m an im m er m ehr von der Schlagmühle auf die 
Ring- und Kugelmühlen überzugehen, da letztere wesent
lich geringere Abnutzung aufweisen.

W as den eigentlichen K e s s e lb a u  angeht, so muß 
die E inführung von Großkesseln m it Heizflächen von 
1000 bis 2000 m2 als ein wichtiger F o rtsch ritt angesehen 
werden. Der W irkungsgrad der Kessel wird durch diese 
Steigerung der Größe erhöht, während der Platzbedarf 
und der Aufwand für Bedienung wesentlich vermindert 
werden kann. Kennzeichnend für die neueren Kessel ist, 
daß neben der W ärm eübertragung durch Leitung und 
Berührung auch weitgehend von der W ärm eübertragung 
durch Strahlung Gebrauch gem acht wird, insbesondere 
durch Anordnung von K ühlrohren und gegebenenfalls 
eines S trahlungsüberhitzers in den W änden des Feue
rungsraum es, und daß ein am Ende des Rauchgasweges 
eingeschalteter Luftvorw ärm er es g esta tte t, die zur voll
ständigen Ausnutzung der Rauchgase benötigte große 
Heizfläche verhältnism äßig billig herzustellen. Bei 
einem neuen m it K ohlenstaub gefeuerten Dampferzeuger 
der Combustion Engineering Corp. besteht der Kessel 
in der H auptsache aus den K ühlrohren der vier Seiten
wände. Die nach unten  aus dem Feuerungsraum  aus
tretenden Gase müssen ein Rohrbündel durchströmen, 
das sowohl der Gaskühlung als auch der Granulierung der 
Asche zu dienen h a t. H in ter dem Kessel folgt dann noch 
der Ueberhitzer und ein Luftvorw ärm er. Der Probekessel 
soll bei einer Heizflächenbelastung von etwa 150 kg/m2 
und s t einen W irkungsgrad von rd. 90 %  ergeben haben. 
Die Kesseltechnik wird zu prüfen haben, ob die „S trah
lungskessel“ den großen F o rtsc h r itt  bedeuten, den weite 
Fachkreise vor allem in Am erika in ihnen erblicken. 
Sollte sich die B auart bewähren, so m üßte die nächste 
Aufgabe darin  bestehen, die Bevorzugung der Strah
lungsübertragung auch bei den m it R osten ausgerüsteten
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Kesseln in noch höherem Maße als bisher durchzuführen. 
Von den in  nächster Zeit gebauten Kesseln m üssen große 
Heizflächenbelastungen von m indestens 50 kg, vielleicht 
sogar von 100 kg und  darüber und  hohe W irkungsgrade 
(90 % und m ehr) verlangt werden.

Zum Schluß seiner Ausführungen behandelte der Vor
tragende noch eine Reihe von Problemen, deren genaueste 
Untersuchung und Lösung von großem Nutzen für den 
Feuerungs- und Kesselbau sein würde. Im  einzelnen 
ging er dabei ein auf die F lam m enstrahlung, die Beein
flussung der W ärm eübertragung durch die Länge des 
Rauchgasweges, durch den R ohrdurchm esser, die R o h r
teilung und die Zahl der hintereinander angeordneten 
Rohrbündel und  auf den W asserum lauf. W enn unsere 
Kenntnisse auf diesen Gebieten auch schon fortgeschritten 
sind, so stehen doch noch viele Fragen offen. Es is t  zu 
hoffen, daß der deutsche Kesselbau auf Grund seiner 
reichen E rfahrungen und der zur Verfügung stehenden 
theoretischen E rkenntnisse wohl in  der Lage sein wird, 
die heute und auch in  der Zukunft vorliegenden Aufgaben 
zu lösen.

Dr. E. B u c h m a n n  vom Verein Deutscher Eisen- 
und Stahl-Industrieller, Berlin, sprach über 
Die gemeinsamen wirtschaftspolitischen Aufgaben der 
Eisen schaffenden und Eisen verarbeitenden Industrie.

Der Redner ste llte  den Satz an den Anfang, daß die 
Eisen schaffende und E isen verarbeitende Industrie  auf 
Gedeih und Verderb m iteinander verbunden sind. Sie 
seien sich die besten  K unden und daher aufeinander 
angewiesen. Die B lüte oder die N ot der einen sei auch die 
Stärke oder Schwäche der anderen. H ieraus schon folge 
die Notwendigkeit gemeinsam er A rbeit. Die ta tsäch 
lichen oder verm eintlichen Gegensätze in  der Preis- und 
Zollfrage sollten n ich t vor den Parlam enten oder in  der 
Oeffentlichkeit, sondern durch verständnisvolle Zu
sammenarbeit untereinander ausgeräum t werden. An der 
Hand von Berechnungen wies der Redner nach, daß die 
Eisenzölle tro tz  des inflatorischen Schleuderwettbewerbs 
der westlichen Frankenländer von der E isen schaffenden 
Industrie n ich t voll ausgenutzt worden seien. Eine 
Preisstellung: W eltm arktpreis zuzüglich Zoll, F rach t und 
sonstiger Spesen sei n ich t erfolgt. Von einer Preisver
teuerung durch die K artelle  und Syndikate, wie sie so oft 
behauptet würde., könne n ich t gesprochen werden. Die 
Preispolitik der E isensyndikate werde auch in Zukunft 
gemäßigt bleiben, weil es gilt, den In landsabsatz zu s tä r
ken und das A usfuhrgeschäft zu entwickeln, um der 
Arbeiterschaft der E isen schaffenden und Eisen verar
beitenden Ind u strie  dauernde Beschäftigung zu ver
schaffen. Die Belastung der verarbeitenden Industrie  
durch die Steuern sei vierm al so hoch wie die Belastung 
durch die Eisenzölle. Die Zollbelastung sei auch viel 
niedriger als die Belastung durch Frach ten , soziale A b
gaben, Provisionen u. a. m. Der Zweck des Strebens nach 
einer in ternationalen E isenverständigung sei die Ordnung 
des W elteisenm arktes und die Eindäm m ung des Schleu
derwettbewerbs der inflationsbegünstig ten  N achbar
länder. Ebenso wie sich die E isenverarbeitung ra tio 
nalisiere, seien auch in  der E isen schaffenden Industrie  
die Rationalisierungsm aßnahm en im Gange. Die Bildung 
der Vereinigten Stahlwerke sei eine solche R a tio n a li
sierungsmaßnahme im  Sinne der wagerechten Zusam m en
fassung der B etriebe, die heu te  als die bessere Organi
sationsform angesehen werde. Gemeinsame w irtschafts
politische Aufgaben ergeben sich ferner auf dem Gebiete 
der H andelspolitik, in  der Bekämpfung der fehlerhaften 
Kartellpolitik der Regierung sowie der übermäßigen Be
lastung der B etriebe durch öffentliche Abgaben, in  der 
Bekämpfung der Lohnzw angsw irtschaft, des Zwangs
schiedsverfahrens u. a. m. N ich t zu vergessen sei auch 
die gemeinsame Zusam m enarbeit auf technisch-w issen
schaftlichem Gebiete. W enn durch eine solche Gemein
schaftsarbeit die Verhältnisse in  der E isen schaffenden und 
Eisen verarbeitenden In dustrie  gegenseitig gefestigt 
würden, so diene m an letz ten  Endes h ierdurch am besten 
auch der Sicherung der Beschäftigung der A rbeiter und 
der Verbesserung ih rer Lage.

D eutsche  Bunsengesellschaft für angewandte  
physikalische C hem ie.

Die diesjährige 31. Hauptversam m lung der Deutschen 
Bunsengesellschaft in S tu ttg a rt vom 13. bis 16. Mai 1926 
stand  im Zeichen der C h em ie  d es S il iz iu m s . Bei der 
Eröffnung ging G. T a m m a n n , Göttingen, auf die 
Bedeutung des Siliziums und seiner Verbindungen ein, 
die schon q u an tita tiv  in der Zusammensetzung der E rd 
rinde die H auptrolle spielen und daher die Grundlage 
der physikalisch-chemischen Mineralogie und Petrologie 
bilden. Darüber hinaus sind die Silikate wichtige Grund
stoffe zahlreicher Baustoffe sowie der Porzellan-, Zement- 
und G lasindustrie.

E r wies auf die soeben erfolgte Gründung eines 
K a i s e r - W i lh e lm - I n s t i t u t s  f ü r  S i l ik a t f o r s c h u n g  
hin, dessen Hauptaufgabe die physikalisch-chemische E r
forschung der Silikate darstellt, wie sie an das Studium der 
Schmelz- und Verfestigungsgleichgewichte gebunden ist. 
Neben diesem synthetischen Studium  der Mineral- und 
Gesteinsbilduńg bei hohen Temperaturen wird die U nter
suchung der Beschaffenheit der Gläser, der keram ischen 
Massen und der Zemente m it einbezogen werden. Schließ
lich ha t das In s ti tu t  auch die Aufgabe, der S ilikatindu
strie  besonders befähigte M itarbeiter heranzuziehen.

Da nach der heutigen Auffassung die Erde gewisser
maßen ein flüssiges Metallbad darstellt, dessen oberste 
Schlackenschicht e rs ta rr t ist, kann vielleicht eine fruch t
bare Wechselbeziehung zwischen dem, was der H üttenm ann 
in  langer Erfahrung und Forschung vom Wesen seiner 
Schlacken erkannt h a t, und dem, was Mineralogen und Geo
logen vom Aufbau der Erdrinde erkannt haben, eintreten. 
Nach dieser Richtung werden auch die H üttenleute von den 
Forschungen der Silikatindustrie Nutzen ziehen können.

Aus den Einzelvorträgen wäre für das Sondergebiet 
des H üttenm annes nachfolgendes erwähnenswert.

F. M. J a e g e r ,  Groningen, nim m t das A to m g e w ic h t  
d e s S iliz iu m s m it hinreichender Genauigkeit für die 
P raxis zu 28,1 an. U nter Zugrundelegung dieser Zahl 
würde Silizium m ithin zu 90 %  aus Siliziumatomen m it 
der Masse 28 und zu 10 %  aus solchen m it der Masse 29 
bestehen. Sehr genaue Bestimmungen des spezifischen 
Gewichts von Siliziumverbindungen irdischer und kos
mischer H erkunft zeigten, daß dies Mischungsverhältnis 
der isotopen A tom arten des Siliziums innerhalb der 
erreichbaren Genauigkeit völlig übereinstimm t.

Alfred S to c k , Berlin-Dahlem, berichtete über S i l i 
z iu m w a s s e r s to f f e ,  die in  Anlehnung an die organische 
Nom enklatur als Silane, Siloxane usw. bezeichnet werden. 
Die überwiegende Verwandtschaft des Siliziums zum Sauer
stoff is t  die Ursache, daß das Silizium auf der E rdober
fläche m it ihrer oxydierenden A tm osphäre nur in seiner 
höchsten Oxydstufe, in  der starren  Form  der Kieselsäure 
und Silikate, auftre ten  kann, und daß der an die orga
nische Chemie erinnernde bewegliche Teil der Silizium
chemie dem L aboratorium  Vorbehalten bleibt.

F riedrich K ö r b e r ,  Düsseldorf, sprach über die S i l i-  
z id e  d e s  E is e n s .  E r zeigte, wie von den früher behaup
te ten  S ilizidenFe3Si, F e2Si, Fe,S i2, F e3Si2, FeSi, FeSi2 und 
FeSi3 nach heutiger Forschung, vor allem nach genauerer 
Festlegung des Schmelzdiagramms der Eisen-Silizium-Le
gierungen undröntgenographischen Befundennur das Mono- 
silizid FeSi sowie die Verbindungen F e3Si2 und FeSi2 ge
sichert erscheinen, während für alle übrigen Silizide keine 
Stütze erbracht werden konnte. Das Eisen-Silizium-Schau- 
bild ste llt sich nach ihm nunm ehr wie Abb. 1 zeigt dar. 
E r ging dann weiter auf den bekannten Einfluß des Siliziums 
auf die Umwandlung des Eisens nach den Untersuchungen 
von O b e rh o ff  e r  sowie W e v e r  und G ia n i  und die E igen
schaften der technischen E ise n -Silizium-Legierungen ein.

0 . R u f f ,  Breslau, berichtete über eine gemeinsam 
m it K o n s c h o k  ausgeführte A rbeit über die B i ld u n g  
u n d  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e s  S i l iz iu m k a r b id s .  
Aus den neuesten, m it dem bekannten Ofen durchge
führten Versuchen bestimmen sie denD issoziationsdruck bei 
2500° abs m it 1 mm und b e i2900° m it 1 a t. Als Bildungs
wärme des Siliziumkarbids fanden sie einen W ert von 101,4 
cal bei 2870° abs und 98,6 cal beim absoluten N ullpunkt.

*
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W. E i t e l ,  Charlottenburg, sprach über die G le ic h 
g e w ic h te  in  S y s te m e n  a u s  K ie s e ls ä u r e ,  T o n e rd e ,  
K a lk  u n d  N a t r o n ,  die die Grundlage der Glastechnik, 
aber auch der keramischen und Zem entindustrie bilden. 
E r zeigte in  Drei- und Vierstoffdiagrammen die Lage der 
für die Glas- und Zementindustrie wichtigen Konzen
trationsgebiete nach den bisherigen Forschungen und ging 
auch kurz auf die Streitfrage des Bestehens von Silli- 
m anit (Al20 3S i0 2) oder M ullit (3 A120 3 2 S i0 2) ein.

F. S in g e r , Charlottenburg, berichtete über p h y s i 
k a l i s c h e  E ig e n s c h a f te n  k e ra m is c h e r  M a ssen . 
An H and zahlreicher Lichtbilder und Eigenschafts
tafeln  gab er einen umfassenden Ueberblick über das 
Gebiet der keramischen Waren, von den Ziegeleierzeug
nissen, feuerfesten Stoffen, Töpferei- und Steinguterzeug- 
nissen über das Steingut und Porzellan bis zu dem neuen 
Isolierstoff S tea tit, dem infolge seiner 
Fäh igkeit, sich m it scharfen K onturen 
brennen zu lassen , und seiner guten 
Festigkeitseigenschaften eine wachsende^
Bedeutung zukommt.

G. K e p p e le r ,  Hannover, berichtete 
über p h y s ik a l i s c h - c h e m is c h e  F ra g e n  
in  d e r  G la s te c h n ik  u n d  K e ra m ik .
E r zeigt die Schwierigkeiten der Industrie
forschung, theoretische Erkenntnisse und 
Laboratorium sergebnisse m it den lang
jährigen praktischen Erfahrungen in E in
klang zu bringen. Der Technologe is t  oft 
gezwungen, verwickelte Aufgaben m it ver
hältnism äßig groben M itteln zu beschränk
te r Klärung zu führen, bis die planmäßige 
Forschung ihm eine sichere Grundlage 
b ietet, auf der er seine Schlüsse aufbauen 
kann.

E. J ä n e c k e ,  Ludwigshafen, sprach 
über die K o n s t i t u t i o n  v o n  Z e m e n t.
Seine Darstellung des Zustandsschaubildes 
Ca0-Al20 3-S i0 2 gipfelte in der Mitteilung, 
daß die von R a n k in  und amerikanischen 
Forschern bestrittene Verbindung 8 CaO 
* 2 S i0 2 • A120 3, die er bereits früher fest
geste llt habe, nunm ehr neuerdings durch 
D y c k e rh o f f  bestätig t sei. Diese Ver
bindung, die für Portlandzem entklinker 
wichtig is t, en tspricht wahrscheinlich dem 
im  Gefüge als „ A lit“ bezeichnetenBestand- 
te il .  E r glaubt auch im Schaubild von 
R ankin ein Zustandsfeld zu finden, das 
dieser irrtüm lich auf das Trikalzium silikat 
bezogen habe, während es sich in  W ahrheit 
auf die genannte Verbindung bezieht. Je  
nach A rt der Herstellung besteht der Ze
m ent neben Glasartigem aus den Verbin
dungen Alit, Dikalziumsilikat, Trikalzium
silikat, Trikalziumaluminat und der Ver
bindung 5 CaO • 3 A120 3. Der neuerdings wiederholt 
erw ähnte, sogenannte Elektrozem ent zeichnet sich gegen
über Portlandzem ent durch das A uftreten von Gehlenit aus. 
N ach neueren Paten ten  der Badischen Anilin- und Soda
fabrik  und der Krupp-A.-G. is t  es gelungen, bei der H er
stellung von Schmelzzement die Verwendung von Bauxit zu 
umgehen und den kieselsäurearmen Zement unter Verwen
dung von Ton herzustellen. E r wies dann noch auf die 
Bedeutung eines Eisenoxydgehaltes im  Zement hin und 
gab  einige Dünnschliffe von Portland- und Schlacken
zement.

V. R o th m u n d ,  Prag, sprach über D a m p f s p a n n u n g  
u n d  B a s e n a u s ta u s c h  b e i Z e o l i th e n  u n d  P e rm u -  
t i t e n .  Nach seiner Ansicht lassen sich die zeolithischen 
Eigenschaften, die bisher nur in  größere m Maßstabe bei der 
W asserreinigung ausgenutzt werden, vielleicht auch auf 
andere Gebiete nach Ueberwindung der ersten Schwierig
keiten  anwenden. Das kennzeichnende Verhalten dieser 
Gruppe von Silikaten besteht bekanntlich in der Fähig
k e it, ihre Basen beim Zusammenbringen m it Salzlösungen 
auszutauschen. Zudem entspricht der W assergehalt 
keinem  stöchiom etrischen Verhältnis und ändert sich m it 
dem  W assergehalt der umgebenden Luft. Sie sind als feste

Lösungen von W asser oder auch Sauerstoff, Luft und 
anderen organischen Stoffen aufzufassen. Die weitere 
Anwendung der Perm utite  konnte insbesondere in ihrer 
Eigenschaft als gute K atalysatoren, aber auch zur Dar
stellung eines Salzes aus einem anderen Salz der glei
chen Säure gefunden werden.

K . D a e v e s ,  Düsseldorf, berichtete über den E in  flu  ß 
d e s  S i l iz iu m s  a u f  d ie  m a g n e t i s c h e n  E ig e n 
s c h a f t e n  d e r  S tä h le .  E r sah die Hauptursache der 
wesentlichen Verbesserung der magnetischen Eigen
schaften in  der durch den Siliziumgehalt erfolgten Ab
schnürung des y-Gebietes und der dadurch leicht erziel
baren erheblichen Korngröße. Das y-Gebiet kommt bei 
etwa 1,3 %  Si in  Fortfall, und gerade hier treten  auch 
wesentliche Verbesserungen der magnetischen Eigen
schaften ein. E r ging noch auf die Wiederauflösung

des m agnetisch unschädlichen G raphits bei Glühtempe- 
ra tu ren  über 900° sowie auf die Abhängigkeit der ma
gnetischen Eigenschaften von der Kornorientierung ein.

A. K l i n k h a r d t ,  Breslau, schilderte ein n eu es 
V e r f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  w a h r e r  s p e z if is c h e r  
W ä rm e n  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n ,  die auf der 
Verwendung einer Heizung durch Kathodenstrahlen be
ruh t. U ntersucht wurde die Tem peraturkurve der spezi
fischen W ärme des Nickels, die den magnetischen Um
w andlungspunkt bei 320° deutlicher erkennen läßt, als 
dies nach den bisherigen Messungen der Fall war.

F ritz  S k a u p y ,  Berlin, sprach über die F o rm  
e l e k t r o l y t i s c h  a b g e s c h i e d e n e r  M e ta l le .  Auf 
glatten  W eißblechkathoden scheidet sich Zinn nicht 
in  Form  zahlreicher kleiner K riställchen, sondern in eis
blum enartigen K ristallanordnungen ab. W endet man 
s ta t t  g lattem  W eißblech S tanniol an, oder rauh t man das 
W eißblech durch Abschmirgeln auf, so scheidet sich das 
Zinn wieder in  kleinen K riställchen ab. Zinn schmiegt 
sieh also nach der O rientierung der im Weißblech be
stehenden K ristallanordnung an  diese an und verwächst 
m it ihr. E ine ähnliche Erscheinung wurde auch bei Kad
mium festgestellt. K. Daeves.

Abbildung 1. Schaubild Eisen-Silizium nach Körber.
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Patentbericht.
D eutsche  Patentanm eldungen1).

(P a te n tb la tt Nr. 22 vom 3. Juni 1326.)
Kl. 4 o, Gr. 28, V 19 957. Glockengasdruckregler. 

Bruno Versen, D ortm und, W enkerstr. 13.
Kl. 7 a, Gr. 12, H  97 128. W alzmaschine zum Aus- 

walzen von D rähten , Bändern. Heraeus-Vacuumschmelze, 
A.-G., und Dr. W ilhelm Rohn, H anau a. M.

Kl. 7 a, Gr. 24, H  103 280. Abfuhrrollgang für von 
einem W arm lager kommende W erkstücke. Haniel & 
Lueg, G. m. b. H ., Düsseldorf-Grafenberg.

Kl« 7 a, Gr. 26, N 24 601. V orrichtung zum Aus
heben von auflaufendem  W alzgut. A lbert Nöll, Duisburg, 
Wanheimer Str. 172 a.

Kl. 7 b, Gr. 15, Sch 76 327. Brenner zur zonen
weisen E rhitzung von R ohren. W illi Schröder, F rank
furt a. M., W eberstr. 29.

Kl. 10 a, Gr. 12, B 118 387. Abdichtung für die 
Ofenköpfe von Koksöfen. A rnold Beckers, Köln-Kalk, 
Hohenzollernstr. 36.

Kl. 10 a, Gr. 12, B 121 145. Selbstdichtende K oks
ofentür. Arnold Beckers, Köln-Kalk, Lüttringhauser 
Str. 36.

Kl. 10 a, Gr. 19, St. 39 737. Koks- oder K am m er
ofen m it Abzug der Destillationsgase durch die K am m er
sohle. Carl Still, Recklinghausen.

Kl. 10 a, Gr. 24, M 89 893. Verfahren zur Erzeugung 
von Starkgas, H albkoks und N ebenprodukten aus b itu 
minösen Brennstoffen. M etallhank und Metallurgische 
Gesellschaft, F ran k fu rt a. M.

Kl. 10 a, Gr. 38, G 62 676. Verfahren zur H erstel
lung von dichtem  und  festem  K oks aus Torf. Gewerk
schaft Gevenich, R ostock.

Kl. 12 e, Gr. 1, H  102 289. Füllkörper für Absorp- 
tions- oder Reiniger-Türm e u. dgl. C hristian Hülsmeyer, 
Düsseldorf-Grafenberg, R ichtweg 11.

Kl. 12 e, Gr. 2, C 35 224. Vorrichtung zum Ab
scheiden von F lüssigkeitsteilchen aus Gasen oder Dämpfen. 
Chance and H unt L im ited, B irm ingham .

Kl. 12 e, Gr. 5, E 30 989. Anordnung zur elektrischen 
Reinigung von Gasen. „E lg a“ , E lektrische Gasreini- 
gungs-Ges. m. b. H ., K aiserslautern.

Kl. 12 e, Gr. 5, M 83 550. Verfahren und Vorrich
tung zum Abreinigen der E lektroden elektrischer Gas
reiniger durch Abstreifen. M etallbank und Metallurgische 
Gesellschaft, Akt.-G es., F ran k fu rt a. M.

Kl. 12 e, Gr 5, S 67 104. Anordnung zur gleich
mäßigen Verteilung des Gasstrom es in  elektrischen Gas
reinigungsanlagen. Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H., 
Berlin-Siemens s tad t.

Kl. 18 b, Gr. 19, R  65 726. Verfahren und Vorrich
tung zum Einform en und Brennen von Konverterböden 
auf R üttelform m aschinen. Ferdinand Raesch, Saar 
brücken, Saargem ünder Str. 133.

Kl. 18 c, Gr. 10, P  49 548. W ärm ofen (Stoßofen). 
Paul Pieper, Berlin-Dahlem, Ehrenbergstr. la , und Lauch- 
ham m er-Rheinm etall-Akt.-Ges., Berlin.

Kl. 24 e, Gr. 1, B 119 742; Zus. z. Anm. B 106 596. 
Verfahren zum H erstellen von W assergas und anderen 
brennbaren Gasen. I.-G . Farbenindustrie, Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M.

Kl. 26 a, Gr. 17, O 15 137. E inrichtung zur Druck
regelung der E inzelkam m ern von Kam meröfen. Dr. C. 
Otto & Comp., G. m. b. H ., Dahlhausen a. d. Ruhr.

Kl. 31 a, Gr. 5, T 31 249. V orrichtung zum Trocknen 
von Stopfenstangen für Gießpfannen. August-Thyssen- 
H ütte, Gewerkschaft, H am born a. R h.

Kl. 31 c, Gr. 30, D 49 531. V orrichtung zum E n t
sanden und Aussondern von Roheisenm asseln. Deutsche 
M aschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 40 a, Gr. 14, R  63 508. E in tränkvorrich tung  für 
geröstetes Erz. A rthu r Ramen, L öfsta bei Upsala 
(Schweden).

!) Die Anm eldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier M onate fü r jederm ann zur E insicht 
und Einsprucherhebung im Patentam te zu B e r l i n  aus.

Kl. 40 a, Gr. 31, E 31 172, Verwertung sulfidischer 
Eisenerze m it wertvollen Begleitmetallen. Axel Estelle, 
Hagen i. W., Lessingstr. 1.

Kl. 40 a, Gr. 31, R  62 970. Verfahren und V orrich
tung zur Behandlung von festen Stoffen m it F lüssig
keiten. A rthur Ramen, Löfsta bei Upsala (Schweden).

Kl. 40 a, Gr. 34, R 64 735. V erhütten von Erzen in  
luftabgeschlossenen Räumen. Alexander Roitzheim  und 
W ilhelm Remy, Berlin-Oberschöneweide, T abbertstr. 18.

Kl. 40 c, Gr. 14, M 90 583. Verfahren zur H erstel
lung von Aluminium-Silizium-Legierungen. R ichard
Müller, Berlin-W ilmersdorf, Güntzelstr. 2.

Kl. 49 h 2, Gr. 12, M 88 744. V erfahren  und Maschine 
zum Biegen von Radreifen. W illy Möbius, S te ttin , Roß- 
m ark tstr. 11.

Kl. 49 h3, Gr. 34, G 63 156. Ausführung von Schmelz
schweißungen. Gesellschaft für Elektroschw eißung 
m. b. H ., Dortm und.

Kl. 49 i, Gr. 12, B 117 935; Zus. z. Anm. B 116 533. 
Walze zum K appen von Eisenbahnschwellen. 3}tpI.=Qng. 
Heinrich Brinkmann, Dortmund, Lindematmstr. 57..

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la tt Nr. 22 vom 3. Jun i 1926.)

Kl. 7 a, Nr; 950 344. Anstellvorrichtung für die 
Mittelwalze von Triowalzgerüsten. S)i|jI.*Qng. Max C urth, 
Duisburg-Hochfeld, St.-Johann-S traße 44.

Kl. 7 a, Nr. 950 374. U m führungsapparat zum U m 
walzen von W alzgut aller A rt. Bruno Quast, Köln- 
Ehrenfeld, E verhardstr. 52, und Friedrich Lomberg, 
R odenkirchen b. Köln.

K l. 7 c, Nr. 950 316. Zentrierapparat zum R und
rich ten  von Blechböden auf Drückbänken. F ritz  BöckeJ- 
m ann, Iserlohn i. W.

Kl. 18 a, Nr. 950 686. G itterstein . Sir.sSflÖ- Friedrich 
Lilge, Oberhausen (Rhld.), Am Grafenbusch 18.

Kl. 24 k, Nr. 950 708. Gußeiserner Gewölbeträger 
zum Tragen von Feuerungsgewölben, insbesondere fü r 
Muldenrostfeuerungen. Fränkel & Viebahn, Holzhausen 
b. Leipzig.

Kl. 421, Nr. 950 515. H ärteprüfer für deutsche 
Härtegrade. Perm utit-A kt.-G es., Eerlin.

Kl. 47 f, Nr. 950 926. Flanschverbindung für R ohre. 
Märkische Rohrleitungsbau-Gesellschaft m. b. H. u n d  
Carl Benz, Achenbachstr. 137, Düsseldorf.

Kl. 49 c, Nr. 950 213. Block- und B arrenschere. 
Deutsche M aschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 7 0, Gr. 4, Nr. 423 597, vom 27. Jan u a r 1925; 

ausgegeben am 7. Jan u ar 1926. Britische P rio ritä t 
vom 2. Februar 1924. Zusatz zum Paten t 397272. T h e  
M e l in g r i f f i th  C o m p a n y  L im i te d  in  W h i t c h u r c h ,

H. S. T h o m a s  in  L la n d a f f  u n d  W. R. D a v ie s  in  
W h i t c h u r c h ,  Engl. Maschine zum  Doppeln oder Falten  
von Metallplatten.

Die an den E ndständern b, c, welche den W iderstand 
für den durch das in  Richtung des Pfeiles a bewegte 
Druckglied d ausgeübten Druck bilden, angebrachten 
Arme oder H aken e sind einstellbar und in Höhe d er 
Plattform  f feststellbar. Eine teilweise verdoppelte P la tte  g  
ist auf der Zeichnung in gestrichelten L inien angedeutet.
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Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 423 595, vom 19. Oktober 1924; 
ausgegeben am 7. Januar 1926. S e h lo e m a n n , A k t .  - G es., 
in D ü s s e ld o r f .  Walzwerk, dessen Walzen mit eingesetzten 
Zapfen versehen sind. Da feei Anwendung

von Kugel- oder Rollen
lagern oder leicht ver
letzbaren Gleitlagern 
eine große Präzision 
beim W iedereinbau der 
Lagerungsteile erforder
lich ist, die im W alz
werksbetrieb nicht ge
währleistet ist, wird die 
Verbindung der die 
W alzen tragenden, in 

die W alzenständer a eingesetzten drehbaren Walzenzapfen b 
m it den W alzenballen c nach A rt einer Kupplung ein- 
und ausrückbar eingerichtet. Durch eine axiale Verschiebung 
der Walzenzapfen werden die W alzenballen bzw. die

a j  1
j f W
ul iß  a

c, p S L .
 ̂ fl TO“ =*—

¡Ä—  1  f |  H [T kä
—--------

N r in— i

c
? . \mm\

eigentlichen Arbeitswalzen frei und können ausgebaut 
werden, ohne daß ein Teil der Zapfenlagerung aus dem 
Gerüst entfernt wird.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 423 596, vom 5. März 1925; aus
gegeben am 7. Jan u a r 1926. K a lk e r M a s c h in e n f a b r ik ,  
A.-G., in K ö ln - K a lk .  Rollgang, insbesondere für Walz
werksanlagen.

Als Aufnahmeelement für die 
einzelnen Rollgangsteile dient ein 
gewalzter P rofilträger a von J  - oder 
L_i-Form, dessen Steg den P la tten 
belag bildet. In  ’den Steg werden 
zum H indurchtreten der Rollen b 
Oeffnungen e gefräst, während in den 
Planschen Oeffnungen d angeordnet 
sind, welche die Lager e der Rollen
lagerung aufnehmen und gleichzeitig 
für das zu transportierende W alz
gut als Führungsleisten dienen.

Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Mai 19261).

E r z e u g u n g  in  T o n n e n  z u  1000 kg.

Hämatit
eisen

Gießerei
roheisen und 

Guß waren 
I. Schmel

zung

Bessemer
roheisen
(saures

Verfahren)

Thomas
roheisen

(basisches
Verfahren)

Stahleisen, 
Spiegeleisen, 

Ferro
in angan und 
Ferrosilizium

Puddel- 
roheisen 

(ohne 
Spiegeleisen) 

und sonstiges 
Bisen

Insgesamt

1326 1925

M ai 1926

R heinland-W estfalen  . 
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet 

und Oberhessen . .
S c h le s ie n .......................
Nord-, Ost- und  M itte l

deu tschland . . . .  
Süddeutsch land  . . .

22 975 

1 1 100

6 670

56 277

12 468 
4 880

i  14 223

1 188

423 131 

j  42 924

84 668 

34 077

j 30 754

j 871
588 239

47 416
22 527

61 316 
16 708

756 369

58 210 
22 359

102 078
21 525

Insgesam t Mai 1926 
Insgesam t Mai 1925

30 745
86 158

87 848 
107 324

1 188
4 838

466 055 
543 404

149 499 
214 231

871
4 586

736 206
960 541

J a n u a r  b i s  M ai 1 926

R heinland-W estfalen . 
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet 

und Oberhessen . .
S c h le s ie n .......................
Nord-, Ost- und M ittel

deutschland . . . .  
Süddeutschland . . .

151 400 J 4 961

36 846

269 012

62 596 
29 372j 74 656

5 093

1 898 144 

j 232 004

429 541 

133 312

j  110 308

j  4 648
2 753 190

200 556 
92 567

305 925 
89 655

3 634 399

277 651 
131 951

482 644 
104 032

Insgesam t:
Jan u a r bis Mai 1926 
Jan u a r bis Mai 1925

193 207 
379 439

435 636 
567 879

5 093 
25 150

2 130 148 
2 616 289

673 161 
1 028 142

4 648 
13 778

3 441 893
4 630 677

Die a r b e i t s t ä g l i c h e  Gewinnung belief sich im Mai (31 A rbeitstage) bei Roheisen auf 23 749 t, die Leistungs
fähigkeit der Anlagen von 50 860 t  wurde zu 46,7 %  ausgenutzt.

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1).

Hochöfen Hochöfen

vor
handene

in
Betrieb
befind
liche

ge
dämpfte

in Re
paratur 
befind
liche

zum
Anblasen

fertig
stehende

Leistungs
fähigkeit 
in 24 st 

in t

vor
handene

in
Betrieb
befind
liche

ge
dämpfte

in Re
paratur 
befind
liche

zum
Anblasen

fertig
stehende

Leistungs
fähigkeit 
in 24 st 

in t
] 913 
19202)

330
237

313
127 16 66 28 35 997

1925
Dez. 211 83 30 65 33 47 820

19212) 239 146 8 59 26 37 465
1926

Febr. 208 80 36 59 33 50 635
1922 219 147 4 55 13 37 617 März 208 79 42 61 26 50 870
1923 218 66 52 62 38 40 860 April 208 80 33 67 28 50 850
1924 215 106 22 61 26 43 748 Mai 208 83 33 66 26 50 860

l ) Nach den E rm ittlungen  des Vereins D eutscher Eisen- und  S tah l-Industrie ller. 2) E inschließlich 
Ost-Oberschlesien.
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Der Stein- und Braunkohlenbergbau Preußgns im 1. Vierteljahr 1S261).

Oberbergamtsbezirk

B
et

ri
eb

en
e

W
er

ke

Förderung Absatz
(einschließlich

Selbstverbrauch
usw.)

t

Zahl der Beamten u. Vollarbeiter

insgesamt

t

davon aus 
Tagebauen

t

insgesamt

davon

in
Tagebau
betrieben

in
Neben

betrieben

I. N a c h  O b e r b e r g a  m t s  b e z i r k e n.
A. Steinkohlen.

B re s la u ............................................... 30 5 724 181 — 5 560 231 76 183 — 2 823
Halle .............................................. 1 13 302 — 15 344 196 — 38
C la u s th a l .......................................... 4 129 040 — 127 917 3 185 — 133
D o r t m u n d ..................................... 237 24 041 181 — 23 690 992 330 645 — 20 436
Bonn ............................................... 17 2191 693 - 2 108 969 35 548 2 337

Zusam m en in  P reußen  . . 289 32 099 S97 - 31 503 453 445 757 — 25 767
1. V ierte ljah r 1925 . . . . 318 32 704 254 — 31 777 515 535 217 — 30 411

B. B raunkohlen.

Breslau .......................................... 32 2 407 780 2 141 392 2 406 035 7 022 2 575 1 036
Halle ............................................... 188 16 296 566 11 926 069 16 298 876 49 893 17 996 14 902

] C la u s th a l .......................................... 25 435 640 187 007 437 644 3 262 768 303
Bonn ............................................... 40 9 886 861 9 840 827 9 887 002 16 758 7 801 8 345

Zusam m en in  P reußen  . . 285 29 026 847 24 095 295 29 029 557 76 935 29 140 24 586
1. V ie rte ljah r 1925 . . . . 323 29 175 008 25 877 129 28 990 741 84 096 30 544 23 818

II . N a c h  W i r t s c h a f t s g e b i e t e n .
A. S teinkohlen.

1. O b e rsc h le s ie n ............................ 14 4 305 055 — 4 221 908 46 748 — 1 022
2. N ie d e rsc h le s ie n ....................... 16 1 419 126 — 1 338 323 29 435 — 1 801
3. L öbejün-W ettin  ................... 1 13 302 — 15 344 196 — 38
4. N iedersachsen(O bernkirchen,

B arsinghausen, Ibbenbüren ,
M inden, Südharz  usw .) . . 9 256 536 — 254 988 5 609 — 189

5. N iederrhein-W estfa len  . . . 238 25 072 942 — 24 697 210 344 505 — 21 131
6. A achen .......................................... 11 1 032 436 — 975 680 19 264 — 1 586

Zusam m en in  Preußen  . . 289 32 099 397 - 31 503 453 445 757 - 25 767

B. B raunkohlen.

1. Gebiet östlich  der E lbe . . 107 9 601 564 6 438 678 9 605 964 28 075 10 147 8 573
2. M itte ldeutschland westlich

der Elbe, einschl. Casseler
138 9 538 422 7 815 790 9 536 591 32 102 11 192 7 668

3. R heinland n eb st W esterw ald 40 9 886 861 9 840 827 9 887 002 16 758 7 801 8 345

Zusam m en in  P reußen  . . 285 29 026 847 24 095 295 29 029 557 76 935 29 140 24 586

x) Reichsanzeiger Nr. 128 vom 5. Juni 1926.

Die Bergarbeiterlöhne in den Hauptbergbaubeziiken Preußens im Jahre 1925.

Der im „Reichsanzeiger“ 2) veröffentlichten amtlichen Nachweisung der in den H a u p tb e r g b a u b e z i r k e n  
P re u ß e n s  im  Jahre  1925 verdienten Bergarbeiterlöhne entnehmen wir folgendes:

Ver
Barverdienst (einschl. Versicherungs

beiträge der Arbeiter4)
Versicherungsbeiträge 

der Arbeiter

Art und Bezirk des Bergbaues
Zahl der 

Vollarbeiter

fahrene 
Schichten3) 
aui 1 Voll- 

arbeiter

insgesamt

M

auf eine 
verfahrene 

Schicht 
Ai

aui 1 Voll
arbeiter 

M

auf eine 
verfahrene. 

Schicht 
M

auf 1 Voll- i 
arbeiter | 

M,

S t e in k o h l e n b e r g b a u :  
Bezirk Oberschlesien . . . .

„  N iederschlesien . . . 
Oberbergam tsbez. D ortm und
Bezirk A a c h e n ........................

,, linker N iederrhein  . .

39 816 
28 441 

361 460 
17 284 
15 721

318,6
321.0 
314,8
318.0
315.0

65 521 070 
43 179 355 

785 359 502 
34 856 352 
34 393 011

5,16
4,73
6,90
6,34
6,95

1 646
1 518
2 173 
2 017 
2 188

0,60
0,43
0,70
0,65
0,51

' I
190
139
221
206
159

B r a u n k o h le n b e r g b a u :
Halle .......................................... 48 164 

15 003
325,6
323,5

86 207 624 
33 583 883

5,52
6,92

1 784
2 238

0,44
0,48

141
156

E rz  b e r g  b a u :
S i e g e n ..........................................
Nassau u n d  W etzlar . . . .

8 957 
3 868

311,2
309,9

16 358 332 
5 781 562

5,87
4,82

1 826 
1 495

0,57
0,44

177
138

. *) Nr. 100 vom 30. AprU 1926. £  Schichten ¿ S S  Towie des H ausstands - und K inder-

a r r ,  Ä i Ä i i Ä X  a, » . , «  i « . » « .
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Nachstehende Zusammenstellung gib t die Durchschnittslöhne der einzelnen G ruppen der Vollarbeiter wieder:

A rt und Bezirk des Bergbaues

1. Unterirdisch und in 
Tagebauen, bei der Auf
schließung u. Gewinnung 
beschäftigte Bergarbeiter 

im engeren Sinne

2. Sonstige un ter
irdisch und in 
Tagebauen be
schäftigte Ar

beiter

3. U eber Tage beschäf
tig te A rbeiter ausschl. 

der A rbeitergruppen 
4 und 5

4. Jugend
liche 

männliche 
A rbeiter 

unter

5. Weib
liche 

Arbeiter

Hauer Schlepper
S e

parat.- 
Hauer

son-
stigeAr-
beiter

Fach
arbeiter

sonstige
A rbeiter

16 Jahren

Barverdienst je 
Schicht

Barverdienst je 
Schicht

Barverdienst je 
Schicht

Barverdienst je 
Schicht

M M M M M M M M

S t e in k o h l e n b e r g b a u :  
B ezirk Oberschlesien . . . . 7,36 5,20 6,25 4,26 5,89 4,18 1,18 2,34

,, N iederschlesien . . . 5,42 4,36 4,99 4,09 4,90 4,09 1,07 2,19
O berbergam tsbez. D ortm und 8,08 7,14 6,79 5,37 7,05 5,83 1,97 3,91
Bezirk A a c h e n ....................... 7,38 5,98 6,36 5,17 6,42 5,29 1,56 3,33

,, linker N iederrhein . . 8,26 7,24 6,86 5,06 7,14 5,75 1,99 3,91

a) beim Ab
raum

b) bei der 
Kohlen

gewinnung

"*

B r a u n k o h le n b e r g b a u :
Halle ......................................... 5,47 6,54 5,18 5,53 5,87 5,04 2,09 2,86
Linksrheinisch ....................... 6,88 7,18 — 7,11 7,44 6,39 1,86 4,21

E r z b e r g b a u :
S i e g e n ......................................... 6,94 5,21 6,13 5,52 5,49 4,92 2,09 2,58
N assau und  W etzlar . . . . 5,14 4,44 4,61 4,53 5,01 4,44 2,13 2,46

Ueber die Zahl der angelegten Arbeiter, entgangene Schichten, U rlaubsvergütungen und sonstige Angaben 
zur L ohnstatistik  un terrich te t nachstehende Zahlentafel:

Aul l angelegten Entgangene Schichten Ur-
A rbeiter entfallen Davon entfallen auf laubs-

A rt und Bezirk 
des 

Bergbaues

Zahl
der

angeleg
ten

Arbeiter

Zahl
der
Ar

beits
tage

A
rb

ei
ts

sc
hi

ch
te

n
in

sg
es

am
t

da
vo

n 
Sc

hi
ch

te
n 

fü
r 

U
eb

er
ar

be
ite

n

en
tg

an
ge

ne
Sc

hi
ch

te
n

Gesamtzahl

o;t)DaC3
aN
"5UlXi<

0//o

<u
c•gSCßCöE3<1

0//o

'o>'
aö
M

% - 
so

ns
tig

e 
° 

Fe
ie

rs
ch

ic
ht

en

- 
en

ts
ch

äd
ig

te
 

° 
U

rl
au

bs
sc

hi
ch

te
n ent- 

schädi- 
gung 

auf eine 
Ur

laubs
schicht 

M

W ert der 
wirtschaft

lichen 
Beihilfen 

im ganzen

M

S t e i n k o h l e n 
b e r g b a u :  

Oberschlesien . . 45 710 298 277,5 17,9 38,4 1 756 272 26,2 36,3 22,0 15,2 5,34 2 111 680
Niederschlesien . 32 008 305 285,2 14,2 34,0 1 087 870 1,7 — 59,8 12,1 23,2 4,78 1 569 377
O berbergam ts

bez. D o rtm und . 418357 303 272,0 10,4 41,2 17230 307 23,0 50,4 9,6 15,5 6,96 11744 862
Linker N iederrh. 17 810 305 278,0 8,8 35,8 637 380 19,9 — 47,0 15,2 17,7 7,03 702 872
Aachen . . . . 19 314 305 284,6 11,7 32,1 619 272 1,6 - 52,4 27,3 18,5 6,59 731 850

E r z b e r g b a u :  
Siegen . . . . 9 808 305 284,2 5,6 26,4 259 290 15,7 50,4 13,6 14,2 6,30 234
N assau u. W etzlar 4 154 305 288,5 4,5 21,0 87 106 2,3 - 60,8 16,1 12,4 5,00 90
B r a u n k o h l e n 

b e r g b a u :  
Oberbergam tsbez. 

H a lle : 
rech tselb ischer . 21 950 305 300,6 19,3 23,7 519 563 0,8 0,8 62,0 14,2 21,8 5,18 940 069
linkselb ischer . 30 646 305 292,6 14,8 27,2 831 965 2,4 0,1 61,5 15,8 19,9 5,31 1 460 152

L inksrheinisch . 16 367 304 296,6 17,9 25,3 414 588 62,1 17,6 20,3 6,44 834 169

Die Dauer einer Hauerschicht einschließlich Ein- und 
Ausfahrt, aber ohne feste Pausen, betrug beim Stein
kohlenbergbau in  Oberschlesien im  Jahre  1925 bei 0,1 % 
bis 6 st, 0,4 %  bis 8 st, 99,5 %  bis 8,5 s t; in Niederschlesien 
8 s t;  im Oberbergamtsbezirk D ortm und 0,3 %  bis 6 st, 
0,7 %  bis 7 st, 1,2 %  bis 7,5 st, 97,8 %  bis 8 s t; am linken 
Niederrhein 1,1 % bis 6 st, 98,9 % bis 8 s t; im Bez. Aachen 
0,1 %  bis 6 st, 99,9 %  bis 8,5 s t;  beim Erzbergbau in Siegen
18,4 %  bis 7,5 st, 51,9 %  bis 8 st, 29,7 %  bis 8,5 s t ;  in 
Nassau und W etzlar 1,5 %  bis 6 st, 0,7 % bis 7,5 st, 67,7 %

bis 8 st, 29,6 %  bis 8,5 st, 0,5 %  bis 10 s t; beim Braun
kohlenbergbau im Bezirk Halle rechtselbisch unterirdisch
8.3 s t  ohne Ein- und A usfahrt, in  Tagebauen 9,8 s t; links- 
elbisch unterirdisch 8 s t ohne Ein- und Ausfahrt, in Tage
bauen 10 s t; im linksrheinischen Braunkohlenbezirk unter
irdisch 25,7 %  bis 7 st, 11,4 %  bis 7,5 s t, 16,5 %  bis 8 st,
4.4 %  bis 8,5 st, 30,2 %  bis 9 st, 11,8 %  bis 10 s t; in 
Tagebauen: beim Abraum betriebe 72,0 %  bis 9 st, 28,0 %  
bis 10 s t;  bei der Kohlengewinnung: 71,9 %  bis 9 st,
28,1 %  bis 10 st.
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826 S tah l und Eisen. Wirtschaftliche Rundschau. 46. Jahrg. Nr. 24.

Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im April 19£6.

Puddel-
Grieße-

rei-
Besse-
mer-

Tho
mas-

Ver
schie
denes

Ins
gesamt

Davon

Elektro-
roh-
eisen

t

Besse-
mer-

Tho
mas-

Sie-
mens-

Martin-

Tie-
g-el-
guß-

Elek-
tro-

Ins
gesamt

Davon
Stahl
guß

tRoheisen t Rohstahl t

Januar . . 
Februar . 
März . . .

35 090
27 895
28 560

146 216 
138 784 
135 971

874
1789
2619

562502 
523 535 
580590

18128 
14511 
24 646

762 810 
706 514 
772 416

2907
3230
3288

4108 
5017 
6 298

449075 
434 945 
497 269

199 518 
182832 
215033

1120
1213
I U I

6 745 
6 341 
5 900

660566 
630348 
725 611

10873 
11118 
12167

1. V ierte l
jahr 1926 91545 420971 5312 1666 627 57 285 2 241 740 9425 15423 1381289 597 383 3144 18 986 2 016 525 34158

April 26 406 145434 2623 572101 21 261 767 425 3495 6183 471274 198191 1000 6 621 683 269 11831

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im April 1926.

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg Am 
Ende 

des Mo
nats in 

Betrieb 
befind
liche 

Hoch
öfen

Rohstahl und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg

Hämatit ba
sisches

Gießerei Puddel

zusam
men,

einschl.
son

stiges

Siemens-Martin
Besse

mer
Thomas son

stiger
zusam

men

dar
unter
Stahl-

gußsauer basisch

/1925 196,3 164,4 159,4 31,3 583,7 172 164,2 380,5 48,5 11,3 10,3 614,8 13,5
\1926 180,9 186,1 123,6 22,1 542,0 144 172,7 418,1 50,5 — 9,3 650,6 12,2
/1925 179,4 173,8 134,5 30,7 550,6 165 182,4 415,6 43,0 11,9 9,9 662,7 14.2
U926 159,8 178,0 125,1 22,8 510,0 146 214,9 452,5 37,7 — 10,0 715,1 13,1
/1925 202,6 202,8 151,3 27,9 617,6 169 178,7 461,1 39,9 5,4 10,6 695,7 13,8
\1926 181.9 206,2 143,5 20,7 577,6 151 233,3 507,7 44,1 — 11,6 796,7 14,4

April . ri925 190,4 191,5 140,4 23,6 578,9 158 167,2 397,1 33,6 — 9,3 607,2 12,6
11926 173,8 187,6 144,8 18,2 547,7 147 203,8 424,6 34,0 — 9,1 671,5 11,2

Frankreichs Hochöfen am 1. Mai 1926.

Im
F euer

A ußer
B etrieb

Im  Bau 
oder in 

A us
besse
rung

In s 
gesam t

O stfrankreich . . . . 62 11 10 83
E lsaß-L othringen . . 46 8 13 67
N ordfrankreich  . . . 13 3 5 21
M ittelfrankreich . . . 8 3 2 13
Südw estfrankreich . . 7 7 4 18
S ü d o stfrankreich . . . 4 — 3 7
W estfrankreich . . . 6 1 2 9

zus. F rankreich 146 33 39 218

Belgiens Hochöfen am 1. Juni 1926.

H ochöfen Erzeugung

v o r
handen

u n te r
F euer

außer
B etrieb

in  24 s t  

t

H ennegau und B rabant: 
Sambre e t Moselle . . 4

»

3 1 1 025
Mönche r e t ..................... 1 — 1 —
Thy-le-Château . . . . 4 4 — 660
H a in a u t ......................... 4 4 — 800
Monceau ..................... 2 2 — 400
La Providence . . . . 4 4 — 1200
U sines de Châtelineau . 3 2 1 300
Clabecq ......................... 3 3 — 600
B o ê l .............................. 2 2 — 400

zusammen 27 24 3 5 385
L üttich  :

C ockerill......................... 7 7 — 1 494
O u g r é e ......................... G 6 — 1 221
A n g le u r ......................... 4 4 — 625
E s p é ra n c e ..................... 3 3 — 575

zusammen 20 20 _ 3 915
Luxem burg :

A thus .............................. 4 4 — 700
H a la n z y .......................... 2 2 — 180
M u s s o n ......................... 2 2 — 170

zusam men 8 8 - 1 050

Belgien insgesam t 55 52 3 10 350

Kanadas Eisen- und Stahlerzeugung im 1. Vierteljahr 1926.
Im  ersten  V ierteljahr 1926 wurden in K anada ins

gesam t 162 195 t  R o h e is e n  erzeugt gegen 123 688 t  in

der gleichen Zeit des Vorjahres. Auf die einzelnen Roh
eisensorten entfielen 110 960 t  auf Thomasroheisen, 
42 919 t  auf Gießereiroheisen und 8316 t  auf Temper
roheisen. E tw a 63 %  der Gesamterzeugung wurden 
in den eigenen W erken w eiterverarbeitet, der R est ge
langte zum Verkauf. An F e r r o le g ie r u n g e n  wurden 
hergestellt 8158 t  gegen 5520 t  im 1. V ierteljahr 1925. Die 
Erzeugung an R o h s t a h lb lö c k e n  und S ta h lg u ß  be
lief sich auf 183 345 t  (174 703 im 1. V ierteljahr 1925), 
davon 174 009 t  Rohstahlblöcke und 9336 t  Stahlguß. 
Die Blöcke wurden säm tlich in eigenen Betrieben weiter
verarbeitet, von dem Stahlguß wurden 94 %  verkauft.

Schwedens Eisen- und Stahlerzeugung im 1. Viertel
jahr 1926.

1. Vierteljahr

1925
t

1926
t

R oheisen und G ußw aren 
1. Schm elzung....................... 101 200 108 400
S c h m ie d e is e n ....................... 10 400 7 400
B e sse m e rs ta h l....................... 11 100 15 700
Siem ensstahl . . . . . . . 91 300 87 800
Tiegel- und E lek tro stah l 9 500 10 300
Fertigerzeugnisse derW alz-, 

Schm iede- und  Preßw erke 85 600 77 500

W irtschaftliche Rundschau.
D ie Lage des deutschen Eisenmarktes  

im Monat Mai 1926.
II . M ITTELDEUTSCHLAND1). -  Im  Gebiete des 

m itteldeutschen Braunkohlenbergbaues betrug im Monat 
April 1926 die R o h k o h le n f ö r d e r u n g  6 731 470 (Vor
m onat 8 225 799) t, die B r i k e t t h e r s t e l l u n g  1 701668 
(Vorm onat 2 082 371) t. Die Rohkohlenförderung wies 
m ith in  gegenüber dem V orm onat einen Rückgang von
18,2 %  und die B rikettherstellung von 18,3 %  auf. H ier
bei is t  zu berücksichtigen, daß der April gegenüber dem 
M onat März drei A rbeitstage weniger h a tte  (April 24, 
März 27 Arbeitstage).

M Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 762/6.
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Das G eschäft auf dem R o h k o h le n m a r k t  is t  in 
folge des Daniederliegens der abnehm enden Industrie  und 
des Ueberangebotes an hochwertigen Brennstoffen 
weiter s ta rk  abgeflaut. Auf dem B r i k e t t m a r k t  herrsch
ten die gleichen Verhältnisse. E ast überall sind die Werke 
dazu übergegangen, Feierschichten einzulegen bzw. zu 
stapeln. L ö h n e  und G e h ä l t e r  erfuhren  keine Aende- 
rung. A r b e i t s n ie d e r l e g u n g e n ,  A u s s p e r ru n g e n u s w . 
sind nicht erfolgt. Die W a g e n g e s te l lu n g  war gut.

Die M ärkte für die sonstigen R o h -  und B e t r i e b s 
s to f fe  zeigten im allgemeinen gegenüber den Vorm onaten 
keine Veränderung. Lediglich fü r K ohlen und  K oks 
machte sich ein Bestreben der Syndikate bemerkbar, 
durch billigere Preisstellung während der Sommermonate 
den Absatz zu heben.

Ueber die einzelnen M arktgebiete is t  folgendes zu 
sagen:

Die in dem V orm onatsbericht erw ähnte gewisse Be
festigung auf dem R o h e i s e n m a r k t  h ie lt auch im Be
richtsm onat an.

Auf dem S c h r o t t -  und G u ß b r u c h m a r k t  t r a t  in 
den Preisen der E inkaufsorganisation kaum  eine Ver
änderung ein. Der Preis für K e r n s c h r o t t  lag zwischen 
50 und 51 J l  je t  Frachtgrundlage Essen. Gewisse Mengen 
Schrott gelangten noch im m er zur A usfuhr zum Schaden 
der deutschen Industrie . In  G u ß b r u c h  war das Ange
bot besonders sta rk . F ü r M a s c h in e n g u ß b r u c h  wurde 
frei m itteldeutschem  W erk etwa 60 M  bezahlt, während 
man für O fe n g u ß b r u c h  etwa 45 M  forderte.

Der F e r r o m a n g a n  preis betrug un verändert292,50,Ä 
je t Frachtgrundlage Oberhausen. 75prozentiges F e r r o - 
S iliz iu m  wurde m it 390 J i  frei m itteldeutschem  Werk 
angeboten, w ährend für 45prozentiges 208,50 M  angelegt 
werden m ußten. F ü r lOprozentiges im  Hochofen her
gestelltes Ferrosilizium  erm äßigte sich der Preis auf 
120 M  F rachtgrundlage Duisburg.

Der M arkt für f e u e r f e s t e  S to f f e  zeigte gegenüber 
dem V orm onat keine Veränderung. Auf dem M e ta l l 
m a rk t  war bis in  die ersten  Maitage hinein ein Rückgang 
der Preise zu verzeichnen. Seitdem is t  ein gewisser 
Stillstand und in H üttenrohzink  eine Befestigung einge
treten. Die nachfolgende Gegenüberstellung g ib t Auf
schlüsse über die P re isveränderung:

2 1 .4 .2 6  2 1 .5 .2 6
in M für 100 kg

Elektrolytkupfer . . . .  132,25 131,25
B l e i ...................................  54,75 58,50
H üttenrohzink . . . .  64,50—65,50 64— 65
N i c k e l ...............................  3 4 0 -3 5 0  3 4 0 -3 5 0
A n t i m o n ........................... 150—155 125—130
A lu m in iu m ......................  235 — 240 235—240

Das V e r k a u f s g e s c h ä f t  ließ auch im B erichts
monat noch im m er zu wünschen übrig. Die Preise für 
S ta b -  und F o r m e is e n  sowie für B a n d -  und U n i v e r 
sa le ise n  blieben unverändert. Der Auftragseingang in 
obigen Erzeugnissen war n ich t befriedigend. Die Preise 
für G ro b - und M i t te lb le c h e  sind im B erichtsm onat 
gleichfalls unverändert geblieben. Auch hier ließ der 
Auftragseingang zu wünschen übrig. Die Lage auf dem 
S c h i f f s b le c h m a r k t  en tsprach  der des Vorm onats. 
Eine größere Anzahl von Schiffbauaufträgen is t  noch in 
der Schwebe. Die rückläufige Bewegung für Ausfuhrware 
Ist auch im  B erich tsm onat n ich t zum Stillstand ge
kommen.

Die auf dem R ö h r e n m a r k t  im  V orm onatsbericht 
gemeldete leichte Belebung setzte sich auch im B erichts
monat fo rt. Man kann den A uftragseingang als be
friedigend bezeichnen.

Bei den G ie ß e r e ie n  war das Inlandsgeschäft im 
allgemeinen n ich t besonders lebhaft, m it Ausnahm e des 
Marktes für Handelsgußerzeugnisse. Auf diesem h a t sich 
im B erichtsm onat eine kleine Besserung bem erkbar ge
macht, von der sich aber m it B estim m theit n ich t sagen 
läßt, ob sie anhalten  wird. Das Auslandsgeschäft kann 
man noch im m er als gedrückt bezeichnen. Im  B erichts
monat ging auch der Auftragseingang im E isenbau weiter 
zurück. Die erzielten Preise waren sehr gedrückt.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Mai 
19£6. — Der Eingang von Anfragen und Aufträgen und 
der Beschäftigungsgrad erfuhren bei der deutschen Ma
schinenindustrie auch im  Mai keine erhebliche Aende- 
rung. Das seit Februar beobachtete abwechselnde leichte 
Zunehmen und W iederabnehmen der Anfragen, Auf
träge und des Beschäftigungsgrades h a t sich auch im 
B erichtsm onat fortgesetzt. Bei der Mehrzahl der Be
triebe blieb die Lage unverändert schlecht.

Trotz einer kleinen Zunahme der Aufträge auf 
T e x t i lm a s c h in e n  blieb der Beschäftigungsgrad der 
Textilm aschinenfabriken ungenügend. In  V e r b r e n 
n u n g s m o to r e n  war eine geringe Zunahme an In lands
und Auslandsaufträgen zu verzeichnen, die aber gleich
falls n ich t befriedigte. Im  P u m p e n -  u n d  K o m 
p r e s s o r e n b a u  kamen bei einigen F irm en nach ver
m ehrten Anfragen auch Abschlüsse zustande, die dort 
wenigstens für kürzere Zeit eine kleine Besserung des Be
schäftigungsgrades erwarten lassen. Für K r a n e ,  A u f 
z ü g e , S e i lb a h n -  u n d  V e r la d e a n la g e n  war das Ge
schäft im B erichtsm onat durchweg ungenügend, so daß 
die Lage in  diesen Zweigen des Maschinenbaues ungün
stiger als im  Vormonat beurteilt wurde. Durch H erein
nahm e von Aufträgen im W a lz w e rk s  b a u  konnten sich 
einige Firm en eine weitere, wenn auch n ich t auf lange 
Sicht berechnete Beschäftigung ihrer entsprechenden 
W erksabteilungen sichern.

Die Einstellung neuer oder W iedereinstellung ab 
gebauter A rbeitskräfte kam bei dieser Lage der Ma
schinenindustrie n icht in Frage. Wo zur Erledigung von 
Aufträgen eine Arbeitssteigerung erforderlich wurde, 
konnte diese durch Aufhebung bisheriger A rbeitszeit
verkürzungen erreicht werden.

Für eine grundlegende Belebung des Geschäftes in 
den nächsten Monaten besteht zur Zeit wenig oder keine 
Aussicht, zumal da die Sommermonate auch bei normaler 
W irtschaftslage schon an sich eine gewisse Geschäftsstille 
zu bringen pflegen. Vorratsanfertigung, m it der m an den 
W erkstä tten  sonst über flaue Geschäftszeiten hinweg
zuhelfen pflegte, kom m t je tz t kaum  oder doch nur in 
so geringem Maße in Frage, als eine baldige Verwertung 
der Erzeugnisse bestim m t zu erwarten is t. Geldlage und 
K reditkosten gestatten  nicht, für V orratsarbeiten M ittel 
auf längere Zeit festzulegen.

Das A u s la n d s g e s c h ä f t  w ird durch den auch den 
W eltm arkt beherrschenden w irtschaftlichen Tiefstand und 
die imm er noch n ich t überwundene Zollabsperrung vieler 
Abnehmerländer gehem m t. Erschwerend wirken ferner die 
staatlichen K reditsubventionen einzelner Länder. Im  
R u ß la n d g e s c h ä f t  w artet man, tro tz  der lebhaften A n
fragetätigkeit der russischen Stellen, noch immer auf um 
fangreichere Abschlüsse. Die Ausfuhr nach F r a n k r e i c h  
leidet un ter dem in Frankreich erlassenen A usfuhrverbot 
für fremde Devisen. Selbst bei Zugrundelegung des 
Pfundkurses ergibt die vorgeschriebene Auszahlung in 
F ranken infolge seines s ta rk  wechselnden Kurses Ausfälle, 
die bei größeren Abschlüssen n ich t m ehr tragbar sind.

Das R e p a r a t io n s g e s c h ä f t ,  das in  den ersten  
M onaten des Jahres etwas Belebung gebracht h a tte , is t 
im Mai fast zum Stillstand gekommen. Nachdem die 
französische Regierung festgestellt h a tte , daß die ihr 
vorgelegten Genehmigungsanträge auf R eparations- 
geschäfte bereits größere Summen erreichten, als ih r aus 
ihrem  G uthaben bei dem Generalagenten für R epara
tionszahlungen für das zweite R eparationsjahr noch zur 
Verfügung standen, gab sie ihren  säm tlichen Departe* 
m entsbehörden Anweisung, die Annahm e von Anträgen, 
m it Ausnahm e der w ichtigsten, einzustellen. Außerdem 
erwägt F rankreich eine N euorganisation seiner Bestel
lungen über R eparationskonto. Mehr als bisher sollen 
die deutschen Sachleistungen den baren Staatseinnahm en 
bzw. der M inderung der Staatsausgaben d ienstbar ge
m acht werden. W enn sich dieser G rundsatz durchsetzt, 
würden die Bestellungen der französischen Kriegsge
schädigten, die bisher eine erhebliche Menge von M aschi
nenaufträgen gebracht haben, aufhören, und an ihre Stelle 
vor allem Bestellungen des S taates und der Kom m unen 
(Hafen- und K analbauten, Entw ässerungs- und R egu
lierungsarbeiten, Elektrifizierung und ähnliches) tre ten .
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Aus der italienischen Eisenindustrie. — Der Streik 
in der englischen Kohlenindustrie und der im  M onat 
Mai erfolgte V alutasturz sind die beiden w ichtigsten E r
eignisse, denen man auf dem italienischen W irtschafts
m arkt m it einer gewissen Unruhe entgegensah. Der eng
lische Streik m achte sich jedoch in keiner Weise bemerk
bar, alle diesbezüglichen von nicht genügend unterrich
te te r Seite geäußerten Bedenken waren grundlos. Die 
Kohlenzufuhren in den letz ten  M onaten waren überaus 
reichlich, die Lagerbestände, wenigstens bei der S taa ts
bahn, sind so groß, wie sie selten waren, man könnte einem 
selbst mehrere M onate dauernden Streike m it Buhe en t
gegensehen. Dazu kom m t, daß jederzeit aus Deutschland 
und Schlesien ein Ausfall gedeckt werden könnte, und 
tatsächlich  sollen ansehnliche Abschlüsse in dieser R ich
tung hin für alle Eälle von der P rivatindustrie  ge tä tig t 
sein. Die Kohleneinfuhr betrug im  ersten  V ierteljahr 
etwa 2>4 Mill. t , wom it die entsprechende Ziffer des Vor
jahres um etwa 25 %  überschritten wurde; der Ver
brauch an elektrischer K raft h a tte  ebenfalls eine nicht 
unbeträchtliche Steigerung zu verzeichnen, ein Beweis 
der guten Beschäftigung in der Industrie  einerseits, aber 
auch für die Zunahme der Lagerbestände an Kohlen 
während des ersten  V ierteljahres.

Der Sturz der V aluta is t  dagegen nicht ohne Einfluß 
auf die K ohlenpreisgestaltung geblieben. Es wurden ge
zahlt je  t  frei Wagen

G enua in  L ire

für E e r n d a l e ........................................ 240—245
Cardiff I. S o r t e ....................... 240

„  II . „  ........................235
Gaskohle I. Sorte ...............220

II . „  .................. 2 0 5 -2 1 0
Splint I. „  ...............230
amerikanische Kesselkohle . . 220
amerikanische Gaskohle . . . 200

Die gute Beschäftigung in  der Großeisenindustrie 
hält nach wie vor an, allerdings zeigen sich schwache An
deutungen einer Abnahme. Vorläufig sorgen aber noch 
die vom Staate reichlich eingeleiteten großen U nterneh
mungen: Schiffsbau, Hafenerweiterungen, A utostraßen, 
Elektrifizierung der Bahnen dafür, daß für den Augen
blick noch nirgends Arbeitslosigkeit herrscht. Auch die 
immer strenger durchgeführten Maßnahmen zur Ver
meidung der Auftragserteilungen an das Ausland, sofern 
die Erledigung solcher Lieferungen im Inlande möglich 
is t, betrafen zunächst die Stützung der Valuta, bedeuten 
aber auch eine energische K räftigung der heimischen 
Industrie.

Der Ausbau der letzteren und die Erhöhung ihrer 
Leistungsfähigkeit und Bereitschaft geht noch immer 
weiter voran. Noch im Laufe dieses Jahres wird die 
Inbetriebstellung verschiedener größeren Industrien zu 
erw arten sein, und zwar außer in der H üttenindustrie  
auch noch in der Glasindustrie, feuerfesten Industrie, im 
Bergbau usw.

Die S o c .M in e ra r ia  F e r r o  e M a n g a n e s e ,  Rom , 
erhöhte ihr K apital auf 5 Mill. Lire, um außer der Mangan
erzförderung auch die Eisenerzgewinnung zu betreiben.

Die , ,F i a t “ h a t die ihr gehörende Schiffswerft 
Muggiano bei Spezia an die , ,T e r n i“ -Gruppe abgetreten.

Die A c c ia ie r ie  e F e r r i e r e  L o m b a rd e  in Mai
land (Gesellsehaftskapital 54 Mill. Lire) haben von einem 
Römischen K red itin stitu t eine m it 7 %  zu verzinsende 
und auf 26 Jahre  dauernde Anleihe von 2 Mill. $ auf
genommen, um die W asserkraftzentralen weiter auszu
bauen.

Aus der schwedischen Bergwerksindustrie. — Der
Bericht der T r a f i k a k t i e b o l a g e t  G rä n g e s b e rg -  
O x e lö s u n d  weist gegenüber dem Vorjahr ein erheblich 
besseres Ergebnis aus. Die Luossavaara-Kiirunavaara- 
Gruben erbrachten einen Reingewinn von 25,9 Mill. 
(im Vorjahre 14,6), der Grängesbergbetrieb ergab einen 
Gewinn von 2,06 (1,61) Mill., der R eedereibetrieb von
1,2 (1,62) Mill. K r. und der B ahnbetrieb Frövi-Ludvika
0,71 (0,18) Mill. Kr. Nach Abzug der allgemeinen U n
kosten, Steuern, Zinsen und Abschreibungen ergibt sich 
einschließlich 5,7 Mill. Kr. V ortrag aus dem Vorjahre 
ein Gesamtreingewinn von 31,9 (im Vorjahre 19,6) Mill.

Kr., aus dem auf das A ktienkapital von 119 Mill. ein Gewinn 
von 20,23 Mill. Kr. (17 %  gegen 10 %  i. V .) verteilt, 3,5Mill. 
Kr. einem besonderen Verfügungsbestande überwiesen 
und 8,18 Mill. K r. auf neue Rechnung vorgetragen 
werden. Die Bankschulden nahm en während des letzten 
Geschäftsjahres um 12 Mill. K r., verschiedene andere 
Schulden um  3,7 Mill. Kr. ab ; der W ert der Erzlager is t 
um rd. 13 Mill. Kr. von 40,7 auf 27,15 Mill. Kr. gesunken.

Beim G rubenbetrieb in G rä n g e s b e rg  wurde im 
ersten H albjahre die A rbeit auf wöchentlich 5 Tage ein
geschränkt, während der übrigen Zeit des Jahres jedoch 
in vollem Umfange aufrechterhalten. Die Durchschnitts
zahl der A rbeiter betrug 1123 Mann. Gefördert wurden 
803 856 t  S tü c k e rz  und  M ulm  und 360 405 t  Grau
berg, also zusammen 1 164 261 t . 610 306 t  wurden 
während des Berichtsjahres nach Oxelösund für die Aus
fuhr versandt und 193 550 t  an schwedische Werke ab
gegeben. Von dem in Oxelösund befindlichen Lager 
wurden 286 823,6 t  versandt.

Der Grubenbetrieb in S trässa  lag während des Be
richtsjahres still. Im  Luossavaarabetrieb wurden im 
Berichtsjahre 219 967,6 t  Erz gefördert. Nach Narvik 
wurden 223 973,6 t  versandt, von denen 131 907,8 t  
verschifft worden sind. In K iiruna wurde der Betrieb 
w ährend des ganzen Jahres ohne Störung aufrecht
erhalten. Die Anzahl der A rbeiter stieg im Laufe des 
Jahres von 1279 auf 1490 Mann. Die Erzförderung 
betrug 4 255 930 t .  Von dem geförderten und auf
gelagerten Erz wurden 4 220 667 t  nach N arvik und 
98 051 t  nach Luleä versandt. In  M a lm b e rg e t  wurden 
insgesam t 1 120 392 t  Erz gefördert. Der Versand belief 
sich auf 1 179 205 t ;  davon gingen 1 153 9291 nach Luleä,
24 797 t  nach N arvik und 479 t  an schwedische Käufer. 
Beschäftigt wurden zu Ende des Jahres 936 Mann. 

Die Erzverschiffungen betrugen:
Yo'i N arv ik  V onLulea

t  t
K iiru n a -E rz ...............................  4 288 226 115 580
Gellivara-Erz . . . . . . .  258 884 1 871 829
L u o ssav aara -E rz ......................  114 443 —
T u o lla v a a ra -E rz ......................  78 835 48 515

4 740 388 2 035 934
Ueber Förderung, V ersand und  Lager bestände gibt 

Zahlentafel 1 Aufschluß.

Z ahlentafel 1. D ie  E r z b e w e g u n g  v o m  1. O k to 
b e r  1924 bis 30. S e p t e m b e r  1925.

Kiiruna-Erz
t

Gellivara-Erz
t

Zusammen
t

L agerbestand  A n
fang des J a h re s : 

An den G ru b e n : 
Aelteres Erz . . . 34 839 34 839
Förderung in den 

Ja h ren  1908-1924 20 151 240 649 260 800
in  N arv ik  u n d  Luleä 776 143 395 297 1 171 440

• 831 133 635 946 1 467 079
F ö r d e r u n g  

w ährend d. Jah res 4 255 930 1 120 391 5 376 321
V erkauft vom  L a
ger d.engl.Regieig. 244 269 152 223 396 492

5 331 332 1 908 560 7 239 892
W ährend  des 

Jah res  verk au ft 4 403 816 1 431 192 5 835 008

927 516 477 368 1 404 884
L a g e r b e s t a n d  am  
30. Sept. 1925, 
außer den gelagert, 
bezah lten  M engen: 
An den G ruben: 
Aelteres E rz . . . 25 880 25 880
Förderung  in  den 
Ja h ren  1908-1925 124 305 334 058 458 363
in  N arv ik  undL uleä 777 331 143 310 920 641

927 516 477 368 1 404 884!
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Finnlands Eisenindustrie.
In  den letzten  K riegsjahren und in den ersten Nach

kriegsjahren erlebte die finnische E isenindustrie einen 
ungeahnten Aufschwung, der allerdings infolge der schwieri
gen Beschaffung von ausländischen Rohstoffen wie Ferro- 
niangan und Ferrosilizium  sowie von feuerfestem Ofenbau
zeug nicht vollständig ausgenutzt werden konnte. In  der 
„roten Zeit“ 1917, in der F innland vorübergehend unter 
der W illkür bolschewistischer Kreise stand, sank die E r
zeugung stark , und obgleich den A rbeitern bedeutende 
Lohnverbesserungen und der A chtstundentag in allen 
Zweigen der E isenindustrie  zugesagt wurde, dauerte es 
recht lange, bis die geregelte A rbeit wieder voll aufge
nommen werden konnte. Die Jah re  1919 und 1920 brachten 
große Nachfrage bei günstiger Preisgestaltung, und in der 
Hoffnung auf bleibende gute Zeiten wurden für E rw eite
rungen und Erneuerurgon z. T. erhebliche Gelder festgelegt. 
Der unterdessen eingetretene Rückgang der finnischen 
Mark zwang die W erke, m ehrm als ih r A ktienkapital zu 
erhöhen. Die Versorgung der Siemens-Martin-W erke m it 
schwedischem Roheisen — in  F innland waren fast alle 
Hochöfen allm ählich stillgelegt worden — rückte in eine 
neue Beleuchtung, und des Landes größtes Eisenwerk, die 
A. B. W ärtsilä, baute sich ein eigenes elektrischesRoheisen- 
sehmelzwerk1).

Im  Jahre  1921 wurde die M arktlage bereits schlechter, 
und der W ettbewerb der deutschen, belgischen und franzö
sischen G roßeisenindustrie wurde immer drückender 
empfunden. H ierzu kam , daß im Lande n icht mehr ge
nügende Schrottm engen aufgebracht werden konnten und 
die Einfuhr von ausländischem  Schro tt die Ergiebigkeit 
der Siemens-Martin-Werke s ta rk  in  Frage stellen mußte. 
Die Schutzzollpolitik der überwiegend kleinbäuerlich 
zusammengesetzten Regierung erwies sich als durchaus 
unzureichend, und so kom m t es, daß heute die E isen
industrie F innlands ebenso wie in  Schweden zu den not- 
leidenden Industriezweigen gehört.

Man darf die Lage aber nicht allzu schwarzseherisch 
auffassen. F inn land  is t  ein aufstrebendes, selbstbewußtes 
Land und kann schon aus m ilitärischen Gründen n icht auf 
eine eigene E isenindustrie verzichten. Im m erhin werden 
grundlegende Um stellungen im Herstellungsverfahren 
früher oder später notwendig werden. Man w ird den ein
heimischen reichen See- und Sumpferzen wieder größere 
Aufmerksamkeit zuwenden müssen und die W asserkräfte 
mehr als bisher zur A rbeitsleistung heranziehen. Die Zu
kunft der finnischen E isenindustrie w ird deshalb im öst
lichen F innland liegen. Auch w ird sich die Schwerindustrie 
vom Achtstundentag losreißen müssen. Die große Richtlinie 
wird sein, die eisenveredelnde Industrie  weiter auszubauen 
und sie durch K onzernbildung organisch an die eisen
erzeugende Industrie  anzugliedern. Eines Tages werden 
auch die russischen Grenzen wieder für die E infuhr finni
scher Industrieerzeugnisse offen sein.

Die folgenden Angaben und Zahlen sind der am tlichen 
In d u striesta tis tik  Finnlands entnommen und gelten für 
das Ja h r  1924.

Vorausgeschickt sei, daß im ganzen 4 Werke Siemens- 
M artin- und Walzwerke betreiben. Der letzte Hochofen 
wurde 1924 außer Betrieb gesetzt. Die Gesamtleistungs
fähigkeit der Walzwerke kann auf rd. 25 000 t  jährlich 
veranschlagt werden. Als Brennstoff verwenden die 
meisten Werke Holz1), nur ein Küstenwerk verbraucht 
neben Holz Steinkohle.

Der H o c h o fe n  verbrauchte 2384 t  Schwedenerze, 
9100 m3 Holzkohle, 236 t  Kalkstein und erzeugte 1509 t  
Roheisen sowie 25 t  Roheisenguß im Gesamtrohwerte von 
2066500 Fm k.2). Die e le k t r i s c h e n  R o h e is e n s c h m e lz 
ö fe n  (2 Werke) verbrauchten 1446 t  Schwedenerze, 48 t  
einheimische Bergerze, 1409 t  einheimische See-Erze, 948 t  
ausländischen Schrott, 8666 t  einheimischen Schrott und 
erzeugten 9144 t  Roheisen sowie 289 t  Roheisenguß im 
Gesamtrohwerte von 9 251 900 Fmk. Die S ie m e n s -M a r-  
t in - W e r k e  verbrauchten 4263 t  ausländisches Roheisen, 
5545 t  einheimisches Roheisen, 8000 t  ausländischen 
Schrott und 14 245 t  einheimischen Schrott. Die E rzeu
gung betrug:
Saure Blöcke . . 5 066 t  Stahlguß . . . .  523 t
Basische Blöcke . 23 822 t  Kokillen usw. . . 137 t
im Gesamtrohwerte von 42 285 100 Fmk.

Die W a lz w e rk e  erzeugten insgesamt 24 859 t, 
darunter 5 0031 W alzdraht. (Schienen, Träger, Winkeleisen 
und Bleche werden nicht hergestellt.) Der Gesamtrohwert 
der Erzeugnisse belief sich auf 51 947 500 Fm k. Die w e i
t e r v e r a r b e i t e n d e  I n d u s t r i e ,  die Nägel- und D rah t
fabriken stellten  für 59 349 200 Fm k. W aren her (ge
zogener D raht, Stacheldraht, Hufnägel, Nägel, Schrauben, 
M uttern usw.), die Schwarz- und Grobschmiedeindustrie, 
die Feinschmiedeindustrie, die Sägeblatt- und Feilfabriken 
für 54 441 200 Fm k. und eine Nadel- und Stahlfederfabrik 
für 667 600 Fm k. Waren. Die Erzeugnisse der G ie ß e re ie n  
und mechanischen W erkstätten  werden m it 744 875 900 
Fm k. bewertet.

Der Roheisenbedarf des Landes kann insgesamt auf
25 000 t  veranschlagt werden. Der durchschnittliche 
Jahresverdienst eines Arbeiters der eigentlichen E isen
industrie  errechnet sich zu 12 015 Fm k., für Gießereien 
und W erkstä tten  zu 14 588 Fmk.

Der E is e n e r z b e r g b a u  ru h t vollständig. See- und 
Sumpferze werden im Vergleich zu den 1880er Jahren  nur 
in  bescheidenen Mengen gewonnen3). Das Kupfererzvor
kommen Outokumpu und die vom finnischen S taat ge
planten großzügigen H üttenanlagen werden später der 
E isenindustrie bedeutende Mengen billiger K iesabbrände 
zuführen. Heinz Kreutz von Scheele.

i) Vgl. St. u. E . 45 (1925) S. 2013.

!) Vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 950.
2) 100 R.-iC  =  950 Fm k.
3) Vgl. St. u. E. 11 (1891) S. 429; 12 (1892) S. 297.

Buchbesprechungen.
Ledebur, A., weil. Geh. B ergrat u. Prof. a. d. Berg

akademie zu Freiberg i. S a .: H a n d b u c h  der E i s e n 
h ü t te n k u n d e .  F ü r den Gebrauch im Betriebe wie 
zur Benutzung beim U n te rrich t bearb. Neu bearb. 
von H ofrat Ing. H ans F re iherrn  v. J ü p t n e r ,  o. ö. Prof. 
a. d. Techn. Hochschule in Wien. 6., neubearb. Aufl. 
Leipzig: A rthur Felix. 8°.

Abt. 2: Das R o h e is e n  und seine Darstellung. ''Mit 
zahlr. Abb. 1926. (V III, 500 S.) Geb. 25 R . - i t.

n “ Der Herausgeber g laub t im V orw ort zum 2. Bande*) 
der vorliegenden Auflage dem Leser eine Entschuldigung 
abgeben zu müssen, w arum  ,,die bew ährten Grundlagen 
des Buches“ so getreu übernom m en wurden. D am it 
wird jedoch noch n ich t die Notw endigkeit verständlich, die 
vollständig veralte ten  Abbildungen, die dem heutigen

i) Vgl. St. u. E. 43 (1923) S. 1554.

Stande der Technik in  keiner Weise entsprechen, wieder 
zu verwenden. Die in  den Tafeln veranschaulichten 
Hochofenbauarten, Gebläse usw. sind — dieses U rteil 
tr if f t leider für die weitaus m eisten Abbildungen zu — 
wohl selbst auf den ältesten, deutschen H üttenw erken 
n ich t m ehr anzutreffen, sondern haben höchstens ge
schichtlichen Reiz. Die nächsten  A bschnitte, die über 
den Bau der Hochöfen, über Gichtgasreinigung, Gebläse, 
W inderhitzer und  Gichtaufzüge handeln, sind deshalb 
und wegen der größtenteils w ö r t l ic h e n T e x tü b e rn a h m e  
von zweifelhaftem W ert. Der im Vorwort niedergelegten 
Auffassung, daß das Buch in  e rster Linie für Studierende 
und  e rs t in  zweiter für die Männer der P rax is bestim m t 
sei, und daß un ter diesen U m ständen das H auptgew icht 
auf die wissenschaftlichen Grundlagen gelegt werden 
m ußte, kann m an ohne weiteres n ich t beipfliehten. Der 
P rak tik e r vermag auf Grund seiner E rfahrungen ,,die
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Spreu vom Weizen zu trennen“ , d. h. sich die wertvollen 
Ausführungen, die das vorliegende W erk zweifellos auf- 
weist, nu tzbar zu machen; n ich t so der junge Akademiker. 
Fü r unseren studierenden Nachwuchs sollte das Beste 
und N euzeitlichste gerade g u t genug sein.

Größere Bedeutung muß den Ausführungen über 
den chemischen und physikalischen Verlauf des Hoch- 
ofenschmelzens im 6. A bschnitt zugesprochen werden. 
W enn der Herausgeber hierbei in erster Linie seine eigenen 
Untersuchungen und Veröffentlichungen berücksichtigt, 
so is t  dies verständlich, doch finden infolgedessen 
andere anerkannte Forscher nicht immer die ihnen ge
bührende Beachtung. In  dem A bschnitt „H ochofen
theorie“ müssen die erfolgreichen Bemühungen, auch die 
neuesten A nsichten über die Hochofenvorgänge zu berück
sichtigen, anerkannt werden; so geht Jü p tn e r vor allen 
Dingen eingehend auf die Untersuchungen von Rudolf 
S c h e n c k u n d  seinen M itarbeitern über die Gleichgewichte 
der wichtigsten Hochofenreaktionen ein.

Die Besprechung der Roheisenerzeugung in  elek
trischen Oefen im A bschnitt 9 is t  zu begrüßen, wenn sie 
auch für den deutschen H üttenm ann mehr theoretischen 
als praktischen W ert ha t. Dagegen h ä tten  die Aus
führungen über das Umschmelzen des Roheisens, die 
einen R aum  von 26 Seiten einnehmen, ruhig fortgelassen 
werden können, da sie m it der Darstellung des Roheisens 
an und für sich n ichts zu tu n  haben.

Dem Bedürfnis des Lesers nach Eingehen auf Einzel
heiten w ird durch ein ausführliches Verzeichnis des ein
schlägigen Schrifttum s, das sich leider durch viele Druck
fehler und Verstümmelungen auszeichnet, Rechnung 
getragen.

Die A rt und Weise, wie der Herausgeber die Neu
bearbeitung durchgeführt h a t, w ird in Fachkreisen wenig 
Beifall finden. Es is t  bedauerlich, daß das vorliegende 
W erk n ich t die günstige Beurteilung erfahren kann, die 
man ihm bei seiner Verbindung m it dem Namen Ledebur 
gewünscht hätte . A. Wagner.

Maurer, Edward R., and Morton 0 . W ith e y ,  Professors 
of Mechanics in  the U niversity of Wisconsin: S t r e n g th  
of m a te r ia ls .  (W ith fig.) New York: John  W iley & 
Sons, Inc. — London: Chapman & H all, L td., 1925. 
(XI, 382 p.) 8°. Geb. S  17/6 d.

Die Verfasser geben in  diesem Handbuche, das zur 
Anleitung von Studierenden dienen soll, die grundlegen
den Abschnitte der E lastizitäts- und Festigkeitslehre. 
Durchweg erfolgt die Darstellung an  H and von p rak 
tischen Belastungsfällen; auch w ird die Anwendung der 
gefundenen Form eln durch zahlreiche Beispiele m it 
Lösungen, denen Aufgaben zur Uebung beigefügt sind, 
erläutert. E in  besonderer A bschnitt befaßt sich m it den 
Festigkeitseigenschaften der wichtigeren Baustoffe; die 
Prüfungsverfahren zur E rm ittlung dieser Eigenschaften 
werden kurz gestreift. E in  Anhang en thä lt die Bestim 
mung von Schwerpunkten und Trägheitsm om enten; 
schließlich folgen Zahlentafeln über Festigkeitseigen
schaften und zulässige Beanspruchungen der Baustoffe, 
sowie über die Abmessungen der üblichen Walzeisen
profile. Den Zweck, die Studierenden in  das behandelte 
Gebiet einzuführen, wird das Buch erfüllen. F. M.

Erdöl, Das, seine P h y s ik ,  C h e m ie , G e o lo g ie , T e c h n o 
lo g ie  und sein W i r t s e h a f t s b e t r i e b .  In  6 Bänden. 
Hrsg. von C. E n g le r ,  weil. Prof. an der Techn. H och
schule zu Karlsruhe, und H. v. H ö f e r ,  weil. Prof. an 
der M ontanistischen Hochschule zu Leoben. Leipzig:
S. Hirzel. 8°.

Bd. 6. D ie  E r d ö lw i r t s c h a f t  1919 b is  1924. 
Bearb. von Dr. rer. pol. Hellm uth W o lf f ,  Professor an 
der U niversität Halle. Mit dem Generalregister des 
vollständigen Werkes von Dr. J . T a u s z ,  Vorstand des 
Erdölforschungslaboratoriums am Chemisch-Techni
schen In s ti tu t  der Techn. Hochschule Karlsruhe. Mit 
11 Abb. 1925. (XIV, 802 S.) 60 R .-Jll, geb. 65 R .-M.

Mit dem vorliegenden Bande1) is t  das große W erk 
von Engler und Höfer abgeschlossen und m it ihm die

Entwicklung der E rdölw irtschaft bis zur Gegenwart 
vollständig dargestellt. Prof. Dr. W o lff  widmet den 
Band dem inzwischen verstorbenen Altmeister der Erdöl
kunde, Geheim rat Prof. Dr. Engler.

Aus dem reichhaltigen In h a lt i s t  hervorzuheben ein 
in ternationaler Vergleich der Bezeichnungen fü r Erdöl 
und seine Erzeugnisse, das Bergrecht von Nord- und 
Südamerika, Europa und Asien, die Zollbestimmungen in 
Amerika, Europa, Asien, Afrika und Australien, die 
steuerliche Belastung der Mineralöle, die Frachtsätze für 
Schiffs- und E isenbahntransport, die Gewinnung der 
W elt an Erdöl, die Raffinerien, die Organisation der Un
ternehmungen, die Lagerung und Beförderung, die wissen
schaftliche B etriebsführung bei der Gewinnung, Verar
beitung und Veräußerung, die Verkaufsorganisationen, 
die Ein- und Ausfuhr, der Verbrauch an Erdöl in den ein
zelnen Ländern, die Preise für Rohöl und Fertigware, die 
Nebenerzeugnisse, wie Erdgas, Erdwachs und Asphalt, 
Schieferöl sowie eine L iteraturübersicht und das Gesamt- 
Inhaltsverzeichnis, das von Dr. J . T a u s z  in  ganz vorzüg
licher Form  auf das gesamte, sechsbändige W erk ausge
dehnt worden is t  und je ein Namens-, Orts- und Sach-- 
Verzeichnis um faßt.

Zu einer ausführlichen Besprechung reicht leider der 
m ir zur Verfügung stehende Raum  nicht aus. Ich be
schränke mich daher nur auf einige besonders wichtige 
P u n k te : Bei den Zollbestimmungen w ird einem ohne 
weiteres klar, wie wichtig das Erdöl für Deutschland is t, 
wenn m an liest, daß vor dem Kriege fast 10 %  aller Zoll
einnahmen aus der Erdöl-Einfuhr stam m ten. Zur Zeit 
erheben manche Länder sogar die zum Teil recht erheb
lichen Abgaben (Rum änien erhebt 20 %) in  natura. — 
Der A bschnitt „D ie  Organisation der Unternehmungen“ 
gib t ein eindrucksvolles Bild von der Bedeutung der drei 
W eltunternehm ungen Standard-Oil, R oyal Shell und 
Anglo Persian. Demgegenüber erscheint Deutschlands 
Rolle geradezu zwerghaft. — Bei der Erdölgewinnung lesen 
wir m it B etrübnis, daß wir nur 0,03% der Welterzeugung 
in  Deutschland fördern. Die erhebliche Steigerung der 
E infuhr gegenüber 1913, die besonders bei den Schmier
ölen sta rk  ins Auge fä llt, läß t nicht allgemein auf w irt
schaftliche Betriebsführung in  unserer Industrie  schließen. 
Auf Seite 521 w ird angegeben, daß die Leuchtöl verbrau
chende Bevölkerung Deutschlands ein Einkom m en be
zieht, das höchstens 80 %  des Friedenseinkommens be
träg t. Diese Behauptung dürfte  aber m it der W irklich
ke it n icht recht übereinstim m en. — Im  Schlußteile wird 
die Befürchtung ausgesprochen, daß die Erdölvorräte nur 
noch  60 bis 80 Jahre  V orhalten . Diese A n sich t darf nicht 
unwidersprochen bleiben. Die Erdölgewinnung is t zu einem 
sehr großen Teile abhängig von dem Oelpreise. Steigt 
dieser, so werden se lbsttä tig  viele Vorkommen wieder 
abbauwürdig, die m an vorher stillgesetzt hatte . Schließ
lich w ird bei Oelmangel auch die Zeit kommen, in der sich 
eine Gewinnung der in  den abgebauten Gegenden noch 
im Boden verbliebenen Mengen durch Schachtbau lohnt.

Das vorliegende W erk kann nur bestens allen denen 
empfohlen werden, die sich eingehender m it den großen 
Erdölfragen befassen wollen. E s is t  ein unentbehrliches 
Nachschlagewerk über Preisbewegung, Zoll- und Frach t
fragen und Beförderungsverhältnisse. Dr. phil. 0 . Baum. 
Mitteilungen aus dem S c h le s is c h e n  K o h le n fo rs c h u n g s 

i n s t i t u t  der K a i s e r - W i lh e lm - G e s e l l s c h a f t  in 
B re s la u ,  hrsg. von Prof. D r.F ritz  H o f fm a n n , D irektor 
des Institu ts . B erlin  (W 35, SchönebergerUfer 12a): 
Gebrüder Borntraeger. 8°.

Bd. 2. (Mit Textabb. u. 2 Taf.) 1925. (4 Bl., 250 S.} 
Geb. 19,50 R .-M.

Das Buch bildet die Fortsetzung des 1. Bandes der 
„M itteilungen“ 1) und en thä lt die Arbeiten, die bis zum 
Jan u a r 1925 durchgeführt worden sind. Von W ichtigkeit 
sind aus dem In h a lt Vorschläge zur Ausführung von Ver
kokungsproben. Hierbei werden größere Mengen Kohlen 
verwendet, und dadurch wird ein besserer A nhaltspunkt 
für die Güte des Kokses gewonnen als durch die Mucksche 
Probe. Ferner en thä lt das W erk u. a. Mitteilungen über die

l ) Vgl. St. u. E. 40 (1920) S. 962. J) Vgl. S t. u. E. 43 (1923) S. 1270.
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Errichtung des Schlesischen Kohlenforschungsinstituts und 
seinen technischen Erweiterungsbau. Es folgt w eiter
hin ein Bericht über D estillation von Urteer, Pech und 
Kohle m it überhitztem  W asserdampf im Vakuum, aus 
dem hervorgeht, daß diese A rt der Spaltung gewisse Vor
teile bietet, da sie, um nur eines zu erwähnen, Zersetzungen 
der gebildeten Stoffe vermeidet.

Bedeutsam is t weiter aus dem In h a lt ein Vortrag, den 
der Leiter des In s titu ts  über Aufgaben der Kohlenforschung 
vor der E isenhütte  Oberschlesien im Oktober 1924 gehalten 
hat, und der wichtige Fingerzeige gibt, wie durch chemische 
Eingriffe ein größeres Verwendungsfeld fü r Kohle und 
Gase geschaffen werden kann. Die Vorschläge sind n a tü r
lich zunächst rein wissenschaftlicher Art.

Das W erk is t überaus fesselnd geschrieben und gibt 
der H auptsache nach für den Chemiker wertvolle R a t
schläge zur Ausnützung der Kohle. Dr. W. Heckei.

Gümbel, L., ®r.»Qng., weil. o. Prof. der Technischen Hoch
schule zu Berlin: R e ib u n g  und S c h m ie ru n g  im 
M a sc h in e n b a u . Aus dem Nachlaß bearb. von Dr. 
E. E v e r l in g ,  a. o. Professor an  der Technischen Hoch
schule zu Berlin. Mit 37 Abb. Berlin (W ): M. K rayn 
1925. (VII, 240 S.) 8°. 1 2 R ,-Ji.

Das Buch ist im wahren Sinne eine Monographie des 
in seinem Titel angezeigten Stoffes. Es is t kein „H ilfs
buch“ für jederm ann, geschweige denn fü r das R eißbrett 
bestimmt. Vielmehr ist es für den geschrieben, der über 
die einschlägigen Fragen sich klare und richtige E rkennt
nis verschaffen will. Die Notwendigkeit hierzu ist all
gemein und größer, als die Praxis es sich vorstellen dürfte. 
Die folgerichtige Anwendung der H ydrodynam ik er
möglicht in gewissem Sinne die streng theoretische Be
handlung, die Ableitung grundlegender Beziehungen, 
konstruktiver Grundsätze, freilich auch die K ritik  über 
Ansichten und praktische Ausführungen der Vergangenheit 
und Gegenwart. Gümbel, selbst m aßgebender Forscher 
und Vorkämpfer der Anwendung hydrodynamischer 
Erkenntnisse, war zweifellos der berufenste Verfasser für 
dieses Buch. Von Naturgesetzen und  -beobachtungen 
ausgehend, kurz und knapp stufenweise (in „Beispielen“ ) 
aufbauend, wird sowohl begrifflich als auch zahlenmäßig 
umfassende E insicht in alle Fragen von Reibung und 
Schmierung des Maschinenbaues eröffnet. Die Hilfs
mittel sind natürlich m athem atisch und werden daher 
einige Anforderungen an  Leser aus der Praxis 
stellen. Gegebenenfalls w ird sogar eine zeitraubende 
mathematische V orarbeit zur restlosen Verfolgung dieses 
Buches höchst gewinnbringend sein, und zwar ausnahmslos 
für alle, die entweder fü r den Bau oder die W artung be
liebiger Maschinen verantw ortlich sind.

Eine weitere W ürdigung des Buches dürfte sich 
erübrigen. Es sei jedoch erwähnt, daß das Buch nicht nur 
„Gümbels Verm ächtnis“ , sondern gleichzeitig auch die 
Verdienste des Bearbeiters Everling verbreiten wird.

iDr.^ng. Franz Ldszlö.

Clark, Wallace, Consulting M anagement Engineer, New 
York: L e is tu n g s -  und M a te r i a l - K o n t r o l l e  nach 
dem G a n t t - V e r f a h r e n .  G antt-K arten  als H ilfs
mittel zur Erzielung rationeller Arbeitsverfahren. Be
rechtigte Uebertragung ins Deutsche von Ifrene] M. 
W it te ,  Berlin. M it 27 Abb. München u. Berlin: R. 
Oldenbourg 1925. (83 S.) 8°. 3,50 R .-M.

Das W esentliche der G antt-K arten , die in dieser 
kleinen Schrift geschildert werden, is t  der g r a p h is c h e  
V e rg le ich , die Gegenüberstellung von Vergleichsgrößen: 
Der Unterschied der zu vergleichenden Größen wird ge
messen an dem U nterschied von Strecken verschiedener 
Längen. Solche Vergleichsgrößen können se in : Die Menge 
der veranschlagten und der tatsäch lich  geleisteten Arbeit 
(z. B. W o ch e n p ro g ram m  und W o ch en le is tu n g ), die 
für eine bestim m te A rbeit vorgegebene und die für diese 
Arbeit tatsächlich  verbrauchte Arbeitszeit, die geplante 
und die erreichte Ausnutzung von Maschinen, der zulässige 
und der wirkliche Verbrauch an  W erks- und Hilfsstoffen 
oder auch Gem einkosten irgendwelcher A rt, der gewollte 
und der tatsächliche A rbeitsfortschritt und vieles andere.

Es is t  ein geradezu unbegrenztes Anwendungsgebiet, 
das dieses graphische Ueberwachungsverfahren hat, und 
die Ganttschen K arten werden dadurch besonders w ert
voll, daß ihr Urheber es verstanden hat, durch sinnreiche, 
einfache Hinzufügung von Zahlen und Buchstaben an die 
zu vergleichenden Strecken auch die U rs a c h e n  ersicht
lich zu machen, die die Abweichung der Ist-Leistung von 
der Soll-Leistung, der Anstauung von W erksaufträgen, der 
N ichteinhaltung vorgeschriebener Lieferfristen, des Zurück
bleibens des Verkaufes h inter der erhofften Höhe usw. 
herbeigeführt haben. Und so dient das Ganttsche Ver
fahren m ittelbar dazu, dem Betriebsleiter oder dem Vor
stande des Werkes durch Hinweis auf die erkennbaren 
Mängel die M ittel an die H and zu geben, die er anzuwenden 
hat, um  die Steigerung der Erzeugung, auf die es ihm an
kommen muß, zu erreichen.

Der graphische Vergleich m ittels Strecken ver
schiedener Länge is t  auch in Deutschland wohlbekannt, 
und manche deutsche Organisatoren haben — ganz unab
hängig von G antt und ohne von seinen Arbeiten überhaupt 
etwas zu wissen — dieses naheliegende Organisations
m ittel in  dem G anttschen Sinne ausgebaut. Aber die vor
liegende, klar und knapp gefaßte Schrift zeigt doch noch 
viel mehr Anwendungsmöglichkeiten, als sie bisher bekannt 
waren. Und sie löst in  einer großen Reihe anregender, 
vielgestaltiger Beispiele die Aufgabe, das graphische Ver
gleichsverfahren jedem gewollten Zwecke nutzbar zu 
machen. Deshalb verdient das Schriftchen die ernste Be
achtung und das Studium  aller, denen die bestmögliche 
Gestaltung unseres Arbeitslebens Berufsaufgabe ist.

Und wenn es auch der Uebersetzerin nicht ganz ge
lungen is t, sich von der für unsere Begriffe manchmal k ind
lich oder übertrieben scheinenden, echt amerikanischen 
Ausdrucksweise des U rtextes freizumachen, so schm älert 
dieser kleine Mangel doch nicht das Verdienst, das sie sich 
dadurch erworben h a t, daß sie die Bedeutung der G an tt
schen Ueberwachungskarten und ihre die Erzeugung 
fördernde Auswirkung erkannt und ihre Darstellung den 
deutschen Fachkreisen erschlossen hat. R. Szubert.

Kulemann, W., Landgerichtsrat a. D .: Die G e n o s s e n 
s c h a f ts b e w e g u n g .  Berlin: Otto Liebmann. 8°.

Bd. 2: Systematischer Teil. Die K u l t u r b e d e u 
tu n g  d e r  G e n o s s e n s c h a f te n .  1925. (X II, 373 S.) 
10 R ,-M , geb. 12 R .-JL

Mit dem vorliegenden Bande schließt die Kule- 
mannsche Darstellung der gesamten Genossenschaft« - 
bewegung ab1). Als besonderer Vorzug verdient auch 
diesmal wieder die O bjektivität der Darstellung hervor
gehoben zu werden. Der Verfasser h a t m it R echt seine 
Aufgabe darin  gesehen, die kulturelle Bedeutung der 
Genossenschaften nur im Zusammenhange m it der großen 
sozialen Bewegung zu würdigen. Der Darstellung der 
verschiedenen A rten der Genossenschaften stellt er eine 
eingehende B etrachtung des Genossenschaftswesens über
haup t voran und läß t der Schilderung der einzelnen A rt 
jedesmal eine kurze kritische Betrachtung folgen. Seine 
Ausführungen fußen auf der Feststellung, daß das Wesen 
der Genossenschaft nicht in  dem Gegensatz zum K api
talism us gesucht werden darf, wie es leider von bestim m ten 
Kreisen m it einer gewissen Absieht immer hinzustellen 
versucht wird. Dieser irrtüm lichen Auffassung t r i t t  der 
Verfasser nachdrücklich entgegen. Nach seiner Ansicht 
ist der springende P unk t vielmehr in  dem Verhältnis von 
Egoismus und Altruismus, also in einer Verbindung dieser 
beiden Größen zu sehen. Die Genossenschaft sucht eben 
nach der ganzen A rt ihrer E ntstehung nur zwischen 
Individualism us und Sozialismus verm ittelnd zu wirken.

Bei der verschiedenartigen Einstellung der einzelnen 
Bevölkerungsgruppen zur Genossenschaftsfrage ist die 
vorliegende A rbeit schon deshalb zu begrüßen, weil sie 
zweifellos wesentlich zur Klärung der strittigen  Ansichten 
beitragen wird. Es ist das unbestreitbare Verdienst des 
Verfassers, einer gewissen Verständigung den Weg geebnet 
zu haben. Die umfassende Darstellung gib t allen, die sich 
m it der Genossenschaftsbewegung näher befassen wollen,

i) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 678.
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ein wichtiges. und wertvolles Rüstzeug an die Hand. Zu 
wünschen bliebe nur die Möglichkeit, das W erk auch stets 
dem neuesten. Stande der Entwicklung anzupassen. E r
w ähnt sei noch, daß der Verfasser demnächst ein neues 
Buch über „Die sozialen Grundprobleme“  der Oeffent- 
lichkeit übergeben wird. In  diesem Buche, das gewisser
m aßen als Ergänzung des vorliegenden Bandes angesehen 
werden kann, beschäftigt sich der Verfasser eingehender 
m it den sozialen Grundfragen, soweit sie in  seinem Werke 
über die Genossenschaftsbewegung nur andeutungsweise 
behandelt werden konnten. Dr. Wilh. Mallwitz.

Pear, T. H., Professor der Psychologie an  der Universität 
Manchester: G e sc h ic k lic h k e it  in  S p o r t  u n d
In d u s tr ie .  Autor. Uebers. aus dem Englischen von 
Margot I s b e r t .  E rlangen: Verlag der philosophischen 
Akademie 1925. (131 S.) 8° (16°). 4,50 R .-M , geb. 
5,40 R .-M .

Zu Anfang werden in  dem Büchlein die muskulären 
Erlebnisse und Muskelempfindungen beschrieben sowie 
muskuläre Anlage, Fähigkeit und Geschicklichkeit be
sprochen. Der folgende A bschnitt befaßt sieh m it der 
F rage: „W ie erlangt m an muskuläre und körperliche 
Geschicldichkeit ?“ Anschließend wird die experimentelle 
Untersuchung des Lernens behandelt. Hier werden zwe 
Hauptgesichtspunkte, der wirtschaftliche und der analy
tische, für die Untersuchung unterschieden und die Weg<- 
und Ziele der beiden A rten erörtert. Einen weiteren 
A bschnitt bildet die Uebung der Muskelleistung. Es 
werden die Fragen: „W as und wie soll man lehren „W er 
soll lehren, und wie soll m an lernen ?“ beantwortet. Der 
nächste Abschnitt erläutert die Beziehungen zwischen 
Uebung und Erziehung. Zum Schluß, in dem A bschnitt: 
„Training der m ittleren Stellungen in der Industrie“ 
fordert der Verfasser, neben dem besten Lehrstoff für die 
Industrie, daß den Vorarbeitern auch die besten Lehr- 
weisen beigebracht und sie erm utigt werden, ihre Arbeit 
als eine von der W issenschaft unterstü tzte Kunst anzu- 
sehen.

Bei der W ichtigkeit der behandelten Fragen be
sonders für unsere Industrie wäre eine Verbreitung der 
Schrift in Kreisen der Lehrer für Sport und Industrie sehr 
zu wünschen. C. A.
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